2PRAMET

FRASEN
MILLING




rev. 11/2013

2014

INHALT - PRODUKTIONSTEIL
CONTENTS - PRODUCT PART

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

g 14-43

ECKFRASER
SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

ECKFRASER

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

£l 44 -89

WALZENSTIRNFRASER / SCHEIBENFRASER
HELICAL AND DISC MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

£ 90 - 115

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

116 - 149

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICATIONS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

150 - 161

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

162 - 223

2/PRAMET



710¢

SH3L1ND ONITTIN 30v4
H3SYHANV1d

SH3ILLND ONITTN AN H3ATNOHS  SHILLND ONITIIN LOTS/HIAINOHS FYNOS
H43SYHaM03 H3SYHINIEIFHOS/HISYHANHILSNIZ TYM

SH3ILLND ONITTIN AdOD
H3SYH4H31dOM

NOILYJOITddY TVI03dS 404 SHALLND
NIONNANIMNY "Z3dS Hf)4 43SYHA

S1H3SNI 319VYX3aNI
NILLYIddIINHOSIANIM

2/PRAMET



2014

ALPHABETISCHE LISTE - FRASER
ALPHANUMERIC INDEX - TOOLS

Fréaser/Cutters (B8 Fraser/Cutters RN Fraser/Cutters (B8
2416-E 104 S45SEQ9F 28 SHNO6 Schaft/shoulder 14 .
2516 154 S45SN12Z 30 SHNO06 modular 16 E
2636 156 S57PN13 32 SLN12 Schaft/shoulder 70 55
B-SRD 118 S90AD11E 48 SLN12 modular 72 % 8
C60HNO9 34 S90AD16E 54 SLSN 98 L=
C90AD15 60 S90AP10D 64 SMORC 116 5=
€90SC 42 S90AP16D 68 SMOzD 132 S
C90SD12X 96 S90CN(XN) 112 SPD09 124 &
CAD15 Schaft/shoulder 56 S90CN(XN)-R 114 SSAP 100
CAD15 modular 58 S90LN12 74 SSAP-A 102 %)
csc 40 S90LN16 76 $SD09 150 i
F60SB22X 36 S90SD12 82 SSE09 26 %
F90TB27X 84 S90SN 106 SS009 78 9
J-CSD12X 94 S90SN-R 110 SVC22C Schaft/shoulder 144 ﬁ -
J-SAD11E 90 $90S009 80 SVC22C modular 146 @ E
K3-CXP kopieren/copy 140 S90VC22C 148 SxxXP 158 é il
K3-CXP modular 142 SAD11E Schaft/shoulder 44 SZD Schaft/shoulder 128 &
L2-SZP kopieren/copy 134 SAD11E modular 46 SZD modular 130 %
L2-SZP modular 138 SAD16E Schaft/shoulder 50 T-S90AD11E 92 =
N-SS009 152 SAD16E modular 52 W60SP25P 38 — :
S19PD09 126 SAP10D 62 W90SP25P 86 § ]
S45HN06C 18 SAP16D 66 W90X012 88 E 'é
S45HN09C 20 scc 160 @2
$450D05D 22 SCMORD 122 5=
$450D06D Pl SCRD 120 =3
2
L3
=3
ALPHANUMERIC INDEX - INSERTS § §
WSP/Inserts (BA] WSP/Inserts (8 WSP/Inserts [BA] WSP/Inserts (B8 o
ADEW 12 164 PDMW 09 182 SEET 12-FA 197 TPCN 16 214 &
ADEX-FA 164 PDMX 09 182 SEET 12-PM 198 TPKN ER 214 é E
ADEX 16-FM 165 PNMQ 13 183 SEEW 12 198 TPKN SR 215 = 8
ADKT 15 165 PNMU 13-M 183 SEMT 09 199 TPKR 215 % %
ADKX 15 166 RCMT 184 SFCN 12 199 TPUN 216 g g‘
ADMX 11 167 RDET 185 SNGX 13 200 VCGT 22-FA 217 x >
ADMX 16 168 RDEW 185 SNHF-M 200 XDHW 217 8
APET 15 169 RDEX 186 SNHN 201 XNGX 218
APET 16-FA 169 RDGT 186 SNHQ AZ 202 XNHQ 218 E—
APEW 15 170 RDHT-FA 187 SNHQ 12 TRL 203 XOEN 12 219 &5 ,%
APKT 10-FA 170 RDHX 05 MOE 187 SNKT 12-M 204 XOEN NH 220 § §
APKT 10-M 171 RDHX MOT 188 SNKX 204 XP-FM 220 g g
APKT 16 171 RPET 12 188 SNMT 12 205 XPHT 16 221 = ;
CCMX-TS1 172 RPET 15-M 189 SNUN 205 ZDCW 222 N Q
CNHQ 10 172 RPEW 12 189 SOMT 09 206 ZDEW 12 222 & %
CNM 173 RPEW 15 190 SPET 12 AD 207 P 223 E e
HNEF 09 174 RPEX-12 190 SPET12S 207 & %
HNGX 06 175 SBKX 22 191 SPEW 12 AD 208 % E
HNGX 09 176 SBMR 22 191 SPGN 208 e
HNMF 09 177 SCKR-F 192 SPGN 25 DZSR 209
LNET 16-R 177 SDEW 09 192 SPKN EDE 209 i
LNGU 16-M 178 SDEX 09-74 193 SPKN EDS 210 £ 2
LNGX 12-M 178 SDGX 12-FM 193 SPKR 210 %‘ é
ODEW 06 179 SDMT 12 194 SPKX 211 o E
opMmT 179 SDMX 12-M 195 SPUN 211 5 Q
ODMX 06 180 SEEN 195 SPUN S 212 E E
OFKR 07-M 180 SEER 196 TBMR 27 212 g
PDKT 09-FM 181 SEET 09 196 TCMT 16-FM 213 =
PDKX 09-FM 181 SEET 12 197 TNJF 12 213
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1SO BEZEICHNUNG
ISO IDENTIFICATION SYSTEM

@ Frasertyp und Art und/oder Grésse der Werkzeugaufnahme Einstellwinkel Freiwinkel der Planschneide Schneidenlénge (Breite)
T Cutting type, designation and/or size of clamping Setting angle Clearance angle Cutting edge length (width)
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Q C od=27
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g:) L Q L l) K od=60 A A Kro @.} DO‘N=15
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o
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o) w
E E Fréserdurchmesser [mm] Wirksame Anzahl der Z&hne Befestigungssystem Plattenform Grosse der Platten (Schneidenlange)
E § Cutting diameter [mm] No. of working edges Clamping designation Insert shape Insert size or cutting edge length
e s C T W R A
5 ¢ O
w
25 >~ e % w B 5 AL B
U o
I i g Schneidrichtung T & @ 6,35 9
=3 oD Direction of cut 7,94 05
oc o
o R © a [0 8,00 08
2w 9525 09 09 16 06 12
=3 @ —— 12,00 12
ormal Frelwinke! a,
% L Clearance angle g 1152;377()5 1: B e e
é) ‘ F N aN=0: D (xN=15: 16,00 16
o - ﬁ N c ay=7 E o, =20 25,00 25
w = 2D
% 8 2D | P o, =11° F o, = 25° 2540 25
1N O)
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orC =
& 5 nmnnmmm ﬂnnmm
ez 63 J | 4 150 | H | 50 P 95 |
o
o
8 2 A a4 RH042‘B‘32—S A D 11 E
5S 0 L 1a_ N 22 W 3 W 4 |
[CR=
=z 5 L
a2 § Frasertyp und Einstellwinkel Auskraglange [mm] Schaftform Schaftgrésse
g E |5 Cutter type and setting angle Overhang [mm] Shank designation Shank size
<C
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<= (&)
N Q A N H S oD od
& 5% O AR 08-32 10-32
[9p] o
o & z S} '
[e] — . 3’
1 = q A h
iilas — R ~ I — 1SO 3338-2 10: 12: 16 od
2E = B | DIN1835-2 o 1620
T3 = 9 £ H gL . CSN IS0 33382 2540 25,32

o ad ; 32;

L = = 1SO 296 oD MORSE No.
zZ O wo | e o E DIN 228-1 o %
e 2L %) sA ] GSN 150 296 20,2532 08
=3 xc 2 /| : 40 04
2 T Wz < ~
L w W< IS0 297 oD
w ., = Q (@) G DIN 208-1 X 7:24 No.
=4 - . . 32,40 40
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NAVIGATOR
NAVIGATOR

PLANFRASEN
MILLING FLAT SURFACES

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

S45HN06C S45HN09C S450D05D S450D06D

a_[mm] 3,0 a__[mm] 5,0 2,5(7,3) 3,1(8,6)

[o] b max 14 o b max 4 (o] ap max [mm] [o] ap max [mm]
45 25-125 45 50-315 45 40-125 45 63-160

0 D [mm] o D [mm] o D [mm]

o D [mm]

£

@ Hnosos BN m iKY @ tnosos 1B m iKY @ on..oso4 BN m il @ on..osos I8 m ikl
@ . N H

ECON HN
ECON HN
ECKFRASER

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

XN0604 N xNosos N [H RP.1505 N H
14-19 @ 52021 522-23 52425

| S45SEOoF [N S45SN12Zz | S57PN13 C60HN09

45 o A, [mml 4,5 45 0 Ayng[mm] 6,5 57 PR () 10,0 60 o 3, [mml 6,0
o D [mm] 20-160 o D [mm] 40-250 2 D [mm] 100- 315 o D [mm] 80-250

THT AT AN
i aw.2undyy

®

@ SE 0973 w K @ SR T @ pnisos BN m iKY @ tnosos P ikl
=HH

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

PENTA HD
ECON HN

N s [HY M s B H @
£26-29 530-31 g32-33 534-35 D:L'.;J
L
23
o
F60SB22X W60SP25P C90SC09 C90SC12 =
o &, [mm] 15,0 o A, mm] 18,0 o &, [mm] 0,5(4,0) o A mm] 0,5(6,0) g g‘
60 gD[mm]  125-315 60 gD[mm]  125-315 90 o D [mm] 32-63 90 D [mm] 32-80 < >
o
o

i i

MULTISIDE SC
MULTISIDE SC

ROUGH SB

ss2207 Bl m iKY sp2s06 BN m iKY SC09T3 P M K SC1213 P M K
= mC A © a g

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

D £ 36-37 £ 38-39 40-43 40-43
SMORC12 SMORC16 SMORC20 | SRDO5 |
8, e, [MM] 6,0 a. [mm] 8,0 8, g (MM 10,0 a ., (mm] 1,5
oD[mm]  40-100 - oD[mm]  63-100 - oD[mm]  80-100 - 0D [mm 10-15

Sl .

rcizo4 B m JIKI rcteos BN m JKY rc200s Bl m iKY roosot BN m iKY
© © o © o

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

N
g 16 -117 16 - 117 g 16-117 E 120 - 121
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FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER ECKFRASER PLANFRASER
COPY MILLING CUTTERS FACE MILLING CUTTERS

CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

INDEXABLE INSERTS

PLANFRASEN

MILLING FLAT SURFACES

SRD07

a _ [mm] 1,8

p max
0 D [mm] 15-25

@ ro.orr1 BN m Kl
RD..0702 N -

118 - 121

S19PD09

1 9 ° ) a [mm] 2

o D [mm]

32-100

PENTA HF

@ PD 0905 = m K

126-127
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a__[mm] 2,5

p max
0 D [mm] 20-35

°11®)

@ RD 1003 = m il
L

118 - 121

SZD07

a _[mm] 1

o max
2 D [mm] 16 - 32

FEED ZD

@ ZD 0703 . M =

128 - 131

S(C)RD12

a__ [mm] 3,0

p max
o D [mm] 24-80

Q)
@ RD 1273 = w K
120- 123
3, [mm] 1
- oD[mm] = 25-40

FEED ZD

@ ZD 09T3 . M -

128 - 133

NAVIGATOR
NAVIGATOR

S(C)RD16
a__[mm] 4,0

p max
oD[mm]  32-100

|
0,
@ RD 1604 = m i
120- 123
a, ., [mm] 1,6
o D [mm] 32-80

FEED 7D

128 - 133
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NAVIGATOR
NAVIGATOR

SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN x
MILLING LOW SHOULDERS AND SLOTS

S90AD11E S90AD16E C90AD15 S90AP10D

9,0 9,0

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

° a . [mm] , ° a . [mm] 13,0 ° a . [mm] 12,0 ° a . [mm] ,
90° * 90° * 90° * 90° * o

o D [mm]

o D [mm] 16-125 oD[mm]  25-160 0D [mm] 40-80

MULTISIDE AD

FORCE AD
FORCE AD
ECKFRASER

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

@ AD 1173 m K @ AD 1606 m Kl @ aptsts B M K @ AP 1003 m [
=H. =H. s |

g44-49 £150-55 )56 - 61 g162-65
S90AP16D S90LN12 S90LN16 S$90S009
90 o A, [mm] 14,0 90 o A, [mm] 9,0 90 o A, [mml 13,0 90 o 3, [mml 8,0

o D [mm] 25-160 o D [mm] 25-110 2 D [mm] 63-175

i

@ AP 1604 =M. @ nizos B m iKY @ wvisor B m iKY @ sooors BN m i
H N H N [HY s E

66-69 g70-75 976-77 578-81

S90SD12 F90TB27X W90SP25P W90X012

900 . [mm] 10,0 900 A, [mm] 18,0 900 Y. [mm] 22,0 900 A [mm] 10,0
o D [mm] 50-160 o D [mm] 140 - 260 o D [mm] 175 - 260 o D [mm] 50-315

immi ) oh

@ SD 1205 . M . & TB 2707 . M . D SP 2506 . M . . X0 1273
H H S

o D [mm] 20-125

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

ECON LN
ECON LN

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

&

ROUGH TB

£82-83 £)84-85 £86-87 ) 88-89

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS
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NAVIGATOR
NAVIGATOR

FRASEN VON TIEFEN SCHULTERN UND NUTEN
MILLING DEEP SHOULDERS AND SLOTS

J-SAD11E C90SD12X SLSN | ssAp |

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

90 ° a,,,,[mm  37,0-56,0 90 ° a,,,, [mm]  44,0-87,0 90 ° 8, (MM]  104,0-134,0 90 ° a,.[mm  580-950
o D [mm] 25-50 o D [mm] 40-80 o D [mm] 63-80 o D [mm] 50-63
7 5 |
w
w
i 2 Q &
2 5 2 5
¢z g © S 3
Q w = @

D so1205 B M K sn13os BN . (o] sprm [Bw .

AD 11T3
@ N s | % LN 1606 @ AP 1504

‘1

90-93 £ 94-97 £ 98-99 £ 100 - 101
w[mm]  58,0-95,0 1 [MM]  40,0-63,0 1 [MM] 4,0-14,0 1 [MM] 4,0-12,0
90 o a 90 o 8 90 o a 90 o a
o D [mm] 50-80 2 D [mm] 20-40 2 D [mm] 80-200 o D [mm] 63-160

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

B spi204 B m iKY - P K B SRV B SR
@ AP 1504 H sNi2 N s [HY sNi2 N s [HY

[ 102-103 [ 104 5106 - 108 E110- 11

S90CN S90XN S90CN(XN)-R S90CN(XN)-R

14,0-18,5 19,0-30,5 14,0-18,5 19,0-30,5

[e] max [mm] V= 10y o] pmax [mm] (i ’ [e] max [mm] V10, [e] pmax [mm] v "It
90 v 125-315 90 160-315 90 v 125-200 90 160 - 200

o D [mm] o D [mm]

o D [mm] o D [mm]

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

@ xnizos B m iKY @ cnoos B m iKY @ xnizos B m iKY
xN16s N s [HY N s [H N6 N s [HY

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

g 112-113 g112-113 g 114-115 g 114-115
S19PD09 SZD07 | szpos | SZD12
190 - [mm] 2,0 - C. [mm] 1,0 - . [mm] 1,0 - A [mm] 1,6
o D [mm] 32-100 o D [mm] 16 - 32 o D [mm] 25-40 o D [mm] 32-80

FEED ZD
FEED ZD
FEED ZD

N
o
o
N
=]
@

E=
(]

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS
PENTA HF

poosos B m iKY @ zooors Bl m iKY @ wos B m K
© wEn W W

£ 124 -127 [ 128 - 131 [ 128-133 [ 128 - 133
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NAVIGATOR
NAVIGATOR
FRASEN VON GEFORMTEN OBERFLACHEN

(KOPIERFRASEN) @ ’
MILLING SHAPED SURFACES %
(COPY MILLING)

SMORC12 SMORC16 SMORC20

a_ __ [mm] 6,0 a _ [mm] 8,0 a __ [mm] 10,0 a__[mm] 1,5

'p max b max p max b max

o D [mm] 40-100 - o D [mm] 63-100 - 0 D [mm] 80-100 - o D [mm] 10-15

E

rc1zo4 BN m iKY rcteos BN m kY rc200s Bl m iKY roosot BN m kY
© © ou 7. I v

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ECKFRASER

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

s N

g 116-117 G 116- 117 2116117 120 - 121
SRDO7 | sRD10_ | S(C)RD12 S(C)RD16
8, ey [MM] 1,8 a, ., [mm] 2,5 8, 1, [MM] 3,0 a, ., [mm] 4,0
o D [mm] 15-25 - oD[mm] = 20-35 - o D [mm] 24-80 - gD[mm]  32-100

b

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

RD.. 07T1 M . @ RD 1003 = M . @ RD 12T3 = M . @ RD 1604 = M .
N L H "

RD.. 0702 2
g 118 - 121 g 118-121 g 120-123 g 120-123 o« =

o

23

ro

S19PD09 SZD07 | szpos | SZD12 £ =
=

1 9 ° . [mm] 2,0 - A [mm] 1,0 - Y. [mm] 1,0 - A [mm] 1,6 COL =
o D [mm] 32-100 o D [mm] 16 - 32 o D [mm] 25-40 o D [mm] 32-80 x >
o

(&}

PENTA HF
FEED ZD
FEED ZD
FEED ZD

@ @ ZD 0703 . M . @ ZD 09T3 . M . @ ZD 1204 . M .
M " M

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

128 - 131 128-133 128-133
. [mm] 8,9 A [mm] 10,7 . [mm] 14,4 A, o [mm] 17,9
o D [mm] 10 - 0D [mm] 12 - o D [mm] 16 - 0D [mm] 20

v é (2 ¥
g v EE g s EuE g v Hem g e R

S H H
[ 134-139 [ 134 - 139 [ 134 -139 [ 134 -139
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KOPIERFRASER WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER ECKFRASER PLANFRASER
COPY MILLING CUTTERS SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS FACE MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

NAVIGATOR
NAVIGATOR

FRASEN VON GEFORMTEN OBERFLACHEN

(KOPIERFRASEN)

MILLING SHAPED SURFACES

(COPY MILLING)

a _ [mm] 22,3

P max

o D [mm] 25

é

SZP32

a__[mm] 28,6

b max

o D [mm] 32

a _ [mm] 35,7

b max

o D [mm] 40

@ P25 w K @ 2 Bl m K @ zea0 B m K
H NHH NHH

134 -139

CXP16

a _[mm] 8,0

P max

o D [mm] 16

'

D xpis BN m iKY
s [

MULTISIDE XP

140 - 143
S90VC22C
° . [mm] 16,0
90 o D [mm] 32-80

@ VC 220530
N

144 - 149
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134 - 136

CXP20

a__[mm] 10,0

b max

o D [mm] 20

MULTISIDE XP

D xp20 BN m K
s [

140- 143

134 - 136

CXP25

a _[mm] 12,5

p max

o D [mm] 25

MULTISIDE XP

D xp2s B m Kl
s [

140 - 143

a__[mm] 44,7

b max

o D [mm] 50
@
@ ZP 50 m K
H
134 - 136

CXP32

a__[mm] 16,0

b max

o D [mm] 32

MULTISIDE XP

140 - 143
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NAVIGATOR
NAVIGATOR
SCHRAG EINTAUCHEN (RAMPE FRASEN) UND FRASEN @
MIT HELIKALER INTERPOLATION 4 O
RAMPING AND HELICAL INTERPOLATION =

SMORC12 SMORC16 SMORC20

a_ __ [mm] 6,0 a _ [mm] 8,0 a __ [mm] 10,0 a__[mm] 1,5

P max b max p max b max

o D [mm] 40-100 - o D [mm] 63-100 - o D [mm] 80-100 - o D [mm] 10-15

E

rc1zo4 BN m iKY rcteos BN m iKY rc200s Bl m iKY roosot BN m iKY
© © ow o .

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ECKFRASER

s N

a116-117 G 116- 117 2116 - 117 120 - 121
SRDO7 | sRD10_| S(C)RD12 S(C)RD16
8, ey [MM] 1,8 a, ., [mm] 2,5 8, ey [MM] 3,0 a, ., [mm] 4,0
o D [mm] 15-25 - oD[mm] = 20-35 - o D [mm] 24-80 - gD[mm]  32-100

b

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

RD.. 07T1 M . @ RD 1003 = M . @ RD 12T3 = M . @ RD 1604 = M .
N " H "

RD.. 0702 2
g 118 - 121 18- 121 g 120-123 [ 120- 123 o« =

o

23

ro

S19PD09 SZD07 | szpos | SZD12 E=
=

1 9 ° . [mm] 2,0 - A [mm] 1,0 - . [mm] 1,0 - A [mm] 1,6 COL =
o D [mm] 32-100 o D [mm] 16 - 32 o D [mm] 25-40 o D [mm] 32-80 x >
o

(&}

PENTA HF
FEED ZD
FEED ZD
FEED ZD

@ @ ZD 0703 . M . @ ZD 0973 . M . @ ZD 1204 . M .
M " M

128 - 131 128 - 133 [ 128 - 133

S90AD11E S90AD16E C90AD15 S90AP10D

90 o A Imm] 9,0 90 o &, [mm] 13,0 90 o &, [mm] 12,0 90 o A mm] 9,0
o D [mm] 16 -125 o D [mm] 25-160 o D [mm] 40-80 o D [mm] 10-63

(5l

@ AD 11T3 . M . @ AD 1606 . M . @ AP 1003 . M .
s Ly N

El44-49 [ 50-55 ) 56 - 61 E)62-65
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FORCE AD
FORCE AD
MULTISIDE AD
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INDEXABLE INSERTS




ﬁ-
A
-
Q\

NAVIGATOR
NAVIGATOR
SCHRAG EINTAUCHEN (RAMPE FRASEN) UND FRASEN @
MIT HELIKALER INTERPOLATION 4 O
RAMPING AND HELICAL INTERPOLATION

S90AP16D S90LN12 S90VC22C S45HN06C

14,0 16,0

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

o max [mm] ! o max [mm] o max [mm] ’ o max [mm]
90 j 25-160 90 v 25-110 90 v 32-80 45 capD[mm] 25-125

o D [mm]

@ apteos BN m iKY @ vizos BN m K] @ VC 220530 @ tnosos BN m iKY
 ERH r " o |

o D [mm]

o D [mm]

SN

‘|’||

s

ECON HN

ECKFRASER
ECON LN

66-69 §70-75 £ 144 - 149 G 14-19
S45HN09C

45° 8, ey [MM] 5,0
o D [mm] 50-315

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

ECON HN

@ Hnosos BN m iKY
N

£ 20-21

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

2/PRAMET



2014

NAVIGATOR
NAVIGATOR

ANFASEN UND T-NUTEN
CHAMFER MILLING AND T SLOTS :

° a, 1 (MM 4,5 ° .. mm] 4,5 ° a, ey (MM 8,5 _ano o [mm] 8,5
45 o D [mm] 10-25 45 o D [mm] 8-25 45 o D [mm] 1-19 10-80 o D [mm] 11-19

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ECKFRASER

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

sposos IRl m iKY sooets IR m ik cets Bl m iKY ciers Bl m K]
@ N H H @ N H H & N H H & N H H
5 150 - 151 5 152- 153 5 154 - 155 156 - 157

L SoxP | SCC06 SSC08 SSC09

a . [mm]  7,0-28,0 90 o 3, mml 11,0 90 o A, [mm] 14,0 90 o 8, mm 18,0

15-75° Uil 505 oD [mm] 25 oD [mm] 32 oD mm] 40

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

ccosos BN m ik [5] coos B v [5] cowm B v
s | s | s |

[ 158 - 159 [ 160 - 161 [ 160 - 161 [ 160 - 161

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

2/PRAMET



NEGATIV - NEGATIVE PLANFRASER - SCHAFT

NEGATIVE FACE MILLING CUTTER

ECON AN

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

2dh6

Y -7° a 3mm =

T Y - M‘\45°

ECKFRASER

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

ISO

kgl

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

D dhé L D | Ve

Sortiment/ Assortment

25N2R042B25-SHN06C-C
32N3R042B32-SHN06C-C

25 25 99 322 42 2 + 032
32 3 103 393 42 3 + 056

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



NEGATIV - NEGATIVE PLANFRASER - SCHAFT
INSERTS FOR NEGATIVE FACE MILLS

PLANFRASER

(9]
o
L
—
—
)
(&)
S
=
-
=
=
L
2
L

HNGX 06 -F HNGX 06 -M HNGX 06 -R
HNGX 06

ECKFRASER

XNGX 06 ANSN
XNGX 06

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

M5315
M9315
M9325
M9340
8215
8230
8240
o
w
o

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

HNGX 0604ANSN-F
HNGX 0604ANSN-M
HNGX 0604ANSN-R
XNGX 0604ANSN

10,500 5,260 3,7
10,500 5,260 3,7
10,500 5,260 3,7
10,500 5,260 3,7

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

Fraser

Marking of cutter @\\\\\W %

SHN06 US 3007-T09P Flag TO9P

o

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



PLANFRASER

195}
o
i}
=
=
o
(&)
S
=
g |
=
=
L
2
e

KOPIERFRASER WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER ECKFRASER
COPY MILLING CUTTERS SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

NEGATIV - NEGATIVE PLANFRASER - MODULARES SYSTEM
EXCHANGEABLE HEADS FOR NEGATIVE FACE MILL CUTTERS

Yy -7
Y -7°
Tp

ECON AN

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

§ Abmessungen/Dimensions

2 2

& 238 k

ISO 8 D de M L H oz 23 d

25N2R033M12-SHN06C-C e 25 125 M12 56 330 2 + 0,10
32N3R043M16-SHN06C-C e 32 170 Mi16 66 430 3 + 0,22
40N4R043M16-SHN06C-C e 40 170 Mi16 66 430 4 + 0,27

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014

® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



NEGATIV - NEGATIVE PLANFRASER - MODULARES SYSTEM
INSERTS FOR NEGATIVE FACE MILLS

PLANFRASER

(9]
o
L
—
—
)
(&)
S
=
-
=
=
L
2
L

HNGX 06 -F HNGX 06 -M HNGX 06 -R

HNGX 06
&2
=
3
i
@
:§ 5
S8
T
S
XNGX 06 ANSN %
XNGX 06 o f
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS é o
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions § g
ISO alelale] ool :2
BgE2sis « s -
HNGX 0604ANSN-F ° o 10,500 5,260 3,7 -7
HNGX 0604ANSN-M ° o o 10,500 5,260 3,7
HNGX 0604ANSN-R ° 10,500 5,260 3,7
XNGX 0604ANSN ° 10,500 5,260 3,7

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

*) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver
Fraser _
Marking of cutter ,’\\\\\\\\\\\’ %
9 =
SHNO06 US 3007-T09P Flag TO9P

2/PRAMET

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



NEGATIVE - NEGATIVE PLANFRASER
NEGATIVE FACE MILLING CUTTERS

ECON HN

PLANFRASER

adH7
e

[92]
o
(AN}
[
=
o)
(&)
S
=
-
=
=
L
2
[T

A
1|\
(]

ad,
@D
2D,

ECKFRASER

//5 % Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

ISO

(kg]

Kuhlung
Cooling

D dH7 d L D b t zZ*

Sortiment/ Assortment

40A05R-S45HN06C-C
50A04R-S45HN06C-C
50A06R-S45HN06C-C
63A06R-S45HN06C-C
63A08R-S45HN06C-C
80A07R-S45HN06C-C
80A10R-S45HN06C-C
100A08R-S45HN06C-C
100A12R-S45HN06C-C
125A10R-S45HN06C-C
125A16R-S45HN06C-C

40 16 14 40 473 84 56
50 22 18 40 573 104 63
50 = 22 18 40 573 104 63
63 22 18 40 703 104 63
63 22 18 40 703 104 63
80 27 38 50 868 124 7,0
80 27 38 50 868 124 70 1
100 32 45 50 107,1 144 8,0 8
100 32 45 50 1071 144 80 12
1256 40 56 63 1322 164 90 10
125 40 56 63 1322 164 90 16

0,25
0,42
0,40
0,55
0,55
1,09
1,08
1,81
1,78
3,35
3,31

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

~N 00 OO o &~ O

e 6 6 6 6 06 06 6 © o0 o
o

+ + + + + + + + + + +

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



NEGATIVE - NEGATIVE PLANFRASER
INSERTS FOR NEGATIVE FACE MILLS

&
o
83
s} £Q
_ =3
T =
L
S %
HNGX 06-F HNGX 06-M HNGX 06-R
HNGX 06
@
E
3
€2
23
i x2
=
<5 a8
XNGX 06 ANSN 3
XNGX 06 @
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS Do
Materialien/ Grades Abmessungen/Dimensions § g
ISO P28 woo % %
B588583 ¢ s 22
HNGX 0604ANSN-F ° 10,500 5260 3,7 =
HNGX 0604ANSN-M ° ° 10,500 5,260 3,7
HNGX 0604ANSN-R ° 10,500 5260 3,7
XNGX 0604ANSN ° 10,500 5,260 3,7

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

Spannschraube* Schaft
Clamping screw* Shank

O e
=

*) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Drehgriff
Handle

&

Schraube fir Messerkopf
Screw for taper clamping

S

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser
@ Cutter

40 US 3007-TO9P

50 - 63
80-125

US 3007-TO9P
US 3007-TO9P

D-TO7P/T09P
D-TO7P/TO9P
D-TO7P/T0O9P

FG-15
FG-15
FG-15

HS 0830C
HS 1030C

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

2/PRAMET



NEGATIVE - NEGATIVE PLANFRASER
NEGATIVE FACE MILLING CUTTERS

’ ECON HN
55

(&)
e
==

L

v

e 050 - 125 mm

=

5 od

(&) b
o 2 | )
23 ¥ 7 45° | )~
= p L i
%o Y -7° 8, e 5mm ‘ il
i E - |

“ ’ ®

] Yp -

& L } b
T
82 1 0160 - 315 mm
%é //5 % Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
g’ % Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
'i_c g § Abmessungen/Dimensions
25 5 gg
NZ S 238 Ik
=3 ISO E D d d L D b t z 238 d

‘é 50A04R-S45HN09C-CF m 50 22 180 40 61,7 104 63 4 + 0,35
e E 63A06R-S45HN09C-CF m 63 22 180 40 747 104 63 6 + 049
ﬁé’ p 80A06R-S45HN09C-CF m 80 27 380 50 91,7 124 70 6 + 1,06
E % 80A08R-S45HN09C-CF m 80 27 380 50 91,7 124 7,0 8 + 1,06
é E 100A06R-S45HN09C-CF m 100 32 450 50 111,7 144 8,0 6 + 1,74

é 100A08R-S45HN09C-CF m 100 32 450 50 111,7 144 80 8 + 1,74

100A10R-S45HN09C-CF m 100 32 450 50 111,7 144 80 10 + 1,74
S 125A06R-S45HN09C-CF m 125 40 560 63 1367 164 9,0 + 324
<:5 g 125A10R-S45HN09C-CF m 125 40 560 63 136,7 164 9,0 10 + 3,24
é’ § 125A12R-S45HN09C-CF m 125 40 56,0 63 1367 164 9,0 12 + 324
g & 160C08R-S45HNO9CF m 160 40 66,7 63 171,7 164 9,0 8 5,70
N % 160C12R-S45HNO9CF m 160 40 66,7 63 171,7 164 9,0 12 5,70
§ & 160C14R-S45HNO9CF m 160 40 66,7 63 171,7 164 9,0 14 5,70
% S 200C10R-S45HN09CF m 200 60 1016 63 211,7 257 140 10 9,00
é E’j 250C14R-S45HN09CF m 250 60 1016 63 261,7 257 140 14 12,80
E 3 315C16R-S45HN09CF o 315 60 1016 80 326,7 257 140 16 32,20
i
EE
52
=y
I m
B 2
28
z=z
=
[j] PR A ME T ® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /O not stocked as standard from 1.4.2014

20 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



NEGATIVE - NEGATIVE PLANFRASER
INSERTS FOR NEGATIVE FACE MILLS

PLANFRASER

(9]
am
L
—
—
2
(&)
S
=
-
=
=
L
2
(T

HNGX 09-FF HNGX 09-F HNGX 09-M HNGX 09-R

HNGX 09

ECKFRASER

XNGX 09 ANSN
XNGX 09

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

M5315
M9315
M9325

M9340
8215
8230
8240
o
w
o
SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

HNGX 0906ANEN-FF

HNGX 0906ANSN-F

HNGX 0906ANSN-M °
HNGX 0906ANSN-R

16,500 6,350 4,90
16,500 6,350 4,90
16,500 6,350 4,90
16,500 6,350 4,90

XNGX 0906ANSN e O 16,500 6,350 4,90

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schaft Drehgriff Schraube fiir Messerkopf
Clamping screw* Shank Handle Screw for taper clamping

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser 5 / \\\\
@ Cutter W / / <5
: & Q)

50 - 63 US 54511-T15P D-TO8P/T15P FG-15 HS 1030C
80-315 US 54511-T15P D-TO8P/T15P FG-15 -

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /O not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



$450D05D

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

@dH7

ECKFRASER

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

=
o
o
L
3
i)
x
N
w
3
3
&)

op \
@D,

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

ISO

(k]

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

D D dH7 L b t z

Sortiment/ Assortment

40A04R-S450D05D
50A05R-S450D05D
63A06R-S450D05D
80A07R-S450D05D
100A08R-S450D05D
125A10R-S450D05D

48 40 16 40 84 56
58 50 22 40 104 63
71 63 22 40 104 63
8 80 27 5 124 70
108 100 32 50 144 80
133 125 40 63 164 9,0

1,10
1,30
2,00
2,70
6,00
10,00

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS
O 0O 0O 0 0 O

o N o o
+ + + 4+ + +

—_
o

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
29 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



$450D05D

S <§§
* S CE)
ODMT ZZN
ODMT
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS .
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions E
ISO NP )
22883 d s d,
SE==®®

ODMT 0504ZZN

12,700 4,760 4,40

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter @\\\\\\\\ /

40 - 125 US 3509-T15 SDR T15

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 23



PLANFRASER

[92]
o
(AN}
[
=
o)
(&)
S
=
-
=
=
L
2
[T

KOPIERFRASER WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER ECKFRASER
COPY MILLING CUTTERS SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

24

S450D06D

Y, +5° .
Yf 0° a'p max
T
R

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

2Dy

Z* - Anzahl Zahne / Number of teeth

5 Abmessungen/Dimensions

s 2o

25 &

ISO g D, D dH7 L b t zZ* 2 § vl

63A05R-S450D06D e 725 63 22 40 104 63 5 + 1,10
80A06R-S450D06D e 895 80 27 50 124 70 6 + 1,30
100A07R-S450D06D e 1095 100 32 50 144 80 7 + 2,00
125A08R-S450D06D e 1345 125 40 63 164 90 8 + 2,70
160C09R-S450D06D e 1695 160 40 63 164 9,0 9 6,00

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



S450D06D

n
ODEW ODEW ZZN i
ool B
&% 3
s E %’
zd
=
= L
=3
ODMT ODMT ZzZN s
[9p]
&
—
=
]
(&)
o (O}
RPEW RPEW MOS o=
23
o =
< [m]
3
w
9
o
o
RPET RPET MOS-M 5
T2
o
=3
o =
S =
25
ODMX ODMX ZZ il
2
=]
Z3
535
g
N
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS = §

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

M5315
M9315
M9325
8215
8230
8240
7010
7040
o
w
o

ODEW 0605ZZN
ODMT 0605ZZN
RPEW 1505MOS °
RPET 1505MOS-M

ODMX 060522

15,875 5,56 5,50
15,875 5,56 5,50
15,875 5,556 5,50
° o 15,875 5,56 5,50
15,875 5,56 5,50

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

O e e o o
o

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter @\\\\\W /

63 - 160 US 4511-T20 SDR T20

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



POSITIVE - PLANFRASER - SCHAFT
HIGH POSITIVE FACE MILLING CUTTERS

_odh6

PLANFRASER

[92]
o
(AN}
[
=
o)
(&)
S
=
-
=
=
L
g
[T

ECKFRASER

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

2D
oD,

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

ISO

k
D D L dhé z ol

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Sortiment/ Assortment
Kiihlung
Cooling

20N2R032B20-SSE09-C
25N3R042B25-SSE09-C
32N4R042B32-SSE09-C

20 298 82 32 20 2 + 010
25 348 98 42 25 3 + 030
32 420 102 42 32 4 + 060

® O o

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
26 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



POSITIVE - PLANFRASER - SCHAFT
INSERTS FOR HIGH POSITIVE FACE MILLS

PLANFRASER

(9]
o
L
—
—
)
(&)
S
=
-
=
=
L
2
L

SEMT AFSN

SEMT

ECKFRASER

SEET AFEN
SEET

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

m

M9325
M9340
8215
8230
8240
o
w
o
SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

SEMT 09T3AFSN
SEET 09T3AFEN

9,525 9525 397 350 1,212

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter %\\\\\\\\\\\ /

20-32 US 3007-T09P SDR T09P

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 07



POSITIVE - PLANFRASER
HIGH POSITIVE FACE MILLING CUTTERS

2dH7

1% b

i
o £ o -
® 3
=§(5 -
L=
Eg= G/\Xa
==

L

(@] od,

= oD

oD,
9 32-125mm

ECKFRASER

i i !

| | s

e -

i i ; Ky

/\ o 160 mm

//V % Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

ISO

k
D dH7 d L D b t vl

N
*

Sortiment/ Assortment

32A04R-S45SE09F-C
40A04R-S45SE09F-C
50A05R-S45SE09F-C
63A05R-S45SE09F-C
63A06R-S45SE09F-C
80A06R-S45SE09F-C
80A08R-S45SE09F-C
100A08R-S45SE09F-C
100A10R-S45SE09F-C
125A09R-S45SE09F-C
125A12R-S45SEQ9F-C
160C10R-S45SE09F
160C14R-S45SE09F

32 16 14 40 420 84 64
40 16 14 40 532 84 64
50 22 18 40 596 104 64
63 22 18 40 758 104 64
63 22 18 40 758 104 64
80 27 38 50 896 124 70
80 27 38 50 896 124 70
100 32 45 50 1100 144 80
100 32 45 50 1100 144 80
125 40 60 63 1345 164 9,0
125 40 60 63 1345 164 9,0
160 40 66,7 63 1696 164 9,0
160 40 66,7 63 1696 164 9,0

0,23
0,34
0,38
0,54
0,56
1,00
1,10
1,38
1,63
2,73
3,12
4,73
5,10

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

o 00 OO O O 01 &~ B

O Hm ©e H e H o H e B o 0 O
— . -
o o
+ + + + + + + + + + +

—
N

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
08 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



POSITIVE - PLANFRASER
INSERTS FOR HIGH POSITIVE FACE MILLS

PLANFRASER

(9]
o
L
—
—
)
(&)
S
=
-
=
=
L
2
L

SEMT AFSN

SEMT

ECKFRASER

SEET AFEN
SEET

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

d, m

M9325
M9340
8215
8230
8240
o
w
SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

SEMT 09T3AFSN © o 0 0 9,525 9525 397 350 1,212
SEET 09T3AFEN EEEEN 9525 9525 397 350 1,212

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher Schraube fiir Messerkopf
Clamping screw* Screwdriver Screw for taper clamping

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter / @"\\\\

32-40 US 3007-TO9P SDR T09P HS 0830C
50 - 63 US 3007-TO9P SDR T09P HS 1030C
80 - 160 US 3007-TO9P SDR T09P -

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



NEGATIVE - POSITIVE PLANFRASER
POSITIVE FACE MILLING CUTTERS

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ECKFRASER

1 0 160 - 250 mm

/. Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

ISO

(kg]

Kuhlung
Cooling

D dH7 d L D b t zZ*

Sortiment/ Assortment

40A03R-S45SN12Z-C
50A04R-S45SN12Z-C
63A05R-S45SN12Z-C
80A06R-S45SN12Z-C
100A07R-S455N12Z-C
125A08R-S45S5N12Z-C
160C10R-S45SN12Z
200C12R-S45SN12Z
250C16R-S45SN12Z

40 16 14 40 55 84 56
50 22 18 40 65 104 63

3 0,60
4
63 22 18 40 78 104 63 5
6
7
8

0,70
1,10
80 27 38 50 9% 124 70 1,30
100 32 45 50 115 144 80 2,00
125 40 56 63 140 164 9,0 2,70
160 40 667 63 173 164 90 10 6,00
200 60 1016 63 210 257 140 12 10,00

250 60 1016 63 260 257 140 16 17,00

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS
+ + + + + +

O O @€ @ ¢ ¢ ¢ ® O

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
30 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



NEGATIVE - POSITIVE PLANFRASER
INSERTS FOR POSITIVE FACE MILLS

)
/)

74
\

PLANFRASER

SNMT-M SNMT-R

(92]
o
L
—
—
)
(&)
S
=
-
=
=
L
2
L

ECKFRASER

SNKT

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

d

M5315
M9315
M9325
M9340
8215
8230
8240
o
w

1

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

SNMT 1205AZSR-M ) e o o 12,700 12,700 556 5,2
SNMT 1205AZSR-R e o o e o o 12,700 12,700 556 52

SNKT 1205AZSR-M ° e O 12,700 12,700 556 5.2

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher Schraube fiir Messerkopf
Clamping screw* Screwdriver Screw for taper clamping

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter » \\\\\\
v P P
® o )

40 US 4511-T20 SDR T20-T HS 0830C
50 - 63 US 4511-T20 SDR T20-T HS 1030C
80 - 250 US 4511-T20 SDR T20-T =

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 31



S57PN13

PENTA HD

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ECKFRASER

2 160 - 315 mm

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

ISO

kgl

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Sortiment/ Assortment
Kiihlung
Cooling

100A05R-S57PN13
125A06R-S57PN13
160C08R-S57PN13
200C10R-S57PN13
250C12R-S57PN13
315C14R-S57PN13

100 1158 32 50 - - 5 1,19
125 1408 40 63 = = 6 2,28
160 1758 40 63 66,7 - 8 3,20
200 2158 60 63 1016 - 10 6,68
250 2658 60 63 1016 - 12 12,49
315 3308 60 80 1016 1778 14 20,65

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS
H B B B B N

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
30 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



S57PN13

7 i
e
(72}
s £g
=3
% ==
L
- PNMU-M =
::
-
(&)
@A 2
; QO
O Sz
T
PNMQ %
PNMQ o f
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS é o
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions é g
ISO ol g5
é é g § | d s d, a % é
PNMU 1308DNSR-M EEE 13,000 24,400 7,94 100 3,0 =7
PNMQ 1308DNSN EE | 13,000 24,400 7,94 100 3,0

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

*) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

Unterlage Spannschraube* Schraubendreher Spannschraube* Schraubendreher
Shim Clamping screw of shim* Screwdriver Clamping screw* Screwdriver
@ Fraser S S
@ Cutter = ) / @%
S |
.\Iﬂ” @ %‘ e
100 - 315 SPN 13T3DN US 64010-T15P SDR T15P US 68026-T30P SDR T30P-T

2/PRAMET

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



PLANFRASER
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KOPIERFRASER WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER ECKFRASER
COPY MILLING CUTTERS SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

34

C60HN09

ECON HN

Yo 7°
¥ -5°
i

-

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

- Anzahl Zahne / Number of teeth

§ Abmessungen/Dimensions
s 2o
ISO § b D d L d z s

80A08R-C60HN09 m 80 894 27 50 8 1,31
80A12R-C60HN09 m 80 894 27 50 12 1,22
100A10R-C60HN0O9 m 100 1094 32 50 10 2,07
100A16R-C60HN09 m 100 1094 32 50 16 1,96
125A12R-C60HN09 m 125 1344 40 63 12 3,84
125A20R-C60HN09 m 125 1344 40 63 = 20 3,65
160C16R-C60HN09 m 160 169,44 40 63 66,7 16 5,82
160C24R-C60HN09 o 160 169,44 40 63 66,7 24 5,65
200C20R-C60HN09 m 200 2094 60 63 1016 20 9,12
200C32R-C60HN09 o 200 2094 60 63 1016 32 8,89
250C24R-C60HN09 m 250 2594 60 63 1016 24 12,28
250C40R-C60HN09 o 250 2594 60 63 101,6 40 11,98

2/PRAMET

® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



C60HN09

PLANFRASER

(92]
o
L
—
—
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S
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-
=
=
L
2
L

HNEF

ECKFRASER

HNMF-R

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

M5315
M9325

M8310
8215
o
w
Q0
SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

HNEF 0905DNFN-F

]
O
|
|

9,400 16,200 564 16 04

HNEF 090508EN-M 9,400 16,200 5,64 = 0,8
HNMF 090516SN-R LRl | m 9,400 16,200 5,64 - 1,6

|
O
|

HNEF 0905ZZL-W o O 3,380 16,260 5,64 5,00 0,8
HNEF 0905ZZR-W EOEnN 3,380 16,260 5,64 5,00 0,8

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schaft Drehgriff Schraube fir Messerkopf
Clamping screw* Shank Handle Screw for taper clamping

@ Fraser
@ Cutter I Sy
® : &Y

80 US 74016-T15P D-TO8P/T15P FG-15 HS 1230C

100 US 74016-T15P D-TO8P/T15P FG-15 HS 1635C

125 US 74016-T15P D-TO8P/T15P FG-15 HS 2040C
160 - 250 US 74016-T15P D-TO8P/T15P FG-15 -

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER ECKFRASER
COPY MILLING CUTTERS SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

36

F60SB22X

PLANFRASER - FUR DIE SCHWERZERSPANUNG
FACE MILLING CUTTERS - FOR HEAVY MACHINING

ROUGH SB

2D,
2dG7
e
7%
2d,
2D
o125 mm
oD,
Yo +9° : 60° 2dG7
¥ -9° A, o 15mm B ‘b‘
,Y -
—r?—‘&\
¥ od,
il" gdZ
Ji 777777777777 @D
‘ 0160 - 315 mm
Z* - Anzahl Zahne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
§ Abmessungen/Dimensions
s 2o
2 2% [k
ISO E D D, d&7 L d, d, t b z* 23S tal
125B05R-F60SB22X o 125 1444 40 63 56,0 - 9 16,4 5 3,5
125B07R-F60SB22X e 125 1444 40 63 56,0 5 9 16,4 7 3,2
160C06R-F60SB22X o 160 178,7 40 63 66,7 - 9 16,4 6 6,0
160C08R-F60SB22X e 160 1787 40 63 66,7 - 9 16,4 8 5,7
200C08R-F60SB22X o 200 2179 60 63 1016 - 14 257 8 9,1
200C10R-F60SB22X e 200 2179 60 63 1016 - 14 257 10 8,8
250C09R-F60SB22X e 250 2674 60 63 1016 - 14 257 9 15,6
250C12R-F60SB22X e 250 2674 60 63 1016 - 14 257 12 15,2
315C11R-F60SB22X o 315 3318 60 80 1016 1778 14 257 11 33,7
315C14R-F60SB22X e 315 3318 60 80 1016 1778 14 257 14 33,2

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014

® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



F60 S B22X PLANFRASER - FUR DIE SCHWERZERSPANUNG
INSERTS FOR HEAVY MACHINING FACE MILLS

PLANFRASER

SBMR DZSR

(92]
o
L
—
—
)
(&)
S
=
-
=
=
L
2
L

SBMR

Schlichtplatte
Smothing inserts

ECKFRASER

SBKX DZER

SBKX

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

8026T
8240
o
w

m

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

SBMR 2207DZSR
SBKX 2207DZER

22,000 22,000 85 2,82
22,000 22,000 85 322

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Unterlage Spannschraube* Schlussel Klemmkeil Diff. Schraube Schlussel Schraube fiir Messerkopf
Shim Clamping screw* Key Clamping wedge  Differential screw Key Screw for taper clamping

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

IR AP I AP

125 LNX 220616 US 6013-T20P  SDR T20P-T KU SBMR 2207 DS 01Z KL 04 =
160 LNX 220616  US 6013-T20P  SDR T20P-T KU SBMR 2207 DS 01Z KL 04 HS 1240
200 - 315 LNX 220616 US 6013-T20P  SDR T20P-T KU SBMR 2207 DS 01Z KL 04 HS 1655

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 37



PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ECKFRASER

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

W60SP25P

PLANFRASER - FUR DIE SCHWERZERSPANUNG
FACE MILLING CUTTERS - FOR HEAVY MACHINING

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN

CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

2/PRAMET

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

§ Abmessungen/Dimensions

s 2o

2 238 k

ISO E D dH D, L b t 238 d

125B05R-W60SP25P o 125 40 148 63 164 9 5 3,0
160C06R-W60SP25P o 160 40 183 63 164 9 6 6,5
200C08R-W60SP25P o 200 60 223 63 257 14 8 10,0
250C10R-W60SP25P o 250 60 273 63 257 14 10 17,0
315C12R-W60SP25P o 315 60 338 80 257 14 12 32,0

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014

® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



WGOS P25 P PLANFRASER - FUR DIE SCHWERZERSPANUNG
INSERTS FOR HEAVY MACHINING FACE MILLS

(92}
A E
/// / | (Iil:g ('5_)
/ Y ’E 2
Z2
\ / R =
N /// ‘:KL o EJ)
I1=d s =
SPGN DZSR
SPGN
0
am
[3N)
~
=)
< <, (&]
_ A 52
,/ \ 15° 2 =
\ "/‘\ i =
< 2
o=
s Y
I=d A s %
SPUN S 2
SPUN 177]
52
Lo
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS o
25
Materialien/ Grades Abmessungen/Dimensions % 2
2 5
ISO .
o © (=27 [ (_In
S S S I d s m r % 2
o=
R

SPGN 2506DZSR °

[ ]
o

25,000 25,000 6,35 3,54 :

SPUN 250616S 25,400 25,400 6,35 460 16
SPUN 250620S o o ° 25,400 25,400 6,35 443 2,0

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Klemmkeil Diff. Schraube Anschlag Schlissel
Clamping wedge Differential screw Stop Key

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

R A

125-315 KU 22 DS 02 PS 04 HXK 5

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



FERTIGBEARBEITUNG - PLANFRASER - SCHAFT
FACE MILLING CUTTERS

MULTISIDE SC

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

MORSE

ECKFRASER

oD

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

ISO k]

Inserto
Inserts

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

D L | | Morse  Z*

Sortiment/ Assortment

MORSE
32A5R050E03-CSC09 o 3 1307 50 130,7 3 5 SC.. 0973 0,32

32A3R050E03-CSC12
40A5R050E04-CSC12

32 1307 50 130,7 3 3 SC.. 1273 0,31
40 1520 50 1522 4 5 SC.. 1273 0,63

O

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS
)

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
40 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



CSC FERTIGBEARBEITUNG - PLANFRASER - SCHAFT
INSERTS FOR MULTISIDE SC

7°

"1

s
SCKR-F
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions
IS0 i
& I d s a r
(-] €
SCKR 09T340EN-F i 4000 9525 397 15 4,0
SCKR 12T360EN-F | 6,000 12,700 3,97 11 58
ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.
Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver
Fréser N e
Marking of cutter W < <
) P
CSC09 US 63513-T15P FLAG T15P
CSC12 US 63513-T15P FLAG T15P
[j] PR A ME T ® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / O not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

ECKFRASER PLANFRASER

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

(9]
o
L
—
—
)
(&)
S
=
-
=
=
L
2
L

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

41



MULTISIDE SC

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ad

ECKFRASER

oD

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

|SO WSP [kl

Inserts

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Sortiment/ Assortment
Kiihlung
Cooling

40A06R-C90SC09-C
50A08R-C90SC09-C
63A10R-C90SC09-C

40 16 40 6 SC.. 09T3 + 014
50 22 45 8 SC.. 09T3 + 028
63 22 50 10 SC.. 09T3 + 052

O o d

50A07R-C90SC12-C 50 22 45 7 SC.. 1273 + 0283
63A09R-C90SC12-C 63 22 50 9 SC.. 12T3 + 049
80A10R-C90SC12-C o 8 27 50 10 SC.. 12T3 + 087

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS
)

O

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
42 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



7°

"1

° SCKR-F
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions
IS0 i
g I d s a r,
SCKR 09T340EN-F i 4000 9525 397 15 4,0
SCKR 12T360EN-F | 6,000 12,700 3,97 1,1 58

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

*) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schaft Drehgriff

Clamping screw* Shank Handle

Fréser N /
Marking of cutter DX / /
© - 4

C90SC09 US 63511D-T15P D-TO8P/T15P FG-15

C90SC12 US 63511D-T15P D-TO8P/T15P FG-15

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ECKFRASER

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

[%5)
[am
i
=
=
]
(&)
S
=
4
=
=
(]
=
]
[am
L
(]
|
2
o
T
w
1%}
o
[T
—
=
>
o
[
=
=
=
=
=
o
=
(2]
o
(FE)
=
p—
>
[}
s
w
[N E)
[a'my
<C
=
(s
w

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

43



2014

SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN - SCHAFT
SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

FORCE AD

WELDON
D

-
8dh6
©dh6
|
DIN 1835-2

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

- 28 i :

i 55 8[ = g

3 22
=2 ) B i
24 Y +4°— +8° K 90° O
E= i S L
é% Y 9°--12,8 A, max 9 mm

o

3 2 o L

S R . ‘Yf} 2 T s

2 § R
E} (é - ;L T } } Ky I | MORSE
§ E //V % Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
g’ (é Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
é § g Abmessungen/Dimensions oo
£3 ISO 5 D L Il d6 Mose Z £

&2 WELDON
& E 16A2R027B16-SAD11E-C e 16 75 27 ® 16 2 + 0,1
% p 20A2R032B20-SAD11E-C e 20 82 32 - 20 2 + 0,2
E % 20A3R032B20-SAD11E-C e 20 82 32 - 20 3 + 0,2
éi) E 25A3R042B25-SAD11E-C e 25 98 42 - 25 3 + 0,3

é 25A4R042B25-SAD11E-C e 25 98 42 ® 25 4 + 0,3

32A4R042B32-SAD11E-C e 32 102 42 - 32 4 + 0,4
S 32A5R042B32-SAD11E-C e 32 102 42 ® 32 5 + 0,4
<:5 f:(’ ZYLINDRISCH/CYLINDRICAL
é’ § 16A2R024A16-SAD11E-C e 16 135 24 - 16 2 + 0,2
S8 16A2R050A16-SAD11E-C e 16 135 50 - 16 2 + 0,2
E § 18A2R029A20-SAD11E-C e 18 150 29 ° 20 2 + 0,3
& 5 20A2R029A20-SAD11E-C e 20 150 29 - 20 2 + 0,3
55 20A2R070A20-SADT1E-C e 20 150 70 - 20 2 + 03
it 20A3R029A20-SADT1E-C e 20 150 29 - 20 3 + 03
T3 25A3R034A25-SAD11E-C e 25 170 34 ° 25 3 + 0,5
25A3R080A25-SAD11E-C e 25 170 80 - 25 3 + 0,5
= 25A4R034A25-SAD11E-C e 25 170 34 - 25 4 + 0,5
E E 32A3R090A32-SAD11E-C o 3 195 90 - 32 3 + 0,9
g <§ 32A5R034A32-SAD11E-C e 32 195 34 ° 32 5 + 0,9
2w MORSE
52 16A2R030E02-SAD11E-=C o 16 94 25 30 - 2 + 01
é é 20A3R035E03-SAD11E-C e 20 116 30 35 - 3 3 + 0,2
= 25A4R043E03-SAD11E-C e 25 124 38 43 = 3 4 + 0,3
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
[j] PR AME T ® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014

m Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN - SCHAFT
INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING

ADMX 11SR-F ADMX 11SR-M ADMX 11PR-R

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

o
L
(2]
<C
o
[T
4
O
|

ADEX FR-FA

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

ROVBIENGOV I SRR NefeiniSty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

M5315
M9315
M9325
M9340
HF7

() d S d r

1 €

8215
8230
8240

ADMX 11T304SR-F
ADMX 11T308SR-F
ADMX 11T304SR-M
ADMX 11T308SR-M e o o
ADMX 11T316SR-M

ADMX 11T308PR-R o o o

11,000 6,530 397 290 04
11,000 6,530 3,97 290 08
11,000 6,530 397 290 04
11,000 6530 397 29 08
11,000 6,530 397 290 16
11,000 6,530 3,97 29 08

°
KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ADEX 11T304FR-FA ° 11,000 6,530 397 290 04
ADEX 11T308FR-FA ° 11,000 6,530 397 290 08
ADEX 11T316FR-FA ° 11,000 6,530 3,97 290 16

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter %

16 - 32 US 2505-T08P FLAG T08P

%

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN - MODULARES SYSTEM
EXCHANGEABLE HEAD FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

FORCE AD

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

Yy +4°— +11° K 90°
Y -8,1°--128° a 9mm

o
L
(2]
<C
oc
T
x
O
[un}

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

(k]

ROV S No TR NefoimIaaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

ISO

D L H M dhé z

Sortiment/ Assortment

16A2R024M08-SAD11E-C
20A2R026M10-SAD11E-C
20A3R026M10-SAD11E-C
25A3R033M12-SAD11E-C
25A4R033M12-SAD11E-C
32A4R043M16-SAD11E-C
32A5R043M16-SAD11E-C
40A4R043M16-SAD11E-C
40A6R043M16-SAD11E-C

16 38 24 M8 85
20 45 26 M10 105
20 45 26 MI0 105
25 | b5 33 Mi2 125
25 55 33 Mi2 125
32 66 43 Mi6 17,0
32 66 43 Mi6 17,0
40 66 43 Mi6 17,0
40 66 43 Mi6 17,0

0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,2
0,2

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

® O © ¢ 6 o o o o
o r A B WWNDN
+ + + + + + + + o+

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
46 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN - MODULARES SYSTEM
INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING

ADMX 11SR-F ADMX 11PR-R

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ADMX 11 (16) ADMX 11T316SR-M

o
L
(2]
<C
o
T
4
o
|

ADEX FR-FA

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS s]glelV/Ha/= 3=\ o VI[NNI (CROIVAMISEH]

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

M5315
M9315
M9325
M9340
8215
8230
8240
HF7

0) d s d r

1 €

ADMX 11T304SR-F
ADMX 11T308SR-F
ADMX 11T304SR-M
ADMX 11T308SR-M e o o
ADMX 11T316SR-M

ADMX 11T308PR-R e o 0o

11,000 6,530 397 290 04
11,000 6,530 3,97 290 08
11,000 6,530 397 290 04
11,000 6530 397 29 08
11,000 6,530 397 290 16
11,000 6,530 3,97 290 08

°
e o o o
e o 0o 0 o o
e o 0 0 o o
e o 0 0 o o
KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ADEX 11T304FR-FA ° 11,000 6,530 397 290 04
ADEX 11T308FR-FA ° 11,000 6,530 397 290 08
ADEX 11T316FR-FA ° 11,000 6,530 397 290 16

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter @ %

16 - 40 US 2505-T08P FLAG T08P

%

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 47



2014

S90AD11E

FORCE AD

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

A +11°-+12° x 90° A
i -5,2°--8,1° A, nax 9mm led |,
2D

o
L
(2]
<C
oc
T
x
(&}
[un}

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

ROV SR No TR NefeinIaaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

ISO

(kg]

Kihlung
Cooling

D dH7 d L b t z

Sortiment/ Assortment

40A04R-S90AD11E-C
40A06R-S90AD11E-C
50A05R-S90AD11E-C
50A07R-S90AD11E-C
63A06R-S90AD11E-C
63A09R-S90AD11E-C
80A10R-S90AD11E-C
100A11R-S90AD11E-C
125A12R-S90AD11E-C

40 16 14 40 84 56
40 16 14 40 84 56

4 0,20
6
50 22 18 40 104 63 5
7
6
9

0,20
0,30
0,30
0,50
0,50
1,00
1,70
3,50

50 22 18 40 104 63
63 22 18 40 104 63
63 22 18 40 104 63
80 27 38 50 124 70 10
100 32 45 50 144 80 11
1256 40 56 63 164 90 12

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

O O © @ ©¢ ¢ o o o
+ + + + + + + + +

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
48 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN

INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING

S90AD11E

[92]

K I amy

ADMX 11 o EE

|A ZAN %3

L=

S ADMX 118R-F ADMX 11PR-R % g

&

T

ADMX 11(16) © %)

i

E

s 3

Eg

e

ADEX 11 © @ &

5

=)

: 2

ADEX 11 FR-FA 2]

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS Do

Materialien/ Grades Abmessungen/Dimensions é 2

ISO PP P B 22

ADMX 11T304SR-F © o 0 0 11,000 6,530 397 29 04 =

ADMX 11T308SR-F ® o o o 11,000 6,530 397 29 08 .

ADMX 11T304SR-M o 0 0 o0 11,000 6,530 397 29 04 i

ADMX 11T308SR-M ® 0o 0 0 0 00 11,000 6,530 397 29 08 %(‘53

ADMX 11T316SR-M ° o o 11,000 6,530 3,97 29 1,6 Eg

ADMX 11T308PR-R ® o o ® o o 11,000 6,530 3,97 290 0,80 %5

2z

ADEX 11T304FR-FA 11,000 6,530 3,97 290 040 8
ADEX 11T308FR-FA 11,000 6,530 397 290 0,80
ADEX 11T316FR-FA 11,000 6,530 3,97 290 1,60

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

*) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

Spannschraube* Schaft Drehgriff Schraube fir Messerkopf
Clamping screw* Shank Handle Screw for taper clamping
@ Fraser S / S
@ Cutter ) S
ﬂ & &
Tk
40 US 2505-T08P D-TO8P/T15P FG-15 HS 0830C g’ §
50 - 63 US 2505-T08P D-TO8P/T15P FG-15 HS 1030C % w
80-125 US 2505-T08P D-TO8P/T15P FG-15 - ks
=fa}
g =
=

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

2/PRAMET



2014

SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN - SCHAFT
SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

— FORCE AD

WELDON
2D
2dh6
DIN 18352

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ZYLINDRISCH
CYLINDRICAL

N
1
]
o
z
[a)

o
L
(2]
<C
oc
T
x
O
[ue}

MORSE
2D
N
\

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

(k]

ROV SSRNo TR NefoimIaaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

ISO

D L | | dhé Morse Z*

Sortiment/ Assortment

WELDON
25A2R042B25-SAD16E-C
32A3R040B32-SAD16E-C
40A3R050B32-SAD16E-C
40A4R050B32-SAD16E-C
ZYLINDRISCH/CYLINDRICAL
25A2R033A25-SAD16E-C
32A3R033A32-SAD16E-C
MORSE
25A2R043E03-SAD16E-C
32A3R043E03-SAD16E-C
40A3R054E04-SAD16E-C
40A4R054E04-SAD16E-C

25 98 42 ° 25 °
32 100 40 - 32 -
40 110 50 ® 32 ®
40 110 50 - 32 -

0,30
0,50
0,60
0,60

e 6 o o
B~ oW w N
+ + + +

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

25 165 33 - 25 -
32 195 33 = 32 :

+

0,50
0,90

[ J
+

25 98 38 43
32 100 38 43
40 110 48 54
40 110 48 54

0,30
0,50
0,60
0,60

® O e o
~ A W w
B oW w N
+ + + +

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
50 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN - SCHAFT

INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING

[Tz l l |
1T Oy

ADMX 16SR-F ADMX 16SR-M ADMX 16PR-R

"
PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ADMX 160616SR-M ADMX 160632SR-M

o
L
(2]
<C
o
[T
4
o
|

1

ADEX 16 SR-FM

- _
- O

ADEX 16 FR-FA

ADEX 16

£

-~

ADEX 16

ROVGIENGOV ISR R NefeiniSty SHOULDER END MILLING CUTTERS

"
WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

M5315
M9315
M9325
M9340
8215
8230
8240
HF7

(1) d S d r

1 €

ADMX 160608SR-F o o 0 o 16,000 9,950 625 450 08
ADMX 160608SR-M © 0o 0 0 0 0 0 16,000 9,950 625 450 08
ADMX 160608PR-R o o o ® o 0o 16,000 9,950 6,25 450 08

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ADMX 160616SR-M ° e o o 16,000 9,950 625 450 1,6
ADMX 160632SR-M ° o e e 16,000 9,950 6,25 450 32

ADEX 160608SR-FM e 0o 0 0 0 16,000 9,950 6,25 450 08

ADEX 160608FR-FA ° 16,000 9,950 6,25 450 08

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

ERSATZTE'LE / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver
@ Fraser

@ Cutter @\\\\\\\\\\ %

by

25-40 US 4008-T15P FLAG T15P

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /O not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN - MODULARES SYSTEM
EXCHANGEABLE HEADS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

FORCE AD

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

Y, -8,2°—-12° a 13 mm $

o
L
(2]
<C
oc
T
x
(&}
[un}

oD

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

ISO

(k]

ROV SR No TR NefeinIaaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

D L H M dhé z

Sortiment/ Assortment

32A3R043M16-SAD16E-C
40A4R043M16-SAD16E-C

32 66 43 Mi6 17 3 + 020
40 66 43 M6 17 4 + 020

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
50 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



ADEX 16
(O~ -
A ¢S | * .
ADEX 16

SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN - MODULARES SYSTEM

INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING

AL fTAd [TAL
=&

ADMX 16SR-F ADMX 16SR-M ADMX 16PR-R

ADMX 160616SR-M ADMX 160632SR-M

1

ADEX 16 SR-FM

r’—\
O

ADEX 16 FR-FA

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

223 wao~

B333FIx () d s d, r
ADMX 160608SR-F 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8
ADMX 160608SR-M 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8
ADMX 160608PR-R 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8
ADMX 160616SR-M 16,000 9,950 6,25 4,50 1,6
ADMX 160632SR-M 16,000 9,950 6,25 4,50 3,2
ADEX 160608SR-FM e o 0 o 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8
ADEX 160608FR-FA ° 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

*) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver
@ Fréaser _
@ Cutter @\\\\\\\\\\ %
& {}
32,40 US 4008-T15P FLAG T15P

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014

[j] PR AME T ® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

o
L
(2]
<C
o
[T
4
O
|

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS [s]glelV/un/=z¥ =\ o VI[NNI CROIVAMISEH]

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS



2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

o
L
(2]
<C
(e
T
2
(&}
[un}

ROV SR No TR NefeinIaaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

54

Sgo A D1 6 E SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN
SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

FORCE AD

Y, +105°-12°
1, 3.8~ -8,2°
i
.

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

@dH7

Z* - Anzahl Zahne / Number of teeth

§ Abmessungen/Dimensions
s 2o
ISO 5 D 7 4 L b ot Z s8 W
40A04R-S90AD16E-C e 40 16 14 40 84 56 4 + 0,20
50A03R-S90AD16E-C e 50 22 18 40 104 63 3 + 0,30
50A05R-S90AD16E-C e 50 22 18 40 104 6,3 5 + 0,30
63A04R-S90AD16E-C e 63 22 18 40 104 6,3 4 + 0,50
63A06R-S90AD16E-C e 63 22 18 40 104 6,3 6 + 0,50
80A05R-S90AD16E-C e 380 27 38 50 124 7,0 5 + 1,00
80A07R-S90AD16E-C e 380 27 38 50 124 70 7 + 1,00
100A06R-S90AD16E-C e 100 32 45 50 144 80 6 + 1,80
100A08R-S90AD16E-C e 100 32 45 50 144 80 8 + 1,70
125A09R-S90AD16E-C e 125 40 56 63 164 9,0 9 + 3,50
160C10R-S90AD16E e 160 40 66,7 63 164 9,0 10 5,70

2/PRAMET

® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



S90AD16E NSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT WILLING
NN ) i [T ] [T [T~
s [0, 5w

!
.\
‘/(
L—|, s ADMX 16SR-F ADMX 16SR-M ADMX 16PR-R

K

/ w
= ~

* s ADMX 160616SR-M ADMX 160632SR-M

// \ 1 |
ADMX 16 (16, 32) § 1 o
\@ / k

) ’ |

ADEX 16 ‘_ gg’
ADEX 16SR-FM

ADEX 16 \Q@ )
— \_//\Q

ADEX 16FR-FA

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

M5315
M9315
M9325
M9340
HF7

() d S d r

1 €

8215
8230
8240

ADMX 160608SR-F ° 16,000 9,950 6,25 4,5 0,8
ADMX 160608SR-M ° ° 16,000 9,950 6,25 45 0,8
ADMX 160608PR-R o o o o o o 16,000 9,950 6,25 45 0,8
ADMX 160616SR-M ° e o o 16,000 9,950 6,25 45 1,6
ADMX 160632SR-M ° 0O e @ 16,000 9,950 6,25 450 3,20
ADEX 160608SR-FM e o 0 0 o 16,000 9,950 6,25 450 0,80
ADEX 160608FR-FA ° 16,000 9,950 6,25 4,50 0,80
ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.
Spannschraube* Schaft Drehgriff Parafuso de fixagdo da fresa
Clamping screw* Shank Handle Clamping screw for taper
@ Fréser N / S
@ Cutter W D)
@ : 7 &5
40 US 4008-T15P D-TO8P/T15P FG-15 HS 0830C
50 - 63 US 4011-T15P D-TO8P/T15P FG-15 HS 1030C
80-160 US 4011-T15P D-TO8P/T15P FG-15
[j] PR A ME T ® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

o
L
(2]
<C
o
[T
4
O
|

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS [s]glelV/un/=z¥ =\ o VI[NNI CROIVAMISEH]

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS



2014

SCHULTERFRASEN - SCHAFT
END MILLING CUTTERS

MULTISIDE AD

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

Yy 2° K 90°
Y, 0° a 10 mm

P max

o
L
(2]
<C
oc
T
x
(&}
[un}

__ 4443 -
~

\r=ad

A Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

ISO

(k]

ROV SR No TR NefeinIaaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

o
—
o

Z*

Sortiment/ Assortment

ZYLINDRISCH/CYLINDRICAL + 050
25A3R040A25-CAD15-C m 25 160 40 25 3 + 104
32A5R040A32-CAD15-C m 32 200 40 32 5

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

56



2014

CA D1 5 SCHULTERFRASEN - SCHAFT
INSERTS FOR MULTISIDE AD

ADKX 15 (04, 08)

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ADKX 15 (04, 08)

o
L
(2]
<C
o
[T
4
O
|

@

ADKX 15 (30, 40, 60)

ADKX 15 (30, 40, 60)

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS [s]glelV/un/=z¥ =\ o VI[NNI CROIVAMISEH]

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions
ISO -

é g I d s a r
ADKX 15T304ER-F [ B | 12,200 9,525 3,97 2,60 0,4
ADKX 15T308ER-F [ | 12,200 9,525 3,97 2,20 0,8
ADKX 15T330ER-F [ | 12,400 9,525 3,97 255 3,0
ADKX 15T340ER-F [ BN | 12,500 9,525 3,97 2,55 4,0
ADKX 15T360ER-F* [ B | 12,600 9,525 3,97 2,00 6,0

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

*) Beim Einsatz von WSP mit einem Eckenradius r_= 6,0 mm muss der Fréskorper nachgearbeitet werden!
*) When using inserts with corner radius r_= 6.0 mm, the cutter body must be modified!

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.
Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver
@ Fraser N =~
\ >
@ Cutter @\\\\\\ %
) =
& |_|'_J ('2
S &
25-32 US 63511D-T15P FLAG T15P oy
TTT
s
O <
il
on
=z =
5=
=
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 57



2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

o
L
(2]
<C
oc
T
x
(&}
[un}

ROV SR No TR NefeinIaaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

58

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

SCHULTERFRASEN - MODULARES SYSTEM
EXCHANGEABLE HEADS FOR MULTISIDE AD

MULTISIDE AD

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth

§ Abmessungen/Dimensions
g 2
2 235 [k
ISO e D H d M z 2 § ol
25A3R030M12-CAD15-C o 25 30 125 Mi12 3 + 0,07
32A5R035M16-CAD15-C o 32 35 17,0 Mi16 5 + 0,15
40A6R035M16-CAD15-C o 40 3% 170 Mi6 6 + 0,18

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

SCHULTERFRASEN - MODULARES SYSTEM
INSERTS FOR MULTISIDE AD

ADKX 15 (04, 08)

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ADKX 15 (04, 08)

o
L
(2]
<C
o
[T
4
O
|

@

ADKX 15 (30, 40, 60)

ADKX 15 (30, 40, 60)

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS [s]glelV/un/=z¥ =\ o VI[NNI CROIVAMISEH]

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions
ISO -

é § I d s a r
ADKX 15T304ER-F [ | 12,200 9,525 3,97 2,60 0,4
ADKX 15T308ER-F [ | 12,200 9,525 3,97 220 0,8
ADKX 15T330ER-F [ B | 12,400 9,525 3,97 255 3,0
ADKX 15T340ER-F [ BN | 12,500 9,525 3,97 2,55 4,0
ADKX 15T360ER-F* | 12,600 9,525 3,97 2,00 6,0

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

*) Beim Einsatz von WSP mit einem Eckenradius r_= 6,0 mm muss der Fréskorper nachgearbeitet werden!
*) When using inserts with corner radius r_= 6.0 mm, the cutter body must be modified!

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.
Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver
@ Fraser N =~
\ >
@ Cutter @\\\\\\\\ %
) =
& |_|'_J ('2
S &
25-40 US 63511D-T15P FLAG T15P oy
TTT
s
O <
il
on
=z =
5=
=
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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2014

C90AD15

MULTISIDE AD

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

od
Pl

oD

o
L
(2]
<C
oc
T
x
O
[ue}

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

ISO

(k]

ROV SARHo TR NefoinIaaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Sortiment/ Assortment
Kiihlung
Cooling

40A06R-C90AD15-C
50A08R-C90AD15-C
63A10R-C90AD15-C
80A10R-C90AD15-C
80A14R-C90AD15-C

40 16 40 6
50 22 40 8
63 22 40 10
80 27 50 10
80 27 50 14

0,17
0,26
0,40
0,71
0,71

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

O R B B §m

+ + + + +

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
60 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

C90AD15

ADKX 15 (04, 08)

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ADKX 15 (04, 08)

o
L
(2]
<C
o
[T
4
o
|

>

ADKX 15 (30, 40, 60)

ADKX 15 (30, 40, 60)

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

SOVBIEGOV ISR R NeYoiniSaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions
ISO -

é g I d s a r
ADKX 15T304ER-F [ B | 12,200 9,525 3,97 2,60 0,4
ADKX 15T308ER-F [ | 12,200 9,525 3,97 2,20 0,8
ADKX 15T330ER-F [ | 12,400 9,525 3,97 255 3,0
ADKX 15T340ER-F [ BN | 12,500 9,525 3,97 2,55 4,0
ADKX 15T360ER-F* [ B | 12,600 9,525 3,97 2,00 6,0

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

*) Beim Einsatz von WSP mit einem Eckenradius r_= 6,0 mm muss der Fréskorper nachgearbeitet werden!
*) When using inserts with corner radius r_= 6.0 mm, the cutter body must be modified!

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schaft Drehgriff
Clamping screw* Shank Handle

@ Fraser
@ Cutter @\\\\\\\\ / %
=

40-80 US 63511D-T15P D-TO8P/T15P FG-15

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

o
L
(2]
<C
oc
T
x
O
[ue}

ROV SARHo TR NefoinIaaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

62

S AP1 0 D SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN - SCHAFT
SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

DIN 1835-2

@dh6

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

§ Abmessungen/Dimensions

s 2

g 25 Ik

ISO F D L } , Z¢ dne £8 d

10A1R020B16-SAP10D-C e 10 78 20 30 1 16 + 0,1
12A1R027B16-SAP10D-C e 12 75 5 27 1 16 + 0,2
14A1R027B16-SAP10D-C o 14 75 - 27 1 16 + 0,2
16A2R032B16-SAP10D-C e 16 80 - 32 2 16 + 0,3
18A2R032B20-SAP10D-C e 18 82 - 32 2 20 + 0,4
20A3R032B20-SAP10D-C e 20 82 5 32 3 20 + 0,8
25A3R042B25-SAP10D-C e 25 98 - 42 3 25 + 1,1
25A4R042B25-SAP10D-C o 25 98 - 42 4 25 + 1,1
32A5R042B32-SAP10D-C o 32 102 - 42 5 32 + 1,5

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

S AP1 0 D SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN - SCHAFT
INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING

A ¢S

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

(h s APKT-M APKT-FA

APKT

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

o
L
(97}
:<C
o
L
7
(&}
i

ISO

() d S d r

1 €

M9315

M9325

M9340
8215
8230
8240
HF7

APKT 1003PDER-M 11,000 6,700 350 288 05
APKT 1003PDFR-FA ° 11,000 6,700 350 288 05

SOVBIEGOV ISR R NeYoiniSaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter @\\\\\\\\ /

10 - 32 US 2506-T07P SDR T07P

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 63



2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

o
L
(2]
<C
(e
T
2
O
[ue}

ROV SARHo TR NefoinIaaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

64

Sg O AP1 O D SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN
SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
5 Abmessungen/Dimensions
2 25 K
ISO g D dH7T L b t z 238 dl
40A6R-S90AP10D o 40 16 14 40 84 56 6 0,80
50A7R-S90AP10D o 50 22 18 40 104 6,3 7 1,10
63A9R-S90AP10D o 63 22 18 50 104 63 9 1,30

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014

® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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Sg O A P1 0 D SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN
INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING

ﬁ f
4:’!!!!&?!!!!

APKT APKT-M APKT-FA

N

A¢

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

o
L
(97}
:<C
o
L
7
(&}
i

ISO

0) d s d r

1 €

M9315

M9325

M9340
8215
8230
8240
HF7

APKT 1003PDER-M 11,000 6,700 35 288 05
APKT 1003PDFR-FA ° 11,000 6,700 35 288 05

SOVBIEGOV ISR R NeYoiniSaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter @\\\\\\\’ /

40 - 63 US 2506-T07P SDR T07P

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 65
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S AP1 6 D SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN - SCHAFT
SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

DIN 1835-2

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

2dH6

o
L
(2]
<C
oc
T
x
O
[ue}

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

ISO

kgl

ROV SARHo TR NefoinIaaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

D L | dh6 z*

Sortiment/ Assortment

25A2R042B25-SAP16D-C
32A3R040B32-SAP16D-C
40A3R050B32-SAP16D-C
40A4R050B32-SAP16D-C

25 98 42 25
32 100 40 32
40 110 50 32
40 110 50 32

04
0,6
0,8
0,8

O 0O 0 O
S oW N
+ + + +

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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S AP1 6 D SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN - SCHAFT
INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING

n

[am

A E

P b5
s N .-, © 3
1 O |.L QY -
\ J R =3
N/ | o (SN E
} &L

| s Q

) APET-FA s

o
L
(2]
<C
o
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4
o
|

g

s APKT-HM (04, 08, 16, 31) APKT-GM

APKT

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

M5315
M9315
M9325

M9340
8215
8230
8240
HF7
o
w
o
SOVBIEGOV ISR R NeYoiniSaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

APET 160408FR-FA ° 17,000 9,600 4,76 450 08
APKT 1604PDR-GM e o o o o 17,000 9,440 567 460 08
APKT 1604PDR-HM o o o e o o 17,000 9,440 567 460 08
APKT 160404-HM ° 17,000 9,440 567 460 04

APKT 160416-HM ° 17,000 9,440 567 460 16
APKT 160431-HM ° 17,000 9,440 5,67 460 3,1

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter @\\\\\\\\ /

25 US 4008-T15P SDR T15P
32-40 US 4011-T15P SDR T15P

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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Sg OAP-l 6 D SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN
SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

2dH7

3]

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

@dy
—

@D -

9 40-125mm
o dH7
&
T i
i
5 Y /_/
L

-

od, ‘

oD

¢ 160 mm

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

kgl

ROV SARHo TR NefoinIaaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

ISO

D dH7 d L b t z

Sortiment/ Assortment

40A4R-S90AP16D
50A5R-S90AP16D
63A6R-S90AP16D
80B5R-S90AP16D
80B7R-S90AP16D
100B6R-S90AP16D
100B8R-S90AP16D
125B9R-S90AP16D
160C10R-S90AP16D

40 16 11 40 84 56
50 22 18 40 104 63
63 22 18 40 104 63
80 27 38 50 124 7,0
80 27 38 50 124 7,0
100 32 45 50 144 80
100 32 45 50 144 8,0
125 40 60 63 164 9,0
160 40 667 63 164 9,0

0,70
0,80
1,10
1,40
1,30
2,10
2,00
2,70
3,70

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS
O @€ O O O @@ @ o o
© oo o N oo oA

—_
o

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
68 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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Sg 0 AP1 6 D SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN
INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING

n
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A E
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\ J R =3
N/ | o (SN E
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) APET-FA s

o
L
(2]
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g

s APKT-HM (04, 08, 16, 31) APKT-GM

APKT

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

M5315
M9315
M9325

M9340

8215

8230

8240

HF7
o
w
o

SOVBIEGOV ISR R NeYoiniSaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

APET 160408FR-FA ° 17,000 9,600 4,76 45 0,8
APKT 1604PDR-GM e o o o o 17,000 9,400 567 4,6 0,8
APKT 1604PDR-HM o o o e o o 17,000 9,400 5,67 4,6 0,8
APKT 160404-HM ° 17,000 9,400 567 460 04

APKT 160416-HM ° 17,000 9,400 567 460 16
APKT 160431-HM ° 17,000 9,400 5,67 460 31

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter @\\\\\\\\\ /

40 - 160 US 4011-T15P SDR T15P

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN - SCHAFT
SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS (4 CUTTING EDGES)

ECON LN

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

o
L
(2]
<C
oc
T
x
(&}
[un}

‘<\‘%;_f

|._ep

ZYLINDRISCH
CYLINDRICAL

WELDON

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

kgl

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS []gtel¥/Ral =¥ =\ pRV([NNIN(CROIVAMN=EH]

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

ISO

D L | dh6 z*

Sortiment/ Assortment

WELDON
25A2R042B25-SLN12-C 25 9 42 25 2 + 0,1
32A3R042B32-SLN12-C e 32 103 42 32 0,5
40A4R050B32-SLN12-C 40 111 50 32 0,6
ZYLINDRISCH/CYLINDRICAL
25A2R034A25-SLN12-C
25A2R080A25-SLN12-C
32A2R034A32-SLN12-C
32A2R090A32-SLN12-C

[
w

E=N
+

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS
[ J

25 170 34 25
25 170 80 25
32 195 34 32
32 195 90 32

0,5
0,5
0,9
0,9

e 6 o o
NN
+ + + +

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
70 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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S L N 1 2 SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN - SCHAFT
INSERTS FOR ECON LN (4 EDGES)

<) §
L#' ° LNGX 12-M -
LNGX 12
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS =
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions E
ISO alalel ool o .
283583 d s d
S=S=®*°® ‘

LNGX 120508ER-M

12,000 9,500 7,1 45 0,8

ROVIEGOV ISR TR NefeiniSty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

Fraser

Marking of cutter %‘\\\\\\\\\\ f'//

&

SLN12 US 44012-T15P FLAG T15P

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 71
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SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN - MODULARES SYSTEM
EXCHANGEABLE HEADS FOR ECON LN

ECON LN

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS
A

2dh6

o
L
(2]
<C
oc
T
x
(&}
[un}

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

ISO

kgl

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS []gtel¥/Ral =¥ =\ pRV([NNIN(CROIVAMN=EH]

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

D L H M dhé z

Sortiment/ Assortment

32A2R043M16-SLN12-C
40A3R043M16-SLN12-C

32 66 43 Mi6 17 2 + 020
40 66 43 M6 17 3 + 020

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
79 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN - MODULARES SYSTEM
INSERTS FOR ECON LN (4 EDGES)

> LNGX 12-M
LNGX 12
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions
ISO alalel ool o
283583 O d s d
=E == © ©o oo €

LNGX 120508ER-M © o 0 0 o0 0o 12,000 9,500 7,1 45 0,8
ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.
Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver
Fraser _
Marking of cutter .’\\\\\\\\\\\ %
® 2
SLN12 US 44012-T15P FLAG T15P
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
[j] PR AME T @ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / O not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ROVIEGOV ISR TR NefeiniSty SHOULDER END MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

73



2014

Sg 0 L N 1 2 SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN
SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS (4 CUTTING EDGES)

ECON LN

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

oc

i 2
= A 6° K, 90° =

2 o 1po S |
o Y, 14°--15 A, o 9mm ‘

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

kgl

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS []gtel¥/Ral =¥ =\ pRV([NNIN(CROIVAMN=EH]

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

ISO

D dH7 d L b t zZ*

Sortiment/ Assortment

40A04R-S90LN12-C
50A04R-S90LN12-C
50A05R-S90LN12-C
63A04R-S90LN12-C
63A06R-S90LN12-C
80A05R-S90LN12-C
80A07R-S90LN12-C
100A06R-S90LN12-C
100A08R-S90LN12-C
110A06R-S90LN12-C

40 16 14 40 84 56
50 22 18 40 104 63
50 22 18 40 104 63
63 22 18 40 104 63
63 22 18 40 104 63
80 27 38 50 124 7,0
80 27 38 50 124 7,0
100 32 45 50 144 80
100 32 45 50 144 80
110 32 45 50 144 80

0,2
0,3
0,3
0,5
0,5
1,0
1,0
1,7
1,7
2,3

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

®© ©o o000 0 0 0 0
NN RE- SENQES, REC RIS, R NN
+ + 4+ + + + + + + +

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
74 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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Sg 0 L N 1 2 SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN
INSERTS FOR ECON LN (4 EDGES)

: LNGX 12-M E
LNGX 12
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS =
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions E
O
ISO alalel ool o
283583 I d s d, r
S=S=®*°® ‘

LNGX 120508ER-M

12,000 9,500 7,10 450 08

ROVIEGOV ISR TR NefeiniSty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schaft Drehgriff Schraube fir Messerkopf
Clamping screw* Shank Handle Screw for taper clamping

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter \\\\\\\\\\\\ // / \\\\\\\\
@ : & e

40 US 44012-T15P D-TO8P/T15P FG-15 HS 0830C
50 - 63 US 44012-T15P D-TO8P/T15P FG-15 HS 1030C
80-110 US 44012-T15P D-TO8P/T15P FG-15 °

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 75
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Sg 0 LN1 6 SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN
SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS (4 CUTTING EDGES)

ECON LN

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

4

2d,

2D
2 63 -140 mm
2dH7
i b
2 Y -6° K 90°
5 2 .
£ o
é Y 10,5 A, nax 13 mm

s o K, z-d1
} . | @D
O mg
] 0 160 - 175 mm
7

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

kgl

ROV SARHo TR NefoinIaaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

ISO

D dH7 d L b t z

Sortiment/ Assortment

63A04R-S90LN16-C
63A05R-S90LN16-C
80A04R-S90LN16-C
80A06R-S90LN16-C
100A05R-S90LN16-C
100A07R-S90LN16-C
125A06R-S90LN16-C
125A08R-S90LN16-C
140A06R-S90LN16-C
160C08R-S90LN16
175C08R-S90LN16

63 22 180 40 104 63
63 22 180 40 104 63
80 27 380 5 124 70
80 27 380 50 124 70
100 32 450 50 144 80
100 32 450 50 144 80
126 40 560 63 164 9,0
125 40 560 63 164 9,0
140 40 560 63 164 9,0
160 40 667 63 164 9,0
175 40 667 63 164 9,0

0,5
0,5
1,0
1,0
1,8
1,7
3,5
3,3
45
57
6,7

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS
+ + + + + + + + +

e 6 6 ¢ 6 6 6 o ¢ o o
© 0O OO 0 O N 01 o~ OO0l

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
76 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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Sg 0 LN1 6 SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN
INSERTS FOR ECON LN (4 EDGES)

\ © // |
d

g

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

d
LNGU 16-M
LNGU 16

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS =
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions E
ISO el oo -

28583 4 s d o x

= = o © ©© €

LNGU 160708SR-M

16,600 13,200 10,00 570 08

SOVBIEGOV ISR R NeYoiniSaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher Schraube fiir Messerkopf
Clamping screw* Screwdriver Screw for taper clamping

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter W »
L @% <
f &

63 US 45012-T20P SDR T20P-T HS 1030C
80-175 US 45012-T20P SDR T20P-T -

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 77
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SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN - SCHAFT
SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

DIN 1835-2

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

o
L
(2]
<C
oc
T
x
O
[ue}

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

ISO

kgl

ROV SARHo TR NefoinIaaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

D L dh6 z*

Sortiment/ Assortment

20A2R032B20-SS009-C
25A3R042B25-SS009-C
32A4R042B32-SS009-C

20 82 32 20 2 + 0,1
25 98 42 25 0,3
32 102 42 32 4 + 0,7

w

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
78 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN - SCHAFT
INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

O

o
L
(2]
<C
o
[T
4
o
|

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

SOMT-MI SOMT-M
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions
IS0 c2882e88e8
L2222 dIIRR ! d s 4 r,
SOMT 09T304-P ° e e 0O 9,550 9,550 3,97 350 04
SOMT 09T304-MI ° e m e o o O 9,550 9,550 397 350 04
SOMT 09T308-M o o o o o 9,550 9,550 397 350 08
ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.
Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver
@ Fréser
o Cutter /
20-32 US 3006-T09P SDR TO9P

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SOVBIEGOV ISR R NeYoiniSaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS



2014

Sg 0 Soog SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN
SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

@dH7

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

o
L
(2]
<C
oc
T
x
O
[ue}

ad4

2D

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

ISO

kgl

ROV SARHo TR NefoinIaaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

D dH7 d L b t z*

Sortiment/ Assortment

40A05R-S90S009-C
50A06R-S90S009-C
63A07R-S90S009-C
80A09R-S90S009-C
100A10R-S90S009-C
125A12R-590S009-C

40 16 14 40 84 56
50 22 18 40 104 64
63 22 18 40 104 64
80 27 38 50 124 7,0
100 32 45 50 144 80
125 40 60 63 164 9,0

0,15
0,30
0,51
0,97
1,61
2,97

© N o o,

[y

O e e o o o
—
NN o

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS
+ + + 4+ + +

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
80 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

Sg 0 Soog SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN
INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SOMT-P

O

SOMT-MI SOMT-M

o
L
(2]
<C
o
[T
4
o
|

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

8230
8240

(1) d S d r

M5315
M9315
M9325
M9340
8215
7010
7025

M8310
SOVBIEGOV ISR R NeYoiniSaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

SOMT 09T304-P

[ ]
[ ]
[ ]
O
O

9,550 9,550 397 35 04
SOMT 09T304-MI ° o m e o o O 9,550 9,550 397 35 04

SOMT 09T308-M o o o o o 9,550 9,550 397 35 0,8

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher Schraube fiir Messerkopf
Clamping screw* Screwdriver Screw for taper clamping

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter / @‘\\\W

40 US 3006-TO9P SDR T09P HS 0830C
50 - 63 US 3006-TO9P SDR TO9P HS 1030C
80-125 US 3006-TO9P SDR T09P -

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



ﬁ-
A
-
Q\

SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN
SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

adH7
n
o b
L
—
o=
83 =
<C
o ©
L=
£ o
T =
L
=3
[Ty
@d,
2D
9 50-125mm
@dH7

o
L
(2]
<C
oc
T
x
O
[ue}

it -5° A, nax 10 mm % N
Yo
g s

1

O]
4

v, +8° K, 90° ﬁ ‘
|
od

2D

¢ 160 mm

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

ROV SARHo TR NefoinIaaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

ISO

k
D dH7 d L b t zZ* ol

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Sortiment/ Assortment
Kiihlung
Cooling

50A05R-S90SD12-C
63A06R-S90SD12-C
80A06R-S90SD12-C
100A08R-S90SD12-C
125A09R-S90SD12-C
160C12R-S90SD12

50 22 18 40 104 63
63 22 18 40 104 63

5 0,26
6
80 27 38 50 124 7,0 6
8
9

0,42
1,02
100 32 45 50 144 80 1,63
125 40 5 63 164 9,0 2,93
160 40 667 63 164 90 12 6,01

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS
e 6 ¢ o o o

+ + + + +

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
82 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



SDMT SR-F

SCHULTERFRASEN UND NUTFRASEN
INSERTS FOR SQUARE SHOULDER AND SLOT MILLING CUTTERS

SDMT SR-M SDMT PR-R

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

S0 L., e d
22388 S « "
SDMT 120508SR-F 12,700 12,700 5,00 440 08
SDMT 120508SR-M ) 12,700 12,700 5,00 440 08
SDMT 120508PR-R ° 12,700 12,700 5,00 440 08

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

*) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher Unterlage Unterlagschraube Schliissel Schraube fiir Messerkopf
Clamping screw* Screwdriver Shim Screw of shim Key Screw for taper clamping
@ Fraser N G \N 9
@ Cutter W \ S
% & 9 .
Q) o Y,
50- 63 US 3511-T15 SDRT15 = = HS 1030C

80 - 160 US 3511-T15 SDRT15 SSN 100312 MS 3510 HXK 3,5 -

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014

® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

o
L
(2]
<C
o
[T
4
o
|

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SOVBIEGOV ISR R NeYoiniSaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

83



2014

F9 OT B27X ECKFRASER FUR SCHWERE BEARBEITUNG
FACE MILLING CUTTERS - FOR HEAVY MACHINING

oo, "ROUGH TB

2dG7

K

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

o 140 mm
o @D,
- dG7
2 Y, +9° K 90° “
E b
o -—
é Y 9 A, max 18 mm

@d4
2D

U : &1] 0 175-260 mm

Z* - Anzahl Zahne / Number of teeth

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

kgl

ROV SARHo TR NefoinIaaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

ISO

Sortiment/ Assortment

140B05R-F90TB27X
140B07R-F90TB27X
175C06R-F90TB27X
175C08R-FI0TB27X
210C08R-F90TB27X
210C10R-F90TB27X
260C10R-F90TB27X
260C12R-F90TB27X

140 1357 40 63 5,0 90 164 5 3,9
140 1357 40 63 5,0 90 164 7 3,7
175 169,6 40 63 66,7 164 164 6 6,5
175 1696 40 63 66,7 164 164 8 6,3
210 2041 60 63 1016 257 257 8 9,4
210 2041 60 63 1016 257 257 10 9,1
260 2534 60 63 1016 257 257 10 16,4
260 2534 60 63 1016 257 257 12 16,2

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION
O 0 0 O 0 o O ©o

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
84 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

Fg OT B27X ECKFRASER FUR SCHWERE BEARBEITUNG
INSERTS FOR FACE MILLING CUTTERS - FOR HEAVY MACHINING

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

TBMR PZSR
TBMR
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS -
Materialien/ Grades Abmessungen/Dimensions E
O
ISO T
S S | d s m a

TBMR 2707PZSR o

27,496 15875 794 32 4,61

SOVBIEGOV ISR R NeYoiniSaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Unterlage Spannschraube* Schlissel Klemmkeil Diff. Schraube Schltssel Schraube fir Messerkopf
Shim Clamping screw* Key Clamping wedge  Differential screw Key Sorew for taper dlamping

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter @ \\\\\\\ \\\\\\\\\\\
N 2 % % @ -~ ; o Y%

140 LNK 220616 US 6013-T20P  SDR T20P-T KU TBMR 2707 DS 01Z KL 04 =
175 LNK 220616  US 6013-T20P  SDR T20P-T KU TBMR 2707 DS 01Z KL 04 HS 1240
210 - 260 LNK 220616  US 6013-T20P  SDR T20P-T KU TBMR 2707 DS 01Z KL 04 HS 1655

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 85



2014

ECKFRASER FUR SCHWERE BEARBEITUNG
MILLING CUTTERS FOR HEAVY MACHINING

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

JdH7

o
L
(2]
<C
o
[TH
5z
(&)
w

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

ISO

kgl

ROV SARHo TR NefoinIaaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

D dH7 d L b t z

Sortiment/ Assortment

175C06R-W90SP25P
210C08R-W90SP25P
260C10R-W90SP25P

175 40 66,7 63 164 9 6 75
210 60 101,6 63 257 14 8 11,0
260 60 1016 63 257 14 10 19,0

o O O

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
86 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

Wg 0 S P2 5 P ECKFRASER FUR SCHWERE BEARBEITUNG
INSERTS FOR MILLING CUTTERS FOR HEAVY MACHINING

/ \ _»
\ J 7\
\\ Vi o

SPUN SPUN S

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

o
L
(%]
:<C
o
L
x
(&}
i

ISO

() d S m r

3

8240
8026T
S26

SPUN 250616S ° 25,400 25,400 6,35 4,60 1,6
SPUN 250620S e o o 25,400 25,400 6,35 443 2,0

SOVBIEGOV ISR R NeYoiniSaty SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Klemmkeil Diff. Schraube Anschlag Schlissel
Clamping wedge Differential screw Stop Key

@ Fréser
@ Cutter @ @ K
Q

175 - 260 KU 23 DS 02 PS 04 HXK 5

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 87



2014

Wg OXO1 2 ECKFRASER FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN
SHOULDER MILLING CUTTERS FOR ALUMINUM ALLOYS

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

%)
i 0 50 - 125 mm
=
3
& g od,
2 ; Yp od
iz -~
E I
5 1 \
3 % ‘
% I
£ 3 0 160 - 315 mm
§§ 7' - Anzahl Zahne / Number of teeth
g’ E Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
Z3 § Abmessungen/Dimensions
% & £ oo
Ne 2 25 K
=3 ISO E D d L d d, Z 23 vl
%’ 50A04R-W90X012 m 50 22 40 4 0,31
e E 50A06R-W90X012 o 50 22 40 6 0,32
Z°  63A05R-W90XO012 m 63 22 40 5 0,49
E % 63A07R-W90X012 m 63 22 40 7 0,52
é;; E 80A06R-W90X012 m 80 27 50 6 0,94
é 80A09R-W90X012 m 80 27 50 9 0,98
100A06R-W90X012 m 100 32 50 6 1,68
S 100A12R-W90X012 m 100 32 50 12 1,74
<:5 ‘é 125A08R-W90X012 m 125 40 63 8 2,54
é’ § 125A15R-W90X012 o 125 40 63 - - 15 2,64
g & 160C10R-W90X012 o 160 40 63 66,7 - 10 4,23
N § 160C18R-W90X012 o 160 40 63 66,7 - 18 4,38
(@% & 200C12R-W90X012 o 200 60 63 1016 - 12 6,60
% § 200C24R-W90X012 o 200 60 63 1016 - 24 6,74
% % 250C16R-W90X012 o 250 60 63 1016 - 16 9,26
E g 250C30R-W90X012 o 250 60 63 1016 - 30 9,51
315C20R-W90X012 o 315 60 80 101,6 1778 20 17,66
= 315C36R-W90X012 o 315 60 80 101,6 1778 36 17,92
£ g
52
=4
aa
z=z
=
@ PR A ME T ® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

88 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der gltigen Preisliste. / See price list for current availability.



Wg OXO1 2 ECKFRASER FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN
INSERTS FOR SHOULDER MILLING CUTTERS FOR ALUMINUM ALLOYS

——
<
XOEN RF/LF XOEN RH

i

XOEN NH

XOEN

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

o
S I s ox45° a a
(=] p max
XOEN 12T304LF ] 12,00 4,00 5 5 3,30
XOEN 12T304RF | 12,00 4,00 - 5° 3,30
XOEN 12T308LF o 12,00 4,00 - 1,20 3,30
XOEN 12T308RF [ ] 12,00 4,00 - 1,20 3,30
XOEN 12T308RH [ 12,00 4,00 - 1,00 10,00
XOEN 12T304ZZNH ] 12,00 4,00 - 10,80 0,76
XOEN 12T308ZZNH ] 12,00 4,00 - 10,10 0,76
XOEN 12T3AZ08RF ] 12,00 4,00 080 120 3,30
XOEN 12T3AZ08RH ] 12,00 4,00 080 1,00 10,00
XOEN 12T3AZZ08NH | 12,00 4,00 0,80 10,00 0,76
ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.
Klemmkeil Diff. Schraube Axial-Verstellschraube Schlussel Schraubendreher
Clamping wedge Differential screw Adjustable screw Key Screwdriver
@ Fréser
@ Cutter - "
= ’\ )
&7 @ K e
50-315 KU XO12T3 DS 0420 SS 0413 HXK 2 FLAG T08P
[j] PR A ME T ® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

o
L
(2]
<C
o
T
4
O
|

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS s]glelV/ual= 3=\ s VI[NNI (CROIVAMISEH]

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS



ﬁ-
A
-
Q\

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ECKFRASER

SRV My IO VN eYolVimI=e] SHOULDER END MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

90

J SAD1 1 E WALZENSTIRNFRASER - SCHAFT
- HELICAL END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING

Yy +11°=+12°
Y, -5,2°--8,1°

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

DIN 1835/1-B

@D

WELDON

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
ZN* - Anzahl der WSP / Number of inserts

FORCE AD

MORSE

2D

MORSE

§ Abmessungen/Dimensions
g 2
ISO HIEL | de Mose Z' ZN° £

WELDON
25J2R50B25-SAD11E38-C e 25 106,0 50 38 25 2 8 + 0,3
32J2R60B32-SAD11E47-C e 32 120,0 60 47 32 2 10 + 0,6
40J2R60B40-SAD11E47-C e 40 130,0 60 47 40 2 10 + 0,9
40J3R70B40-SAD11E56-C e 40 1400 70 56 40 3 18 + 1,0
MORSE
25J2R55E03-SAD11E38-C e 25 1360 55 38 - 3 2 8 + 0,4
32J2R65E04-SAD11E47-C e 32 1675 65 47 ® 4 2 10 + 0,7
40J3R75E04-SAD11E56-C e 40 1775 75 56 - 4 3 18 1,1

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

J SA D1 1 E WALZENSTIRNFRASER - SCHAFT
- INSERTS FOR HELICAL END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING

ADMX 11SR-F ADMX 11SR-M ADMX 11PR-R

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ECKFRASER

STV Iy SOV INeXdVimIs®] SHOULDER END MILLING CUTTERS

ADEX FR-FA

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

M5315
M9315
M9325
M9340
HF7

[0) d S d r

1 €

8215
8230
8240

ADMX 11T304SR-F
ADMX 11T308SR-F
ADMX 11T304SR-M
ADMX 11T308SR-M e o o
ADMX 11T316SR-M

ADMX 11T308PR-R o o 0o

11,000 6,530 397 29 0,4
11,000 6,530 3,97 29 0,8
11,000 6,530 397 29 04
11,000 6,530 3,97 29 0,8
11,000 6,530 3,97 29 1,6
11,000 6,530 3,97 29 0,80

°
e o o o
e o 0o 0 0 o
e o 0o 0 0 o
e o 0o 0 0 o
KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ADEX 11T304FR-FA ° 11,000 6,530 3,97 290 040
ADEX 11T308FR-FA ° 11,000 6,530 3,97 290 0,80
ADEX 11T316FR-FA

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter @\\\\\\\\ %

25-40 US 2506-T07P FLAG TO7P

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

T- S 9 OA D1 1 E HELICAL END MILLING CUﬁif:gg;I:gzgﬁslﬁg
FORCE AD

@dH7

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

l2

-
do-q T

Yy +11°=+12° K 90° i
Y, -5,2°—-8,1° A, I T

ECKFRASER

od
2D

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
ZN* - Anzahl der WSP / Number of inserts

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

ISO

(k]

SRV My I KONV IINeYolVimI=®] SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

dH7 z* ZN*

Sortiment/ Assortment

50T03R-S90AD11E37-C

50 58 37 21 18 22 3 12 + 050

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
92 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



WALZENSTIRNFRASER
T-SQOA D1 1 E INSERTS FOR HELICAL END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING

ADMX 11 ©
AN
S ADMX 11SR-F ADMX 11PR-R
© ADMX 11T316SR-M
S
(W
ADEX 11 ° ADEX 11 FR-FA @
=/ \
S
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions
ISO alelale] ool
B3E3a83k O 4 s d o
ADMX 11T304SR-F o o 0 o 11,000 6,530 397 290 04
ADMX 11T308SR-F e o o o 11,000 6,530 3,97 290 08
ADMX 11T304SR-M ®© o 0 0 o0 11,000 6,530 397 290 04
ADMX 11T308SR-M o o e o o o 11,000 6,530 3,97 290 08
ADMX 11T316SR-M e o o 11,000 6,530 3,97 290 1,6
ADMX 11T308PR-R o o o o o o 11,000 6,530 3,97 290 08
ADEX 11T304FR-FA 11,000 6,530 3,97 290 04
ADEX 11T308FR-FA 11,000 6,530 3,97 290 08
ADEX 11T316FR-FA
ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.
Spannschraube* Schaft Drehgriff Schraube fiir Messerkopf
Clamping screw* Shank Handle Screw for taper clamping
@ Fréser 9 )
@ Cutter \\\\\\ // \\\\\
% &
50 US 2506-T07P D-TO7P/TO9P FG-15 HS 1030C

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

ECKFRASER

STV Iy IOV (INEXVimIs®] SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS



ﬁ-
A
-
Q\

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ECKFRASER

SRV My IOV IIN YoM SHOULDER END MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

94

J CS D1 2X WALZENSTIRNFRASER
- HELICAL END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING

MULTISIDE SD

ISO/DIS 7388-1
DIN 69871-1

MORSE

oD

DIN 69871 MORSE
D Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
% ZN* - Anzahl der WSP / Number of inserts
’ TS* - Steilkegelgrosse / Taper size
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
§ Abmessungen/Dimensions
s =2 2
ISO 2 X . . Steilkegel é S [kl
£ D o, L I , z¢  INv TS . 58
40J4R080XC5-CSD12X44 o 40 441 800 59 4 16 C5 CAPTO 0,71
50J5R080XC5-CSD12X55 m 50 549 800 59 5 25 C5 CAPTO 0,90
63J6R095XC6-CSD12X66 m 63 657 9,0 72 6 36 C6 CAPTO 1,86
40J4R090H40-CSD12X44 m 40 441 1584 70 90 4 16 40 ISO/DIS 7388-1 1,17
50J5R100H50-CSD12X55 m 50 549 201,7 80 100 5 25 50 ISO/DIS 7388-1 3,35
63J6R110H50-CSD12X66 m 63 657 211,7 90 110 6 36 50 ISO/DIS 7388-1 4,10
80J8R130H50-CSD12X88 o 80 873 2319 110 130 8 64 50 ISO/DIS 7388-1 5,49
50J5R065E04-CSD12X55 m 50 549 1675 - 65 5 25 4 MORSE 0,90

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

J CS D1 2X WALZENSTIRNFRASER
- INSERTS FOR HELICAL END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SDGX-FM

ECKFRASER

SOV Iy SNV (INeXdVimIs] SHOULDER END MILLING CUTTERS

SDMX

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

S r

1 B

M8345
8230
o
w

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

SDGX 120508EN-FM u
SDMX 120508EN-M u

12,700 12,700 556 6,35 0,8
12,700 12,700 556 6,35 0,8

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schaft Drehgriff
Clamping screw* Shank Handle

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@c »
utter @\\\\\\ / @\/

40-80 US 63511D-T15P D-TO8P/T15P FG-15

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

95



2014

Cg 0 S D1 2X HELICAL END MILLING cuﬁiﬁ:gg?:gﬂgﬁﬁg
MULTISIDE SO

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

A, max

Y, -5° a =

ECKFRASER

% Z* - Anzahl Zahne / Number of teeth
’ ZN* - Anzahl der WSP / Number of inserts

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

(k]

SRV My I KONV (N eXolVimI=e] SHOULDER END MILLING CUTTERS

ISO

D a L d z* ZN*

pmax

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Sortiment/ Assortment
Kiihlung
Cooling

50T05R-C90SD12X55
63T06R-C90SD12X66
80T08R-C90SD12X88

50 549 78 22 5 25 0,62
63 657 90 27 6 36 1,30
80 873 115 40 8 64 2,71

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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2014

CgOS D1 2X WALZENSTIRNFRASER
INSERTS FOR HELICAL END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING

q
A Al

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SDGX-FM

ECKFRASER

SOV Iy SNV (INEXdVimIs] SHOULDER END MILLING CUTTERS

SDMX

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

M8345
8230
o
w

S r

1 B

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

SDGX 120508EN-FM u
SDMX 120508EN-M |

12,700 12,700 556 6,35 0,8
12,700 12,700 556 6,35 0,8

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schaft Drehgriff Schraube fiir Messerkopf
Clamping screw* Shank Handle Screw for taper clamping

@ Fraser
@ Cutter I W
Q‘ - I’

50 US 63511D-T15P D-TO8P/T15P FG-15 HS 1070
63 US 63511D-T15P D-TO8P/T15P FG-15 HS 1280
80 US 63511D-T15P D-TO8P/T15P FG-15 HS 20100

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 97



2014

WALZENSTIRNFRASER ZUM SCHRUPPEN - GETEILT
HELICAL END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING - DIVIDED

ROUGH SN

1SO 297
DIN 2080

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ISO/DIS 7388-1
DIN 69871-1

ECKFRASER

DIN 69871 DIN 2080

********* 5

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
% ZN* - Anzahl der WSP / Number of inserts
’ TS* - Steilkegelgrosse / Taper size

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

[kgl

SRV My IOV IIN YoM SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

ISO

D L | 7 N TS Steilkegel
1 Taper

Sortiment/ Assortment

63J2R155H50-SLSN104-C
80J2R190H50-SLSN134-C
63J2R155G50-SLSN104-C
80J2R190G50-SLSN134-C
63J2R175X50-SLSN104-C
80J2R210X50-SLSN134-C

63 257 155 104 2+2 2+20 50 ISO/DIS 7388-1
80 292 190 134 2+2 2+26 50 ISO/DIS 7388-1
63 282 155 104 2+2 2+20 50 ISO 297
80 317 190 134 2+2 2426 50 ISO 297
63 277 175 104 242 2420 50 MAS BT
80 312 210 134 2+2 2+26 50 MAS BT

4,2
6,6
4,2
6,6
5,4
78

e e 0 0 0 o
+ 4+ + + + |+

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
98 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

S LS N WALZENSTIRNFRASER ZUM SCHRUPPEN - GETEILT
INSERTS FOR HELICAL END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING - DIVIDED

d

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SNGX 13-M SNGX 13-R

d

ECKFRASER

SOV Iy SNV (INeXdVimIs] SHOULDER END MILLING CUTTERS

92°

LNET 16 LNET 16-R

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions
1SO T
QS I d s d, r
c© ©© €

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

LNET 160616SR-R

16,400 13,200 6,38 590 1,6

SNGX 130512PN-R ° o 13,200 13,200 6,36 590 1.2
SNGX 130512SN-M o o 13,200 13,200 6,36 590 1.2

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Austauschbarer Kopf Verbindungsschraube Schlissel Spannschraube* Schraubendreher
Indexable front part Mounting screw Key Clamping screw* Screwdriver

QY 0 ®/ e

63 EH6326-SL-C HS1230 HXK 10 US 45012-T20P SDR T20P-T
80 EH8036-SL-C HS1640 HXK 14 US 45012-T20P SDR T20P-T

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser
@ Cutter

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

WALZENSTIRNFRASER ZUM SCHRUPPEN - GETEILT
HELICAL END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING - DIVIDED

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ISO/DIS 7388-1

DIN 69871-1
ISO 297
DIN 2080

oC
L
2 Y +7° K 90°
o = L
w o
5 yf 0 P max |1
L

Yp ﬁ}/f

e

|

i

I

I

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
% ZN* - Anzahl der WSP / Number of inserts
’ TS* - Steilkegelgrosse / Taper size

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

ISO

(k]

Steilkegel
1 Taper

SRV My IOV IIN YoM SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

D L | VAl ZN* TS*

Sortiment/ Assortment

50J4R110H50-SSAP37+21
50J4R128H50-SSAP55+21
63J4R150H50-SSAP74+21
50J4R106X50-SSAP37+21
50J4R124X50-SSAP55+21
63J4R146X50-SSAP74+21

50 212 110 58 2+2 2+12 50 ISO/DIS 7388-1 3,5
50 230 128 76 2+2 2+16 50 ISO/DIS 7388-1 3,8
63 252 150 95 242 2+20 50 ISO/DIS 7388-1 4,5
50 233 106 58 2+2 2+12 50 ISO 297 3,5
50 251 124 76 2+2 2+16 50 ISO 297 3,8
63 273 146 95 242 2+20 50 ISO 297 4,5

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS
® @€ O O O O

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
100 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

WALZENSTIRNFRASER ZUM SCHRUPPEN - GETEILT
INSERTS FOR HELICAL END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING - DIVIDED

APET EN/SN APEW EN/SN

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

APET / APEW

d
ECKFRASER

SOV Iy SNV (INeXdVimIs] SHOULDER END MILLING CUTTERS

SPET / SPEW SPET EN/SN SPEW EN/SN

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions
1SO T
S X 0] d s d, r
c© ©© 3

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

APET 150412EN
APET 150412SN
APEW 150412ER
APEW 150412SR

15,900 12,700 4,76 550 1,2
15,900 12,700 4,76 550 1,2
15,900 12,700 4,76 550 1,2
15,900 12,700 4,76 550 1.2

o

SPET 1204ADEN
SPET 1204ADSN
SPEW 1204ADEN
SPEW 1204ADSN

12,700 12,700 4,76 5,50
12,700 12,700 4,76 5,50
12,700 12,700 4,76 5,50
12,700 12,700 4,76 5,50

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

e o o o
e O o o

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Austauschbarer Kopf Verbindungsschraube Schlissel Spannschraube* Schraubendreher
Indexable front part Mounting screw Key Clamping screw* Screwdriver

@ Fraser i
@ Cutter ﬂ ‘\WN\\\ /
o ®
oD

50 P50 x 21 SR 25 HXK 6 US 4511-T20 SDR T20
63 P63 x 21 SR 26 HXK 8 US 4511-T20 SDR T20

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

WALZENSTIRNFRASER ZUM SCHRUPPEN - NICHT GETEILT
HELICAL END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING - UNDIVIDED

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS
ISO/DIS 7388-1
DIN 69871-1

ISO 297
DIN 2080

ECKFRASER

N
| Ky
O
Z* - Anzahl Zahne / Number of teeth

% ZN* - Anzahl der WSP / Number of inserts
’ TS* - Steilkegelgrosse / Taper size

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

(k]

SRV My IOV IIN YoM SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

ISO

Steilkegel
1 Taper

D L | VAl ZN* TS*

Sortiment/ Assortment

50J4R110H50-SSAP58-A
50J4R128H50-SSAP76-A
63J4R150H50-SSAP95-A
80J6R155H50-SSAP95-A
50J4R106X50-SSAP58-A
50J4R124X50-SSAP76-A
63J4R146X50-SSAP95-A
80J6R151X50-SSAP95-A

50 212 110 58 2+2 2+12 50 ISO/DIS 7388-1 3,5
50 230 128 76 2+2 2+16 50 ISO/DIS 7388-1 3,8
63 252 150 95 2+2 2+20 50 ISO/DIS 7388-1 45
80 257 155 95  3+3 3+30 50 ISO/DIS 7388-1 8,0
50 233 106 58 2+2 2+12 50 ISO 297 3,5
50 251 124 76 2+2 2+16 50 ISO 297 3,8
63 273 146 95 242 2+20 50 ISO 297 45
80 275 151 95 3+3 3+30 50 ISO 297 8,0

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

® ¢ 8 O O O O O

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
102 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

WALZENSTIRNFRASER ZUM SCHRUPPEN - NICHT GETEILT
INSERTS FOR END MILLING CUTTERS FOR ROUGHING - UNDIVIDED

APET EN/SN APEW EN/SN

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

APET / APEW

d
ECKFRASER

SOV Iy SNV (INeXdVimIs] SHOULDER END MILLING CUTTERS

SPET / SPEW SPET EN/SN SPEW EN/SN

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions
1SO T
S X 0] d s d, r
c© ©© 3

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

APET 150412EN
APET 150412SN
APEW 150412ER
APEW 150412SR

15,900 12,700 4,76 550 1,2
15,900 12,700 4,76 550 1,2
15,900 12,700 4,76 550 1,2
15,900 12,700 4,76 550 1.2

o

SPET 1204ADEN
SPET 1204ADSN
SPEW 1204ADEN
SPEW 1204ADSN

12,700 12,700 4,76 5,50
12,700 12,700 4,76 5,50
12,700 12,700 4,76 5,50
12,700 12,700 4,76 5,50

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

e o o o
e O o o

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter @\\\\\\\’ /

50, 63, 80 US 4511-T20 SDR T20

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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WALZENSTIRNSCHLICHTFRASER - SCHAFT
HELICAL MILLING CUTTERS

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

I2

ECKFRASER

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

ISO

(k]

SRV My IOV IIN YoM SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

D L | | Z*  Morse f

Sortiment/ Assortment

2416-20R-E3-P
2416-25R-E3-P
2416-32R-E4-P
2416-40R-E4-P

20 146 40 65
25 160 50 79
32 180 50 78
40 200 63 98

05 0,30
0,5 0,40
0,5 0,70
0,8 1,00

e 6 o o
(o> e
A~ B ww

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
104 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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SCHEIBENFRASER
SIDE AND FACE MILLING CUTTERS

i

)

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

=

dH7
>
2d,

ECKFRASER

|
I/
@
' | Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth

% * - Pers=14mm/Fors=14 mm
’ ** . Auch mit anderem Durchmesser dH7 / Also available with other dH7 diameters upon request

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

SRV My IO VINeYolVimI=e] SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

'§ Abmessungen/Dimensions
s 2o
ISO 5 D o™ H s 4 7z g8 W
&2 80F8N-S90SN11N4 e 380 27 18 4 42 8 0,2
& ;U'ZJ 80F8N-S90SN11N5 o 80 27 18 5 42 8 0,2
£ é 80F8N-S90SN12N6 e 80 27 18 6 42 8 0,2
%= BOFBN-SI0SN12N8 e 8 27 18 8 42 8 03
éi) E 100G10N-S90SN12N6 e 100 32 25 6 48 10 0,3
é 100G10N-S90SN12N8 o 100 32 25 10 48 10 0,4
100G10N-S90SN12N10 e 100 32 25 12 48 10 0,5
_ 100G10N-S90SN12N12 o 100 32 25 12 48 10 0,5
c”ZS ‘é 125H12N-S90SN12N6 e 125 40 31 6 58 12 0,5
é’ § 125H12N-S90SN12N8 e 125 40 8jl 8 58 12 0,6
= § 125H12N-S90SN12N10 o 125 40 31 10 58 12 0,6
f § 125H12N-S90SN12N12 o 125 40 31 12 58 12 0,6
é% > 160H16N-S90SN12N6 e 160 40 44 6 58 16 1,0
% § 160H16N-S90SN12N8 o 160 40 44 8 58 16 1,1
g (ﬁf 160H16N-S90SN12N10 o 160 40 44 10 58 16 1,2
E g 160H16N-S90SN12N12 o 160 40 44 12 58 16 1,3
160H15N-S90SN12N14 o 160 40 44 14 58 15 1,4
=z 200J18N-S90SN12N6 e 200 50 62 6 72 18 1,5
E E 200J18N-S90SN12N8 o 200 50 62 8 72 18 1,6
g § 200J18N-S90SN12N10 o 200 50 62 10 72 18 1,9
2w 200J18N-S90SN12N12 o 200 50 62 12 72 18 2,1
% 2 200J18N-S90SN12N14 o 200 50 62 14 72 18 2,3
=
5] P R A M E T ® stocked as stancTa|r-cii ?gri%rlﬁ;?c?:l:e/do azesitnar%sgredr,solms?oecnl:éd. astltga:;rgg:iirfnrznmt ?P41. 2?;42 ?I1I|4n/o?s}t(oeti:rl::: gzr::)ar;icrjr;?gtf:)bn: 10: gg}:

106 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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SCHEIBENFRASER
INSERTS FOR SIDE AND FACE MILLING CUTTERS

(EN) y = 24° fir Aluminiumbearbeitung
for machining aluminium
(TN) y = 15° fir Stahl- und GuBbearbeitung

for machining steel and cast iron

SNHQ AZEN/AZTN

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

(TN) v =15° fur Stahl- und GuBbearbeitung

s for machining steel and cast iron

~

| 1=d

T_"jﬁy (TRL) 7= 15° SNHQ TRL

ECKFRASER

STV Iy SNV (INEXdVimIs®] SHOULDER END MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS {2)
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions ;%
s=4mm é
SNHQ 1102AZTN e o 11,000 2,300 4,3 15° =
s=5mm
SNHQ 1103AZTN e O 11,000 2,700 4,3 15° e
s=6mm o =
SNHQ 1203AZEN ° o 12,700 3,200 5,00 24° %i
SNHQ 1203AZTN o o 12,700 3,200 5,00 15° - E %
SNHQ 120305TRL ° 12,700 3,200 5,00 15° 0,5 EE
SNHQ 120310TRL ° 12,700 3,200 5,00 15° 1,0 §
SNHQ 120315TRL o 12,700 3,200 5,00 15° 1,5
s=8mm -
SNHQ 1204AZEN o o 12,700 4,500 5,00 24° §§
SNHQ 1204AZTN o o 12,700 4,500 5,00 15° - é §
SNHQ 120405TRL ° 12,700 4,500 5,00 15° 0,5 S8
SNHQ 120410TRL o 12,700 4,500 5,00 15° 1,0 E%
SNHQ 120415TRL o 12,700 4500 500 15° 15 5 &
s=10mm 55
SNHQ 1205AZEN o o 12,700 5,400 5,00 24° %E
SNHQ 1205AZTN o o 12,700 5,400 5,00 15° - § 'g
SNHQ 120505TRL ° 12,700 5,400 5,00  15° 0,5
SNHQ 120510TRL o 12,700 5,400 5,00 15° 1,0 =
SNHQ 120515TRL o 12,700 5,400 5,00 15° 1,5 EE
s=12,14 mm ]
SNHQ 1207AZEN o o 12,700 7,000 5,00 24° =
SNHQ 1207AZTN ° o 12,700 7,000 5,00  15° - é 2
SNHQ 120705TRL o 12,700 7,000 5,00 15° 0,5 §§
SNHQ 120710TRL ° 12,700 7,000 5,00 15° 1,0 =
SNHQ 120715TRL o 12,700 7,000 5,00 15° 1,5

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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ERSATZTEILE / SPARE PARTS

SCHEIBENFRASER

SPARE PARTS FOR SIDE AND FACE MILLING CUTTERS

*) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

ECKFRASER

SRV My IO VINeYolVimI=e] SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

2 Spannschraube* Schraubendreher
- = Clamping screw* Screwdriver
w é @ Fréaser .
Lo @ Cutter /
&
s
§ 4 US 3504-T09P SDR T09P
- 5 US 3504-T09P SDR T09P
6 us 70 SDR T15
8 us 71 SDRT15
10 us72 SDRT15
12; 14 us73 SDRT15

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014

[j] PR AME T ® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

108

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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SCHEIBENFRASER
DISC MILLING CUTTERS

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

2dH7
2d,

ECKFRASER

% Z* - Anzahl Zahne / Number of teeth
’ K* - Effektive Zahnezahl / Effective number of teeth

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

SRV My IO VINeYolVimI=e] SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

ISO

k
D dH7 H s d Ve K* L ol

Sortiment/ Assortment

63A03R-S90SN11N4
63A03R-S90SN11N5
63A03R-S90SN12N6
80A04R-S90SN11N5
80A04R-S90SN12N6
100A05R-S90SN12N6
125B06R-S90SN12N6
160B08R-S90SN12N10

34 6 40 0,5
34 6 40 0,5

6 40 0,5

8 40 0,6
40 0,6
50 0,7
50 1,5

50 2,1

63 16 105
63 16 105
63 16 105
80 22 175
80 22 175
100 27 235
1256 40 240
160 40 41,0

34
40
40 8
48 10
70 12
70 16

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS
O O e @ @€ O O o
o o o oo oA
® o U~ DWW W

=
o

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher Schraube fiir Messerkopf
Clamping screw* Screwdriver Screw for taper clamping
Fréser

Marking of cutter \\\\\\\\\ \\\\\\\
®/ &

63A03R-S90SN11N4 US 3504-TO9P SDR TO9P HS 0830
63A03R-S90SN11N5 US 3505-T09P SDR T09P HS 0830
63A03R-S90SN12N6 uUs 70 SDRT15 HS 0830
80A04R-S90SN11N5 US 3505-TO9P SDR TO9P HS 1030
80A04R-S90SN12N6 uUs70 SDR T15 HS 1030
100A05R-S90SN12N6 uS70 SDRT15 HS 1230
125B06R-S90SN12N6 uUs 70 SDR T15

160B08R-S90SN12N10 us72 SDRT15

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

110
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SCHEIBENFRASER
INSERTS FOR DISC MILLING CUTTERS

(EN) y = 24° fir Aluminiumbearbeitung

for machining aluminium
(TN) y = 15° fir Stahl- und GuBbearbeitung

for machining steel and cast iron

SNHQ AZEN/AZTN

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

<

90°

SNHQ

ECKFRASER

STV Iy SNV (INEXdVimIs®] SHOULDER END MILLING CUTTERS

@ (TN)y=15° fiir Stahl- und GuBbearbeitung
for machining steel and cast iron

; { S T

DETALA N, (fry) y=15° SNHQ TRL

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

8215

8230

8240
w
o
=

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

s=4 mm

SNHQ 1102AZTN
s=5mm

SNHQ 1103AZTN e O 11,000 2,700 4,3 15° -
s=6mm

SNHQ 1203AZEN °
SNHQ 1203AZTN °
SNHQ 120305TRL

SNHQ 120310TRL

SNHQ 120315TRL

s=10 mm

SNHQ 1205AZEN o
SNHQ 1205AZTN °
SNHQ 120505TRL

SNHQ 120510TRL

SNHQ 120515TRL

11,000 2,300 4,3 15° -

12,700 3,200 5,00 24° -
12,700 3,200 5,00 15° :
12,700 3,200 5,00 15° 05
12,700 3,200 5,00 15° 1,0
12,700 3,200 5,00 15° 1,5

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

O e e e O

12,700 5,400 5,00 24° -
12,700 5,400 5,00 15° =
12,700 5,400 5,00 15° 05
12,700 5,400 5,00 15° 1,0
12,700 5,400 5,00 15° 1,5

O O e e O
FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ECKFRASER

SRV My IO VINeYolVimI=e] SHOULDER END MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN KOPIERFRASER WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

112

S90CN(XN)

S1

S
T
°
e 3
10|
B
Z* - Anzahl Zahne / Number of teeth
K* - Effektive Zahnezahl / Effective number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
§ Abmessungen/Dimensions
s o=
2 25 K
ISO § D a7 s s Hooz K e 28 d
s=14,0-18,5 mm
125H04N-S90CN10N18 o 125 40 18 56 14,0-18,5 34 8 4 CNHQ 1005AZTN 0,7
160H06N-S90CN10N18 o 160 40 18 56 14,0-185 50 12 6 CNHQ 1005AZTN 1,2
200J07N-S90CN10N18 o 200 50 18 71 14,0-18,5 60 14 7 CNHQ 1005AZTN 22
250J09N-S90CN10N18 o 250 50 18 71 14,0-18,5 85 18 9  CNHQ 1005AZTN 3,7
315J12N-S90CN10N18 o 315 50 18 71 14,0- 18,5 110 24 12 CNHQ 1005AZTN 7,4
§=19,0-24,3 mm
160H05N-S90XN12N24 o 160 40 24 56 19,0-24,3 50 10 5 XNHQ 1205AZTN 1,7
200J06N-S90XN12N24 o 200 50 24 71 19,0-24,3 60 12 6 XNHQ 1205AZTN 3,7
250J08N-S90XN12N24 o 250 50 24 71 19,0-24,3 85 16 8  XNHQ 1205AZTN 6,1
315J10N-S90XN12N24 o 315 50 24 71 19,0-243 110 20 10  XNHQ 1205AZTN 9,6
s=24,5-30,5mm
200J06N-S90XN16N30 o 200 50 30 71 245 - 30,5 60 12 6 XNHQ 1606AZTN 48
250J08N-S90XN16N30 o 250 50 30 71 24,5 - 30,5 85 16 8  XNHQ 1606AZTN 8,0
315K10N-S90XN16N30 o 315 60 30 85 245 - 30,5 110 20 10  XNHQ 1606AZTN 12,7

Bitte spezifizieren Sie lhre gewlinschte Breite (welche innerhalb einer Toleranz von +/- 0,03 mm gesetzt ist), wenn Sie einen Scheibenfraser bestellen. Wenn die Breite

auf lhrer Bestellung nicht spezifiziert ist, wird der Scheibenfréser auf eine minimale Schnittbreite des Standards eingestellt.

Please specify your desired width (which is set within a tolerance of +/- 0.03 mm) when ordering a disc cutter. If the width is not specified on your order, the disc cutter will
be made to the minimum width of cut by default.

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /0 Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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SQOC N XN SCHEIBENFRASER
INSERTS FOR ADJUSTABLE DISC MILLING CUTTERS

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

CNHQ / XNHQ CNHQ AZTN / XNHQ AZTN -
[am
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS - §
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions E =
Qi
ISO ik
8 =
&
CNHQ 100SAZTN . 10,000 10,000 540 4,70  05x45° G2
XNHQ 1205AZTN ° 12,700 10,000 540 4,70 0,5 x 45° E =
XNHQ 1606AZTN o 16,000 12,000 6,40 5,90 0,5 x 45° % %
S =
=
ERSATZTE".E / SPARE PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321. E %
xc o
Fraser Kassette L Kassette R = ‘u;’: ‘Z’
Body of cutter Cassete L Cassete R £ S  Diff. Schraube  Spannschraube* Justierschraube* 23
5 § Wedge screw  Clamping screw* Clamping screw* = &

x

74

Key

Fraserdurchmesser ,s*
Width of cutter ,s*

Schltissel

Screwdriver
Screwdriver

Schraubendreher
Schraubendreher

@
Q
A\

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

s=14-18,5mm

125H04N-S90CN10N18
160HO06N-S90CN10N18
200J07N-S90CN10N18
250J09N-S90CN10N18
315J12N-S90CN10N18
§=19-24,3mm

160H05N-S90XN12N24
200J06N-S90XN12N24
250J08N-S90XN12N24
315J10N-S90XN12N24

$=24,5-30,5mm

200J06N-S90XN16N30
250J08N-S90XN16N30
315K10N-S90XN16N30

125H04N-S-14-08
160HO6N-S-14-12
200J07N-S-14-14
250J09N-S-14-18
315J12N-S-14-24

160H05N-S-19-10
200J06N-S-19-12
250J08N-S-19-16
315J10N-S-19-20

200J06N-S-25-12
250J08N-S-25-16
315K10N-S-25-20

KL-1418-CN10  KR-1418-CN10

KL-1924-XN12  KR-1924-XN12

KL-2530-XN16  KR-2530-XN16

KS 617M KS 613F

KS 623M

DS 6500 DS 6018F

DS 6500

SDR T20
US 4011-T15P
SDR T15P

SDR T15P

HXK 4
US 4011-T15P

SDR T15P

SS 6005-T09P

SS 6005-T09P

SDR T09 SDR T09

SDR T09

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

HXK 4
US 5012-T15P
SS 6005-T09P

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

2/PRAMET



ﬁ-
A
-
Q\

S90CN(XN)-R

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

S
T
©
g 3

o
i
% 1 +4° - 45° K, 90° ®
[T < 0
X i -8°--10 a, . H
L

2D L

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
K* - Effektive Zahnezahl / Effective number of teeth

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

SRV My IO VINeYolVimI=e] SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

5 Abmessungen/Dimensions
H 22
ISO B oD i L s H o oz K w58 l
2 s=14,0-18,5mm
o E 125B04R-S90CN10N18 o 125 40 50 70 140-185 25 8 4 CNHQ 1005AZTN 1,2
ﬁ o 160B06R-S90CN10N18 o 160 40 50 70 140-185 44 12 6 CNHQ 1005AZTN 2,8
E % 200C07R-S90CN10N18 o 200 40 50 90 140-185 52 14 7 CNHQ 1005AZTN 3,3
CE $=19,0-24,3mm
é 160B05R-S90XN12N24 o 160 40 50 70 19,0-243 44 10 5  XNHQ 1205AZTN hl
200C06R-S90XN12N24 o 200 40 50 90 19,0-243 52 12 6 XNHQ 1205AZTN 4,6
s=245-30,5mm
200C06R-S90XN16N30 o 200 60 50 130 245-305 34 12 6 XNHQ 1606AZTN 59

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

Bitte spezifizieren Sie |hre gewiinschte Breite (welche innerhalb einer Toleranz von +/- 0,03 mm gesetzt ist), wenn Sie einen Scheibenfraser bestellen. Wenn die Breite
auf lhrer Bestellung nicht spezifiziert ist, wird der Scheibenfréser auf eine minimale Schnittbreite des Standards eingestellt.

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

Please specify your desired width (which is set within a tolerance of +/- 0.03 mm) when ordering a disc cutter. If the width is not specified on your order, the disc cutter will
be made to the minimum width of cut by default.

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /0 Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014
114 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

S90CN(XN)-R

b n
i
(I cE
5 E g
=
=
o
s :
CNHQ / XNHQ CNHQ AZTN / XNHQ AZTN -
[am
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS . §
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions E =
O
1SO ik
88 3
(9]
CNHQ 1005AZTN ° o 10,000 10,000 540 4,70  05x45° &2
XNHQ 1205AZTN o o 12,700 10,000 5,40 4,70 0,5 x 45° E =
XNHQ 1606AZTN o e 16,000 12,000 6,40 5,90 0,5 x 45° @ 2
S =
£
ERSATZTE".E / SPARE PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321. E %
T o
Fraser Kassette L Kassette R = ‘u';’: ‘;’j
Body of cutter Cassete L Cassete R £ S  Diff. Schraube  Spannschraube* Justierschraube* 23
5 2 Wedge screw  Clamping screw*  Clamping screw* = 5
x

Key

Fraserdurchmesser ,s*
Width of cutter ,s*

Schltissel
Screwdriver
Screwdriver

Schraubendreher
Schraubendreher

@
Q
A\

P L P L

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

s=14-18,5mm = =
125B04R-S90CN10N18  125B04R-S-14-08 o a § g
160BO6R-S90CN1ON18  160BO6R-S-14-12 5 & 8 £ 1 2 3 38
200C07R-S90CN10N18  200C07R-S-14-14 KL-1418-CN10 KR-1418-CN10 & 3 o = E 3 o £g
@ 1) o S a 2 =) =2
o %2] %) w wn @ (%
= %) o
§=19-243mm 55
160B05R-S90XN12N24  160B05R-S-19-10 o a % E
200C06R-S90XN12N24  200C0BR-S-19-12 = 8 «+ £ B £ 8 £5
KL:1924-XN12  KR-1924-XN12 & @ < = 'G—C 8 o
@ Q¥ T 2 5 8 9
= = w D » » 7
> 195) =)
Tk
s$=24,5-30,5mm g‘ §
200C06R-S90XN16N30 o o o
[Te] o ()] I m
= 8 = R B £ 8 7=
200C06R-S-25-12  KL-2530-XN16 KR-2530-XN16 & © = = 'D—: 3 o 2 =)
X n %) on (9p] =
o wn
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
[j] PR AME T @ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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A
-
Q\

S M O R C KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ad
l——

1 7 K, - y .
Y, 2°--3° a 6,0-10,0 mm

P max

[

ECKFRASER

ad,
@D

7 Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

[kgl

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kuhlung
Cooling

ISO

" WSP
D d d1 L z Inserts

Sortiment/ Assortment

40A03R-SMORC12
50A04R-SMORC12
63A05R-SMORC12
80A05R-SMORC12
100A06R-SMORC12

40 16 12 40
50 22 18 40
63 22 30 40
80 27 37 50
100 32 45 50

RC.. 1204 0,16
RC.. 1204 0,26
RC.. 1204 0,35
RC.. 1204 0,89
RC.. 1204 1,55

KOPIERFRASER
EEEEEN
o 01 o1 AW

2]
o
[IE]
—
| =
2
(&)
S
=
=
=
=
>
o
Q
(&)

63A04R-SMORC16 63 22 18 50 4 RC.. 1606 0,47
80A05R-SMORC16 80 27 37 50 5 RC.. 1606 0,73
100A06R-SMORC16 m 100 32 45 50 6 RC.. 1606 1,05

80A04R-SMORC20 80 27 28 50 4 RC.. 2006 0,64
100A05R-SMORC20 m 100 32 45 50 5 RC.. 2006 0,96

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
116 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



R]L: M
u ! s
RCMT-F RCMT-M RCMT-R
RCMT
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions
ISO 288 2S3wge
252225888 SRR
RCMT 1204MOEN-F ] [ ] 12,000 4,760 4,40
RCMT 1204MOEN-R ] ] 12,000 4,760 4,40
RCMT 1204MOSN-M [ B | ] 12,000 4,760 4,40
RCMT 1204MOSN-R [ ] 12,000 4,760 4,40
RCMT 1606 MOEN-F [ ] ] 16,000 6,350 5,50
RCMT 1606MOSN-M [ B | ] ] 16,000 6,350 5,50
RCMT 1606MOSN-R 16,000 6,350 5,50
RCMT 2006 MOSN-M EEN ] = 20,000 6,350 6,50
RCMT 2006MOSN-R ] 20,000 6,350 6,50

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

Spannschraube*
Clamping screw*

*) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Schaft
Shank

Schraubendreher
Screwdriver

Schraube fir Messerkopf
Screw for taper clamping

Drehgriff
Handle
Fraser
Marking of cutter

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER ECKFRASER

KOPIERFRASER

O

< F 5

P
N

40A03R-SMORC12
50A04R-SMORC12
63A05R-SMORC12
80A05R-SMORC12
100A06R-SMORC12
63A04R-SMORC16
80A05R-SMORC16
100A06R-SMORC16
80A04R-SMORC20
100A05R-SMORC20

2/PRAMET

US 63509-T15P
US 63509-T15P
US 63509-T15P
US 63509-T15P
US 63509-T15P
US 65014-T20P
US 65014-T20P
US 65014-T20P
US 66015-T25P
US 66015-T25P

D-TO8P/T15P
D-TO8P/T15P
D-TO8P/T15P
D-TO8P/T15P
D-TO8P/T15P

FG-15
FG-15
FG-15
FG-15
FG-15

SDR T20P-T
SDR T20P-T
SDR T20P-T
SDR T25P-T
SDR T25P-T

HS 90835
HS 1030C
HS 1030C

HS 1030C

HS 1230C

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

(9]
[am
L
'_
'_
)
(&)
S
=
]
=
=
>
o
Q
(&)

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS



ﬁ-
A
-
Q\

B S R D KOPIERFRASER - SCHAFT
- COPY MILLING CUTTERS

@dh6,

‘

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ECKFRASER

! !
i ! od
|

I ® :

% Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

WSP kg]

Inserts

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

ISO

D d L | | dhé z

Sortiment/ Assortment

15E2R040B16-SRD07
15E2R060B16-SRDO07
15E2R080B20-SRD07
15E2R100B20-SRDO07
15E2R120B25-SRD07

15
15
15
15
15

88 40 20 16
108 60 20 16
130 80 22 20
150 100 22 20
176 120 22 25

RD.. 0702
RD.. 0702
RD.. 0702
RD.. 0702
RD.. 0702

0,15
0,25
0,50
0,75
0,80

KOPIERFRASER

O O O e O
N EENEENEENEEN
[CRNCRE CRE O N
+ 4+ + + +

2]
o
[IE]
—
| =
2
(&)
S
=
=
=
=
>
o
Q
(&)

20E2R040B20-SRD10
20E2R060B20-SRD10
20E2R080B25-SRD10
20E2R100B25-SRD10
20E2R120B25-SRD10

20 10 90 40 20 20
20 10 110 60 22 20
20 10 136 80 25 25
20 10 156 100 25 25
20 10 176 120 25 25

RD.. 1003
RD.. 1003
RD.. 1003
RD.. 1003
RD.. 1003

0,20
0,30
0,60
0,80
1,00

O 0 O e e
(CRN CRE ORI O Y
+ + + + +

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
118 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

B S R D KOPIERFRASER - SCHAFT
- INSERTS FOR COPY MILLING CUTTERS

£

RD..

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

-©

RDHX MOT RDGT MOT RDHT-FA

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

[am
[TH)
(2]
T
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions L
[&]
S5 9382888k d d
D BN QOSTE 4 S

RDHX 0702MOT
RDHX 1003MOT

7,000 280 2,38
10,000 3,90 3,18

| I |
| I |
|
O
O

RDGT 0702MOT 0o oo o o0 © 7,000 2,80 238
RDGT 1003MOT e O mHm o o o 10,000 3,90 3,18

RDHT 0702MO-FA ° 7,000 280 238
RDHT 1003MO-FA ° 10,000 3,90 3,18

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER

(92}
[as
L
—
=
2
(&)
S
=
4
=
=
>
o
Q
(&)

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

Fraser

Marking of cutter @\\\\\\\\ /

..SRD07 US 25 SDR T07
.SRD10 US 3507-T15 SDR T15

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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ECKFRASER PLANFRASER
SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS FACE MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER

2]
o
[IE]
—
| =
2
(&)
S
=
=
=
=
>
o
o
(&)

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

120

SCRD

KOPIERFRASER - MODULARES SYSTEM
EXCHANGEABLE HEADS FOR COPY MILLING CUTTERS

M
| 2dh6
2D,
v +3° X - }
Y, 0° e 1,5-40mm ‘ 1
T £Yf ad
MR ey oD
% - Anzahl Zahne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

§ Abmessungen/Dimensions

s 2o

5 235 [k

ISO § D d L D 6 M Z ee £g

10E2R020M06-SRD05 o 10 5 20 9,8 6,5 M6 2 RD.. 0501 + 0,10
12E3R020M06-SRD05 o 12 5 20 10 6,5 M6 & RD.. 0501 + 0,10
15E4R020M08-SRD05 e 15 5 20 135 85 M8 4 RD.. 0501 + 0,10
15E2R028M08-SRD07 e 15 7 28 135 85 M8 2 RD.. 0702 + 0,10
15E3R028M08-SRD07 e 15 7 28 135 85 M8 3 RD.. 0702 + 0,20
20E4R028M10-SRD07 e 20 7 28 18 10,5 M10 4 RD.. 0702 + 0,30
25E5R028M12-SRD07 o 25 7 28 21 125 Mi12 5 RD.. 0702 + 0,40
20E2R028M10-SRD10 e 20 10 28 18 10,5 M10 2 RD.. 1003 + 0,30
25E2R032M12-SRD10 o 25 10 32 21 125 Mi12 2 RD.. 1003 + 0,40
25E3R032M12-SRD10 e 25 10 32 21 125 Mi12 3 RD.. 1003 + 0,35
30E4R042M16-SRD10 e 30 10 42 29 17 M16 4 RD.. 1003 + 0,50
35E5R042M16-SRD10 o 35 10 42 29 17 M16 5 RD.. 1003 + 0,55
24E2R032M12-SCRD12 o 24 12 32 21 125 M12 2 RD.. 12T3 + 0,35
35E3R042M16-SCRD12 e 35 12 42 29 17 M16 3 RD.. 12T3 + 0,55
35E4R042M16-SRD12 e 35 12 42 29 17 M16 4 RD.. 12T3 + 0,50
42E4R042M16-SCRD12 o 42 12 42 29 17 M16 4 RD.. 12T3 + 0,65
42E5R042M16-SRD12 o 42 12 42 29 17 M16 5 RD.. 12T3 + 0,60
32E2R042M16-SCRD16 o 32 16 42 29 17 M16 2 RD.. 1604 + 0,55

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014

® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

S C R D KOPIERFRASER - MODULARES SYSTEM
INSERTS FOR COPY MILLING

H 0000

RDHX MOE RDHX MOT RDGT MOT RDHT-FA

n
o
i
—
oC =
% 3
<C
o ©
w =
=3
<o
—
o=
L
Q
[T

-©
il

RD.. -
i
-
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS . §
h 3
< =
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions E ;
Qi@
SEEERpgest d 4 s =
(9]
RDHX 0501MOE ] o 5000 2,20 1,51 § e
RDHX 07T1MOT m O o o 7,000 2,80 1,98 % 2
RDHX 0702MOT .. o o 7000 280 238 8=
RDHX 1003MOT EEE o o0 o 10,000 3,90 3,18 % %
RDHX 12T3MOT mEmeoOo0oO 12,000 390 3,97 £95
RDHX 1604MOT EEE o o o 16,000 520 4,76 % 2
RDGT 0702MOT boo ooo 7000 280 2,38 =3
RDGT 1003MOT e 0 m m o o o 10,000 3,90 3,18
RDGT 12T3MOT e m EE o 0 o 12,000 3,90 3,97 %
RDGT 1604MOT Om m o o o 16,000 520 4,76 cﬁ.‘g E
=§ 8
RDHT 07T1MO-FA o 7,000 2,80 1,98 o E
RDHT 0702MO-FA . 7,000 280 238 S=
RDHT 1003MO-FA ° 10,000 3,90 3,18 §
RDHT 12T3MO-FA ) 12,000 3,90 3,97
RDHT 1604MO-FA o 16,000 520 4,76 —
35
og
ERSATZTEILE / SPARE PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Saite / For screw forques see pages: 318 - 321. N
Spannschraube* Spannschraube Klemmschuh Schraubendreher % %
Clamping screw* Clamping screw Clamp Screwdriver SR
Fraser - T2
Marking of cutter @ @ / % E
..SRD05 uS 20 - - SDR T06 z
.SRD07 Us 25 - - SDR T07 s
.SRD10 US 3507-T15 - - SDR T15 ]
.SCRD12 US 3507-T15 CS12 - SDR T15 % w
.SRD12 US 3507-T15 - - SDRT15 % s
.SCRD16 US 4511-T20 - LA 1273 SDRT20 29
.SRD16 US 4511-T20 5 ® SDR T20 S
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
[j] PR AME T @ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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SCMORD
COPY MILLING CUTTERS

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

&2
L
5
o
o2
Lo Y +5° K -
o = P !
< 2 Y, 0° & 34mm
“E
% ,,Ayil.\ ﬁ%
2 = Z - Anzahl Zahne / Number of testh
g’ % Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
'i_c g § Abmessungen/Dimensions
29 g ge
N 2 =g Ikl
=3 ISO §Dp d Db L 2z ee S8
% 50A05R-SCMORD12 e 50 12 22 50 5 RD.. 12T3 + 0,70
o 'g 52A05R-SCMORD12 e 52 12 22 50 5 RD.. 12T3 + 0,70
% 8 66A06R-SCMORD12 e 66 12 27 50 6 RD.. 12T3 + 0,90
E % 80B07R-SCMORD12 e 80 12 27 52 7 RD.. 12T3 + 1,40
5 s
>
é 52A04R-SCMORD16* e 52 16 22 50 4 RD.. 1604 + 0,70
66A05R-SCMORD16 e 66 16 27 50 5 RD.. 1604 + 0,90
80A06R-SCMORD16 e 80 16 27 52 6 RD.. 1604 + 1,40
100A07R-SCMORD16 o 100 16 32 52 7 RD.. 1604 2,00

= =
S)
S E
=&
S
[a g e
-
o
o
==
=
<=
[}
g
o o
(/)(f)
o
o
T o
o
(L}J)E
H
< =
x o
oo

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

“) angulo axial 0° / axial angle 0°

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
192 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

SCMORD L CoPr LG
INSERTS FOR COPY MILLING

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

RDHX MOT RDGT MOT RDHT-FA
RD..

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

[am
[TH]
(<2}
T
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions L
[&]
S5 9382888k d d
D BN QOSTE 4 S

RDHX 12T3MOT
RDHX 1604MOT

12,000 3,90 3,97
16,000 520 4,76

RDGT 12T3MOT e m mm o o o 12,000 3,90 3,97
RDGT 1604MOT e O m m o o o 16,000 5,20 4,76

RDHT 12T3MO-FA ° 12,000 3,90 3,97
RDHT 1604MO-FA o 16,000 520 476

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER

(92}
[as
L
—
=
2
(&)
S
=
4
=
=
>
o
Q
(&)

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Spannschraube Klemmschuh Schraubendreher
Clamping screw* Clamping screw Clamp Screwdriver

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

Fraser

Marking of cutter @\\\\\\\\ @ @ /

..SCMORD12 US 3507-T15 CS12 = SDR T15
.SCMORD16 US 4511-T20 - LA 12T3 SDR T20

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /O not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

ECKFRASER PLANFRASER
SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS FACE MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER

2]
o
[IE]
—
| =
2
(&)
S
=
=
=
=
>
o
Q
(&)

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

124

Yy 10°
v, X fog=cts
T

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

HFC FRASER - SCHAFT
HIGH FEED MILLING CUTTERS

PENTA HF

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth

§ Abmessungen/Dimensions
s 2
2 235 [k
ISO e D L I d zZ* 2 <§ ol
32E2R060A32-SPD09 m 32 250 60 32 2 1,42
40E3R060A32-SPD09 m 40 250 60 32 3 1,50

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

PDMX

ECKFRASER

PDKT-FM

O

PDMW

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

d

M9325
M9340
M8345
8215
8230
o
w

1 B

|
|
KOPIERFRASER

PDKX 0905ZEER-FM 9,00 1350 547 550 2,00 =
PDMX 0905ZEER-M 9,00 1350 547 550 2,00
PDMX 0905ZESR-R EEE 9,00 1350 547 550 2,00

(92}
[as
L
—
=
2
(&)
S
=
4
=
=
>
o
Q
(&)

PDKT 090530ER-FM L B 9,00 1350 547 550 = 3,0

PDMW 090530SR = [ 9,00 1350 547 550 = 3,0

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter @\\\\\\\\ %

&

32-40 US 45011-T20P FLAG T20P

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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S19PD09

PENTA HF

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

-

5 3
%’ 15 10° . 19° *
[T o o
X Y, -1°--24 A, max 2mm
L

Y Ui

e

i “’“}

7 Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

(k]

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

ISO

D d d L D Ve

Sortiment/ Assortment

42A03R-S19PD09-C
50A04R-S19PD09-C
52A04R-S19PD09-C
63A05R-S19PD09-C
66A06R-S19PD09-C
80A05R-S19PD09-C
100A06R-S19PD09-C
100A08R-S19PD09-C

42 16 12 40 28
50 22 18 40 36
52 22 18 40 38
63 22 18 40 49
66 22 18 40 52
80 27 37 50 66
100 32 45 50 86
100 32 45 50 86

0,18
0,23
0,24
0,31
0,32
0,83
1,40
1,38

KOPIERFRASER

2]
o
[IE]
=
=
2
(&}
(O]
=
—
=
=
>
o
Q
(&}

H B HE E E EEER
(o RE = BES MN= RS, B N N
+ + + + + + + +

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
196 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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S19PD09

PDKX

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

PDMX

ECKFRASER

PDKT

PDKT-FM

PDMW

O

PDMW

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

M9325
M9340

d

M8345
8215
8230
8240

o
w

1 B

|
|
KOPIERFRASER

PDKX 0905ZEER-FM 9,00 1350 547 550 20 =
PDMX 0905ZEER-M 9,00 1350 547 550 20
PDMX 0905ZESR-R EEE 9,00 1350 547 550 20

(92}
[as
L
—
=
2
(&)
S
=
4
=
=
>
o
Q
(&)

PDKT 090530ER-FM EEn 9,00 1350 547 550 = 3,0

PDMW 090530SR [ [ 9,00 1350 5,47 550 = 3,0

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher Schraube fiir Messerkopf
Clamping screw* Screwdriver Screw for taper clamping

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter » W
S 9% y)
. &

42 US 45011-T20P SDR T20P-T HS 90835
50 - 66 US 45011-T20P SDR T20P-T HS 1030C
80-100 US 45011-T20P SDR T20P-T =

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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HFC FRASER - SCHAFT
HIGH FEED MILLING CUTTERS

. FEED /D
o
e
53
- L
=3
=
(Ll__)l
r
@dh6
%) 2dh6
[am - -
E
5
o
o2
23 Y, +8°—+10° K - -
s P r -
g 2 Y, -5°—-6° & 1,0;1,6mm
Y
% T Yt
é) E %I S TS ﬂ; § ZYLINDRISCH WELDON
oo 1 : CYLINDRICAL
%é //V % Z* - Anzahl Zahne / Number of teeth
g’ % Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
'i_c g § Abmessungen/Dimensions
29 g ge
NZ 2 =5 Ikl
=3 ISO B o0 L dhe  z ee £§8 9
% ZYLINDRISCH/CYLINDRICAL
= 'g 16E2R030A16-SZD07 e 16 100 30 16 2 ZD.. 0703 + 0,1
% = 16E2R065A16-SZD07 e 16 145 65 16 2 ZD.. 0703 + 0,2
E % 20E3R040A20-SZD07 e 20 120 40 20 3 ZD.. 0703 + 0,3
é E 20E3R080A20-SZD07 e 20 165 80 20 3 ZD.. 0703 + 0,3
é 25E3R050A25-SZD07 e 25 140 50 25 3 ZD.. 0703 + 0,5
25E3R100A25-SZD07 e 25 190 100 25 3 ZD.. 0703 + 0,6
s WELDON
<:5 g 25E2R080B25-SZD09-C e 25 140 80 25 2 ZD..09T3 + 0,5
é § 25E2R140B25-SZD09-C e 25 200 140 25 2 ZD.. 09T3 + 0,7
g & 25E2R240B25-SZD09-C o 25 300 240 25 2 ZD.. 09T3 + 1,0
N % 32E2R080B32-SZD09-C e 32 140 80 32 2 ZD.. 09T3 + 0,8
§ & 32E2R140B32-SZD09-C e 32 200 140 32 2 ZD.. 09T3 + 1,1
% § 32E2R240B32-SZD09-C o 32 300 240 32 2 ZD.. 09T3 + 1,6
g E’j 40E4R080B32-SZD12-C e 40 140 80 32 4 ZD.. 1204 + 0,8
E g 40E4R140B32-SZD12-C o 40 200 140 32 4 ZD.. 1204 + 1,1
40E4R240B32-SZD12-C o 40 300 240 32 4 ZD.. 1204 + 1,3
&
=
52
=4
I m
B 55
=g
-
=
[j] PR A ME T ® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

128 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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HFC FRASER - SCHAFT
INSERTS FOR HIGH FEED MILLING CUTTERS

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ZDCW / ZDEW ZDCW / ZDEW

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ECKFRASER

ISO

M8310
M8325
M8345
7205
7215
7230
7010
7025
7040
o
w
o

ZDCW 070304 6,800 6,800 3,18 260 04
ZDCW 09T304 o o oo 9525 9525 397 340 04
ZDEW 120408 mEEme o 0 o 12,700 12,700 4,76 440 08

u
u
|
SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER

(92}
[as
L
—
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2
(&)
S
=
4
=
=
>
o
Q
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ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

Fraser

Marking of cutter @\\\\\\\\ f'//

.SZD07 US 2205-T07P FLAG TO7P
.SZD09 US 3006-T09P FLAG TO9P
.SZD12 US 4011-T15P FLAG T15P

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 199
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HFC FRASER - MODULARES SYSTEM
EXCHANGEABLE HEADS FOR HIGH FEED MILLING

FEED /D

[92]
[am
U]
-
o
B3
<C
o ©
w =
P
<z
-
o=
L
2
[Ty

&dh6
<M>
/

&2

L

5

&)
&2 =
2o Y +8% +10° K =
£= i ' T
x2 Y 5, -6° & 10;1,6mm 4
i E ‘

% y e y —@

o e e 5

& ¥ 7 oD
éé //V % Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
g’ E Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
§ g § Abmessungen/Dimensions
28 5 g
NZ 2 25 [k
=3 ISO § D H L de M Z ee g3 M

% 16E2R030M08-SZD07 e 16 30 48 85 M8 2 ZD.. 0703 + 0,00
= 'g 20E3R030M10-SZD07 e 20 30 49 105 M10 &) ZD.. 0703 + 0,10
% = 25E3R032M12-SZD07 e 25 32 54 125 M12 3 ZD.. 0703 + 0,10
E % 25E4R032M12-SZD07 e 25 32 54 125 M12 4 ZD.. 0703 + 0,10
é E 32E4R040M16-SZD07 o 3 40 65 17,0 Mi6 4 ZD.. 0703 + 0,20

é 25E2R032M12-SZD09-C e 25 32 54 125 Mi2 2 ZD.. 09T3 + 0,10

25E3R032M12-SZD09-C e 25 32 54 125 M12 3 ZD..09T3 + 0,10
— 32E3R040M16-SZD09-C e 32 40 63 17,0 M16 3 ZD.. 0973 + 020
<:5 g 32E3R040M16-SZD12-C e 32 40 63 17,0 Mi16 3 ZD.. 1204 + 0,17
é § 40E4R040M16-SZD12-C e 40 40 63 170 Mi6 4 ZD.. 1204 + 020
=8
<z
=5
g 2
=E
i
LB
5%
=y
I m
E:
=g
Z=
=
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
[j] PR AME T @ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

130 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



HFC FRASER - MODULARES SYSTEM
INSERTS FOR EXCHANGEABLE HEADS FOR HIGH FEED MILLING

ZDCW / ZDEW
ZDCW / ZDEW
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions
ISO olola
Gfssnzss e s
ZDCW 070304 LB | 6,800 6,800 3,18 260 04
ZDCW 09T304 E mEO o o o 9525 9525 397 340 04
ZDEW 120408 EEEe 0 0 o 12,700 12,700 4,76 4,40 08
ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.
Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver
Fraser _
Marking of cutter ,’\\\\\\\\\\\’ %
® 2
.SZD07 US 2205-T07P FLAG TO7P
.SZD09 US 3006-T09P FLAG TO9P
.SZD12 US 4011-T15P FLAG T15P
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
[j] PR AME T @ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER ECKFRASER

KOPIERFRASER

2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS
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FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

131
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HFC FRASER
HIGH FEED MILLING CUTTERS

FEED /D

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

2dH7

ECKFRASER

e oD

A/ % Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

|SO WsP kg]

Inserts

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

D dH7 L b t Ve

Sortiment/ Assortment

40A03R-SMOZD09-C
40A04R-SMOZD09-C
50A04R-SMOZD12-C
63A04R-SMOZD12-C
63A05R-SMOZD12-C
80A05R-SMOZD12-C

40 16 40 84 56
40 16 40 84 56
50 22 40 104 64
63 22 40 104 64
63 22 40 104 64
80 27 50 120 7,0

ZD.. 09T3
ZD.. 09T3
ZD.. 1204
ZD.. 1204
ZD.. 1204
ZD.. 1204

0,2
0,2
0,2
0,5
0,4
1,0

KOPIERFRASER
e @ O @ @ O
13 NS R O N NGO
+ 4+ + + + |+

2]
o
[IE]
—
| =
2
(&)
S
=
=
=
=
>
o
Q
(&)

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
132 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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HFC FRASER
INSERTS FOR HIGH FEED MILLING CUTTERS

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ZDCW / ZDEW
ZDCW / ZDEW .
i
E
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS . ?s;
o =
<t =
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions E ;
Qo
SO 38
c88sezess D g g 2
L22RERRRR $ i T 3
[%p)
ZDCW 097304 mEmoeoe 9525 9525 397 340 04 i
ZDEW 120408 EEn 12,700 12,700 4,76 440 08 g'g
=5

KOPIERFRASER

(92}
[as
Ll
—
=
2
(&)
S
=
|
=
=
>
o
Q
(&)

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

Spannschraube* Schaft Drehgriff
Clamping screw* Shank Handle

*) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Schraube fiir Messerkopf
Screw for taper clamping

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter @\\\\\\\\ /
i

&

S

40
50, 63
80

US 3006-TO9P
US 4011-T15P
US 4011-T15P

D-TO7P/T0O9P
D-TO8P/T15P
D-TO8P/T15P

FG-15
FG-15
FG-15

HS 0830C
HS 1030C

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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ECKFRASER PLANFRASER
SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS FACE MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER

2]
o
[IE]
—
| =
2
(&)
S
=
=
=
=
>
o
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FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

134

L2 SZ P KOPIERFRASER - SCHAFT
- COPY MILLING CUTTERS

=
\ &
ad | o
~ ] + -
A |
|
A
A I
- i A ‘ *i’ A
. o]
Y Vv v Y A @:I y
Y <o,
= > ZYLINDRISCH MORSE
“,3 Lo CYLINDRICAL
% Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
§ Abmessungen/Dimensions
s 2o
ISO § D L I L 1 d Mose Z ee . 88 d
ZYLINDRISCH/CYLINDRICAL
10L2R050A16-SZP10 m 10 160 50,0 22,3 16 2 ZP10.. 8,9 0,21
12L2R045A20-SZP12 m 12 200 448 220 20 2 ZP12.. 10,7 0,43
16L2R045A20-SZP16-C m 16 200 445 294 20 2 ZP 16.. 14,4 + 0,43
20L2R050A20-SZP20-C m 20 250 50,0 - 20 2 ZP 20.. 179 + 085
20L2R055A25-SZP20-C m 20 200 544 36,1 25 2 ZP 20.. 179 + 0,65
20L2R055A32-SZP20-C m 20 250 557 345 32 2 ZP 20.. 179 + 1,40
25L2R060A25-SZP25-C m 25 250 60,0 - 25 2 ZP 25.. 223 + 1,29
25L2R065A32-SZP25-C m 25 250 64,7 430 32 2 ZP 25.. 22,3 + 1,29
32L2R070A32-SZP32-C m 32 250 703 - 32 2 ZP 32.. 286 + 1,37
WELDON
12L2R040B20-SZP12 o 12 91 40 665 215 20 2 ZP12.. 10,7 0,16
12L2R060B20-SZP12 m 12 111 60 865 238 20 2 ZP 12.. 10,7 0,19
16L2R040B20-SZP16-C m 16 91 40 665 283 20 2 ZP 16.. 144  + 0,16
16L2R060B20-SZP16-C m 16 111 60 865 329 20 2 ZP 16.. 144+ 0,20
20L2R050B25-SZP20-C m 20 107 50 755 351 25 2 ZP 20.. 179 + 029
20L2R070B25-SZP20-C m 20 127 70 955 395 25 2 ZP 20.. 179 + 035
25L2R060B25-SZP25-C m 25 117 60 855 - 25 2 ZP 25.. 23 + 035
25L2R080B25-SZP25-C m 25 137 80 1050 25 2 ZP 25.. 223 + 041
32L2R070B32-SZP32-C m 32 131 70 955 32 2 ZP 32.. 286 + 062
32L2R100B32-SZP32-C m 32 161 100 1255 32 2 ZP 32.. 28,6 + 0,79
40L2R070B32-SZP40-C m 40 131 70 955 32 2 ZP 40.. 37 + 072
40L2R100B40-SZP40-C m 40 171 100 131,0 40 2 ZP 40.. 357  + 1,33
50L2R100B50-SZP50-C o 50 181 100 136,5 50 2 ZP 50.. 47 + 213

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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L2 SZ P KOPIERFRASER - SCHAFT
- COPY MILLING CUTTERS

Abmessungen/Dimensions

] £g 2
ISO E DL 1 ] . d Mose Z eR | 2 g U « E
MORSE =3
10L2R050E02-SZP10 s 10 114 - 50 21,9 2 2 ZP 10.. 8,9 0,12 T =
12L2R040E02-SZP12 m 12 104 - 40 225 2 2 ZP12.. 10,7 0,11 2
12L2R060E02-SZP12 m 12 124 - 60 258 2 2 ZP12.. 10,7 0,14
12L2R090E02-SZP12 m 12 154 - 90 258 2 2 ZP12.. 10,7 0,19 o
16L2R040E02-SZP16 o 16 104 - 40 31,3 2 2 ZP 16.. 14,4 0,12 i
16L2R060E02-SZP16 m 16 124 - 60 42,2 2 2 ZP 16.. 14,4 0,15 3
16L2R090E02-SZP16 m 16 154 - 90 759 2 2 ZP 16.. 14,4 0,19 if %
20L2R050E03-SZP20 o 20 131 - 50 36,6 3 2 ZP 20.. 17,9 0,27 = =
20L2R070E03-SZP20 m 20 151 - 70 . 3 2 ZP 20.. 17,9 0,33 S 2
20L2R100E03-SZP20 m 20 181 - 100 774 3 2 ZP 20.. 17,9 0,39 i
25L2R080E03-SZP25 m 25 161 - 80 - 3 2 ZP25. 223 0,39 =
25L2R110E04-SZP25 m 25 213 - 110 927 4 2 ZP25. 223 0,76 >
32L2R100E04-SZP32 m 32 203 - 100 - 4 2 ZP 32.. 28,6 0,83 i
32L2R150E04-SZP32 m 32 253 - 150 4 2 ZP32. 286 1,10 g 5
50L2R100E05-SZP50 o 50 230 - 100 5 2 ZP50. 447 2,00 & %
o) G- 6 -
’
L
d s ; E
ZP-F ZP-FM ZP-M ZPR 2s
ZP E 2
L=
e s
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS 3
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions 53
1SO
z28¢ d s d og
2ESS ! =2
ZP 20ER-F . 2000 397 40 g
ZP 50ER-F o 5000 7,94 96 55
ik
ZP 10ER-FM .. 1000 170 22 =5
ZP 12ER-FM - nm 12,00 2,38 29
ZP 16ER-FM EE 16,00 3,18 29 =
ZP 20ER-FM m O 20,00 397 40 E e
ZP 25ER-FM m O 2500 476 47 5 9
ZP 32ER-FM m O 32,00 6,35 59 % %
7 =
ZP 12ER-M " Ew 1200 238 29 =g
ZP 16ER-M EEn 1600 3,18 29 =
ZP 20ER-M Em 20,00 3,97 40
[j] P R A M E T @ stocked as stancTa|r-cii ?gri%rlﬁgc?:l:eldo agesitnarlqsgredr,solmsr?oecnl:’e; anggirgg:grzznmt ?P41. 2%‘#42 ?I1I|4r:o?s}t(§irl1:: gzr:g;i(rjr;?gtf;bn: 10: ggl:

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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L 2 SZ P KOPIERFRASER - SCHAFT
- INSERTS FOR COPY MILLING CUTTERS
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

d

1

M8310
M8345
8230
8240
o
w

ZP 25ER-M
ZP 32ER-M

2500 476 47
32,00 635 59

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS
|
|

ZP 16ER-R
ZP 20ER-R
ZP 25ER-R
ZP 32ER-R
ZP 40ER-R
ZP 50ER-R

16,00 3,18 29
20,00 397 40
2500 476 47
3200 635 59
40,00 794 70
50,00 7,94 96

O @ B B B ®m
u

ECKFRASER

E RSATZTE | LE / S PAR E PA RTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher Unterlage Unterlegplattenschraube Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver Shim seat Pad screw Screwdriver

Fréser
Marking of cutter W o4 N @
e P < %
@ "‘ & %

SZP10 US 62004-T06P FLAG T06P : = =
SZP12 US 62506-T08P FLAG T08P - - -
SZP16 US 62508-T08P FLAG TO8P : : =
SZP20 US 63510-T10P FLAG T10P - - -
SZP25 US 4011A-T15P FLAG T15P ° = o
SZP32 US 65013-T20 SDR T20 - - -
SZP40 US 66015-T25P SDR T25P ° : o
SZP50 US 68020-T30P SDR T30 SZN 400322 US3508-T15P FLAG T15P

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER

2]
o
[IE]
=
=
2
(&}
(O]
=
—
=
=
>
o
Q
(&}

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
136 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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KOPIERFRASER - MODULARES SYSTEM
EXCHANGEABLE HEADS FOR COPY MILLING
M

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ad

ECKFRASER

oD

% Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

|SO WSP kg]

Inserts p max

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

D H d M zZ*

Sortiment/ Assortment

10L2R025M08-SZP10
12L2R025M08-SZP12
16L2R025M08-SZP16
20L2R030M10-SZP20-C
25L2R035M12-SZP25-C

10 25 85 M8
12 25 88 M8
16 25 85 M8
20 30 105 MI10
25 3 125 Mi2

ZP 10.. 8,9 0,02
ZP12.. 10,7 0,02
ZP 16.. 14,4 0,02
ZP 20.. 17,9 + 0,04
ZP 25.. 22,3 + 007

KOPIERFRASER
H B B B O
OSHECRE ORI CRE N

2]
o
[IE]
—
| =
2
(&)
S
=
=
=
=
>
o
Q
(&)

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
138 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

L2 SZ P KOPIERFRASER - MODULARES SYSTEM
- INSERTS FOR COPY MILLING

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ZP

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

2
=
3
2
23
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions E ;
Qi
1SO 2
22 ee a
2888 d s d 3
[95]
ZP 20ER-F [ ] 20,00 3,97 40 7§ &2
ZP 10ER-FM [ B | 10,00 1,70 22 % %
ZP 12ER-FM [ B | 12,00 2,38 29 é =
ZP 16ER-FM e 16,00 318 29 53
ZP 20ER-FM =0 2000 397 40 £5
ZP 25ER-FM O 25,00 4,76 47 % 2
ZP 12ER-M B 1200 238 29 =g
ZP 16ER-M " EE 16,00 3,18 29
ZP 20ER-M Em 20,00 3,97 40 ‘55’
ZP 25ER-M Em 2500 4,76 47 TE
23
g
ZP 16ER-R [ 16,00 3,18 29 i
ZP 20ER-R . 2000 397 40 S=
ZP 25ER-R u 2500 4,76 47 S
£S
=8
=+
=2
ERSATZTE".E / SPARE PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321. % §
Spannschraube* Schraubendreher % @
Clamping screw* Screwdriver E 'é
Fraser _
Marking of cutter @\\\\\\\’ %
- &
SZP10 US 62004-T06P FLAG T06P ]
SZP12 US 62506-TO8P FLAG TO08P g W
SZP16 US 62508-T08P FLAG T08P o2
SZP20 US 63510-T10P FLAG T10P =] §
SZP25 US 4011A-T15P FLAG T15P =
[j] PR A ME T ® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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K3-CXP
MULTISIDE XP

od

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ECKFRASER

o, !

Y, Y
\ m; ZYLINDRISCH WELDON
| CYLINDRICAL

% Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

WSP [kg]

Inserts prmiax

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kuhlung
Cooling

ISO

D L | | | d zZ*

Sortiment/ Assortment

ZYLINDRISCH/CYLINDRICAL
16K3R050A16-CXP16
16K3R050A20-CXP16
20K3R050A20-CXP20
20K3R060A25-CXP20
25K3R060A25-CXP25
32K3R080A32-CXP32
WELDON
16K3R060B20-CXP16 16 111 60 865 444 20 3 XP 16.. 8,0 0,20
20K3R070B25-CXP20 20 127 70 955 463 25 XP 20.. 10,0 0,36
25K3R080B25-CXP25 m 25 137 80 105 - 25 3 XP 25.. 12,5 0,44

16 200 50 ° - 16
16 200 50 - 422 20
20 200 50 ® = 20
20 250 60 - 439 25
25 250 60 ° - 25
32 250 80 - - 32

XP 16.. 8,0 0,29
XP 16.. 8,0 0,43
XP 20.. 10,0 0,45
XP20.. 10,0 0,85
XP 25.. 12,5 0,88
XP 32.. 16,0 1,42

KOPIERFRASER

2]
o
[IE]
—
| =
2
(&)
S
=
=
=
=
>
o
Q
(&)

H E B BB E
W W W wWwwow

|
w

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
140 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

K3 CX P KOPIERFRASER - SCHAFT
- INSERTS FOR COPY MILLING CUTTERS

]d — -
XP

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

o &

XP-FM

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ECKFRASER

ISO

M8310
M8345
8230
o
w

XP 16ER-FM
XP 20ER-FM
XP 25ER-FM
XP 32ER-FM

16,00 2,00
20,00 2,550
25,00 3,17
32,00 4,00

H B B N
H B BN
H B B B
SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER

(92}
[as
Ll
—
=
2
(&)
S
=
|
=
=
>
o
Q
(&)

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

Fréser
Marking of cutter @\\\\W %

&

CXP16 US 63009-T09P FLAG TO9P
CXP20 US 63513-T15P FLAG T15P
CXP25 US 64014-T15P FLAG T15P
CXP32 US 65017-T20P FLAG T20P

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 141



2014

KOPIERFRASER - MODULARES SYSTEM
EXCHANGEABLE HEADS FOR COPY MILLING

MULTISIDE XP

A

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ad

ECKFRASER

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

—C-
L

% Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

|SO WSP kg]

Inserts prmax

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kuhlung
Cooling

D H d Y z*

Sortiment/ Assortment

16K3R035M08-CXP16
16K3R035M10-CXP16
20K3R040M10-CXP20
25K3R045M12-CXP25
32K3R055M16-CXP32

16 3 85 M8
16 3 105 M10
20 40 105 M10
25 45 125 Mi2
32 55 17,0 Mi16

XP 16.. 8,0 0,04
XP 16.. 8,0 0,05
XP 20.. 10,0 0,07
XP 25.. 12,5 0,11
XP 32.. 16,0 0,24

KOPIERFRASER
H B HE B B
W W W W w

2]
o
[IE]
—
| =
2
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S
=
=
=
=
>
o
Q
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FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
142 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

K3 CX P KOPIERFRASER - MODULARES SYSTEM
- INSERTS FOR COPY MILLING

]d — -
XP

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

o &

XP-FM

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ECKFRASER

ISO

M8310
M8345
8230
o
w

XP 16ER-FM
XP 20ER-FM
XP 25ER-FM
XP 32ER-FM

16,00 2,00
20,00 250
25,00 3,17
32,00 4,00

H B B N
H B BN
H B B B
SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER

0
o
L
—
=
2
(&)
S
=
4
=
=
>
o
Q
(&)

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

Fraser

Marking of cutter @\\\\\\\\ %

CXP16 US 63009-T09P FLAG TO9P
CXP20 US 63513-T15P FLAG T15P
CXP25 US 64014-T15P FLAG T15P
CXP32 US 65017-T20P FLAG T20P

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 143



2014

Svcz 2 C FRASER ZUR ALUMINIUMBEARBEITUNG - SCHAFT
CUTTERS FOR MACHINING ALUMINIUM

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

[am
% -3 90°
<L iy .
E o 0
X Y, +4° - +8 A, max 16 mm
L
T Yt
g .

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

ISO

(k]

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

lw]

dh6 L z

Sortiment/ Assortment

32A2R045A25-SVC22C
40A3R045A32-SVC22C

32 25 120 45 2 + 04
40 32 150 45 3 + 084

o e

KOPIERFRASER
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o
[IE]
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=
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Q
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FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
144 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

SVC2 2 C FRASER ZUR ALUMINIUMBEARBEITUNG - SCHAFT
INSERTS FOR MACHINING ALUMINIUM

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

VCGT VCGT-FA

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ECKFRASER

ISO

HF7

() d s d r

1 €

VCGT 220530F-FA ° 22,000 12,700 550 520 3,0

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER

0
o
L
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2
(&)
S
=
4
=
=
>
o
Q
(&)

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schaft Drehmomentgriff
Clamping screw* Shank Torque handle

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter \\\\\\\’ D
& &5

32-40 US 4511-T20 D-T20 MR-5,0

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 145



2014

SVCZZC FRASER ZUR ALUMINIUMBEARBEITUNG
EXCHANGABLE HEADS FOR MACHINING ALUMINIUM

@dz

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

2dh6
]

Y, +11°-+13° a 16 mm ®

ECKFRASER

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

ISO

kgl

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

o

dhé d Y L H zZ*

Sortiment/ Assortment

32A2R048M16-SVC22C
40A3R048M16-SVC22C

32 17 29 Mi6 71 48 2 + 020
40 17 29 Mi6 71 48 3 + 024

KOPIERFRASER
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Q
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FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
146 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

SVC22C FRASER ZUR ALUMINIUMBEARBEITUNG
INSERTS FOR MACHINING ALUMINIUM

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

(oA

VCGT VCGT-FA

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ECKFRASER

ISO

HF7

() d s d r

1 €

VCGT 220530F-FA ° 22,000 12,700 550 520 3,0

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER

0
o
L
—
=
2
(&)
S
=
4
=
=
>
o
Q
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ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schaft Drehmomentgriff
Clamping screw* Shank Torque handle

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter \\\\\\\’ D

32-40 US 4511-T20 D-T20 MR-5,0

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 147
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S90VC22C

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

FRASER ZUR ALUMINIUMBEARBEITUNG

CUTTERS FOR MACHINING ALUMINIUM

KOPIERFRASER

2]
o
[IE]
—
| =
2
(&)
S
=
=
=
=
>
o
Q
(&)

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

- 2D; >
@dH7
*’ i
: -
L
5
(@]
&2 -
23 T @ o
Ll_l [am
a @D
=
o
&
éé - Anzahl Zahne / Number of testh
g’ % Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
'i_c g § Abmessungen/Dimensions
29 g ee
NZ & 25 [k
=3 ISO g D d7 DL b t 23 d
50A03R-S90VC22C e 50 22 40 56 10 6,3 3 + 0,37
63A04R-S90VC22C e 63 22 50 56 10 63 4 + 065
80A05R-S90VC22C o 80 27 63 56 12 7,0 5 + 1,10

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014

[j] PR AME T ® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

148

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

Sg 0VC22C FRASER ZUR ALUMINIUMBEARBEITUNG
INSERTS FOR MACHINING ALUMINIUM

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

VCGT VCGT-FA

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ECKFRASER

ISO

() d s d r

1 €

HF7

VCGT 220530F-FA ° 22,000 12,700 550 520 3,0

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER

(92}
[as
Ll
—
=
2
(&)
S
=
|
=
=
>
o
Q
(&)

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schaft Drehmomentgriff Schraube fiir Messerkopf
Clamping screw* Shank Torque handle Screw for taper clamping

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

@ Fraser

@ Cutter \\\\\\\\\ / D) \\\\\\\\\\
&5 QY

50 - 63 US 4511-T20 D-T20 MR-5,0 HS 1030
80 US 4511-T20 D-T20 MR-5,0 -

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 149
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ANFASEN 45° - SCHAFT
SHANK CUTTERS FOR 45° CHAMFERING

WELDON

2-Ge8L NId

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ZYLINDRISCH
CYLINDRICAL

1-Ge8L NIa

ECKFRASER

MORSE

/ //V % Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

§ Abmessungen/Dimensions
g 2
2 25 [k
ISO 8 D D L | Morse dh6  Z* 238 d
% WELDON
e E 10N1R027B16-SSD09-A e 10 22 75 27 - 16 1 0,12
ﬁé’ p 16N2R027B16-SSD09-A e 16 28 75 27 - 16 2 0,20
E % 25N3R042B25-SSD09-A e 25 37 98 42 - 25 3 0,40
é E ZYLINDRISCH/CYLINDRICAL
é 16N2R027A16-SSD09 e 16 28 200 27 - 16 2 0,40
25N3R042A25-SSD09 e 25 37 200 42 - 25 3 0,70
e MORSE
§ g 10N1R030E02-SSD09-A o 10 22 94 30 2 - 1 0,20
é § 16N2R030E02-SSD09-A e 16 28 94 30 2 - 2 0,25
g & 25N3R043E03-SSD09-A e 25 37 124 43 3 - 3 0,50
N8
5%
=5
= 2
& i
=5
o
i
LB
5%
=y
I m
B 2
==
z=z
=
[j] PR A ME T ® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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2014

ANFASEN 45° - SCHAFT
INSERTS FOR CHAMFER MILLING

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SDEW EN/SN SDEX-74
SDEW / SDEX .
o
=
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS . é;
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions Lo
Qo
ISO g
n o o Q
a8 S I d s d, r 3
©© © o €
&
SDEW 090308EN oo 9525 9525 3,18 440 08 i
SDEW 090308SN e oo 9525 9525 318 440 08 £S5
SDEX 090308FN-74 . 9525 9525 318 440 08 5=
o9
=5
wn
[am
o B
H5
=
£ 2
w
S=
<z >
o
Q
o
==
iu O
¥
38
g
>
N ©
i
o
ERSATZTE".E / SPARE PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321. % ®
9D
Spannschraube* Schraubendreher ;53 E
Clamping screw* Screwdriver 'E 5
@ Fréser
@ Cutter @\\\\\\\\\ / _
Eo
=3
10-16 US 3507-T15 SDRT15 o]
25 US 3509-T15 SDRT15 Ty
52
i
on
g =
=
[j] PR A ME T ® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / I Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

ANFASEN 45° - SCHAFT
SHANK CUTTERS FOR 45° CHAMFERING

%)
o
L
o =
i 8 DIN 1835-2
<
g A
=3
<2
=
L
Q
T
n
i
E 2dh6 -
=2 S
8 1
o=
%3 0° 45°
< = Yp r
€= , -
< % Y 0 A, max 4,5 mm
L
o
i —1<®
A
= T !
| >
& i
o » ! oD,
& |
;E % —he——————————
& o
o =
w L
5= 7
25 Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
i @
g I Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
=
2 E Abmessungen/Dimensions
ge 3 ge
=3 ISO - 2% I
g b DO L =z dn6é 23
3
%)
i, 8N1R027B16-SS009-C e 8 205 90 1 27 16 + 0,12
oc
wE 16N2R027B16-SS009-C e 16 288 110 2 27 16 + 0,15
<< O
o 25N3R042B25-SS009-C e 25 378 125 3 42 25 + 0,40
i 3
S =
X >
S
(&)
==
e
=+
2o
=
% <
<=
N ©
% S
o 2
o
<L =
o D
o
i
[m—p]
T
—
o o
o=
Wy
g
O <
@D <
Ty
[aya)
=z =
o=
=
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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2014

ANFASEN 45° - SCHAFT
INSERTS FOR CHAMFER MILLING

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

O

SOMT-MI SOMT-M

ECKFRASER

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ISO

M5315
M9315
M9325
M9340
M8310
8215
8230
8240

(1) d S d r

7010
7025

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

SOMT 09T304-P

[ ]
(]
[ ]
O
O

9,550 9,550 397 350 04
SOMT 09T304-MI ° o m e o o O 9,550 9,550 397 350 04

SOMT 09T308-M o o o o o 9,550 9,550 397 350 08

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver

= =
535
==
oo
o

o
=<
=
<<
N &
o o
wn P

o
£35S
LI_LL
u:U)

o
&5 =
<< =
x>
o O

@ Fraser

@ Cutter @\\\\\\\\ /

8-25 US 3006-TO9P SDR T09P

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

ANFASEN 45° - SCHAFT
SHANK CUTTERS FOR 45° CHAMFERING

2dh6,

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

n
o
w
=
= |
o
&)
[©]
o=
o= v 0° 45°
T = P :
[T =) Qo -
S 2 Y, 9 A, nax 8,5 mm
L
a2
=l Yt
3 e 2D
w i 2D, >
[ =g} !
& (o i
£5 H ”””””””
= © ]
w S
o =
w 1
& = %
25 Z* - Anzahl Zahne / Number of teeth
i @
g (e Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
e
§ § 5 Abmessungen/Dimensions
25 5 g2
w oc j%1 5 =
SE ISO £3 ki
=3 s D D, L Z dhé 2o
3
2 2516-45-11 o 11 31 100 2 30 16 + 025
L
= 2516-45-19 e 19 39 100 2 30 20 + 035
n D
<< O
i
[ nl—
W
S =
X >
S
(&)
==
e
=5
29
ug
% <
<=
N ©
wl
52
59
P
o
o
<L =
o D
o
i
[m—p]
T
—
o o
o=
Wy
=
I@
O <
@D <
i f
[a e
=z =
o=
=
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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2014

ANFASEN 45° - SCHAFT
INSERTS FOR CHAMFER MILLING

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

TCMT-FM

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ECKFRASER

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

ISO

T8315
T8330
o
o

TCMT 16T308E-FM

16,50 953 440 397 08

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Spannschraube* Schraubendreher
Clamping screw* Screwdriver

= =
DS
==
oo
o
o
=<
=
<<
N &
o o
wn P
o
£35S
LI_LL
u:U)
o
&5 =
<< =
x>
oo

@ Fraser

@ Cutter @\\\\\\\\\\ /

2516-45-11 US 4011-T15P SDR T15P
2516-45-19 US 4011-T15P SDR T15P

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

ANFASEN EINSTELLBAR - SCHAFT
ADJUSTABLE CUTTER FOR EDGE CHAMFERING

2dh6

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

Y, -8° a =

ECKFRASER

@ Dimin.
@ Dimax.

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen/Dimensions

ISO

(k]

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Kiihlung
Cooling

dhé L K D_ D

Sortiment/ Assortment

10° 50 31,0 0,30
15° 55 31,0 0,30
30° 7,0 295 0,30
2636-05-25 e 25 100 45° 110 295 0,30
60° 16,0 285 0,30
75° 210 265 0,30
80° 23,0 26,0 0,30

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

=
(TN
[©]
=
=
o
=
m
=
=
<
N
i
o
77}
o
>
(T
o
i}
@«
<L
o
(T

CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
156 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

ANFASEN EINSTELLBAR - SCHAFT
INSERTS FOR CHAMFER MILLING

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

TCMT-FM

WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS

Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions

ECKFRASER

ISO

d S r

1 €

T8315
T8330
o

TCMT 16T304E-FM o 16,50 953 440 397 04
TCMT 16T308E-FM o o 16,50 9,53 440 397 08

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

Unterlage Spannschraube* Schraube Schraubendreher
Shim Clamping screw* Screw Screwdriver

= =
535
==
oo
G

o
=<
=
<<
N &
o o
wn P

o
£35S
LI_LL
u:U)

o
&5 H
<< =
x>
o O

Fréser
Marking of cutter /.\ \\N\\W /
= &) )

2636-05-25 CA 2669 US 4011-T15P USI 0614 SDR T15P

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 157
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A
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PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ECKFRASER
SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

= =
g5
=5
28
S
==
=
<=
N
o
mﬂ:
o
ES
n:CD
[a =
& =
=
0T DO
o

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

158

S X P ANFASEN 15°-75°
xx MILLING CUTTERS FOR CHAMFERING

@dH7

A 192 45° K, 15°: 75° E \ < @
1, 605 -4° a . - o 1Y
@D
2D,
uLEg "
T m
[ &l
e 20 | Nt i ottt
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
g Abmessungen/Dimensions oo

ISO E 0k a, o7 d L b b t z n E8 d
35T03R-S15XP1607-C o 3 15 7 27 22 50 88 12,4 7 3 6 + 1,18
35T03R-S25XP1612-C o | 35 25 12 27 22 50 84 124 7 & 6 + 1,05
35T03R-S30XP1614-C o 3 30 14 27 22 50 82 12,4 7 3 6 + 0,97
35T03R-S35XP1616-C o | 35 35 16 27 22 50 81 12,4 7 3 6 + 0,93
35T03R-S40XP1618-C e 35 40 18 27 22 50 79 12,4 7 3 6 + 0,86
35T03R-S45XP1620-C e 35 45 20 27 22 50 74 124 7 3 6 + 0,77
35T03R-S50XP1622-C e 35 50 22 27 22 50 71 12,4 7 3 6 + 0,69
35T03R-S55XP1623-C o 3 55 23 27 22 50 66 12,4 7 3 6 + 0,61
35T03R-S60XP1625-C e 35 60 25 27 22 50 64 124 7 3 6 + 0,53
45T04R-S25XP1612-C o 45 25 12 27 22 50 94 124 7 4 8 + 1,14
45T04R-S30XP1614-C e 45 30 14 27 22 50 92 12,4 7 4 8 + 1,08
45T04R-S35XP1616-C o 45 35 16 27 22 50 92 12,4 7 4 8 + 1,12
45T04R-S40XP1618-C e 45 40 18 27 22 50 89 12,4 7 4 8 + 0,98
45T04R-S45XP1620-C e 45 45 20 27 22 50 85 12,4 7 4 8 + 0,90
45T04R-S50XP1622-C e 45 50 22 27 22 50 82 12,4 7 4 8 + 0,83
45T04R-S55XP1623-C o 45 08 23 27 22 50 76 12,4 7 4 8 + 0,75
45T04R-S60XP1625-C e 45 60 25 27 22 50 73 12,4 7 4 8 + 0,68
45T03R-S75XP1628-C e 45 75 28 27 22 50 60 12,4 7 3 6 + 0,51

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhdngig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



sl

ECKFRASER

XPHT 16-E XPHT 16-S XPHT 16-FA
XPHT
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions
ISO oo

g8 S88E 4 d s
XPHT 160412E 15,875 9,525 4,40 476 12
XPHT 160412S o o ° 15,875 9,525 4,40 476 12
XPHT 160408F-FA ° 15,875 9,525 4,40 476 08

ERSATZTEILE / SPARE PARTS

*) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321.

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

= =
DS
==
oo
o
o
=<
=
<<
N &
o o
wn P
o
£35S
LI_LL
u:U)
o
&5 =
<< =
x>
oo

Spannschraube* Schaft Drehgriff Schraube fir Messerkopf
Clamping screw* Shank Handle Screw for taper clamping
@ Fraser S N
@ Cutter V) S
P / )
% &
35-45 US 3509-T15 D-TO7P/T15 FG-15 HS 1230C

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE INSERTS

159
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T-NUTENFRASER
MILLING CUTTERS FOR T-SLOTS

2dh6

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ECKFRASER

Z* - Anzahl Z&hne / Number of teeth
K* - Effektive Z&hnezahl / Effective number of teeth

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

§ Abmessungen/Dimensions
H 2
2 25 [k
ISO E DL 6 D a 2 K ee £g M
‘EE’J’ 25F1R030B25-SCC06-C e 25 86 25 25 12 11 2 1 CCMX 0603 + 0,20
e E 32F1R038B32-SCC08-C e 32 98 33 32 16 14 2 1 CCMX 08T3 + 0,40
(é) e 40F2R046B32-SCC09-C e 40 105 41 32 20 18 4 2 CCMX 09T3 + 0,50
=
55
X >
o
o
(&)
==
w o
=
=2
N &
% &
=5
= 2
&
=5
O
&
EE
52
=y
I m
B 2
58
z=z
=
[j] PR A ME T ® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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2014

S C C T-NUTENFRASER
INSERTS FOR T SLOT CUTTERS

- S/
(0]

7

e

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

CCMX-TS1

CCMX .
o
=
WENDESCHNEIDPLATTEN (WSP) / INDEXABLE CUTTING INSERTS . ?s;
Materialien/Grades Abmessungen/Dimensions E =
Qi
SO 28
2L =
IR | d S d1 r 8
&5
CCMX 060304S-TS1 ole 6400 6350 350 280 04 i
CCMX 08T308S-TS1 ° o 8100 8030 440 350 08 £5
CCMX 09T308S-TS1 e O 9,700 9525 397 350 08 @ 2
e
&2
=
23
ro
£ =
55
<z
o
o
&5
S5
=+
=2
o 2
2%
ERSATZTE".E / SPAR E PARTS *) Empfohlene Torxschraube - siehe Seite / For screw torques see pages: 318 - 321. % §
Spannschraube* Schraubendreher ;53 E
Clamping screw* Screwdriver 'E 5
@ Fraser

@ Cutter / _
25 US 2506-T07P SDR T07P )
32 US 3007-T09P SDR T09P % w
40 US 3007-TO9P SDR TO9P o2
==
zZ=

=

[j] PR A ME T ® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / I Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

ISO BEZEICHNUNGSSYSTEM - WENDESCHNEIDPLATTEN ZUM FRASEN
ISO CODE DESIGNATION - INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

b2 Plattenform Freiwinkel Spanflachen und Befestigung
L Insert shape Clearance angle Insert type
ol 0
22 H ¢ P R A B N R
‘0000 'E'E 'm'o
g
g c D F A
s T /\ G W D . ; 12@ 1 [
\ E F M | G
) v " o R S v 1w O
.CD o
- A B "9 "D "on
: N - O O
L A B K
: P o Q X
8 82° 55° . .
Ay S A SR opm @ g

iso K - - § .
P N

S G

S P K N
anst @K = - F . |

S G

S K

)
E

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

Jy
s |
~Z\

sP ] (E

T

v

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

= = Toleranzen
("B 8 Tolerances
=3
ao Toleranzen / Tolerances [mm] Toleranzen / Tolerances [”]
S Symbol
= m (&) s (%) d=1C. (¥) m (&) S (%) d=1C. (¥)
=3 = A 0,005 0,025 0,025 0,0002 0,001 0,0010
E ﬁé F 0,005 0,025 0,013 0,0002 0,001 0,0005
gc’ o C 0,013 0,025 0,025 0,0005 0,001 0,0010
o
e b H 0,013 0,025 0,013 0,0005 0,001 0,0005
% E E 0,025 0,025 0,025 0,0010 0,001 0,0010
E (5) G 0,025 0,130 0,025 0,0010 0,005 0,0010
J 0,005 0,025 0,05+0,13 0,0002 0,001 0,002 + 0,005
> K 0,013 0,025 0,05+0,13 0,0005 0,001 0,002 + 0,005
oo L 0,025 0,025 0,05+0,13 0,0010 0,001 0,002 + 0,005
=
E e M 0,08 +0,18 0,130 0,05+0,13 0,003 + 0,007 0,005 0,002 + 0,005
5 2 N 0,08 +0,18 0,025 0,05+0,13 0,003 + 0,007 0,001 0,002 + 0,005
g Lt U 0,05+ 0,38 0,130 0,05+0,13 0,005 + 0,015 0,005 0,003 + 0,010
T
o2
AN S
% = & D
=
=
; @d=I.C. @d=I.C. s

2/PRAMET
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2014

ISO BEZEICHNUNGSSYSTEM - WENDESCHNEIDPLATTEN ZUM FRASEN

ISO CODE DESIGNATION - INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

Schneidkantenlange Dicke Eckenradius Freiwinkel
Cutting edge length Thickness Cutting edge angles Clearance angle

d=

I.C. R S T C D Vv w
-~ QDAL = o
3,97  5/32” 06

5,00 - 05 ‘\
556  7/32" 09 03 | |
6,35 147 11 06 07 04 ‘ ‘

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

8,00 - 08
9,525  3/8” 09 09 16 09 11 16 06 s i o

Symbol
10,0 - 10 [mm] [ A 45° A &
12,0 - 12 01 1,59 116" D 60° B & %
12,7 1/2” 12 12 22 12 15 08 T 198 564" E 75° c 7° =
15,875  5/8” 15 15 27 16 02 2,38 3/32” F 85° D 15° I~
16,0 - 16 03 3,18 1/8” P 90° E 20° Q
19,05 347 19 19 33 19 T3 397 532 z Spez./Spec. F 25°
20,0 - 20 04 476  3/16” G 30°
25,0 - 25 05 556  7/32" N 0°
25,4 1” 25 25 25 06 6,35 1/4” P 11°
31,75  11/4” 31 07 794 5/16” z Spez./Spec.
32,0 - 32 09 9,52 3/8” ZZ - Spezial/ Special

BN BN B O B
12 03 08
12 03 ED S R
BTN BTN EETEE O B
4 2 2

4 2 ED S R

“ SETCELEIET Ausfi]hrung J Cumng edge dESign

| s5a _Q§ 6a N 7a e

. ; . Sharp edges
Innenkreis Dicke Eckenradius
Inscribed circle Thickness Nose radius

Kante mit Schneidfase
<
T
@ 1 ‘:]ZI [:]’/ Edges with facet
M e, Gerundete Kante

| | Kante mit Doppelschneidfase y i
-K mit Doppelschneidfase
Y (lig i Symbol r Edges with double facet )
/N ' ‘ VDO e m Rounded edges with double facet
XA

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

Gerundete Kante
Rounded edges

Gerundete Kante mit Schneidfase
Rounded edges with facet

BB E

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

Symbol s 0 0,050 1/512”
Symbol d=1C. [mm] ¥l 0.2) 0,099 1/256"
o0 1 e v 09 o ver (MMM .

1 Sl L] (1.2) i3 oSBT 1 Wty L] Vorschubrichtung / Feed direction =
(1.2) 3,969 5/32" (1.5) 2,381 3/32” 2 0,794 1/32” TT
(1.5) 4,763 3/16” (1.8) 3,175 18 3 1,191 3/64" | —%  Vorschub/Feed |': E
(1.8) 5,556 732" 2 3,969 5/32" 4 1,588 116" R q) 5 o

2 6,350 1/4” (25) 4763  3/16 5 1,984 564" f =2
(2.5) 7,938 5/16” 3 5,556 732" 6 2,381 3/32" E E

3 9,525 3/8” 4 6,350 1/4” 7 2,778 764" Vorschub/Feed <«— 5c 5‘

4 12,700 12" 5 7,938 5/16" 8 3,175 1/8” L C% 8 §

5 15,875 5/8” 6 9,525 3/8” 10 3,969 5/32" '-'QJ UQJ

6 19,050 314" 7 11,113 716" 12 4,763 3/16” z =

7 22,225 7/8” 8 12,700 1/2? 14 5,556 7/32" Vorschub/Feed <— —» Vorschub/Feed é

8 25,400 1" 9 14,288 9/16” 16 6,350 1/4” N
10 31,750 5/8” 10 15,875 5/8” X ostat.

2/PRAMET
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

ADEW 12

Abmessungen
Dimensions 1

1203 12,800 9,525 4,40 3,18

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

ECKFRASER

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

n
o
L
5
o
S
=
=
S
E e > Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
o o @
2 EE ISO
o O D o
& ©c 6 Q r f f a_ a
0 € min max p min p max
B0
£5 ADEW 120308SR . 08 020 03 10 100
w S
x
3z
20
g
=3
0
T
= -
% 5 ADEX-FA Abmessungen
< O . . d d1 S
T o Dimensions
o€ =
W -
5= 11T3 9,700 6,350 2,90 3,50
X >
s } 1606 16,000 9,950 4,50 6,25
(&) © ©
=5 ! .
=
28
=
o
=t
<=
N &
& 5
% g Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 44, 46, 48, 50, 52, 54, 90, 92
E % Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
g% e > Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
[ D D
£ g ISO
D 8 ~
= S L r f f a_ a
E %) € min max p min p max
g
g’ § ADEX 11T304FR-FA ° 04 003 030 05 9,0
Dy ADEX 11T308FR-FA ° 08 003 03 1,0 9,0
T ‘1
9 g I ADEX 11T316FR-FA ° 16 003 030 16 9,0
W
[a e
Z=
= ADEX 160608FR-FA ° 08 005 030 10 130
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
[j] PR AME T @ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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ADEX 16-FM

Abmessungen

WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

Dimensions d d s
1606 16,000 9,950 4,50 6,25
©
s
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 50, 52, 54
@ > Materialien/Grade Radius VOEZZZUEJ;?) gt?]h" Cifg:gtéi:ﬁh
B @
EE ISO oo
&8 a9328¢% ¢ ‘
GE.’ % g % g re min max apmin apmax
ADEX 160608SR-FM © o 0 o0 o 08 010 025 1,0 130
ADKT 15 Abmessungen
L d d, s
Dimensions
2 1505 15,550 9,525 4,40 5,60
//// \\\
i \ _
| | o) ©°
O,
() *
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
o D
EE ISO ol
%’ % g % rz min max apmin apmax
ADKT 1505PDER-M © o o o 08 015 030 1,0 130

Iw'rnnjn
Loiee

Jbje]

0o

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

ECKFRASER

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

i
[==p)
Tk
i
o o
Q=
L

=z 4
I m
8<
2
%D
&=
=

165



ﬁ-
A
-
Q\

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

ADKX 15

" Abmessungen d s a
= Dimensions
35 o
29 15T304ER-F 12,200 9,525 3,97 2,60
o
% E | 15T308ER-F 12,200 9,525 3,97 2,20
a E qf/' 15T330ER-F 12,400 9,525 3,97 2,55
&
(é N e 15T340ER-F 12,500 9,525 3,97 2,55
\ O 15T360ER-F 12,600 9,525 397 2,00
A\ / ]
T
2 Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 56, 58, 60
o
(é Materialien/ Grade Radius Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

Feed per tooth Cutting depth

ISO

Geometrie
Geometry

€ min max p min p max

M8345
8230
QO
QO

ADKX 15T304ER-F
ADKX 15T308ER-F

04 005 009 03 100
08 005 012 03 100

ADKX 15T330ER-F L | 30 005 015 03 100
7\ | ADKX 15T340ER-F L | 40 005 019 03 100
C7/) ADKX 15T360ER-F L | 60 005 026 03 100

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

i
(=]
g
|
o
o=z
L

=z
I m
8<
i)
%D
S=
=

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
166 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

ADMX 11

Abmessungen
Dimensions 1

11T3 11,000 6,530 2,90 3,97

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 44, 46, 48, 90, 92

ECKFRASER

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

Materialien/Grade Radius Feed per toofh Cutting depth

ISO

Geometrie
Geometry

€ min max p min ap max

M5315

M9315

M9325

M9340
8215
8230
8240

QO

ADMX 11T304SR-F o 0 o0 04 007 012 05 9,0
ADMX 11T308SR-F © o 0 o0 08 007 012 10 90

£0Y

ADMX 11T304SR-M o 0 0 o0 04 010 018 05 90
ADMX 11T308SR-M © 0000 00 08 010 018 10 90
ADMX 11T316SR-M e o o 16 010 022 18 90

&l

<

Q

{/

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

ADMX 11T308PR-R ° o o0 e oo 08 015 025 10 90

eQy

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

i
[==p)
Tk
i
o o
Q=
L

=z 4
I m
8<
i
%D
&=
=

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

ADMX 16

Abmessungen
Dimensions 1

1606 16,000 9,950 4,5 6,25

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 50, 52, 54

ECKFRASER

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth

ISO

Geometrie
Geometry

3 min max p min p max

M5315
M9315
M9325
M9340
8215
8230
8240
Qo
QO

ADMX 160608SR-F

08 007 015 10 130

£Os

ADMX 160608SR-M © 0 0 0 0 0 0 08 010 025 10 130
ADMX 160616SR-M ° o o 0o 16 010 030 18 130
ADMX 160632SR-M ° o e e 32 010 030 10 130

£Os

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

ADMX 160608PR-R o o o o o o 08 017 03 10 130

£0s

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

i
(=]
g
|
o
Q=
L

=z
I m
8<
o &
%D
5=
=

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
168 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

APET 15

Abmessqngen d q, s
Dimensions
S 1504 15,900 12,700 5,50 476
° '// \\‘ 5
\\\ /‘ ]L'U
a0 bl
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 100, 102
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
D DO
£ e ISO e
©e § § rz fmin fmax apmin apmax
APET 150412EN 12 010 035 15 12,0
APET 150412SN ° 12 020 035 15 12,0
9]
APET 16-FA Abmessungen d q s
Dimensions 1
\; 1604 17,000 9,600 4,50 476
// \\\\
] i ) i
\ / -
~ < F*
(1 s

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 66, 68

- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
D D
£E ISO
88 E f f
I rs min max ap min ap max
APET 160408FR-FA ° 08 005 040 08 150

=)
o

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

ECKFRASER

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

i
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Tk
i
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Q=
L
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

APEW 15

Abmessungen
Dimensions 1

1504 15,900 12,700 5,50 4,76

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

s
[am
L
2 Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 100, 102
o
[T
X e
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

@ L > Materialien/ Grade Radius Feed pee tooth Cutting depth

T3

£ 5 ISO

88 8

g g rz f min f max ap min ap max

APEW 150412ER o 12 010 030 12 120
APEW 150412SR e © 12 020 040 12 120

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS
[

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

APKT 10-FA

Abmessungen
Dimensions 1

1003 11,000 6,700 2,88 3,50

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 62, 64

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

Materialien/ Grade Radius Feed per tooth Cutting depth

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

ISO

Geometrie
Geometry

HF7

€ min max ap min ap max

APKT 1003PDFR-FA

[}
o
[$;]
o
o
(&3]
o
wW
o
o
[o<}
©
o

[92]
[
oc
L
[92]
=
w
|
23]
<
>
L
(=]
=

=
i
=
=
-
o
[=]
L
=
T
[&]
@
i
[=}
=
]
=

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
170 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

APKT 10-M

Abmessungen
Dimensions 1

1003 11,000 6,700 2,88 3,50

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

°
e
S
i
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 62, 64 2
&
.- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe O
° > Materialien/Grade Radius "0 per tooth Cutting depth W
D O
£E ISO olmlo
o B - T Lo
G 23353 r f f a a
%‘D %7 %’ ®© © 3 min max pmin p max

APKT 1003PDER-M

05 010 025 10 90

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

APKT 16

Abmessungen
Dimensions 1

1604 17,000 9,440 4,60 5,67

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 66, 68

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

ISO

Geometrie
Geometry

f a

€ min max pmin ap max

M5315
M9315
M9325
M9340
8215
8230
8240

APKT 1604PDR-GM
APKT 1604PDR-HM

08 015 023 10 130
08 020 035 10 130

APKT 160404-HM ° 04 020 035 05 130
APKT 160416-HM ° 16 020 03 20 130
APKT 160431-HM ° 31 020 03 35 130

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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CCMX-TS1

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

172

" Abmessungen d d s
e Dimensions !
-
m5
29 0603 6,400 6,350 2,80 3,50
o
% E 08T3 8,100 8,030 3,50 4,40
a = 09T3 9,700 9,525 3,50 3,97
Q
T
S e
n
i
[
=
)
&)
o2
2 o Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 160
o=
(é % Materialien/ Grade Radius Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
E % %‘ Feed per tooth Cutting depth
2 EE ISO
e 88 82
@ g g rz f min f max ap min ap max
5
K
s 3 CCMX 060304S-TS1 o 04 008 014 6,0 6,0
=
o 2 CCMX 08T308S-TSH1 08 0,10 0,16 8,0 8,0
5= l CCMX 09T308S-TS1 08 010 018 90 90
< S
w & —v
L
=
=3
= T
w D
= w
g
=3
n
T
—
% 5 CNHQ 10 Abmessungen
23 i d d, s b
T o Dimensions
o€ = b
o —
5 - — 1005 10,000 10,000 4,70 540 0,5x45°
<z
&)
o
==
w o
[a g e
ot ®
=%
=
<=
iy
w
g:) g Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 112, 114
2
oo -
Wi i - . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
wn
25 2 > Materialien/ Grade Radius *roeq per tooth Cutting depth
o O D O
£ g ISO
886 8
E wn g % rs f min f max ap min ap max
g
g’ § CNHQ 1005AZTN ° o 0,10 0,50 ° °
o,
Tl
0 X<
i3
== =
S=
=
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
[j] PR AME T @ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

CNM

Abmessungen
Dimensions

e
563 15,000 5,500 8,00

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

ECKFRASER

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth

ISO

Geometrie
Geometry

M9325
8230
8240

Qo

3 min max p min ap max

CNM 563

°
°
°
—
L)
o
)
o
o
~
o
n
[=)

14,0

o

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

&
EZ
o
—
o o
o=
L

=z4Y
I m
8<
o
2o
a=2
=

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / 0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER ECKFRASER PLANFRASER
SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS FACE MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

i
(=]
g
|
o
o=z
L

=z
I m
8<
i)
%D
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=

174

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

Abmessungen
Dimensions

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Geometrie
Geometry

M5315

M9325

M8310
8215

090508EN-M 9,400 16,200 5,64 =

0905DNFN-F 9,400 16,200 5,64 1,60
0905ZZL-W 9,380 16,260 5,64 5,00
0905ZZR-W 9,380 16,260 5,64 5,00

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 34

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth

3 min max p min p max

HNEF 0905DNFN-F

O
|
|

)

)
J/

$
6

©

2

0)

X

HNEF 090508EN-M

\

m O

2/PRAMET

007 020 03 30

08 017 030 10 40

007 020 03 30
007 020 03 30

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014

® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



HNGX 06

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

ISO

Geometrie
Geometry

WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

Abmessungen
Dimensions

0604 10,500 5,26 3,70

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 14, 16, 18

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

HNGX 0604ANSN-F

HNGX 0604ANSN-M

HNGX 0604ANSN-R

2/PRAMET

Materialien/ Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
AT NN
o o 0 o 0,08 0,17 03 3,0

e 0o 00 0 0 0 013 025 06 3,0
o o o e o o 0,18 0,30 1,0 3,0

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

ECKFRASER

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION
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PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ECKFRASER

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

QO
)9

@]

QL

I

(X

HNGX 0906ANSN-M

O
2

Q

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

&

@

HNGX 0906ANSN-R

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

i
(=]
g
|
o
o=z
L

=z
I m
8<
i)
%D
S=
=

2/PRAMET

Abmessungen
. . d
Dimensions !
0906 4,90
sy
<i>
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 20
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
2z Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
D @ LV Ywo o
©° E é é é 5 § § rz fmin fmax apmin apmax
= HNGX 0906ANEN-FF o o o 005 020 05 5,0
0
&
HNGX 0906ANSN-F o o o o 010 020 05 5,0

017 035 08 50

030 050 10 50

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



HNMF 09

WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

Abmessungen

Dimensions d s
0905 9,400 16,200 5,64
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 34
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
D DO
£ e ISO ol
6o 88 a r f f a_a
E E 0 € min max p min p max
HNMF 090516SN-R N 16 022 050 15 6,0
LNET 16-R Abmessungen
. . d S d
Dimensions 1
1606 16,400 13,200 6,38 5,90
° o
92° s
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 98
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
D D
EE ISO
o D o o
G IS r f f a  a
o o0 € min max p min p max
LNET 160616SR-R ° o 16 0,15 0,40 ° °

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 / O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014

® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

ECKFRASER

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION
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KOPIERFRASER WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER ECKFRASER PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

=
[TT)
E
<C
—
o
[=)]
Ll
=
T
(&)
[97]
w
(=]
=
w
=

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS
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LNGU 16-M

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen
Dimensions

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

1607 16,600

13,200 10,00 5,70

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 76

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

2z Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
o D
£t ISO
88 2Qwge
é é g % g rz fmin fmax apmin apmax
LNGU 160708SR-M ®© 0o 0 0 o0 08 010 025 10 130
LNGX 12-M Abmessungen
. . d s d
Dimensions 1
— 1205 12,000 9,500 7,10 4,50
.6 a—
(e
e
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 70, 72, 74
. . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
2= Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
o O
£ E ISO
> D 28 S waoe
oo SIS S r f oo a  a
E E E O © oo € min max p min p max
LNGX 120508ER-M ®© o 0 0 0 o0 08 005 015 1,0 9,0

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

ODEW 06

Abmessungen
Dimensions

0605 15,875 5,56 5,50

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

S —y
wn
o
w
=
=
=2
o
o2
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 24 2 o
£z
.- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe o5
Radi ) '-'-'
2 > Materialien/Grade adius e per tooth Cutting depth W e
T O 2
£t ISO 2
88 2 o
© Q r f f a  a &
0 € min max p min p max
[a s i}
2
ODEW 0605ZZN ° 015 045 1,0 8,6 £5
Zo
=
% =
=5
L o
iﬁ [
o [==]
=S
xc o
%o
o B
NS
£3
wn
oc
L
ODMT o E
Abmessungen w B
) . S d 25
Dimensions ! T o
€ =Z
w -
0504 12,700 4,76 4,40 5=
X >
0605 15,875 5,56 5,50 5
- o
°
fﬁ Zk ==
wo
A s 2k
29
=
oo
=%
=2
N O
W
wn P
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 22, 24 = =
= o
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe W oG
R i B D —
== Materialien/ Grade adius Feed per tooth Cutting depth =5
T @ - O
£E ISO -
o L - Q9
©©e S g 8 a g rs fmin fmax amin amax =
== = c© ©o p p E »
Tk
ODMT 0504ZZN ° 012 040 1,0 7,3 cg cL;)
ODMT 0605ZZN ° 015 045 10 8,6 Dy
52
i
on
Zz
=
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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KOPIERFRASER WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER ECKFRASER PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION
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=
T
(&)
[97]
w
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SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS
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ODMX 06

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

Abmessungen
. : S d
Dimensions 1
0605 15,875 5,56 5,50
s
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 24
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
D D
£ g ISO
o D o
©cS Q r f f a  a
0 € min max p min p max
ODMX 060522 o 015 045 1,0 8,6
OFKR 07-M Abmessungen q
Dimensions
% 0704 17,845 4,56
s -
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
o D
£ g ISO o
%’ % % rs min max apmin apmax
OFKR 0704SN-M e o o 010 030 05 120

()

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

PDKT 09-FM

Abmessungen
Dimensions

0905 9,000 13,500 547 5,50

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

wn
o
w
=
=
=2
o
i
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 124, 126 2 o
=
Vorschub pro Zahn ~ Schnitttef %2
T . orschub pro Zann cnnittiere [&]
Radi ) '-'-'
2 > Materialien/Grade adius e per tooth Cutting depth W e
T O 2
£E ISO - =
o D < O O o
©O6 X r f f a a &
X D o e min max p min p max
E [a s i}
Y&
B —
PDKT 090530ER-FM N 30 050 250 03 2,0 & 5
oo
o =
=
o=
D =
S
[FE)
2 &
[ra=)
| —
Z3
=
w D
q
<C
=3
wn
oc
L
PDKX 09-FM Abmessungen 5
) . d S d, a 25
Dimensions T o
w =
&S
= d
0905 9,000 13,500 5,47 5,50 2,00 5=
X >
o
o
o
==
He
S ==
- 28
=
oo
=%
=2
N O
g5
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 124, 126 % =
= o
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe W oG
R i B D —
== Materialien/ Grade adius Feed per tooth Cutting depth =5
T @ - O
1S
£E ISO olw
3 3 <
e g 2 rs f min f max ap min ap max E
= = - 9
Tk
PDKX 0905ZEER-FM [y | 050 250 0,3 2,0 g‘ <”é
= U
I o
8 <
N
on
Zz
=
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER ECKFRASER PLANFRASER
SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS FACE MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION
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PDMW 09

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

Abmessqngen d s d
Dimensions 1
0905 9,000 13,500 5,47 5,50

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 124, 126

- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
o % Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
(4]
£
£t ISO "
©O6 é é rz fmin fmax apmin apmax
PDMW 090530SR [ 30 050 250 03 2,0
PDMX 09 Abmessungen
. . d s d, a
Dimensions
0905 9,000 13,500 5,47 5,50 2,00
S|

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 124, 126

. . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
2> Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
o O
£ £ ISO
o D LLwo
SO 2353 r f f a a

% g g % € min max p min p max
PDMX 0905ZEER-M EEEN 050 250 03 2,0
PDMX 0905ZESR-R NN 050 250 03 2,0

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



PNMQ 13

WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

Abmessungen
Dimensions

1308 13,000 24,400 7,94 10,00 3,00

S
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 32
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
o D
£E ISO oo
o8 T <9
©o 23 r foof a_ a
E E 0 € min max p min p max
PNMQ 1308DNSN EEE 03 070 05 100
(AN
oy
PNMU 13-M Abmessungen
. . d S d a
Dimensions 1
77 1308 13,000 24,400 7,94 10,00 3,00
<5
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 32
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
o D
£E ISO oo
o L S < © @
G 235K r f f a a
%” g ® B min max p min p max
PNMU 1308DNSR-M EEEN 025 070 05 100

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014

® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

ECKFRASER

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION
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WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER ECKFRASER PLANFRASER
SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS FACE MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

RCMT

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Abmessungen
Dimensions

1204 12,000 4,76 4,40
1606 16,000 6,35 5,50
2006 20,000 6,35 5,50

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 116

- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
o % Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
[}
% % ISO LW oW oo
©© 223288583 r f f a_ a
E E E E E O O o0 € min max p min p max
- RCMT 1204MOEN-F = == 005 020 03 60
1O)) RCMT 1606MOEN-F n 005 025 03 80
~ RCMT 2006MOSN-F n n 008 030 03 100
RCMT 1204MOSN-M " = = 0,15 030 03 60
RCMT 1606MOSN-M EEs = = 0,15 030 03 80
RCMT 2006MOSN-M "Ew u 015 080 03 100
RCMT 1204MOEN-R n n 020 050 03 60
_ﬁ-@ RCMT 1204MOSN-R n 020 050 03 60
%% RCMT 1606MOSN-R n 020 050 03 80
RCMT 2006MOSN-R n 020 050 03 10,0

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

Abmessungen
Dimensions 1

0802 8,000 3,40 2,38
1003 10,000 4,40 3,18
10T3 10,000 4,40 3,97
12T3 12,000 4,40 3,97

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

S -
&2
=
3
o2
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. (g 3
o=
(]
.- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe S=
2> Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth W E
o D =)
£ E =
©cS QS r f f a  a &
o ©o € min max p min p max o
RDET 0802MOSN o 010 020 05 20 G5
RDET 1003MOSN o o 010 030 05 2,5 @ 2
RDET 10T3MOSN ° 0,10 035 05 2,5 S %'
=’/ RDET 12T3MOSN oo 010 03 05 30 & 3
25
&2
L
RDEW Abmessungen d s é E
Dimensions ‘ = o
&3
7 1003 10,000 440 3,18 =
X >
10T3 10,000 4,40 3,97 5
! o
© 12T3 12,000 4,40 3,97
‘{,H 1604 16,000 5,50 4,76 =z
A s g
- S | 28
g
==
N8
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. % %
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe i %
e > Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth % %
o O ey
EE ISO
o D 0 o
©o 5 R r f oo a_ a =
o ©0 € min max p min p max E »
Tk
RDEW 1003MOSN o o 010 035 05 2,5 g’ g:
RDEW 10T3MOSN ° 010 035 05 2,5 Dy
RDEW 12T3MOSN . 012 040 05 30 52
RDEW 1604MOSN . 022 040 05 40 ==
E =
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
[j] PR AME T @ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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RDEX-12

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

ECKFRASER

ISO

Geometrie
Geometry

8230
8240

Abmessungen
Dimensions 1

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

1204
1604

12,000
16,000

4,40
5,50

4,76
4,76

Vorschub pro Zahn

Radius Feed per tooth

Materialien/Grade

r f f

€ min max

Schnitttiefe
Cutting depth

a

p min ap max

RDEX 1204MOSN-12
RDEX 1604MOSN-12

©

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

RDGT

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

ISO

Geometrie
Geometry

M9340
M8310
M8325

0,12
0,22

0,40
0,40

Abmessungen
Dimensions 1

05 30
05 40

0702
1003
12T3
1604

7,000
10,000
12,000
16,000

2,80
3,90
3,90
5,20

2,38
3,18
3,97
4,76

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 118, 120, 122

Vorschub pro Zahn

Radius Feed per tooth

Materialien/Grade

M8345
7010
7025
7040

Schnitttiefe
Cutting depth

pmin ap max

RDGT 0702MOT
RDGT 1003MOT
RDGT 12T3MOT
RDGT 1604MOT

&
=5
2k
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2/PRAMET
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O m 0O O
H B B O
H B B O

0,20
0,30
0,35
0,40

o o O O
0O o O O
0O o0 O O

o

“_L.

o

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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2014

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

RDHT-FA

Abmessungen
Dimensions 1

0702 7,000 2,80 2,38

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

L 07T1 7,000 2,80 1,98
Cy 1003 10,000 3,90 3,18
3]& 12T3 12,000 3,90 3,97
A s 1604 16,000 520 4,76
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 118, 120, 122

ECKFRASER

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth

ISO

Geometrie
Geometry

E rz f min f max ap min ap max
RDHT 07T1MO-FA o 010 020 03 2,0 %
RDHT 0702MO-FA ° 010 020 03 2,0 @
RDHT 1003MO-FA ° 010 030 03 2,5 é
RDHT 12T3MO-FA ° 010 030 03 3,0 [T
RDHT 1604MO-FA o 0,10 040 03 4,0 g
=

RDHX 05 MOE

Q) -

Abmessungen
Dimensions 1

0501 5,000 2,20 1,51

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 120

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth

==
oS
Lo
-+
a0
—
g
o
==
=
<=
O
Nm
o oo
s
o]
T
o
IC.IDJE
L
< E
T 5
w o

ISO

Geometrie
Geometry

3|2
g E rs f min f max ap min ap max E 5
£
L
RDHX 0501MOE m O 005 015 0,3 1,5 g'cg
= U
I o
©
O o
% o
&=
=
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 187
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

RDHX MOT

Abmessqngen d d s
Dimensions 1
7 0702 7,000 2,80 2,38

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

‘ 07T1 7000 28 = 198

@ Py 1003 10,000 390 3,18
]& 1213 12,000 390 397

A s 1604 16,000 520 4,76

2 2006 20,000 520 6,35
o
=
]
&)
52
2 o Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 118, 120, 122
€3
oG ol . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
m = e > Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
o o 2
2 £ £ ISO Talm
o o D - Q< 0D O W oo
(:F) © 8 8 8 8 E g g g rz fmin fmax apmin apmax
RZ2N
s 5 RDHX 07T1MOT m O o o 010 0417 05 2,0
=
@ 2 RDHX 0702MOT [ BN | o o 0,10 0,20 05 2,0
S % RDHX 1003MOT [ BN | o o 0,10 030 05 2,5
% % / RDHX 12T3MOT L e O O 010 035 1,0 3,0
& = RDHX 1604MOT N o o 020 040 1,0 4,0
o
% 2 RDHX 2006MOT om o o 020 060 1,0 50
g 2
=3
n
T
—
% 5 RPET 12 Abmessungen d s
E e Dimensions i
=
orC =
w -
= 7 1204 12,000 440 476
X >
o
o -
(&) hel
IL
= = =
= s
28
ga
=t
<=
O
o i
wn P
P . .
% S Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
% % Materialien/ Grad Radius Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
=5 = € Feed per tooth Cutting depth
L O D O
EE ISO
88 232
E wn g % g rs fmin fmax apmin ap max
g
g § RPET 1204MOSN o o o 012 040 05 3,0
o,
= _
O <
an =
Z=
=
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
[j] PR AME T @ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / O not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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RPET 15-M

WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

Abmessqngen d d s
Dimensions 1
1505 15,875 5,50 5,56
)
o
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 24

- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
D D
£E ISO
5 & S
© NN o r f f a a

0 O K~ B min max pmin p max
RPET 1505MOS-M e o O 012 050 05 3,5
RPEW 12 Abmessungen
. : d d S
Dimensions 1
1204 12,000 4,40 4,76
A
o
an
d * <S
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

. . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
2> Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
o O
EE ISO
D 8 Q8 woouw
o} 38 xS r f f a_a

E O 0 O M~ € min max p min p max
RPEW 1204MOSN m e e OO 0,10 040 05 3,0

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

ECKFRASER

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION
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KOPIERFRASER WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER ECKFRASER PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

=
[TT)
E
<C
)
o
[=)]
Ll
=
I
(&)
[97]
w
(=]
=
w
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SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS
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RPEW 15

Abmessungen

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

Dimensions d d S
1505 15,875 5,50 5,56
i
d \ <S
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 24
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
D D
£ 5 ISO
D 8 n o o
© N &5 r f o f a_ a
0 O I~ 3 min max p min p max
RPEW 1505MOS e o O 0,5 050 05 3,5
RPEX-12 Abmessungen d .
Dimensions 1
1204 12,000 4,40 476
i
Yoools
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e > Materialien/Grade Radius 00y per tooth Cutting depth
o D
£ 5 ISO
o D o o
©cS QS r f f a_ a
o ©0 € min max p min p max
RPEX 1204MOSN-12 o o 012 040 05 3,0

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

SBKX 22

Abmessungen
Dimensions

2207 22,000 22,000 8,50 3,22

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

wn
[am
w
~
=
=2
o
52
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 36 2 o
=
Vorschub pro Zah Schnitttieft §%
. . orschub pro Zahn chnitttiefe o5
2> Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth i -
o O =)
£E ISO 2
88 g 2
g rz f min f max ap min ap max w
© o w»
&
B —
SBKX 2207DZER ° 035 080 05 3,0 & 5
oo
o =
oS
=
o=
25
[ =t
L&
g3
£3
5
e
N =<
=g

SBMR 22 Abmessungen

. . d S m
Dimensions

2207 22,000 22,000 8,50 2,82

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 36

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

==
e
o=
=5
=g
—
g=
o
==
=
<=
O
Nm
o oo
B
S
x5
o
IC.IDJE
L
< E
T 5
w o

@ > Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
T @
EE ISO
o O
83 g s
g g rs f min f max a‘p min ap max E
[-<] - »
=
SBMR 2207DZSR oo 035 080 12 150 z &
= U
I o
8 <
N
[a)ya)
Z=
=
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / O not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 191
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WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER ECKFRASER PLANFRASER
SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS FACE MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

SCKR-F

Abmessungen
. : d S a
Dimensions
IN
09T3 4,000 9,525 3,97 1,50
1213 6,000 12,700 3,97 1,10
S
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 40, 42
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
o D
EE ISO
o D o
©6 Q r f f a_a
0 € min max p min p max
SCKR 09T340EN-F O 4,0 0,05 0,21 0,3 4,0
\'J' SCKR 12T360EN-F m] 60 008 026 03 6,0
DEW 09
g
S Abmessungen
Dimensions d S q,
@
e 0903 9525 9525 318 440
<
ol
* —y
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 150
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
o % Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
[4)
EE ISO
o D n o o
G ~Q S r f oo a_ a
O ©O ©o € min max p min p max
SDEW 090308EN 080 0,0 0,30 1,0 45
SDEW 090308SN ° 0,80 0,0 0,30 1,0 45

o]

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014

® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



SDEX 09-74

Abmessungen

WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

Dimensions d s q
0903 9,525 9,525 3,18 4,40
] A
k]
o A
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 150
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
D D
£E ISO
o D o
G Q r f f a a
0 € min max p min p max
SDEX 090308FN-74 ° 08 010 030 05 45
SDGX 12-FM Abmessungen
. . d s S
Dimensions 1
© 1205 12,700 12,700 5,56 6,35
/// \\\\
s
S
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 94, 96
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e > Materialien/Grade Radius 00y per tooth Cutting depth
o D
EE ISO -
58 g3
e é g rs f min f max a‘p min ap max
SDGX 120508EN-FM [y | 08 005 015 1,0 120

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

ECKFRASER

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION
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2014

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

SDMT 12

Abmessungen
Dimensions

1205 12,700 12,700 5,00 4,40

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 82

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
Feed per tooth Cutting depth

ECKFRASER

Materialien/Grade Radius

ISO

Geometrie
Geometry

M9315
M9325
8215
8230
8240
Qo

3 min max p min ap max

SDMT 120508SR-F

[ ]
(0]

08 007 025 10 50

SDMT 120508SR-M e o 00 08 010 025 10 100

SDMT 120508PR-R o o o o 08 010 025 10 100

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

i
(=]
g
|
o
o=z
L

=z
I m
8<
o &
%D
5=
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® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
194 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

SDMX 12-M

Abmessungen
. : d S S
Dimensions 1
1205 12,700 12,700 5,56 6,35

s
S,
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 94, 96
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
D O
£t ISO o
388 S 3
g g rz fmin fmax apmin apmax
SDMX 120508EN-M [y | 08 008 018 1,0 120

SEEN

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

ISO

Geometrie
Geometry

Abmessungen
. . d S m
Dimensions
1203 12,700 12,700 3,18 1,6
1204 12,700 12,700 4,76 1,6
1504 15,875 15,875 4,76 2,0

Materialien/Grade

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

Radius  * poog per tooth Cutting depth

n w o

EHHE C e e e e
SEEN 1203AFFN °o o 005 030 05 6,5
SEEN 1203AFSN o o e o o 0,15 0,40 1,0 6,5
SEEN 1204AFFN e O 0,05 040 05 6,5
SEEN 1204AFSN o o 0,15 0,40 1,0 6,5
SEEN 1504AFSN e o o o o 0,20 0,40 1,0 9,0

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

ECKFRASER

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION
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WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER ECKFRASER PLANFRASER
SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS FACE MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

SEER

Abmessungen
) : d S m
Dimensions

1203 12,700 12,700 3,18 1,6

1204 12,700 12,700 4,76 1,6

1504 15,875 15,875 4,76 2,0

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

. . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
2= Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
o O
£ £ ISO o
88 8§38% r f f a a

QE, %’ g % € min max 0 min p max
SEER 1203AFEN ° 020 030 05 6,5
SEER 1203AFSN e o o o 020 040 10 6,5
iﬁg SEER 1204AFEN o 0,20 040 05 6,5
¥ SEER 1204AFSN o o 020 040 1,0 6,5
SEER 1504AFEN o 020 040 05 9,0
SEER 1504AFSN e o o o 0,20 040 05 9,0
SEET 09 Abmessungen
. : d S d
Dimensions 1
09T3 9,525 9,525 3,97 3,50
o
s
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 26, 28

- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
o O
£ g ISO
38 S3ege
e é é § s g rs fmin fmax apmin apmax

SEET 09T3AFEN E EEEN 008 030 03 45

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

SEET 12

Abmessungen
Dimensions

1204 12,700 12,700 4,76 5,50 1,60

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

o
N4 S
o
N /\
A
S n
=~ o
w
=
=
=)
[&)
i
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. ‘2 j
c =
Vorschub pro Zahn ~ Schnitttef %2
T . orschub pro Zann cnnittiere O 5
2> Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth i e
o D
£ E ISO =
S 3 o o =
o D Al S 1 OO o
S S oo 23 r f f a a &
@2 YFY e min max p min p max @
= = oo »
Ll oc
2
SEET 1204AFEN ° 020 040 05 6,5 £5
=
SEET 1204AFSN e o o ° 020 040 10 6,5 o
19 25
o 9
Z v, [FE)
2 &
£3
£3
55
@
N <
=3
%)
o
L
SEET 12-FA Abmessungen 5
N d s d, m 23
Dimensions T o
i
= d
1204 12,700 12,700 4,76 5,50 1,60 5=
X >
o
o
2z [&)
o
A = =
wo
=+
s a0
=
- w Q-
==
=
<=
b
wn P
i i [am
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. % S
Vorschub pro Zahn Schnitttiefe i e
[P =
2 > Materialien/Grade Radius " 0 per tooth Cutting depth 2E
T @ - O
EE ISO -
<o) 8 - M~
S 8L r f f a  a =
€ min max p min p max [T}
= - 9
Tk
SEET 1204AFFN-FA m e 0,05 040 02 45 g’ cL;)
T
=
QA 2:) é
9]
z<—v
&=
=
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER ECKFRASER PLANFRASER
SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS FACE MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

SEET 12-PM

Abmessqngen d s q,
Dimensions
12T3 13,400 13,400 3,97 4,20
o
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
o D
£E ISO ol
88 $38%8 i o ls e la
%’ %’ S8 T, min max p min p max
SEET 12T3M-PM © o o o 020 035 1,0 6,5
AN
9]
<V
Abmessqngen d s q,
Dimensions
1204 12,700 12,700 4,76 5,50 1,60
°
s
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
o D
EE ISO
88 Quege
C’E" S8 S T, fmin fmax apmin apmax
SEEW 1204AFEN 010 040 05 6,5
SEEW 1204AFSN e O 015 040 10 6,5

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

SEMT 09

Abmessungen
Dimensions

09T3 9,525 9,525 3,97 1,21 3,50

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

°
5
- wn
o
w
=
=
3
i
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 26, 28 2 o
£3
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe o
2 > Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth i e
D D
EE ISO i
S 3 0 o 2
o L NS Lo o o
©o 28R S r f f a a 5
%’ % O © ©o € min max pmin p max

[a s i}
S
SEMT 09T3AFSN e 0o 0 0 o 012 035 05 45 2E
& o
o =
w —
=
o=
D =
S
22
g3
Z3
=
w D
= w
HE
=3

SFCN 12 Abmessungen

. . d S m
Dimensions

1203 12,700 12,700 3,18 0,80

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

ISO

Geometrie
Geometry

€ min max ap min ap max

MO0315
H10

SFCN 1203EFFR

u

[}
o
o
[$)]
o
wW
o
o
[é;]
©
o

(92}
—
o
L
<€D
=
L
-
[an]
<t
>
L
o]
=

]

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER ECKFRASER PLANFRASER
SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS FACE MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

SNGX 13

Agmessqngen d s q,
imensions
1305 13,200 13,200 6,36 5,90
o
- S _—y
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 98
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
o D
£ g ISO
o D o o
G QS r f f a  a
o ©o € min max p min p max
— SNGX 130512SN-M ° o 120 0,15 0,35 ° °
— SNGX 130512PN-R o o 1,20 0,15 0,40 - -
|9
SNHF-M Abmessungen
. . d S m
Dimensions
1204 12,700 12,700 4,76 0,50 2,00
1504 15,875 15,875 4,76 1,10 1,40
1|
s
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
o D
£ g ISO -
388 988 ¢ ‘
%’ % % rs min max apmin apmax
SNHF 1204ENSR-M ° 015 040 1,0 6,0
SNHF 1504ENSR-M 015 040 10 9,0

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

Abmessungen
Dimensions

1204 12,700 12,700 4,76 0,95 1,40
1504 15,875 15875 4,76 1,30 1,40

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

S
i
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. g
[T
.- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe S
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth i
o O
£ £ ISO -
88 La288¢2esyg
% % g % g E n rs fmin fmax apmin apmax
SNHN 1204ENEN o o 010 040 05 9,0

SNHN 1504ENEN ® o 0 O o0 0,10 040 05 135

o]

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

&
= o
Sk
I wl
o n
o=z
w

=4
o
o<
il
S o
=z
=

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 201
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

SNHQ AZ

Abmessungen
Dimensions

. 1102 11,000 11,000 2,30 4,30

8 1103 11,000 11,000 2,70 4,30
/ 1203 12,700 12,700 3,20 5,00
1204 12,700 12,700 4,50 5,00

CeTAL A 1206 12700 12700 540 500
PEALA Ay Ny gmae
Q% N e 1207 12,700 12700 7,00 500

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 106, 110

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

ECKFRASER

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth

ISO

Geometrie
Geometry

8215

8230

8240
Qo

3 min max p min ap max

SNHQ 1102AZTN

SNHQ 1103AZTN

SNHQ 1203AZEN °

SNHQ 1203AZTN °

SNHQ 1204AZEN o
SNHQ 1204AZTN °

SNHQ 1205AZEN o

SNHQ 1205AZTN °

SNHQ 1207AZEN o

SNHQ 1207AZTN °

020 0,50 = =
0,20 0,50 - -
020 040 ° °
020 0,40 - -
0,20 0,440 ° °
020 0,40 - -
0,20 0,50 = :
020 0,50 - -
0,10 0,50 = =
020 0,50 - -

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

e O @€ O e O e O O e

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

i
(=]
g
|
o
o=z
L

=z
I m
8<
o &
%D
5=
=

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
202 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

SNHQ 12 TRL

Abmessungen
Dimensions

1203 12,700 12,700 3,20 5,00 15
1204 12,700 12,700 = 4,50 5,00 15
1205 12,700 12,700 5,40 5,00 15
1207 12,700 12,700 7,00 5,00 15

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

DETAIL A !A v (TRL) y=15°

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 106, 110

ECKFRASER

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth

ISO

Geometrie
Geometry

8240
Qo

3 min max p min ap max

SNHQ 120305TRL
SNHQ 120310TRL
SNHQ 120315TRL
SNHQ 120405TRL
SNHQ 120410TRL
SNHQ 120415TRL
“ SNHQ 120505TRL
SNHQ 120510TRL
SNHQ 120515TRL
SNHQ 120705TRL
SNHQ 120710TRL
SNHQ 120715TRL

050 020 0,40 = =
1,00 020 040 - -
1,50 0,20 0,40 = ®
050 020 0,40 - -
1,00 020 040 ° °
1,50 020 040 - -
050 020 0,50 = =
1,00 020 0,50 - -
1,50 020 0,50 = =
050 020 0,50 - -
1,00 020 0,50 = =
1,50 020 0,50 - -

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

O @€ O O O @€ O O e O e o

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

i
[==p)
Tk
i
o o
Q=
L

=z 4
I m
8<
i
%O
&=
=

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 203



ﬁ-
A
-
Q\

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

SNKT 12-M

Abmessungen
Dimensions

1205 12,700 12,700 5,56 5,20

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

S
n
o
w
=
=
o
&)
2
w =
2 o Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 30
2
S = Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
&5 - .
m x e > Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
o o @
2 €& ISO
e} o D Qo o
& 6o I r f f a a
@ %’ S8 € min max o min p max
oc w»
L oc
2 e
£5 SNKT 1205AZSR-M e o O 015 050 1,0 6,5
Do
w —
T =
o=
D =
< S
22
£
Z£3
% &
o
N =<
=3
%)
T
o
w5 SNKX Abmessungen
< O . . d S m
T o Dimensions
o€ =
W o
5= 1204 12,700 12,700 4,76 1,00
X >
S 1504 15,875 15,875 4,76 1,35
(&)
==
wo
°
=gs!
=
o8 °
= 4
<=
N O
W
wn P
P . .
% S Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
i % Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
@D — iali i
=5 == Materialien/ Grade Radius  *roeq per tooth Cutting depth
o O D O
EE ISO
&8 e
E @ E rs f min f max ap min ap max
E&
g “%J SNKX 1204ENFN o 0,05 040 05 9,0
Dy SNKX 1504ENFN o 005 040 05 135
o &5
[ e
Z=
=
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

SNMT 12

Abmessungen
Dimensions

1205 12,700 12,700 5,56 5,20

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

wn
o
w
=
=
=)
[&)
o2
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 30 2 o
£z
o .. Vorschub pro Zahn Schnitttiefe o5
2> Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth i e
o @ a
% § ISO D 1 W O é‘
- - A g LW Qo
©o S 8 8 8 K 2 x rz fmin fmax amin amax c:;:)
S =E=E=® 0> P P o
Ll oc
L
SNMT 1205AZSR-M © o 0 0 0 0o 015 050 1,0 6,5 = 5
Be
&=
25
SNMT 1205AZSR-R e o o o o o 0,18 050 1,0 6,5 il
£3
55
= w
He
=3
%)
T
oc
SNUN Abmessungen w5
. . d S m r <O
Dimensions ¢ Co
o =
w -
1204 12,700 12,700 4,76 2,30 0,8 S =
X >
1504 15,875 15,875 4,76 2,80 1,2 S
[&)
==
wo
2k
28
=
oo
+
<=
N @
&5
i i [am
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. % S
Vorschub pro Zahn ~ Schnittie i
. I orschub pro Zahn chnitttiefe =
° > Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth 2E
© @ - O
ISO .
[CRG 8
g ‘C;I, rs frnin fma\x ap min ap max E 1)
Tk
SNUN 120408 ° 080 0,10 040 1,0 9,0 g' §
SNUN 120412 o o 120 0,10 040 12 9,0 2w
I o
SNUN 150412 o o 120 0,10 040 12 135 T
=f=
Zz
=
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
[j] PR AME T @ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

SOMT 09

Abmessungen
Dimensions

09T3 9,550 9,550 3,97 3,50

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 78, 80

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
Feed per tooth Cutting depth

ECKFRASER

Materialien/Grade Radius

ISO

Geometrie
Geometry

M5315

M9315

M9325

M9340

M8310
8215
8230
8240
7010
7025

Qo

3 min max p min ap max

n SOMT 09T308-M

080 012 040 10 80

<

%

SOMT 09T304-Ml ° o m e o 00O 040 008 03 05 80

O

SOMT 09T304-P ° ® e 0O 040 008 03 05 80

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION
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® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
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SPET 12 AD

WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

Abmessungen
Dimensions

1204 12,700 12,700 4,76 5,50 1,90

s
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 100, 102
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
2= Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
o O
€& ISO
o D o o
c6 QS r f f a_a
o o0 € min max p min p max
SPET 1204ADEN ° 012 040 10 12,0
SPET 1204ADSN ° 0,12 040 1,0 12,0
AN
=l
SPET 12§ Abmessungen
L d s d,
Dimensions

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

1204 12,700 12,700 4,76 5,50

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 100, 102

- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
2> Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
v D
€& ISO
[o) 8 o o
© QS r f f a_ a

O ©O € min max p min p max
SPET 120408S o o 08 017 040 1,0 120

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014

® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

ECKFRASER

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

i
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i
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SPEW 12 AD

Abmessungen
Dimensions

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

1204 12,700 12,700

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

ECKFRASER

Materialien/Grade

ISO

Geometrie
Geometry

8230
8240

4,76

5,50

1,92

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 100, 102

Radius

Vorschub pro Zahn

Feed per tooth

min

f

max

Schnitttiefe

Cutting depth

a

p min

p max

SPEW 1204ADEN
SPEW 1204ADSN

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS
[

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

SPGN

Abmessungen
Dimensions

0,10
0,12

0,40
0,40

1,0
1,0

12,0
12,0

0903 9,525 9,525
1203 12,700 12,700
1504 15,875 15,875

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Materialien/Grade

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

ISO

Geometrie
Geometry

8230
8240

3,18
3,18
4,76

Radius

1,64
2,47
2,96

Vorschub pro Zahn

Feed per tooth

min

f

max

Schnitttiefe

Cutting depth

a

pmin

a

p max

SPGN 090308
SPGN 120304
SPGN 120308
SPGN 150408
SPGN 150412

2/PRAMET

i
(=]
g
|
o
o=z
L

=z
I m
8<
o &
%D
5=
=

® O e O

208

0,8
04
0,8
0,8
1,2

0,10
0,10
0,10
0,10
0,10

0,25
0,25
0,25
0,35
0,35

1,0
0,5
1,0
1,0
1,2

6,0
9,0
9,0
13,5
13,5

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

SPGN 25 DZSR

Abmessungen
. . d S m 1)
Dimensions e
=
2506 25,000 25,000 6,35 3,54 29
— i =
S =3
QS T
Ll
(&)
=

.
* s 1%}
[am
(NN}
=
[
=2
(&]
@2
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 38 2 o
Es
. . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe oG5
2> Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth i e
o @ =)
EE ISO 2
o D o b e o
GXO) S8 r f f a_ a &
r} 8 e 3 min max p min p max

o w»
&
B —
SPGN 2506DZSR e o O 045 060 20 18,0 & 3
Do
ieft
=
o=
D =
g¢g
T g
£3
5%
==
ﬁ =
=g

SPKN EDE Abmessungen

. . d S m
Dimensions

1203 12,700 12,700 3,18 0,88
1504 15,875 15875 4,76 1,26

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth

==
oS
Lo
-+
a0
—
g
o
==
=
<=
O
Nm
o oo
s
o]
T
o
IC.IDJE
L
< E
T 5
w o

ISO

Geometrie
Geometry

S o e
g g E g rs fmin fmax apmin apmax E @
£
SPKN 1203EDER ° ° 010 025 1,0 9,0 g‘ <”é
SPKN 1504EDER o o o 010 035 1,0 130 Dy
I o
SPKN 1504EDEL 0 010 035 1,0 130 S
oA
&=
=
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 209
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

SPKN EDS

Abmessungen
Dimensions

> 1203 12700 12,700 3,18 0,88
/ N 1504 15,875 15875 4,76 1,26

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS
\\
/
/
J

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

ECKFRASER

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth

ISO

Geometrie
Geometry

3 min max p min p max

M9315
M9325
8215
8230
8240
H10
S26
Qo
QO

SPKN 1203EDSR ° 030 1,0 90
SPKN 1203EDSL o 015 030 10 90
SPKN 1504EDSR ® o 0 0 040 10 130
SPKN 1504EDSL o 020 040 10 130

[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
([ ]
[ ]
o
—
(6]

[ )
[ )
[ )
o
no
o

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

SPKR

Abmessungen
Dimensions

1203 12,700 12,700 3,18 0,90
1504 15,875 15875 4,76 1,22

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

ISO

Geometrie
Geometry

f

€ min max ap min ap max

M9325
M9340
8230
8240

SPKR 1203EDSR ® o 0o o0 015 030 10 90
SPKR 1504EDSR e o o 025 045 10 120

[92]
[
oc
L
[92]
=
w
|
(22
<
>
[i1]
a
=

=
[TT)
E
<C
-
o
[=)]
Ll
=
T
(&)
[97]
w
(=]
=
w
=

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
210 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



2014

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

Abmessungen
Dimensions

1203 12,700 12,700 3,18 1,00
1504 15,875 15875 4,76 1,00

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

ECKFRASER

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth

ISO

Geometrie
Geometry

% rz f min f max ap min ap max
SPKX 1203EDFR ¢ 0,05 0,30 0,5 9,0 %
SPKX 1504EDFR o 0,05 0,40 0,5 13,0 %
=
SPUN Abmessungen
. . d S m
Dimensions

1203 12,700 12,700 3,18 2,47
1504 15,875 15875 4,76 2,80
1904 19,050 19,050 4,76 3,45

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

==
e
Lo
-+
a0
—
=
o
==
=
< <
O
Nm
o oo
“ e
]
=3
o
IC.IDJE
L
< E
T 5
w o

2> Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
D D
ISO .
©© § E § rs f min f max ap min ap max E @
Tk
SPUN 120304 ° 04 010 030 05 9,0 g‘ cL;)
SPUN 120308 o o o 08 0,10 030 1,0 9,0 Dy
D SPUN 120312 . 12 010 030 12 90 52
SPUN 150412 o o 12 010 040 12 130 ==
SPUN 190408 ° 08 010 035 1,0 16,0 =
SPUN 190412 ° o 12 010 035 12 16,0
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
[j] PR AME T @ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 211
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

SPUN S

Abmessungen
Dimensions

2506 25400 25,400 6,35 4,43

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

n

[am

(NN

—

=

)

(@]
2
2 o Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 38, 36
£2
X e
oG ol . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
m x e > Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth

a o O

- EE ISO -

e 88 ge8 f f

»n g 8 [72] rz min max apmin apmax
0
L
' 3 SPUN 250616S ° 16 040 060 16 18,0
=
& 2 SPUN 2506208 e o o 20 040 060 20 180
2c D
L5
E =
2
=
£ 3
= T
w) O
= w
g
=3

TBMR 27 Abmessungen
) : d S m a
Dimensions

30°

2707 27,496 15875 7,94 3,20 4,61

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

\

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 84

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

ISO

Geometrie
Geometry

8240
8026T

€ min max ap min ap max

TBMR 2707PZSR ° o 020 060 15 180

74

i
(=]
g
|
o
o=z
L

=z
I m
8<
o &
%D
5=
=

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
212 Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.



WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

TCMT 16-FM

60°

Abmessungen
Dimensions 1

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

16T3 16,500 9,525 4,40 3,97

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 154, 156

- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
D D
£E ISO
$ 3 e 3
© g g rz fmin fmax apmin apmax
TCMT 16T304E-FM ° 04 010 0,25 ° °
TCMT 16T308E-FM 08 0,10 0,25 - -
TNJF 12 Abmessungen
Di . 0] d s m
imensions
1204 22,000 12,700 4,76 2,41
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
e = Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
o D
EE ISO
88 z 8
é g rs fmin fmax apmin apmax
TNJF 1204ANEN o o 0,10 040 20 6,0

VAY

2/PRAMET

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014

® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014

Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability.

ECKFRASER

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION
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WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER ECKFRASER PLANFRASER
SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS FACE MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

TPCN 16

Abmessungen
Dimensions () d s m a
2
9 1603 16,100 9,530 3,18 2,45 1,2
2/ NS
‘\ 6 /l 90° R
/ 75% o
0) g b
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
o % Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
(4]
£ g ISO
o D o o
©cS QS r f f a  a
o ©o € min max p min p max
TPCN 1603PDSN o o 012 025 16,0 16,0
TPKN ER Abmessungen () d s m
Dimensions
p | 1603 16,500 9,530 3,18 2,45
- S 2204 22,000 12,700 4,76 3,55
{\ S ) 90°
PRRR0 ¢ b s
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
o % Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
[4)
£ g ISO
o D n o o
©©e § § § rs fmin fmax apmin apmax
TPKN 1603PDER 010 020 1,0 16,0
TPKN 2204PDER ° 010 025 10 220

A

2/PRAMET
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

TPKN SR

Abmessungen
Dimensions 0 d s m %
&5
) 1603 16,500 9,530 3,18 2,45 g e
- N 2204 22,000 12,700 4,76 3,55 % E
| S N2 = o
\\ // 7. ° (<-:)
< ~ So = ey

L0 N\ s L

wn
[am
=
3
2
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. ‘g 3
E =
(=]
.- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe S=
2> Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth i E
o @ =)
£ E 9
3 (% ISO S oo © 0 §
© é § § E c‘)': (?) rz fmin fmax apmin apmax — :
TPKN 1603PDSR o o ° 020 0,25 1,0 16,0 E%
TPKN 2204PDSR ° ° o 0,20 0,30 1,0 22,0 % ‘é
5=
A o+
23

TPKR Abmessungen

. . 0] d S m
Dimensions

60°

1603 16,500 9,530 3,18 2,45
% 2204 22,000 12,700 4,76 3,55

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

ISO

Geometrie
Geometry

f

€ min max ap min ap max

M9325
M9340
8230
8240

TPKR 1603PDSR o o o 010 030 10 16,0
TPKR 2204PDSR 0,10 040 10 220

A

i
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i
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i
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

TPUN

Abmessungen

Dimensions () d S

1103 11,000 6,350 3,18
— 1603 16,500 9,530 3,18
2204 22,000 12,700 4,76

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

11°
o
ik

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

ECKFRASER

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth

ISO

Geometrie
Geometry

8215
8230
H10
S26
Qo
QO

3 min max p min p max

TPUN 110304
TPUN 110308
TPUN 160304
TPUN 160308
TPUN 160312
TPUN 220408 o
TPUN 220412

o 040 010 o015 05 11,0
080 010 o015 10 11,0
040 010 020 05 160
080 010 020 10 16,0
120 010 020 12 16,0
080 010 025 10 220
120 010 025 12 220

O

>

e 6 6 ¢ o O o

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS
O @€ O e O
C e O e e

KOPIERFRASER WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

i
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g
|
o
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® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

VCGT 22-FA

Abmessungen ()
Dimensions

2205 22,000 12,700 5,50 5,20

S
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 144, 146, 148

- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
o % Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
[}
£ 5 ISO
o D ~
©© % rz fmin fmax apmin ap max

VCGT 220515F-FA 15 005 100 05 20,0
. VCGT 220520F-FA 20 005 150 05 18,0
VCGT 220530F-FA 30 005 250 05 160
XDHW Abmessungen
Dimensions () d d s
I 0702 6,900 6,500 2,95 2,38
10T3 10,600 10,000 3,95 3,97
ko]
Y
@/, sl
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

. . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
2> Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth
o D
3 ISO lalolw
© © é g § § rs frnin fma\x apmin apmax

XDHW 070210EN m m O O 1,0 005 022 0.2 1,0
XDHW 070210SN m moO 1,0 005 022 02 1,0
m o 1,0 005 03 02 1,0

XDHW 10T310SN

2/PRAMET
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ECKFRASER

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

2014

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION
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XNGX

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

ECKFRASER

ISO

Geometrie
Geometry

8215

8230

Abmessungen
Dimensions

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

0604
0906

Materialien/Grade

10,500
16,500

5,260 3,70
6,350 4,90

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 14, 16, 18, 20

Schnitttiefe
Cutting depth

Vorschub pro Zahn

Radius Feed per tooth

r f f a a

3 min max p min p max

XNGX 0604ANSN
XNGX 0906ANSN

&
Q2

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS
e’

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

XNHQ

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm].

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

ISO

Geometrie
Geometry

8230

8240

Abmessungen
Dimensions

)

013 025 07 30
017 050 08 50

1205
1606

Materialien/Grade

12,700
16,000

10,000 5,40 4,70
12,000 6,40 5,90

0,5 x 45°
0,5 x 45°

Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 112, 114

Schnitttiefe
Cutting depth

Vorschub pro Zahn

Radius Feed per tooth

3 min max p min ap max

XNHQ 1205AZTN
XNHQ 1606AZTN

2/PRAMET
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

XOEN 12

Abmessungen
. . S C x 45° a a
Dimensions P max

12T304LF 12,000 4,000 = (5°) 3,3
12T304RF 12,000 4,000 - (5°) 3,3
®© = 12T308LF 12,000 4,000 - 1,20 3,3
y 12T308RF 12,000 4,000 - 1,20 3,3
@ 12T308RH 12,000 4,000 = 1,00 10

12T3AZ08 12,000 4,000 0,80 1,20 3,3

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 88

ECKFRASER

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth

ISO

Geometrie
Geometry

D720
Qo

3 min max p min ap max

XOEN 12T304LF
XOEN 12T304RF
HMU XOEN 12T308LF
XOEN 12T308RF
XOEN 12T3AZ08RF

04 005 025 0,1 3,3
04 005 025 0,1 3,3
08 005 025 0,1 3,3
08 005 025 0,1 3,3

005 025 0,1 3,3

H B O ® O
SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

XOEN 12T308RH [ 08 005 025 01 100
HMI XOEN 12T3AZ08RH = 005 025 01 100

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION
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INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

XOEN 12NH Abmessungen o
@ Di : S cx45 a .
e imensions
i
g e A 12T304ZZ 12,000 4,000 = 10,80 0,76
% E _ 12T308ZZ 12,000 4,000 - 10,10 0,76
x E 12T3AZZ0 12,000 4,000 0,80 10,00 0,76
Q
T '

bS
g
[am
w
=
)
&)
o2
2 o Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 88
oc =
Co "
o= . . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
UJE e > Materialien/ Grade Radius 00 oer tooth Cutting depth
a o @
2 £ £ ISO
s 88 8
(:F) e E rz f min f max ap min ap max
BE
s 5 XOEN 12T304ZZNH ] 04 005 025 01 0,8
& 2 XOEN 12T308ZZNH ] 08 005 025 01 0,8
S % mm[ﬂmmm XOEN 12T3AZZ08NH ] 0,05 025 0,1 0,8
< S
g
20
s
=3
n
[am
=c  XP-FM
w ('5) Abmessungen s
T o Dimensions
o€ =
W o u
é = — 16 16,000 2,000
>
é 20 20,000 2,500
— 25 25,000 3,170
S 32 32,000 4,000
%3 \w)
S =
=3 d -5l
[a g e
=
oo
=t
<=
N O
g 5
% § Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 140, 142
- (2]
% % Materialien/ Grade Radius Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
= g 2= 1al Feed per tooth Cutting depth
[ B ©
£ £ ISO olm
D 8 - < Q
E @ g g &, f fmin fma\x a min a max
— W == ® € P p
g
g § XP 16ER-FM N 0,05 0,0 05 8,0
= m XP 20ER-FM EEn 007 012 05 100
9]
2= XP 25ER-FM E EE 0,07 0412 03 125
Ll
El § XP 32ER-FM EEE 0,10 0,48 05 16,0
=
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
[j] PR AME T @ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014
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WENDESCHNEIDPLATTEN

INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

XPHT 16

Abmessungen
Dimensions 1

1604 15,875 9,525 4,40 4,76

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

— o}
// \ Vo
o { ) ]
\ /
\\\ /// 3—{\
%-. \ s
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 158

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
Feed per tooth Cutting depth

ECKFRASER

Materialien/Grade Radius

ISO

Geometrie
Geometry

M9325
M9340
8215
8230
8240
HF7
Qo

3 min max p min ap max

XPHT 160412E o o 1,20 0,05 030 12 150
XPHT 160412S 1,20 010 030 12 150

XPHT 160408F-FA ° 08 005 030 08 150

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

KOPIERFRASER WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER
COPY MILLING CUTTERS

FRASER FUR SPEZ. ANWENDUNGEN
CUTTERS FOR SPECIAL APPLICCATION

i
[==p)
Tk
i
o o
Q=
L

=z 4
I m
8<
i
%D
&=
=

® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
® stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 / I not stocked as standard from 1.4.2014
Derzeitiges Lagerbestandssortiment ist abhangig von der giltigen Preisliste. / See price list for current availability. 291



2014

WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

ZDCW

Abmessungen
Dimensions

0703 6,800 6,800 3,18 2,40

PLANFRASER
FACE MILLING CUTTERS

/] 09T3 9,525 9,525 3,97 3,40
S
[am
L
2 Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 128, 130, 132
o
[T
X e
- . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
@ L > Materialien/ Grade Radius Feed peetooth Cutting depth
]
g ISO ol
88 z8388Lg8¢e8s
g g g ﬁ ﬁ ﬁ E E E rz fmin fmax apmin apmax

ZDCW 070304
ZDCW 09T304 [

04 015 150 03 1,0
04 030 200 03 1,0

| |
| |
o
o

SQUARE SHOULDER/SLOT MILLING CUTTERS  SHOULDER END MILLING CUTTERS

WALZENSTIRNFRASER/SCHEIBENFRASER

ZDEW 12

Abmessungen
Dimensions

1204 12,700 12,700 4,76 4,40

KOPIERFRASER
COPY MILLING CUTTERS

Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 128, 130, 132

Vorschub pro Zahn Schnitttiefe

= =
S)
S =
=&
S
[a g e
-
S
o
==
=
<<
[}
N o
o o
@2
o
T o
o
(I.;J)E
H
< =
x o
oo

iali Radius )
2 > Materialien/ Grade Feed per tooth Cutting depth
D D
EE ISO
o @ 8L wouwo
= 6o 8838c988 r f f a_a
E"J === NN N~ K B min max p min p max
g
§§ ZDEW 120408 mE mEE®O OO 08 020 150 03 1,0
=
I m
8 <<
o &5
[a)a)
Z=
=
® Lagersortiment /O Kein Lagersortiment, m Lagersortiment ab 1.04.2014 /O Kein Lagersortiment ab 1.04.2014
@ stocked as standard /O not stocked as standard, m stocked as standard from 1.4.2014 /0 not stocked as standard from 1.4.2014
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WENDESCHNEIDPLATTEN
INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING

ZP

Abmessungen
Dimensions d s d %
=
b5
10 10000 170 220 29
i 12 12000 238 290 3
@ 2 16 16,000 3,18 2,90 =
20 20000 397 400 2
d s 25 25,000 476 4,70
32 32,000 6,35 5,90 @
40 40,000 7,94 7,00 g
50 50,000 794 9,60 iy
Abmessungen [mm]. / Dimensions [mm]. Werkzeuge siehe Seite: / See tools on pages: 134, 138 § 3
o =
=
. . Vorschub pro Zahn Schnitttiefe S &
2> Materialien/Grade Radius Feed per tooth Cutting depth i e
o O =)
3 ISO olalole 3
oK) AR <1 r f f a a &
g g g % & min max 0 min p max - :
ZP 20ER-F a 004 007 03 179 -
é‘ ZP 50ER-F ] 007 0413 03 447 % ‘é
ZP 10ER-FM .. 005 008 03 89 g5
ZP 12ER-FM = 005 008 03 107 £
6 ZP 16ER-FM [ B | 006 0,0 03 14,4 % 2
[j ZP 20ER-FM O 006 0,10 0,3 17,9 E %
ZP 25ER-FM m O 008 013 03 223 =g
ZP 32ER-FM O 008 0,14 03 28,6

wn
oc
ZP 12ER-M nE 006 0,0 03 10,7 o u'é
° ZP 16ER-M m . 007 012 03 144 20
ZP 20ER-M " 007 012 03 179 i
p ZP 25ER-M [ B | 008 015 03 223 ‘é E
ZP 32ER-M En 0,0 0,48 03 28,6 §
ZP 16ER-R [ ] 009 0,5 03 14,4 —
ZP 20ER-R [ ] 009 015 03 17,9 § g
@ ZP 25ER-R n 0,12 021 03 223 33
ZP 32ER-R O 012 020 03 286 = &
ZP 40ER-R [ ] 012 024 03 357 : (%'
ZP 50ER-R a 0,15 025 03 447 § &
55
T

&
[==p)
= =
25
Q=
24
O <
e
&=

=
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GEOMETRIE DER WSP
GEOMETRY OF INSERTS

GRADES FOR MILLING

CUTTING CONDITIONS

VERSCHLEISSARTEN TECHNOLOG. MOGLICHKEITEN SCHNITTGESCHWINDGKEITEN MATERIALIEN ZUM FRASEN
WEAR TYPES TECHN. POSSIBILITIES

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

UMWERTUNGSTABELLEN
MACHINED MATERIALS

226

VERTEILUNG DER ZU BEARBEITENDEN MATERIALIEN
WORKPIECE MATERIALS - CLASSIFICATION

Eine richtige Bestimmung des zu bearbeiteten Materials ist einer
der wichtigsten Faktoren bei der Auswahl des Werkzeuges und der
anfénglichen Arbeitsbedingungen. Um dies zu erleichtern, werden
die bearbeiteten Materialien in sechs Basisgruppen eingeteilt oder
in vierundzwanzig Untergruppen. Es kénnen auch Materialien
kombiniert werden, welche qualitativ die gleiche Art der Belastung
auf die Schneidkante verursachen und dadurch eine &hnliche Art
von Verschleil3 erzeugen.

Daher ist die erste Stufe das Werksttickmaterial einer der (Unter-)
Gruppen zuzuweisen - siehe Tabelle 1 unten.

Tabelle Nr. 1

Gruppe Untergrupp.
Group  Subgroup

P1 Stahl und Stahlguss mit sehr guter (verbesserter
Bearbeitbarkeit; Automatenstahl und kohlenstoffarmer Stahl
Nicht legierter und niedrig legierter Stahlguss und Stahl mit
P2 einem mittleren Kohlenstoffgehalt (0,25<C<0,55); Steifheit
bis zu 900 MPa und eine Harte von 160-255 HB
Weniger bearbeitbarer, nicht legierter und gering legierter
P3 Stahlguss und Stahl mit mittlerem Kohlenstoffgehalt;
P4

Untergruppendefinition

Steifheit bis zu 1000 MPa und Hérte bis zu 300 HB

Mittlerer bis hoch legierter Stahlguss und Stahl
(Ublicherweise mit einem Kohlenstoffgehalt von 0,55<C);
Steifheit bis zu 1270 MPa und Harte bis zu 375 HB

M Ferritischer korrosionsresistenter Stahl
M2 Martensitischer korrosionsresistenter Stahl
M M3 Austenitischer korrosionsresistenter Stahl

M4 Ferritisch-austenitisch (duplex) und superaustenitischer
korrosionsresistenter Stahl

K1 Graugusseisen
K2 Tempergusseisen
K3 Duktiles Gusseisen ferritisch und ferritisch perlitisch

K4 Duktiles Gusseisen perlitisch-ferritisch, perlitischsorbitisch
und perlitisch

Aluminium und seine weichen Legierungen (mit einem
geringen Si Gehalt), teilweise geformt und angegossen
(nicht gehartet); Harte bis zu 100 HB

N1

N2 Harte Al Legierung, teilweise gegossen und gehértet (mit
einem hohen Si Gehalt)

N3 Weiche Cu Legierung, Messing und andere Arten wie
weiches Messing und Bronze

N4 Weniger bearbeitbarer und harte Cu Legierung

S1 Technisch reines Ti, Legierungen o, o+ und B,
verfeinerte und gealterte Legierung

S2 Fe-basierte Legierung

S3 Ni-basierte Legierung

S4 Co-basierte Legierung

Hi Hdchst steifer und harter Werkzeugstahl und gehérteter und
verfeinerter Stahl mit einer Hérte von 40-50 HRC

H2 Geharteter und weiBes Gusseisen 350-600 HY

H3 Geharteter und verfeinerter Stahl mit Harte im Bereich
50-55 HRC

H4 Gehdrteter und verfeinerter (meist Werkzeug) Stahl mit
einer Harte von mehr als 55 HRC

2/PRAMET

Correctly identifying the machined material is one of the most
important factors when choosing the tool and the initial machining
conditions. To facilitate this, the machined materials are divided into
six basic groups, or into twenty-four subgroups, combining materials
that qualitatively cause the same type of loading (straining) on the

cutting edge and therefore a similar type of wear.
Thus the first step is to assign the workpiece material to one of the

(sub)groups - see table 1. below.

Table 1
Korrektur
- Beispiel o
Subgroup definition Standard
group Example Correction
to standard
Steel Iand .clas.t steel W't.h very good (enhanced) &SN 11 109 133
machinability; automatic steel and low-carbon steel
Non-alloy and low-alloy cast steel and steel with a }
medium carbon content (0.25<C<0.55); rigidity of CSN 12 050 1,00
up to 900 MPa and hardness of 160-255 HB
Less machinable non-alloy and low-alloy cast steel 3
and steel with a medium carbon content; rigidity of CSN 15 340 0,80
up to 1000 MPa and hardness of up to 300 HB
Medium- to high-alloy cast steel and steel (usually
with a carbon content of 0.55 <C); rigidity of up to .
1270 MPa and hardness of up to 375HB (resp. 40 CSN 19436 0,60
HRC)
Ferritic corrosion-resistant steel CSN 17041 1,09
Martensitic corrosion-resistant steel CSN 17042 1,06
Austenitic corrosion-resistant steel CSN 17 247 1,00
Ferr|t|9-austep|t|c (duplex) and super-austenitic GSN 17 465 093
corrosion-resistant steel
Grey castiron CSN 42 2425 1,00
Tempered cast iron CSN422545 0,95
Ductile cast iron ferritic and ferrite-pearlite CSN 42 2304 0,90
Ductile cgst iron pearlite-ferritic, pearlite-sorbitic 39N 42 2307 0,85
and pearlite
Aluminium and its soft alloys (with a low Si content),
particularly formed and cast (non-hardened); CSN 42 4400 1,00
hardness of up to 100 HB
ngd Al glloys_, particularly cast and hardened GSN 42 4330 065
(with a high Si content)
Soft Cu alloys, automatic brass and other types 39N 42 3135 0,60
of soft brass and bronze
Less machinable and hard Cu alloys CSN 42 3145 0,40
Technically pure Ti, alloys o, a-+3 and B, refined TIAI6VA 175
and aged alloys
Fe-based alloys INCOLOY 800 1,20
Ni-based alloys INCONEL 718 1,00
Co-based alloys Haynes 25 0,75
Highly rigid and hard tool steel and hardened and X
refined steel with a hardness of 40-50 HRC CSN 19854 115
Hardened and white cast iron 350-600 HV CSN 42 2483 1,10
Hardened and refined steel with hardness in the %
50-55 HRC range CSN 19 552.4 1,00
Hardened and refined (mostly tool) steel with GSN 19 436.4 0,95

hardness of more than 55 HRC
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GEOMETRIE DER WSP

TYPE OF CUTTING INSERTS

Werkstiick-Stoffgruppe

gz i jedto i
53 WSP Workpiece material group o . Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: L
£ [T ds)
§§ Insert . y Funktionsdiagramm / Application range Descripton  ADEW 120308SR 6 2
- 5
=
c o 14,0 =
£ £ =
= g NOm L 12,0 - Geometrie ohne Spanbrecher = 2
H i - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe K und H, weiter einsetzbar fiir die E %
E 10,0 Materialien der Gruppe P und vereinzelt auch fiir M o O
B ==
g s 80 - Geometry with zero rake 3]
; ' . g E § - Suitable for machining material groups K and H; can also be used with material group P and
(11] Profg d?lr Ha'\upttsfchne\(;ikame 53 NO N Y, \ potentially group M
Q rofile of cutting edge & 2 \ a @
< £= £ D
= “ 40 = c'-',g
o =
w =
02 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: = S
§ o w
% o= x
5 ER=H N | [ | f. 0,20 - 0,30 [mm/Zahn] / [mm/tooth] =
= S 0 0,1 02 03 04 05 = E
@ Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mmtooth] a 1’0 - 10’0 [mm] 8 o
r (5] (Lg
2= wep Werkstiick-Stoffgruppe Beschrelb Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: =
£ § lnssen Vi B I G Funktionsdiagramm / Application range Dzzzriﬁ:oﬁ ADEX 11T304FR-FA, ADEX 11T308FR-FA, 28
g = =
83 P ADEX 11T316FR-FA £ 35
==
D
= 14,0 N &
g2 \ > 9
55 ] \ - Hoch positive Geometrie mit einer scharfen Schneidkante w s
5 E 12,0 "ADEX 11T304FR.FA. - Hauptanwendung ist die Bearbeitung von Material der Gruppe N ?S' '-'DJ
@ = ADEX 11T308FR-FA - Polierte Wendeschneidplattenoberfléche, um das Anhaften des zu bearbeitende Materials zu % é
< 510’0 reduzieren =&
(T : 3 =
! £ 2 807 - High positive geometry with a sharp cutting edge
- 8 € 5 &
Y= Profil der Hauptschneidkante ~ @ .3 2 8 - Main application is machining materials in group N o
b Profile of cutting edge ©8 g 6.0 - Polished insert face to reduce sticking of the machined material o L2
s = 2 w =
w ] £ O
a = 3 4,0 (é %
< £2
” - 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: = S
o 2 (&)
Q.= D B
S5 [ | T T f 0,03 - 0,20 [mm/Zahn] / [mm/tooth] &=
2E 0 01 02 03 04 05 : i ! EE
Vorschub  [nmiZan]Fesd 5 mmat] a bezoge_n auf d_|e Mal?e derWe_nde_schneldeane =5
» according to dimension of cutting insert 5 o
w
=
[T}
=
[T
x
I
o
—
(5]
L]
=
(5]
S
—
o
=
I
S
[T}
—

2 > Werkstiick-Stoffgruppe " . . w
38 i h i Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
g I\:]V Sse: Ctpiccelnzene ooy Funktionsdiagramm / Application range gesch_ret!b. e %
88 escripion  ADEX 160608FR-FA 5
[==]
3
14,0 8
| - Hoch positive Geometrie mit einer scharfen Schneidkante —
12,0 [ - Hauptanwendung ist die Bearbeitung von Material der Gruppe N T
= - Polierte Wendeschneidplattenoberflache, um das Anhaften des zu bearbeitende Materials zu 9
< £ 100 reduzieren =
(T . 3
o £ : 80 - High positive geometry with a sharp cutting edge
y=  Profil der Hauptschneidkante & S 2 § - Main application is machining materials in group N _
> Profile of cutting edge g é g 6.0 - Polished insert face to reduce sticking of the machined material ]
w E] £ e
o = 3 40 % e
< . . " ® ¥
- 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: W
o 2 I <
L=
O w
B ] f 0,05 - 0,35 [mm/Zahn] / [mm/tooth] 2=
58 0 01 02 03 04 05 &
Vorschub f. [mm/Zahn]/Feed f. [mmitooth] a 1,0- 13,0 [mm] =
, f )

Werkstiick-Stoffgruppe
Wsp Workpiece material group
Insert

Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Description  ADEX 160608SR-FM

Funktionsdiagramm / Application range

Geometrie
Geometry

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

= 14,0
2 _g —-\ - Hoch positive Geometrie mit mittlerer Umfangsfase
:_E’ s EEN 1\ 12,0 - Einsetzbar fir die Bearbeitung der Materialgruppen P, M, K und S
k- 3T ADEX 160608SR-FM - Mittlere Bearbeitung
= €100 \ - Spezielle Einstellung fiir eine bessere Oberfléchenqualitdt
|-|I- s S 80 - High positive geometry with medium T-land _
O ) S e gu - Suitable for machining material groups P, M, K, and S v
y— | Profil der Hauptschneidkante  RERESSVS| g IRISIFIES S - For medium machining conditions o
>< Profile of cutting edge =0 g 60 ; . " L =
w 2= £ - Special adjustment for better surface quality o 5
= £ <
Q 0,1 = ° 4’0 C'TJ =
< = 25° = §
- 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: =g
22 e
I
SSNNN O f. 0,10 - 0,25 [mmy/Zahn} / [mm/tooth] 25
52 0 0,1 02 03 04 05 ==
@ Vorschub f, [mm/Zahn]/Feed f, [mmitooth] a 1,0 - 13,0 [mm] =
, ) )

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
H Main application K Secondary application [ Supplementary application
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MACHINED MATERIALS
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WsP
Insert

Geometrie
Geometry

=
g2
L
S8
5 €
(DLL

Profil der Hauptschneidkante
Profile of cutting edge

ADKT

Mittlere Bearb.
Medium

=

q)U)
==
o c
EU)
=
» @

Werkstiick-Stoffgruppe

Geometrie
Geometry

Schlichten
Finishing

Profil der Hauptschneidkante
Profile of cutting edge

Mittlere Bearb.
Medium

ADKX

=
82
a<c
==
52
S

Werkstiick-Stoffgruppe

WsP
Insert

Geometrie
Geometry

Schlichten
Finishing

Profil der Hauptschneidkante
Profile of cutting edge

Mittlere Bearb.
Medium

ADMX11-F
Schruppen
Roughing

Geometrie
Geometry

Schlichten
Finishing

Profil der Hauptschneidkante
Profile of cutting edge

Mittlere Bearb.
Medium

ADMX11-M

Schruppen
Roughing

2/PRAMET

Werkstiick-Stoffgruppe
Workpiece material group

EER [

NNN O

ERO0ON

NN N[O

ER0ONDO

oooNo

Werkstiick-Stoffgruppe

ERENO

AN ANNDO

Funktionsdiagramm / Application range

3
=)
=}

1

ADKT 1505PDER-M

Schnittefe/Depth of cut a, [mm]

4,0

2,0

0 0,1 02 03 04 05
Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mm/tooth]

Funktionsdiagramm / Application range

ADKX 15T304ER-F

ADKX 15T308ER-F
ADKX 15T330ER-F

ADKX 15T360ER-F

3

Schnittefe/Depth of cut a, [mm]

—

T
0 005 0,1 0,15 0,2 025 0,3
Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mm/tooth]

Funktionsdiagramm / Application range

14,0 T
12,0 ‘

ADMX 11T304SR-F
= ADMX 11T3085R-F
€100
H
: 801—

g
§ 6,04—
£
3 404—
201 —
T
0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5
Vorschub f. [mm/Zahn]/Feed . [mmitooth]
Funktionsdiagramm / Application range
14,0
12,0 ADNIX 11T304SR-
E’ 10,0 ADMX 11T316SR-M IS
s 80
g
S
g 60
%
3 40
2,0

T T
0 0,1 0.2 03 04 0,5
Vorschub f, [mm/Zahn)/ Feed £, [mm/tootr]

B Hauptanwendungsbereich

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
ADKT 1505PDER-M

Beschreib.
Description

Geometrie mit einem hohen positiven Spanwinkel und Rippen, um den Kontakt zwischen
Span und Oberfléche zu reduzieren

Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P, M und K; kann auch fiir die
Materialgruppe S verwendet werden

Geometry with a high positive face angle and ribs to reduce contact between the chip
and the face
Suitable for machining material groups P, M, and K; can also be used with material group S

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

f. 0,15 - 0,30 [nm/Zahn] / [mm/tooth]

a, 1,0-13,0 [mm]
Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

Description

ADKX 15T3..ER-F

Sehr positive und scharfe Schnittgeometrie

Geeignet fur die Bearbeitung der Materialgruppen P, M und S; potentiell fur die
Materialgruppen K und N

Teilweise geeignet fiir leichte und mittlere Bearbeitung

Very positive and sharp cutting geometry
Suitable for machining material groups P, M, and S; potentially for material groups K and N
Particularly suited to light and medium machining

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

f bezogen auf die MaBe der Wendeschneidplatte
= according to dimension of cutting insert

a bezogen auf die MaBe der Wendeschneidplatte

r according to dimension of cutting insert
Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Descripton  ADMX 11T308SR-F, ADMX 11T304SR-F

- Hochpositive Geometrie mit einer schmalen Schutzfase fiir einen sehr weichen Schnitt.
- Haupteinsatzgebiete sind die zu bearbeitenden Materialien der Gruppe P, M und N

- Sehr leichtschneidend und vibrationsarm

- Verfiigbar auch mit Eckenradius 0,4

- Very positive geometry with a narrow peripheral chamfered edge

- Suitable for machining material groups P, M, and N; also for groups K and S
- Particularly suited to light machining

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
f. 0,07 - 0,12 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
a (0,5)1,0-9,0 [mm]

14

Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
ADMX 11T308SR-M, ADMX 11T304SR-M
ADMX 11T316SR-M

Beschreib.
Description

Hochpositive Geometrie mit einer schmalen Schutzfase fir einen sehr weichen Schnitt.
Haupteinsatzgebiete sind die zu bearbeitenden Materialien der Gruppe P, M und N
Sehr leichtschneidend und vibrationsarm.

Verfiigbar auch mit verschiedenen Eckenradien 0,4 bis 1,6

Very positive geometry with a medium peripheral chamfered edge

Suitable for machining material groups P, M, K, and S; potentially also group N
Particularly suited to light and medium machining

Offered with radii of 0.4, 0.8 and 1.6

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
f. 0,1- 0,18 (0,22) [mm/Zahn] / [nm/tooth]
a (0,5)1,0(1,8) - 9,0 [mm]

P

[ Provisor. Anwendungsbereich
[0 Supplementary application

N Maglicher Anwendungsbereich
W Main application N Secondary application
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GEOMETRIE DER WSP

TYPE OF CUTTING INSERTS

Werkstiick-Stoffgruppe

Workpiece material group Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

WSP

Insert Funktionsdiagramm / Application range

- Description  ADMX 11T308PR-R

Geometrie
Geometry

w
[T ds)
S =
= o
D W
x
= o 14,0 =
£< =3
Ss BNE NN ), - Positive Geometrie mit einer verstarkten Schutztase. =
H i ADMX 117308PR-R - Haupteinsatzgebiete sind die zu bearbeitenden Materialien der Gruppe P, M, Kund S E %
E 10,0 - Besonders geeignet fiir schwierige und unstabile Zerspanungsbedingungen E:( (<_(>
o - w =
- g E 8,0 - Positive geometry with a double T-land o
T bl der Hauptschmeidkant g E g - Suitable for machining material groups P, M, K, and 8
rofil der Hauptschneidkante = S . i i it
E Profile of cuting ecge g s ENE 00 g 6,0 Geometry also suited to less stable working conditions 0 @
£= £ @D oc
2 = 340 = o
o =
20 Schnittbed / Range of cutting conditions: =
c o | chnittbedingungen / Range Of cutting conaitions: =)
L = >
SesENE 00 f 0,15 - 0,25 [mm/Zahn] / [mm/tooth] =
= S 0 01 02 03 04 0,5 = g
@ Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mmtooth] a 1’0 - 9,0 [mm] 8 o
? o W
S
2E wsp WENS IS BT Beschrelb.  Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: é &}
T2 Workpiece material group " ; T eschreib. . i
£ E .~ << =
g § Insert Funktionsdiagramm / Application range Descripon  ADMX 160608SR-F E =
= =
) - 14,0 Rz
2 g B 5x
22 : \ - Hachst positive Geometrie mit kleiner Schutzfase 2 L
S EENEN 12,0 Hoch itive G ie mit kleiner Schutzf @
. S _ AL K[ I - Einsetzbar in allen Materialgruppen auBer der Gruppe H =2
£ 10,07—77*——————— - Besonders geeignet fiir leichte bis mittlere Bearbeitungsverhaltnisse = %
T8 3 =
tIO g § 8,0 \ - High positive geometry with a narrow T-land =
~— _ S e H - Suitable for machining materials in all groups except for group H =
> Profil derHauptschneidkante &0 .3 g g B 11 [] s 60 - Particularly suited to light and medium machining conditions = w
E Profile of cutting edge = % £ § =
= £ =
2 s 5 40 8E
=0
259 0.1 20 Schni . . T = %
H; == ) chnittbedingungen / Range of cutting conditions: 38
2 < D 5
seO000ONOd 0,07 - 0,15 [mm/Zahn] / [mm/tooth 5 =
£3 0 01 02 03 04 05 £ 07-0.15 1/1 ) ‘E =
@ Vorschub . [mm/Zahn)/ Feed f. [mmitooth] a 1,0-13,0 [mm] % 8
’ 3
=
[T}
ez s Werkstick Stoffgruppe Beschreib Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: E ]
gE Workpiece material group Funktionsdiagramm / Application range eschreld. - ADMX 160608SR-M, ADMX 160616SR-M E =
g3 Insert . Description 55
8 mKk NElH ADMX 160632SR-M Sa
Sw
- 14,0 = Q
2 g ADMX 160603R.1 - Hoch positive Geometrie mit mittlerer Schutzfase < 8-
She EEE |\ 12,0 DX 160616SR-M - Besonders geeignet fir die Materialien der Gruppe P, M, K und S = =
- Sic ~ \ AU cledz SR - Fir mittlere Bearbeitungsverhaltnisse 2o
£ 100 - Auch mit Eckenradius 1,6 und 3,2 mm (I) E
= [T}
E 2 —
“l, g 5 80 - High positive geometry with a medium T-land
- ' ) S e g - Suitable for machining material groups p, M, K, and S
> P“’fF','d?I' He"“p‘;,c"“egkame 3% EEE O £ 60 - Suited to medium machining conditions zZ
s rofile of cutting edge g2 2 - Also available with corner radii of 1.6 and 3.2 = o
(=) s 3 40 E
>
< 259 017 20 " : : i . (u_rj =
%; c o ) Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: 2
L= O w
55 w 1(0,15)-0,2 mm/Zahn] / [mm/tooth 2=
£ ng: NNN O 0 01 02 03 04 05 f. 0,1(0,15) - 0,25 (0,3) [mm/Zahn] / [mm/tooth] o
@D Vorschub f, [mm/Zahn]/Feed f. [mmitooth] a, 1,0-13,0 [mm] =
=
[}
2z wsp UER B E Beschreib.  Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: &8
T2 Workpiece material group " : T eschreib. . =2 O
€ E L =
§ § Insert . " Funktionsdiagramm / Application range Description ADMX 160608PR-R % '<§T:
oo
e
s o 14,0 =z =
== B . [N}
£ g’ ENE NN 12,0 — - Positive Geometrie mit verstarkter Schutzfase. o e
- Hic \ - Geeignet fiir die Materialien der Gruppe P, M, K, S und H ==
£ 10,0 - Fur mittlere bis schwierige Bearbeitungsverhaltnisse g
oc g
(ID g s 80 \ - Positive geometry with a double peripheral chamfered edge
= _ S e gu - Suitable for machining material groups P, M, K, and also S and H & ]
>¢  Profi derHauptscneidkante 0.3 g O @ O N $ 6o - Geometry also suited to medium and heavier machining conditions o
Profile of cutting edge s 2 gV \ Ll ==
= g= £ Qg
(m] = 8 40 =5
=
< 21 0.22 a B g e % ()
a5 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: =R
< =
I
SsENE O f. 0,17 - 0,35 [mm/Zahn] / [mm/tooth] 235
52 0,1 0,2 03 04 05 ==
@ =
Vorschub f. [mm/Zahn]/Feed f, [mm/tooth] a 1,0 - 13’0 [mm] o

P

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
H Main application K Secondary application [ Supplementary application
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GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

Werkstiick-Stoffgruppe

2= ; ) ]

[IN] 53 WSP i e et e o . Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
w0 EE P group Funktionsdiagramm / Application range L
S = &3 ingert Pk BN gramm  Aee ¢ Descripon ~ APET 150412EN, APET 150412SN
e

i
X
T = 14,0
w = §2 ’ o )
= A E£ - Geometrie mit positivem Spanwinkel
= % 2 BEN A O 12,0 APET 150412EN - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppen P, M
g % R i - Ensetzbar auch fiir die Materialien der Gruppen K und S und vereinzelt auch fir H
oc 2 £10,0 \ - Verfiigbar in den Schneidkantenausfiihrungen ,E* und ,S*
o= g
[a) - g § 8.0 - Gepmetry with a quitive rakg angle )

W roiidern ” g £ 5 - Suitable for machining material groups P and M; can also be used with groups K and S, and

(<] o m;ruz{e ;lm%nzgg:nte o3 BEN NO g 60 \ potentially group H
% ln—: < 2= £ - Available with ,E* and ,S* cutting edge designs
=uw = ? 40
e @ '
w = 02 - ) -
8 S o o - 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
et o 2D i
o > a £
T = ( E %j SesEEN N[O ‘ ‘ f (0,10) 0,20 - 0,35 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
= 52 0 01 02 03 04 05
8 = %] Vorschub f. [mm/Zahn]/Feed f. [mm/tooth] a 15-12,0 [mm]
S g ?

&= o > Werkstiick-Stoff
] 22 gruppe : ; " ; .
DG 53 wsp Workpiece material group Funklionsdiagramm / Application range Beschreib.  Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
22 is ot o Descripion ~ APET 160408FR-FA
; =
Sz
; o == 16,0 T
[V = C
[} 5 | ‘
=5 »n 2 ‘B [ | 14,0
= = h
%‘ 2 3 & BRI, - Geometrie mit positivem Spanwinkel und minimaler Schneidkantenabrundung
E % E 12,0 - Geeignet fiir die Bearbeitung von NE-Metallen — Materialien der Gruppe N
< <
= E g s 10.0 - Geometry with a positive face angle and a sharp cutting edge
= 1 S e £ 80 - Suitable for machining non-ferrous, i.e. in material group N
L = Profilder Hauptschneidkante ~ @0 .3 [
) [11] Profile of cutting edge ©8 L g
o= 8= £ 60
590 o = H
= = *
25 < 40
= N . N "y
= S ;25' - 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
[&] o 2
D 5 (ot ds
o= Ss | f. 0,05 - 0,40 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
EE 58 0 01 02 03 04 05
% 8 @ Vorschub f. [mm/Zahn]/Feed f. [mm/tooth] “,, 0,8-15,0 [mm]
w
=
E 2 > Werkstiick-Stoffgruppe
= w 2 > g " i i f .
ow g s WSP Workpiece material group Funktionsdiagramm / Aplication range Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
=5 88 Inser »ukNE 9 PP 9 Descripton - APEW 150412ER, APEW 150412SR
=g
23 14,0
o (3 )
g - 2 _g APEW 150412SR - Geometrie ohne Spanbrecher
= = 12,0 - Geeignet fir die Bearbeitung der Materialien der Gruppen K un
S csNON | ! Geeignet fir die Bearbeitung der Materialien der Gruppen K und H
Cz) 5 Hic - Weiter einsetzbar fiir die Materialien der Gruppe P und vereinzelt auch fir M
5 = €100 AN A\ - Verfiigbar in den Schneidkantenausfiihrungen ,E* und ,S*
= ) 3 \ -
; = s 80 - Geometry with a zero face angle
) @ E -3 - Suitable for machining material groups K and H
— LLl  Profil der Hauptschneidkante €0 .3 I 11 g m 6.0 - Can also be used with materials in group P and potentially group M
i o Profile of cutting edge o 2 g " " " « « : :
s L= Z - Available with ,E* and ,S* cutting edge designs
E (I.{.I) < gerundete Kante =] 3 4,0
[95) & rounded cutting edge
D
= . . . -
= o . 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
So g ‘
2= seNOm ] ‘ ‘ f. (0,10) 0,20 - (0,30) 0,40 [mm/Zahn] / [mmytooth]
5 S2 0 0,1 0,2 0,3 04 05
= @ Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mmitooth] ap 1’2 -1 2’0 [mm]
Werkstiick-Stoff ’ . .
WSP e Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

Workpiece material group Funktionsdiagramm / Application range

Insert . M Descripton ~ APKT 1003PDFR-FA

Geometrie
Geometry

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

E’ = 14,0
£ £
:—;’ g’ L} 12,0 APKT 1003PDFR-FA - Geometrie mit einem positiven Spanwinkel und einem Minimum an Schneidkantenverrundung
S iC - Geeignet fiir die Bearbeitung von Nicht-Eisen Metallen, bspw. in der Materialgruppe N
< €100 - Leichte bis mittlere Bearbeitungsbedingungen
LII. r] S 8,0 - Geometry with a positive face angle and minimum cutting edge roundness
R o S e g \ - Suitable for machining non-ferrous, i.e. in material group N
= ¥~ | Profi der Hauptschneickante - IR ] S - Light to medium machining conditions
m & - Profile of cutting edge S £ 6,0
2w X £° : \
5k a £ 7 40
S § <
=g 20 - 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
== o 2
o £ é a.c
25 ] f. 0,10 - 0,25 [nm/Zahn] / [mm/tooth]
== 52 0 01 02 03 04 05
o (2] Vorschub f, [mm/Zahn]/Feed f. [mm/tooth] ap 1,0-9,0 [mm]

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
H Main application K Secondary application [ Supplementary application
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Geometry
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o
- Profil der Hauptschneidkante
= Profile of cutting edge
X
E

0 0,09 24°
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Insert

Profil der Hauptschneidkante
Profile of cutting edge

009
o T ; 24

Geometrie
Geometry

APKT-GM

WsP
Insert

/&

b\

Geometrie
Geometry

Profil der Hauptschneidkante
Profile of cutting edge

APKT-HM

WsP
Insert

Geometrie
Geometry

Profil der Hauptschneidkante
Profile of cutting edge

=
zn“; \15°
7
e

CCMX TSt

)
‘
=0
=
m

Mittlere Bearb.
Medium

Schruppen
Roughing

Mittlere Bearb.
Medium

Schruppen
Roughing

Mittlere Bearb.
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f=4
=3
15}
=
o<
EU)
£8
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Werkstiick-Stoffgruppe
Workpiece material group
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|
]
|
| 4|

NNN O

Werkstiick-Stoffgruppe
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Schlichten
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|
]
|
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Werkstiick-Stoffgruppe
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Schlichten
Finishing
|
]
|
O

Schlichten
Finishing
|
]
|
()
4|
O

ERE0ONO

Schruppen
Roughing

=]

Funktionsdiagramm / Application range

14,0
12,0
£100
= APKT 1003PDER-M
s 80 \
g 60
£
% 40 A
2,0
0 0,1 0,2 0,3 04 0,5
Vorschub f, [mm/Zahn]/Feed f, [mmitooth]
Funktionsdiagramm / Application range
14,0
12,0 \
E 10,0**———<\ APKT 1604PDER-GM
g
s 80 \
% 6,0 \
\
% 40
2,0
0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5
Vorschub f, [mm/Zahn]/Feed f, [mmitooth]
Funktionsdiagramm / Application range
14,0
12,0
E 100
5
2 80
7
S
% 6,0
% 40
2,0
T T
0 0,1 02 03 04 05
Vorschub f, [mm/Zahn]/Feed f. [mmitooth]
Funktionsdiagramm / Application range
B
s 09
H
£ 08
g
3 06

0 005 01 015 02 025 03
Vorschub £, [mm/Zahn]/ Feed f, [mmitooth]

GEOMETRIE DER WSP

TYPE OF CUTTING INSERTS

Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Description ~ APKT 1003PDER-M

- Geometrie mit einem hoch positiven Spanwinkel und schmale Randfasenkante

- Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P, M und K; kann ebenso fiir die
Materialgruppe S verwendet werden

- Leichte bis schwerere Bearbeitungsbedingungen

- Geometry with a high positive face angle and a narrow peripheral chamfered edge
- Suitable for machining material groups P, M, and K; can also be used for material group S
- Light to heavier machining conditions

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
f. 0,10 - 0,25 [mm/Zahn] / [mm/tooth]

a, 1,0-9,0 [mm]

Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Description ~ APKT 1604PDER-GM

- Geometrie mit einem hoch positiven Spanwinkel und schmalen Randfasenkante

- Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P, M und K; kann ebenso fir die
Materialgruppe S verwendet werden

- Leichte bis schwerere Bearbeitungsbedingungen

- Geometry with a high positive face angle and a narrow peripheral chamfered edge
- Suitable for machining material groups P, M, and K; can also be used for material group S
- Light to heavier machining conditions

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
f. 0,15 - 0,30 [mm/Zahn] / [mm/tooth]

a, 1,0- 13,0 [mm]

. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
g:?&ﬁ:g'n APKT 1604PDER-HM, APKT 160404-HM
APKT 160416-HM, APKT 160431-HM

- Geometrie mit einem hoch positiven Spanwinkel und schmaler Randfasenkante

- Geeignet fir die Bearbeitung der Materialgruppen P, M und K; kann ebenso fiir die
Materialgruppe S verwendet werden

- Verfligbar in den Radien 0,4; 1,6; 3, 1

- Leichte bis schwerere Bearbeitungsbedingungen

- Geometry with a high positive face angle and a medium peripheral chamfered edge

- Suitable for machining material groups P, M, and K; can also be used for material group S
- Offered with radii of 0.4, 1.6, 3.1

- Light to heavier machining conditions

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

f. 0,20 - 0,35 [mm/Zahn] / [mm/tooth]

a, 0,5-13,0 [mm]

. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
32?223!25 CCMX 060304S-TS1, CCMX 08T3083-TS1
CCMX 09T308S-TS1

- Spezielle Geometrie fir Fréser entwickelt fiir die Bearbeitung von T-Nuten
- Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P, M, K und S, potentiell Gruppen N und H
- Leichte bis mittlere Bearbeitungskonditionen

- Special geometry for milling cutters designed for machining T-grooves

- Suitable for machining material groups P, M, K, and S; potentially groups N and H
- Light to medium machining conditions

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
f. 0,08 (0,10) - 0,14 (0,16) (0,18) [mm/Zahn] / [mm/tooth]

aP -

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich

H Main application K Secondary application [ Supplementary application

TECHNOLOG. MOGLICHKEITEN SCHNITTGESCHWINDGKEITEN MATERIALIEN ZUM FRASEN

2014

BEARBEIT. WERKSTOFFE
MACHINED MATERIALS

a 2
D o
= w
B:CD
w =
0w
w O
T
w -
= w
o=
23
<D(D

VERSCHLEISSARTEN
WEAR TYPES TECHN. POSSIBILITIES CUTTING CONDITIONS GRADES FOR MILLING

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

UMWERTUNGSTABELLEN
MACHINED MATERIALS

231



2014

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

Werkstiick-Stoffgruppe . i , . )
Workpiece material group Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

. i Descripton ~ CNM 563

WsP
Insert

Geometrie
Geometry

c o 14,0

ZE \

= 2 NN 12,0 m - Stab_ile Schneifiengeomgtrie mit leicht pps_itivem Spanbrecher
3 - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppen P und K

- Einsatz bei Tauchfrasern/ Scheibenfrasern und Sonderwerkzeugen

10,0 \

3

BEARBEIT. WERKSTOFFE
MACHINED MATERIALS

E
g é 80 A\ - stable cutting geometry with a positive rake angle
= ol dor Hauntschneidkant Se 5 \ - suitable for machining material groups P and K
rofil der Hauptschneidkante = % . e

. = Profile of cutting edge 238 i n g 60 - for plunge milling
[75) (&) £= £
= e & 40
,_Du o5 e < 20 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
= =l
o ==
i ‘%ﬁ ssn n f 0,20 - 0,40 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
w £ >3 z
= 3 2 0 0,1 0,2 03 04 0,5
8 Vorschub f. [mm/Zahn]/Feed f. [mm/tooth] a, 2,0 - 14,0 [mm]
S

= "
] 2 > Werkstiick-Stoffgruppe . . " f .
RO 33 WSP Workpiece material group o . Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
B £ E -
E % § § nsert Funktionsdiagramm / Application range Description ~ CNHQ 1005AZ TN
-
= =
NS 5o
[V = C
o 2 <
=9 2 'g’ EREONO - Universelle Schneidengeometrie
é <D: S - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, M, K und S
L % E - Einsatz bei Scheibenfrasern und Sonderwerkzeugen
< <
= o 3 05 - universal cutting geometry for inserts on disc milling cutters
= 0 S e g - suitable for machining material groups P, M, K and S; potentially groups N and H
Ty, I Profil der Hauptschneidk: o 3
rofil der Hauptschneidkante = = L : 9 .~ -
E (£ = Profle of cutting edge B E EREONDO 3 suitable for light, medium and heavy milling conditions
x o ES £
8E © E ¢
=0
== 010 ) . . .
= S 7 i - Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
[&] o 2
D 5 (et ds
5= SsEamE0dNO f. 0,10 - 0,50 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
= ,': S 2 0 o1 02 03 04 05 06
% 8 @ Vorschub f. [mm/Zahn]/Feed f. [mm/tooth] a -
S r
w
=
(TN
= 2> Werkstiick-Stoff . . .
D @ é g WSP Wovekpise g: mati rﬁa\rlut_:)r?;p Funtonsd | Anplicati Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
= unxtionsdiagramm ication range .
= 5 Insert o PP 9 Descripton  HNEF 0905DNFN-F
S m
S »
% 8 c o 7.0 - Positive Geometrie ohne abgeschragter Kante
o o 2 £ - Speziell entwickelt fiir die Bearbeitung der Materialgruppe K und potentiell fir die
S = fE—’ 2 [\ LAY 6,0 HNEF 0905DNFN-F Materialgruppe P, N und S (aufgrund der hohen Zahnezahl auf den Fraserdurchmesser
CZ> (:_E) S besteht die Gefahr, dass der Spanraum durch die kontinuierliche Spanausfuhr verstopft wird)
S = £ 50 - Teilweise geeignet fiir die leichte Bearbeitung
[NE] L
= L g s 4,0 - positive geometry without chamfered edge
|_|'_ g e Z% - specially designed for machining material group K and potentially for material groups P, N,
= L FProfl derRaptschneidante €02 1 7] s 30 and S (due to the high level of serration on the milling cutters, there is a danger of the chip
L Profile of cutting edge T 2 - \ . N N
= =2 == £ space being clogged by a continuous chip)
Ec: @ T = 3 20 - particularly suited to light machining
o o :
o >
= . . . . -
Yo Y ¢ - 1,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
=21
50 g
D= 22 f. 0,07 - 0,2 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
s 518 0 01 02 03 04 05
= @ Vorschub f, [mm/Zahn]/Feed f, [mm/tooth] a 0 3 - 3 0 [mm]
A E i

Werkstiick-Stoffgruppe
WsP Workpiece material group
Insert

Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Description - HNEF 0905DNFN-M

Funktionsdiagramm / Application range

Geometrie
Geometry

Positive Geometrie mit mittlerer Randfasenkante

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

c 7,0 B
2 g - Speziell entwickelt fiir die Bearbeitung der Materialgruppe K und potentiell fir die
f—;’ 2 [\ | 6,0 Materialgruppe P, N und S (aufgrund der hohen Zahnezahl auf den Fraserdurchmesser
S iC besteht die Gefahr, dass der Spanraum durch die kontinuierliche Spanausfuhr verstopft wird)
£ 50 - Teilweise geeignet fiir leichte bis mittlere Bearbeitung
= rel 3 4,0 - positive geometry with a medium peripheral chamfered edge
& @« I.II. S e zg \ - specially designed for machining material group K and potentially material group P (due to the
aO0= Profil der Hauptschneidkante - ECESHIMT] - iy s high level of serration on the milling cutters, there is a danger of the chip space being clogged
Ll = w Profile of cutting edge =0 £ 30
o 5§ =2 9609 2= H by a continuous chip)
= = T = 3 20 - particularly suited to light and medium machining
B =
58 ¥ = - 1,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
== o 2
o £ a.c
25 ] f. 0,18 - 0,3 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
= = S5 2 0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5
= S
) Vorschub f, [mm/Zahn]/Feed . [mmitooth] a 1,0 -4,0 [mm]
, ) )

W Hauptanwendungsbereich N Mglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
W Main application N Secondary application [ Supplementary application
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GEOMETRIE DER WSP

TYPE OF CUTTING INSERTS

Werkstiick-Stoffgruppe

2> " . .
58 WsP Workpiece material group - . Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: W
§ § Insert . " Funktionsdiagramm / Application range Description HNEF 09052ZL-W, HNEF 0905ZZR-W 6 2
- = o
- Schlichtgeometrie Lu
So 7.0 - Speziell entwickelt fiir die Bearbeitung der Materialgruppe K und potentiell der 5 <§‘:
S =N CENEN ‘ ;i Materialgruppen P, N und S (aufgrund der hohen Z&hnezahl auf den Fraserdurchmesser § o
£ c 6,0 besteht die Gefahr, dass der Spanraum durch die kontinuierliche Spanausfuhr verstopft wird) = %
L _ - Zwei Wendeschneidplatten werden an einem Fréser fixiert (normale Wendeschneidplatten o=
E 50 werden an den Rest der Positionen befestigt) T
; £ 2 40 - Finishing geometry B =
] S e £ 7 - Specially designed for machining material group K and potentially material groups P, N, and
LL  Profilder Hauptschneidkante &0 2 O NOO < 30 S (due to the high level of serration on the milling cutters, there is a danger of the chip space
Ll Profile of cutting edge g “ 2 being clogged by a continuous chip) o
= g & - Two inserts are fixed to a milling cutter (normal inserts are to be attached to the remaining positions) ‘é’
u 20 - particularly suited to light machining o
B ]
mi :E § o 1,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: 'E'EJ
So f 0,07 - 0,20 [mm/Zahn] / [mm/tooth] '
= 0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 =
D Vorschub f. [mm/Zahn)/ Feed f. [mmitooth] aP 0’3 - 3,0 [ITIITI] %

) Werkstiick-Stoffgruppe i . . . X E
g3 WsP Workpiece material group Funktionsdiagramm / Application range Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: @D %
83 Insert .M Description  HNGX 0604ANSN-F ==
w O
= =
= 35 NS
- 22 T i il
55 ENOO0O HCXIUGOSANSHF - Geometrie mit einem hoch positiven Spanwinkel und schmaler Randfasenkante Ly
! 5 E 30 - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppe P und potentiell der Materialgruppen M, K, N ?S' '-'DJ
@ = und S =
T % 25 - Geeignet fiir leichte bis mittlere Zerspanungsbedingungen |<—( 5]
1 . 2 =
8 g 2 20 - High positive geometry with a narrow peripheral chamfered edge
Profil der Hauptschneidkante & § 3 - Suitable for machining material group P and potentially material groups M, K, N, and S ]
x Profile of cutting edge ©8 EN0O00 g 15 - Particularly suited to light machining and stable machining conditions E v
o £= : £5
= £ ~ 5
= = 10 8E
=Z=a
I 25% 0,05 X . . " g =
- 05 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: 8
o 2 (&)
Q.= D
gg» N0 f. 0,08 - 0,17 [mm/Zahn] / [mm/tooth] o=
é 2 0o 005 01 015 02 025 03 035 ,': ,':
Vorschub f. [mm/Zahn]/ Feed . [mm#tooth] a, 0,3-3,0 [mm] % 8
w
=
[T}
=
[T
x
I
[&)
—
(5]
O
=
(5]
S
—
o
=
I
S
[T}
—

o > Werkstiick-Stoffgruppe " . . w
53 g 5 i Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: i
gE |W s ulockpleceniatoral o) Funktionsdiagramm / Application range Beschreib. PP =
38 nsert . M Description  HNGX 0604ANSN-M =
o
2
c o 35 3
/ o £ £ e o
)~ cs ANE O 30 - Hoch positive Geometrie mit mittlerer Fase =
s S _ - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P und K, potentiell Gruppen M, N und S (&)
= £ 25 A\ - Geeignet fiir mittlere Zerspanungsbedingungen =
5
(ID el ;3 20 - High positive geometry with medium T-land
o Profl der H nneid § Ef g - Suitable for machining material groups P and K, potentially groups M, N, and S
rofil der Hauptschneidkante = s N " y : i =
<>; Profle of cuting edge g é BENROO £ 15 Particularly suited to medium machining E
> s 1,0 < o
I 23, 0,09 . . A ra (u_rj =
- 05 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: 2
o 2 T
L= O w
SSNNN O f 0,13 - 0,25 [mm/Zahn] / [mm/tooth] D =
S 2 0 005 01 015 02 025 03 03 [nm]
[} Vorschub f, [mm/Zahn]/Feed f, [mmitooth] u,, 07- 3,0 [mm] =>

Werkstiick-Stoffgruppe
WsP Workpiece material group
Insert

Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Description  HNGX 0604ANSN-R

Funktionsdiagramm / Application range

Geometrie
Geometry

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

c o 35
=2 EC0R 0ON 30 - Hoch positive Geometrie mit mittlerer Fase
- Hic - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P und K, potentiell Gruppen M, S und H
o« E 25 - Geeignet fiir mittlere bis schwere Zerspanungsbedingungen
(.CI> g g 20 - High positive geometry with medium T-land -
o S € g - Suitable for machining material groups P and K, potentially groups M, S, and H o«
< Proflder Hauptscneidiante. 1.2 @ @ NN g 15 - Particularly suited to medium to heavy machining o
0 Profile of cutting edge a,_;) % g ’ % 5
=] £ <
= = 10 b=
I G =
17 013 . . . - = 0
- 05 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: S m
o 2 ==
o .£ o =
ZeENE OO0 f. 0,13 - 0,3 [mm/Zahn] / [mmtooth] 25
é 2 0o 005 01 015 02 025 03 035 = %
Vorschub f. [mm/Zahn]/Feed f, [mm/tooth] a 1 0 - 3 0 [mm] =]
, ) )

W Hauptanwendungsbereich N Mglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
W Main application N Secondary application [ Supplementary application
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GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

Werkstiick-Stoffgruppe

2= . , .
[IN] 53 WSP i e et e o . Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
(%] £ piece material group
g 2 § § Insert . y Funktionsdiagramm / Application range Description HNGX 0906ANEN-FF, HNGX 0906ANSN-F
= o -
D W
X =
& % = 6.0 - Geometrie mit einem hoch positiven Spanwinkel und schmaler Randfasenkante
; B = SsSmEaE000 (Geometrie F) oder ohne Randfasenkante (Geometrie FF)
S= 4 EE 50 AR - Geeignet fiir die bearbeiteten Materialgruppen P und M; potentiell ebenso die
o T 1N T o = Materialgruppen K, N und S
% %:) E‘ £ 40 \ - Geeignet fiir leichte bis mittlere Zerspanungsbedingungen
w = g4
oM ; 2
ul- £ = 2 - High positive geometry with a narrow peripheral chamfered edge (geometry F) or without
O Profl der Hauptscmeidkante. @ 5 gE000 g 30 peripheral chamfered edge (geometry FF)
a o Profile of cutting edge e it s - Suitable for machining material groups P and M; potentially also material groups K, N, and S
(2] > E £ 90 - Particularly suited to light and medium machining
= 0 22, = o=
oc FF
]
= = 1.0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
T gung g g
= g2
o 2 007 S £
i F s2N0 f. 0,1 - 0,2 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
= S& 0 01 02 03 04 05
8 Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mm/tooth] ap 0’5 - 5,0 [mm]
S

=
L 2 = Werkstiick-Stoffgruppe . . .
«n S 38 WSP Workpiece material group _— - Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
= £
E % § § Insert Funktionsdiagramm / Application range Description HNGX 0906ANSN-M
-
= =
NS = 6,0
& 22 e
Y wn = Ssmamm O XA - Hoch positive Geometrie mit mittlerer Fase
< % 5 € 5,0 - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P,M und K, bedingt fir die Gruppen N
T = Mo A = und $
'<§—( [G] = ?" 40 - Geeignet fiir mittlere Zerspanungsbedingungen
1 . 3
— (2] ﬁ £ - High positive geometry with a medium T-land
£ - o Profil der Hauptschneidkante & S EREO0 g 3,0 - Suitable for machining material groups P, M, and K; potentially groups N and S
o = > Profile of cutting edge 8 2 - Particularly suited to medium machining
X z= £
G2 ©) = 3 20
25 %
= o
3 2 o 10 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
o o =
%RC] 22
& = S NNN O f. 0,17 - 0,35 [nm/Zahn] / [mm/tooth]
= ',: 52 0 01 02 03 04 0,5
% 8 @D Vorschub f. [mm/Zahn]/Feed f. [mm/tooth] a, 0,8-5,0 [mm]
[&)
w
=
E @ Werkstiick-Stoffgruppe
=~ w 2 > g . . .
Wil 53 WSP Workpiece material group o - Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
X £
x 5 § § Insert Funktionsdiagramm / Application range Description HNGX 0906ANSN-R
=g
@D
fe]
=38 c o 60
o O =g
S = =z csE0m 0ON 50 - Positive Geometrie mit mitterer Fase
Cz) 5 S Hic ’ - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P, K und fiir die Gruppen M, S und H
i . T - Besonders geeignet fiir mittlere bis schwere Zerspanungsbedingungen
S o £
= g 3 40
o) rel 3 - Positive geometry with a medium T-land
o Profl der eidk § € Ze 30 - Suitable for machining material groups P and K, and also groups M, S, and H
rofil der Hauptschneidkante = s 7 . ¢ i i ini
z > Profle of cuting dge e § | WV | NN £ Particularly suited to medium and heavy machining
€ o o E 5 20
< W 2 =
w o
[ T
o 179 02 10 . . . "
Yo / Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
=
IS g g
2= SsENE 00 f. 0,3 - 0,5 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
w s5& 0 0,1 0,2 0,3 04 05
= Vorschub f, [mm/Zahn]/Feed f, [mm/tooth] a 1 0 - 5 0 [mm]
, ) )

Werkstiick-Stoffgruppe
WsP Workpiece material group
Insert

Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Description  HNMF 090516SN-R

Funktionsdiagramm / Application range

Geometrie
Geometry

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5

Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mm/tooth] a 1 5 - 6 O [mm]
' s s

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
H Main application K Secondary application [ Supplementary application

c o 7,0 - Positive aber stabile Schnittgeometrie mit einer kleinen negativen abgeschragten Kante
2 £ - Speziell entwickelt fiir die Bearbeitung der Materialgruppe K und potentiell der
:—;’ 2 [\ [\ 6,0 Materialgruppen P und H (aufgrund der hohen Zahnezahl auf den Fraserdurchmesser besteht
S iC die Gefahr, dass der Spanraum durch die kontinuierliche Spanausfuhr verstopft wird)
£ 50 - Geeignet fiir mittlere bis schwere Zerspanungsbedingungen
o rel 3 4,0 - Positive but stable cutting geometry with a little negative chamfered edge
& @« |_|'_ S e zg - Specially designed for machining material group K and potentially material groups P and H
a0= = Profil der Hauptschneidkante - ECESHIMT - iy 0 s 30 (due to the high level of serration on the milling cutters, there is a danger of the chip space
L == Profile of cutting edge s 2 g v bei | d b fi hi
o 5 = 2= £ eing clogged by a continuous chip)
== = 3 20 - Particularly suited to light and heavy machining
n = I )
g o 0.21 . . . .
S % - 1,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
== o 2
o S £
LS g5 ] f. 0,22 - 0,5 [mm/Zahn] / [mmtooth]
5= s
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GEOMETRIE DER WSP

TYPE OF CUTTING INSERTS

Werkstiick-Stoffgruppe . . .
; h i Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Workpiece material group Funktionsdiagramm / Application range Beschreib. PP

- Descripon  LNET 160616 SR-R

Geometrie
Geometry

BEARBEIT. WERKSTOFFE
MACHINED MATERIALS

5o 15,0 T | - .
% 2 - Hoch positive Geometrie
; . = ] ] | | [ | 125 - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P und K
e ’ 3 i i - Fur mittlere Bearbeitung
E - Geometrie geeignet fiir weniger stabile Bearbeitungsbedingungen
£ Geomet t fi tabile Bearbeitungsbed
= 10,0
- g g - High positive georngtry )
) ) 3 e g 75 - Suitable for machining material groups P and K
L Progrg'g{eic?txcpttsti‘hnzgk:nte ﬂqg § 1 n " - For medium machining
E e of cutting edg S= E - Geometry suited to less stable machining conditions 3—, 'E
E] 5 50 = c'-',g
o
012 25 i i i iti % =
N - : Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: S
o] 22 &
o ﬂb g e
o 1 f. 0,15 - 0,40 [mm/Zahn] / [mm/tooth] =
EE 0 01 02 03 04 05 =<
Vorschub . [mm/Zahn]/ Feed f. [mmitooth] a 1,6 - 15,0 [mm] 8 Q
. AT

T T
0 0,1 0,2 03 0,4 0,5

Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mmitooth] a 1,0- 13,0 [mm]
, B i

@ > Werkstiick-Stoffgruppe " . .
58 i h i Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: «
g wsp Workpiece material group T - Beschreib.
§ § nsert " il Funktionsdiagramm / Application range Description LNGU 160708SR-M %
-
=
o
= = 14,0 N ) S
£ £ 8215, 8240 - Hoch positive Geometrie g
% 2 ECN N 12,0 M9315, M9325 s - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P und K, potentiell Gruppe H ﬂ
S - Fiir mittlere Bearbeitung <D(
E E 10,04— TR S S S— - Geometrie geeignet flir weniger stabile Bearbeitungsbedingungen %
g'g £ E 8,0 - High positive geometry
S E— ek § € g - Suitable for machining material groups P and K, potentially group H
rofil der Hauptschneidkante = ] N -
-} Profile of c?ming edge <] E0n o £ 60 - For medium r.naChmmg . - <2}
0] == § - Geometry suited to less stable machining conditions %
= = 3 40 =
- 2
ittbedi i itions: o]
} = 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: S
gE O}
_§§” NON 1. 0,1 - 0,3 [mm/Zahn] / [mm/tooth] (0,1 - 0,25 pro / pre MT-CVD) %
S o
» T 5
[&)
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2 = Werkstiick-Stoffgruppe . . . w
33 WSP Workpiece material group o .. Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: |
1
§ § Insert y 0 Funktionsdiagramm / Application range Description LNGX 120508ER-M 5
[}
3
= o 14,0 8
Sssma0n - Hoch positive Geometrie ohne pheripherale Stabilisierung der abgeschragten Kante —
“ = E 12,0 - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P und K, sowie einige Materialien in der T
- 2 = Gruppe M ]
= §1O'G - Geeignet fiir leichte und mittlere Bearbeitungsbedingungen =
5
g ; 2
AN ﬁ 2 8,01 - High positive geometry without a peripheral stabilizing chamfered edge
T profilder Hauptschneidkante & S "Nal | 3 - Suitable for machining material groups P and K, and some materials in group M
> Profile of cutting edge e § § 6,01 - Suited to light and medium machining conditions &
g : ; o
4 4,0 = u
(92}
- @D >
- 2,07 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: Yo
@ 2 I <T
Q.= (&) [N
S "_5,’ i f. 0,05 - 0,25 [mm/Zahn] / [mm/tooth] (0,05 - 0,15 pro / pre MT-CVD) €D =
5 2 0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 5
@ Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mmtooth] a 1 0 - 9 0 [mm] =
, ) )

Werkstiick-Stoffgruppe
Workpiece material group

Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Descripion  ODEW 0605ZZN

WsP
Insert

Funktionsdiagramm / Application range

Geometrie
Geometry

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5

Vorschub £, [mm/Zahn]/ Feed f, [mmitooth] a 1,0 - 8,6 [mm]
S i )

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
H Main application K Secondary application [ Supplementary application

a 14,0 - Geometrie mit einem Null-Spanwinkel und einer mittleren pheripheralen abgeschrégten Kante

2 g - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen K und H, kann ebenso benutzt werden fiir

£z N | 12,0 die Materialgruppe P

Hic - Es konnen bis zu acht Wendeschneidplatten benutzt werden, abhangig von der maximalen

€100 Schnitttiefe

E < - Geeignet fiir leichte und mittlere Bearbeitungsbedingungen

Qo 5
N _ § £ § 80 - Geometry with a zero face angle and a medium peripheral chamfered edge R
; P“’g dﬁlr H""‘”mi?h"efka”‘e ”;_i '063) N B B ¢ 60 - Suitable for machining material groups K and H, can also be used for material group P =
w rotle of uffing ecge == g - Up to eight inserts can be used depending on the maximum depth of the cut = 5
=) s 3 40 - Suited to light and medium machining conditions = =

w0
o 20 015 a B . e % §
i ;E o 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: =3

a.c =

SEN n ] f 0,15 - 0,45 [nm/Zahn] / [mm/tooth] o §

s& ==
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GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

Werkstiick-Stoffgruppe

2= ; ) ]
[IN] 53 WSP i e et e o . Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
w £ piece mal group
g 2 §§ Insert . y Funktionsdiagramm / Application range Descripon  ODMT 0504ZZN, ODMT 0605ZZN
= o -
2]
= E 140 - Geometrie mit einem leicht positiven Spanwinkel und einer schmalen pheripheralen
w = §o ! abgeschragten Kante
; E m SSEANNE oo - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P und K, kann ebenso verwendet werden
E = ' . 5 E 12,0 fiir die Materialgruppen M und potentiell fir die Materialgruppen S und H
m T @ = T - Bis zu acht Schneidkanten knnen eingesetzt werden, abhangig von der maximalen
= ‘ £100 T sonnittefe
= = . 3 - Geeignet fiir leichte Bearbeitungsbedingungen
= g 80
= Pofilder Hauptschneidkante A S "BNE | oo g - Geometry with a slightly positive face angle and a narrow peripheral chamfered edge
a (] Profile of cutting edge e g s 6,0 - Suitable for machining of material groups P and K, can also be used for material group M and
g (@] E] § potentially for material groups S and H
= oL 05 = 4,0 - Up to eight inserts can be used depending on the maximum depth of the cut
| e
w S 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
o ore s £
T o SsENNE 1 1 1 f. 0,12(0,15) - 0,40(0,45) [mm/Zahn] / [mm/tooth]
= ” e 0 01 02 03 04 05
% @D Vorschub f. [mm/Zahn]/Feed f. [mm/tooth] a, 1,0 - 8,6 [mm]

= @ > Werkstiick-Stoffgruppe " . .
'{',") O] § s WSP Workpiece material group Funktionsdiagramm / Aplication fanae Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
&5 83 et g PP ¢ Description ~ ODMX 0605ZZN
-
==
)
N % 14,0
o S o ’
= p 2
LLl CL;; : S -ug, N ] 1 - Schlichtgeometrie ohne Spanformer
ZuW . £E 12,0 - Einsetzbar in Verbindung mit WSP ODMT, bzw. ODMW
£ = ¢ = Pl - Geeignet fir die Bearbeitung der Materialien der Gruppen K und H, weiter einsetzbar fiir die
£ G ‘ %10'0 Materialien der Gruppe P
= 5 3 —
> g £ 80 - Wiper geometry with zero rake
E E Profil der Hauptschneidkante & S § - Accessory for ODMT and ODMW indexable cutting inserts
o (£ [m] Profile of cutting edge g E 2 6,0 - Suitable for machining material groups K and H, can also be used for material group P
x o ES £
(%5 - o £ 5 40
== scharfe Kante " 9 . T
5 S shp ecge 2 @ 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
3
D 5 (ot ds
o= Ss f. 0,15 - 0,45 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
EE 58 0 01 02 03 04 05
% 8 @ Vorschub f. [mm/Zahn]/Feed f. [mm/tooth] a 1,0-8,6 [mm]
8 r
=
(TN
= o > Werkstiick-Stoffgruppe . . .
o o 3 e WsP Workpiece mate,& group . - Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
~ — EE Funktionsdiagramm / Application range L
5 38 s Descripton  OFKR 0704SN-M
S m
S D
S R
=0 _E, = 14,0 - Geometrie mit einem leicht positiven Spanwinkel und einer schmalen pheripheralen
8 o 55 EE N abgeschragten Kante
= = 5 120 - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P und M, kann ebenso verwendet werden
=3 < - OFKRUT04SN-t fiir die Materialgruppen K
5 = £ 100 - Bis zu acht Schneidkanten kénnen eingesetzt werden, abhéngig von der maximalen
bt 5
— . 3
E. § s 80 \ - Geometry with a slightly positive face angle and a narrow peripheral chamfered edge
o Profil der Hauptschneidkante & § EE N § - Suitable for machining material groups P and M, can also be used for material group K
5 ¥ Profile of cutting edge g § s 60 - Up to eight inserts can be used depending on the maximum depth of the cut
lﬂ—: %) L ES E - Suited to light to slightly impaired machining conditions
= o = 3 40 A\
[97] & !
D
= f : ; iona.
W p . 20 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
T ﬁ 157 S e
=
?= S5 f. 0,1- 0,3 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
é 58 0 o1 02 03 04 05

Vorschub f. [mm/Zahn]/Feed f. [mmitooth] a, 0,5-12,0 [mm]

Werkstiick-Stoffgruppe
Wsp Workpiece material group
Insert

Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Descripton  PDKT 090530ER-FM

Funktionsdiagramm / Application range

Geometrie
Geometry

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

o §o 20 i - Hoch positive Geometrie mit einer mittleren pheripheralen abgeschragten Kante mit einem
/.'-”": SsEENDOO EDKT 090330ER.EM | Wendeschneidplatteneckenradius von r = 3 mm
z g‘_‘ 5 E - Geeignet fiir die Bearbeitung der Gruppen P und M, potentiell fur die Materialgruppen K, N
= i 5
% = = 15 und S
= - Teilweise geeignet fiir leichte und mittlere Bearbeitung
Z w (T g - % 10 - High positive geometry with a medium peripheral chamfered edge with an insert corner radius
— j( |L Profil der Hauptschneidkante ~ 2 .3 EROOO0 9 of r=3mm
o = 4 Profile of cutting edge e E 2 - Suitable for machining material groups P and M, potentially for material groups K, N, and S
2 = =) g £ - Particularly suited to light and medium machining
= 3
n I o 05
= £
S = o Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
= = 5
o £ S £
25 gs00 f. 0,50 - 2,50 [mmy/Zahn] / [mm/tooth]
== 53 0 1,0 2,0 3,0
= S
=] Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mm/tooth] a 0 3 - 2 0 [mm]
, E 3

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
H Main application K Secondary application [ Supplementary application
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GEOMETRIE DER WSP

TYPE OF CUTTING INSERTS

Werkstiick-Stoffgruppe . . .
; h i Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Workpiece material group Funktionsdiagramm / Application range Beschreib. g

- Description - PDKX 0905ZEER-FM

WsP
Insert

Geometrie
Geometry

2,0

.g ' - Hoch positive Geometrie mit einer abgeschragten Schlichthilfskante mit einer Lange von
£2 ERROO 2mm
i - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P, M und K, potentiell fiir die

Materialgruppen N und S
Geeignet fiir mittlere Bearbeitung bei hohen Vorschiiben

3

BEARBEIT. WERKSTOFFE
MACHINED MATERIALS

Schlichten

T
E
M

D ) ‘ g e g* 10 - High positive geometry with a finishing auxiliary chamfered edge with a length of 2 mm
><  Profi derHauptschneidkante €3 o @ ][] s - Suitable for machining material groups P, M, and K, potentially for material groups N and S

x Profile of cutting edge T 2 g y ) . o o

2= £ - Particularly suited to medium machining &

o = ® o £

5 o

17 023 . . X " L

- Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: S

o 2 —

B o

Ecl WV | f. 0,5 - 2,50 [mm/Zahn] / [mm/tooth] 5

= 0 1,0 2,0 3,0 =

3 Vorschub f, [mm/Zahn)/Feed £ [mmiooth] a, 0,3-2,0 [mm] %

L > Werkstiick-Stoffgruppe i . . . .
s WSP Workpiece material group _ - Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: o
g s nsert Funktionsdiagramm / Application range Description PDMW 090530SR =
[CR%] . M 4
=
= 2,0 - ot o ’ ' ' 5
s ’ } - Hoch positive Geometrie mit einem Null Spanwinkel und einer groBen negativen 8
S50 n 5 . abgeschragten Kante mit einem Wendeschneidplatteneckenradius von r = 3 mm n
5 E - Geeignet flir die Bearbeitung der Materialgruppen K und H, potentiell fir die Materialgruppen '-'DJ
@ 15 PundM =
3 - Geeignet fiir mittlere bis schwere Bearbeitung bei hohen Vorschiiben G}

T
E
; g = %: 10 - High positive geqmetry with a zero face angle and a large negative chamfered edge with an
E Profil der Hauptschneidkante = @ .3 NIl | N s insert corner radius of r = 3 mm
(=) Profile of cutting edge g é 2 - Suitable for machining material groups K and H, potentially for material groups P and M 2
o g £ - Particularly suited to medium to heavy machining conditions o
“ =
o5t—t 1 o |1 a
2 = - Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: ()
% 22 b
= O]
SSNON f. 0,50 - 2,50 [mm/Zahn] / [mm/tooth] =
= 0 1,0 2,0 3,0 =
@ 5
&

Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mmitooth] a 0,3-2,0 [mm]
A ;s

% § WSP W‘I:%ztg:l;gggu;%ip Funktionsdi  Aoplicati Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: ﬁ
§ 3 Insert . " unktionsdiagramm / Application range Desoription ~ PDMX 0905ZEER-M ,5
m

2

§o 20 } - Geometrie mit einer negativen pheripheralen abgeschragten Kante mit einer Schlichtkante mit 8

§S 0 nm N PDMX 0905ZEER M einer Ldnge von 2 mm =

5 - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen K, potentiell fir die Materialgruppen P, H, T

@ 5 Mund S ]

15 uni i

Geeignet fur mittlere bis schwere Bearbeitung bei hohen Vorschiiben

=
[N
@«
<
o
[N
=
D
N
=
Ll
—_
=S
o
=
<C
=
=
(FT)
=
[N E)
X
S
o
=
=
I
]
wn
(W)
]
14
=
=
I
o
w
=
[
=
[N E)
x
I
[}
—
S
O
=
1]
S
—
o
=
=
S
[N )
o

E
= 5
T ﬁ g - Geometry with a negative peripheral chamfered edge with a finishing cutting edge with a
x Profil der Hauptschneidkante @ g 8 1.0 length of 2 mm
= Profile of cutting edge S § Nom oo § - Suitable for machining material group K, potentially for material groups P, H, M, and S &
(a] g 5 - Particularly suited to medium to heavy machining conditions (=
o 05 % g
. . . . - =
¥ o2 c o Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: W
g £ 5o
SsNOER O f. 0,50 - 2,50 [mm/Zahn] / [mm/tooth] D=
52 0 1,0 2,0 3,0 &
@ Vorschub f, [mm/Zahn]/Feed f, [mmitooth] a 0’3 - 2,0 [mm] =

14

Werkstiick-Stoffgruppe
WsP Workpiece material group
Insert

Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Descripton  PDMX 0905ZESR-R

Funktionsdiagramm / Application range

Geometrie
Geometry

§o 20 - Geometrie mit einer negativen pheripheralen abgeschragten Kante mit einer Schlichtkante mit
S50 = N "D"'x SR einer Lénge von 2 mm
5 E - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppe K, potentiell fiir die Materialgruppen P, H, M
(2]

15 und S

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

Geeignet fur mittlere bis schwere Bearbeitung bei hohen Vorschiiben

b

E

E % - 2 10 - Geometry with a negative peripheral chamfered edge with a finishing cutting edge with a Z o
o) 3

Profil der Hauptschneidkante ~ @ .3 S length of 2 mm e |

= Profile of cutting edge e § ANom oo 2 - Suitable for machining material group K, potentially for material groups P, H, M, and S o ZE(

(a] =] § - Particularly suited to medium to heavy machining conditions E% e

o = 0,5 o=

g (5 2

- Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: 50

22 =

I

SsNOm O f 0,50 - 2,50 [mm/Zahn] / [mm/tooth] 4o

£3 0 1,0 20 30 : ==

S& ) i i ==

Vorschub f, [mm/Zahn]/Feed f, [mm/tooth] ap 0!3 - 2’0 [mm] o

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
H Main application K Secondary application [ Supplementary application
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Werkstiick-Stoffgruppe

Workpiece material group Funktionsdiagramm / Application range

10,0 \
8,0

Geometrie
Geometry

Schlichten
Finishing
| 4]
| 4]

3

BEARBEIT. WERKSTOFFE
MACHINED MATERIALS

Profil der Hauptschneidkante
Profile of cutting edge

PNMQ
Schnittefe/Depth of cut a, [mm]

Mittlere Bearb.
Medium
O
]

O

0 0,2 04 0,6 0,8 1,0
Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mm/tooth]

157 -
f=
{;% 3
S5N n
= 3
=2
» @

Werkstiick-Stoffgruppe
Workpiece material group

a 2
D o
=
m(l)
w =
O w
w O
o >
=
w =
= w
o=
22
0(5

WSP
Insert

Funktionsdiagramm / Application range

10,0 \
8,0

Geometrie
Geometry

Schlichten
Finishing
|
]
| 4|
| 4|

GRADES FOR MILLING

3

Profil der Hauptschneidkante
Profile of cutting edge

E0R [

Schnittefe/Depth of cut a, [mm]

Mittlere Bearb.
Medium

PNMU-M

025 2,0

aNE N\
0 02 04 06 08 10

Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mm/tooth]

=
82
a<c
o=
52
S

Werkstiick-Stoffgruppe

(22}
=
=]
=
a
3
9,
') 16°
S
=
=
=
)
o

WsP
Insert

Funktionsdiagramm / Application range

RCMT 1204MOEN-F
E——
RCMT 1606MOEN-F

RCMT 2006MOSN-F

Geometrie
Geometry

TECHN. POSSIBILITIES
Schlichten
Finishing
|
[
| 4]
”
[

TECHNOLOG. MOGLICHKEITEN SCHNITTGESCHWINDGKEITEN MATERIALIEN ZUM FRASEN

Profil der Hauptschneidkante
Profile of cutting edge

209
RCMT 12, 16

20 025
RCMT 20

Schittiefe/ Depth of cut a, mm]

Mittlere Bearb.
Medium

RCMT-F

WEAR TYPES

AN NONN \ \ \
0 01 02 03 04 05 06

Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mmtootr]

VERSCHLEISSARTEN

=
=21
3
==
o c
=2
£ o
o=
(%]

Werkstiick-Stoffgruppe
Wsp Workpiece material group

Insert

Funktionsdiagramm / Application range

Geometrie
Geometry

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

10,0
sg
£ £
=R B N el N RCMT 1204MOSN-M
St 8,0
@ % s RCMT 2006MOSN-M|
£
S
= & 260
= . S :
E (ﬁ l_ Profil der Hauptschneidkante c“n’ § 8
o g = Profile of cutting edge e LI omQ § 4,0
E<% = O = = £
B =< o = 3
g E 2,0
D w -
== S o
T =
il 2=
£3 SSmmmonm I —
== g2 0 01 02 03 04 05 06
) = %]

Vorschub f, [mm/Zahn)/ Feed £, [mm/tootr]

2/PRAMET
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B Hauptanwendungsbereich

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
PNMQ 1308DNSN

Beschreib.
Description

Hoch stabile Schnittgeometrie mit einem Null Spanwinkel mit einer sehr langen negativen
abgeschragten Kante

Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen K, potentiell fir die Materialgruppen P
und H

Geeignet fiir das Schruppen

Highly stable cutting geometry with a zero face angle with a very large negative chamfered
edge

Suitable for machining material group K, potentially for material groups P and H
Particularly suited to roughing

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

f. 0,30 - 0,70 [mm/Zahn] / [mm/tooth]

a, 0,5-10 [mm]
Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

Description

PNMU 1308DNSR-M

Positive aber stabile Schnittgeometrie mit einer leicht negativen abgeschrégten Kante
Geeignet fur die Bearbeitung der Materialgruppen P und K, potentiell fiir die Materialgruppen
M, Sund H

Geeignet fur das Schruppen

Positive but stable cutting geometry with a slightly negative chamfered edge
Suitable for machining material groups P and K, potentially for material groups M, S, and H
Particularly suited to roughing

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
f. 0,25 - 0,70 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
a 0,5-10 [mm]

I3

Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
RCMT (12..-F, 16..-F, 20..-F)

Beschreib.
Description

- Hoch positive Geometrie

- Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P und M, potentiell fiir die Materialgruppen
K,Nund S

- Geeignet fiir leichte Bearbeitung

- High positive geometry

- Suitable for machining material groups P and M, potentially for material groups K, N, and S
- Particularly suited to light machining

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

bezogen auf die MaBe der Wendeschneidplatte

fz according to dimension of cutting insert
a bezogen auf die MaBe der Wendeschneidplatte
? according to dimension of cutting insert
Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

Description

RCMT (12..-M, 16..-M, 20..-M)

- Hoch positive Geometrie mit einer mittleren peripheralen abgeschréagten Kante

- Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P, M und K, potentiell fiir die
Materialgruppen N und S

- Geeignet fiir mittlere Bearbeitung

- High positive geometry with a medium peripheral chamfered edge

- Suitable for machining material groups P, M, and K, potentially for material groups N and S
- Particularly suited to medium machining

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
f. 0,15 - 0,30 [nm/Zahn] / [mm/tooth]
a 0,3-6,0(8,0) (10,0) [mm]

P

[ Provisor. Anwendungsbereich
[0 Supplementary application

N Maglicher Anwendungsbereich
l Main application N Secondary application
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GEOMETRIE DER WSP

TYPE OF CUTTING INSERTS

Werkstiick-Stoffgruppe

gz i jedto i
338 WSP Workpiece material group o . Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: L
EE Funktionsdiagramm / Application range L w wm
55 Inser bk NEH g o 9 Descripton ~ RCMT 1204MOEN-R 52
5
i
x
- 10,0 =
82 4=
SSENE NE RCMT 1204MOEN-R - Positive Geometrie mit einer mittleren peripheralen abgeschrégten Kante ; a
5 E 80 - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P und K, ebenso fiir die Materialgruppen E =
@ s M, S und H m T
II £ - Geeignet fiir mittlere bis schwere Bearbeitungsbedingungen % (é
. 2 6, =)
2 60 N ) ! )
w £ £ - Positive geometry with a medium peripheral chamfered edge
o E 3 " . . .
s Profilder Hauptschneickante @ .3 gy NE | NI | 3 - Suitable for machining material groups P and K, also for material groups M, S, and H
Profile of cutting edge 59 2 40 - Particularly suited to medium to heavy machining conditions
- g; 2 4, Particularly suited to medium to h hini diti a @
= £ @D
= £ 3 2
(@] o 2
o 17 2,0 ) ) ) - w =
- Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: 8 S
o 2 —
B o
SesENE NHE f. 0,20 - 0,50 [mm/Zahn] / [mm/tooth] =
S 2 0 01 02 03 04 05 06 = g
@ Vorschub f. [mm/Zahn]/ Feed . [mmitooth] a 0,3-6,0 [mm] 8 o
? G|
@)
2 > Werkstiick-Stoffgruppe . Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: E
£ % I\;V SS;I T P TN G Funktionsdiagramm / Application range g:ssz:;;:gn RCMT 1204MOSN-R, RCMT 1606MOSN-R, 28
g S
83 [Pl RCMT 2006MOSN-R =
% =
o
52 100 =>Q
= = i
2 g’ ENE NE - Geometrie mit einer Null-Grad-Fase S48
S iC 8,0 - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P und K % <D(
o E - Geeignet fiir leichte bis mittlere Bearbeitung i o
1 < '<_( “
-1
P4 S g 60 - Geometry with zero rake =
/2] $ g - Suitable for machining material groups P, K and H, also for material groups M and S =
Profil der H: hneidk: @ S 9 g g [T}
. rofil der Hauptschneidkante = S . " . . L .
I—I Prfie of cuting edge gé | W | I | £ 40 Particularly suited to medium to heavy machining conditions E (2
= = s SO
o = RCMT 1204MOSN-R % =
o PAWE B8 RCMT 1606MOSN-R . . . " = %
- T 2006MC Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: 8
o 2 (&)
a2 S ; ; n
8= bezogen auf die MaBe der Wendeschneidplatte mo
=
%:g: ENE NE 0 041 02 03 04 05 06 A according to dimension of cutting insen. ‘,':5 =
@ Vorschub , (mmZahn]/Fecd £ [mmfcat] a bezoggn auf d!e Mal?e der Wgndgschneldplaﬁe =5
r according to dimension of cutting insert 5 o
w
=
[T}
=
[T
x
I
o
—
(5]
L]
=
(5]
S
—
o
=
I
S
[T}
—

2= Werkstiick-Stoffgruppe i . . . . [<e]
] WsP Workpiece material group o - Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: L
§§ Insert Funktionsdiagramm / Application range Description RDET 08.., 10.., 12.. 5
o
1]
wn
£ o 8,0 o . 3
£ - Geometrie mit positivem Spanwinkel -
2 2 EEN NO 7.0 - Geeignet fir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, M, S vereinzelt auch fiir die %
S i — 60 e Materialien der Gruppe K [&)
£ RDET 1003 - Verfiigbar in den Durchmesser 8 /10 / 12 mm und in 2 unterschiedlichen Stérken =
5 50
g s [FoeT 7213 ] - Cutting geometry with a positive rake angle
E Profl dorH ol § £ g 40 - Suitable for machining material groups P and M; can also be used with groups K and S, and
a ol rgﬁlre o?ucz‘:; gn:gig eame >SS EEN NO potentially group H &
oc 3= £ 30 - Diameters 8 and 10 supplied in two different thicknesses = oo
= 3
RDET 08 fio"] = 2,0 % E
RDET 10,12 [15°] ’ \ 122 '>__
00501 - 1,0 ™ Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: Y <
45" o 2 I
§ .§) EE N Nia| ! ! f bezogen auf die MaBe der Wendeschneidplatte % §
_‘g = 0 01 02 03 04 05 06 z according to dimension of cutting insert 5
» T >

Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mmitoott] a bezogen auf die MaBe der Wendeschneidplatte

» according to dimension of cutting insert

Werkstiick-Stoffgruppe
Wsp Workpiece material group
Insert

Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Description  RDEW 10.., 12.., 16..

Funktionsdiagramm / Application range

Geometrie
Geometry

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

= 8,0
2 _g - Geometrie mit einer Null-Grad-Fase
:—;’ 2 NOE | 7,0 - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen K und H, anwendbar ebenso fiir die
] Hic Gruppe P und bedingt fur M
6.0 - Durchmesser 8 und 10 geliefert in zwei verschiedenen Dicken

o
=}

- Geometry with zero rake

B

g : _
; § € g 40 - Suitable for machining material groups K and H; can also be used with group P and o

i (=] . —_
W ropwtemmiae G2 @O W g pieily group =
(a] 2= £ 30 - Diameters 8 and 10 supplied in two different thicknesses o 5
o = 3 = e
<C
2,0 cg =
- 10 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: =]
s 2 ==
gerundete Kante §§ NIl | 2 f bezogen auf die MaBe der Wendeschneidplatte 5 g
e eiing elge £3 0 041 02 03 04 05 06 z according to dimension of cutting insert ==
@ = Vorschub . [mmiZahn) Feed f {mmiooth] a bezogen auf die MaBe der Wendeschneidplatte % =

. : ? according to dimension of cutting insert

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
H Main application K Secondary application [ Supplementary application
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GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

Werkstiick-Stoffgruppe

L > : 0 i
[IN] 53 i h i Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
oL o £e wsp Workpiece material group Funktionsdiagramm / Application range Beschreib. PP
&= 88 insert PukNEH Descripion ~ RDEX 12.., 16..
e
i
X
5= ) 80
= E£
= i) = g BEEN NO 7.0 - Geometrie mit positivem Spanwinkel und negativer Umfangsfase
m = Hic - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, M, einsetzbar auch fiir die
m T — 6.0 . . "
© O E > Materialien der Gruppe K und S und vereinzelt auch fir H
< I -
w = 5
o ‘C! g 3 50 - Cutting geometry with a positive rake angle and a negative T-land
p g e g 4 - Suitable for machining material groups P and M; can also be used with groups K and S, and
X Profil der Hauptschneidkante €0 .2 "R N O S 0 potentially group H
a (11 Profile of cutting edge ] £
75 ) 2= £ 3,0
= o o1 5o ROEXIZ. = @ 20
oc 15° )
|
8 2 1,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
o 02 0+ RDEX16.. § .‘E:
T 2 s N N[O T T f. (0,12) 0,22 - 0,40 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
= S 2 0 o1 02 03 04 05 06
8 @ Vorschub f. [mm/Zahn]/Feed f. [mm/tooth] ap 05- (3,0) 4,0 [mm]
S
& £E WSP Werkstlk:Stoffgruppe Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
n S 38 Workpiece material group " " - eschreib. .
. EE Funktionsdiagramm / Application range L
£35 83 insert g PP ¢ Descripon ~ RDGT 07.. (10.., 12.., 16..) MOT
= =
NE 2 = 80
S 2 £ - Geometrie mit positivem Spanwinkel und negativer Umfangsfase
=9 £ EEN N[O 7,0 - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, M, einsetzbar auch fiir die
é <D( Hic Materialien der Gruppe K und S und vereinzelt auch fir H
u'_J % E 6.0 - In Durchmesser 7 mm in 2 verschiedenen Starken verflgbar
< <
= - g s 50 - Cutting geometry with a positive rake angle and a negative T-land
= » S e g 40 - Suitable for machining material groups P and M; can also be used with groups K and S, and
=, g Pufldrapscneidane. €2 g g g MO 5 potentially group H
w % o rotle of cuting ecge 2 = £ 30 - Diameter 7 supplied in two different thicknesses
SE j: = 20
; [an) RDGT 07 10.08[15.9| )
=Z AbeTi—{o1alics - ) L
8 e - 10 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
[&] N @ 2 ' :
] g 20 . s % EEN N0 f bezogen auf die MaBe der Wendeschneidplatte
E = £ ug: 0 01 02 03 04 05 06 =z according to di.mension of cutting insen.
=5 @ Vorschu f, (mmiZahn]/Feed £ [mmfoat] a bezoge_n auf d_|e Mal?e der We_nde_schneldplatte
S o » according to dimension of cutting insert
w
=
(TN
= w 2 = Werkstiick-Stoffgruppe . . .
W 53 WSP Workpiece material group o .. Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
xE § § Insert Funktionsdiagramm / Application range Description RDHT 07 (1 0. 12. 16 ) MO-FA
o oS - oy 120, 10
a
So»n
239 80
[ R
9 % = 7,0 o - ‘ B .
Cz) &) Hic - Geometrie mit positivem Spanwinkel und minimaler Abrundung der Schneidtkante
5 = B 6.0 - Geeignet fiir die Bearbeitung von NE-Metallen — Materialien der Gruppe N
| =
— E rel § 50 - Geometry with a positive rake angle and sharp geometry
1 ] H 40 - Suitable for machining non-iron materials in group N
— [= Profil der Hauptschneidkante ~ @ = 2 S ™
] I Profile of cutting edge L3 ]
= o2 £ 30
o » (a] = -
Sa e e 20
@ > [RoGT 10175 '
Yo ot 10 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
I < S o
8 g o § .§) 2 f bezogen auf die MaBe der Wendeschneidplatte
s & £3 0 01 02 03 04 05 06 z according to dimension of cutting insert
> B & Vorschub f [mm/ZahnFed . [mmootr] bezogen auf die MaBe der Wendeschneidplatte
. . 4 according to dimension of cutting insert

Werkstiick-Stoffgruppe
Wsp Workpiece material group
Insert

Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Descripton  RDHX 05..-MOE; RDHX (07.., 10.., 12.., 16.., 20..) MOT

Funktionsdiagramm / Application range

Geometrie
Geometry

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

§o - Geometrie ohne Spanbrecher
RN | [ | - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe K, H, P und vereinzelt auch fiir M
5 u‘:f - Verfiigbar in Durchmesser 5 mm mit abgerundeter Schneide Typ ,E*
@ = - In Durchmesser 7 mm in 2 verschiedenen Stérken verfiigbar
£
. § 5,0 - Geometry with zero rake
=, > £ c H Sl - Suitable for machining material groups K and H; can also be used with group P and
= j( T Profil der Hauptschneidkante @ 5 NOnm 2 § 40 potentially group M
o = (] Profile of cutting edge e E 2 30 - Diameter 7 supplied in two different thicknesses
2 (T o = £ 7 - Diameter 5 supplied in ,E“ cutting edge design
('7) '<_( genundete Kanle = @
B = rounded cutting edge 20
5 @ == 10 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
= 3
o=z § §§) NEal | 2 f bezogen auf die MaBe der Wendeschneidplatte
§ 2 7 Rorcisaloas £3 0 04 02 03 04 05 06 z according to dimension of cutting insert
= \ \ , \ , | ; )
sS= @ Vorschu . [mmiZah Feed f [micot] a bezoggn auf d_|e Mar_ie der We{ndgschnemplane
» according to dimension of cutting insert

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
H Main application K Secondary application [ Supplementary application
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GEOMETRIE DER WSP

TYPE OF CUTTING INSERTS

Werkstiick-Stoffgruppe

L > : 0 i
53 i h i Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: L
£: I‘I’_lvss:( Workpiece material group Funktionsdiagramm / Application range geezz:ﬁ:gn RPET 1505MOSMpp o Cé
8 Pk 5=
2
o 8,0 oC <C
g2 w =
SSmamN N0 70 - Geometrie mit positivem Spanwinkel und neutraler Umfangsfase ; B
5 E ' - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, M, K, S und vereinzelt auch fiir H E =
@ = 60 - Diese WSP sind fiir die Fraser S450D06D bestimmt g (:E
3 E
= < <
. g 50 - Geometry with a positive rake angle and zero T-land rake sl =
- £ = 2 - Suitable for machining material groups P and M; can also be used with groups K and S, and
LU Profilder Hauptschneidkante @ SpgpN NO ] 40 s potentially group H
o Profile of cutting edge g |53 2 30 - Inserts are manufactured for milling cutters S450D06D a <|£
o == £ g
= 3
2,0 E c£
008 . . . S =T
. o 1,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: oS
a £ o >
SesEEN N[O f 0,12 - 0,50 [mm/Zahn] / [mm/tooth] =
= S 0 01 02 03 04 05 06 = g
@ Vorschub f. [mm/Zahn]/ Feed . [mmitooth] ap 05-35 [mm] 8 8
@ S
£ WSP Werkstlk:Stoffgruppe Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: &
£ § lnssen Wore G Funktionsdiagramm / Application range Dzzzriﬁ:oﬁ RPEW 1505MOS ' 28
88 M =3
= =
o
52 5 =
SSNONm n 70 - Geometrie ohne Spanbrecher W
f 5 E ' - geeignet fir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe K, H, P und vereinzelt auch fir M ?S' '-'DJ
@ — 6.0 - diese WSP sind fiir die Fraser S450D06D bestimmt o <<
3 y w oc
£ £©
3 50 - Geometry with zero rake <§E
; § - % - Suitable for machining material groups K and H; can also be used with group P and _
LLI  Profil der Hauptschneidkante @ S NOnE 2 % 40 e potentially group M i
o Profile of cutting edge S 8 2 30 - Inserts are manufactured for milling cutters S450D06D ] ‘£
& g = £ 3 SO
20 S5
014 ) . . . ==
157 ;E - 1.0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: 5 S
L &
a.£ @D (5
5‘:;» NOn | | f. 0,15 - 0,50 [mm/Zahn] / [mm/tooth] 5=
22 0 o1 02 03 04 05 06 EE
@ Vorschub . [mm/Zahn]/ Feed f, [mmitooth] a, 0,5-3,5 [mm] % 3
3
=
2 > Werkstiick-Stoffgruppe E w
55 Wsp e A o - Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: [
£5 Funktionsdiagramm / Application range L < —
23 Insert Descripon  RPEX 1204MOSN-12 5
(o] [
& . M 8 [z}
@D
L]
. 8,0 =3
& 2 5 O-
SEmEN NO 70 R , . Sz
5 - Geometrie mit positivem Spanwinkel und negativer Umfangsfase S
2 = 60 - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, M, K, S und vereinzelt auch fiir H = 8
£ o
X g 50 - Cutting geometry with a positive rake angle and a negative T-land =
> ﬁ - 2 - Suitable for machining material groups P and M; can also be used with groups K and S, and
Ll Profi der Hauptschneickante ~ @ .3 EEN NO S 40 e potentially group H _
o Profile of cutting edge e § ] 30 o
o E 57 & o
= 3 < W
2,0 o o
- . " @ =
& A 1,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: = «
15° § E 5 Ll
sl N N[O £ 0,12 - 0,40 [mm/Zahn] / [mm/tooth] €D =
52 0 01 02 03 04 05 06 5
@ Vorschub f, [mm/Zahn]/Feed f. [mmitooth] a 05-3,0 [mm] =
, E i
=
Zz =
2 > Werkstiick-Stoffgruppe . . . . . o
38 wspP Workpiece material group o - Beschreib.  Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: o o
EE Funktionsdiagramm / Application range - = =
§8 Inser Descripton  SBKX 2207DZER ==
88
L 1
e
=) 200 ==
== [N}
:—;’ g’ i0n - Schlichtgeometrie ohne Spanformer =5 %
S 16,0 SBKX 2207DZ Egesey - Einzusétzen zusétzlich zu WSP SBMR ==
4 B [ - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppen P, K und M g
g 2120 - Wiper geometry with zero rake
o) _ S e gu - Accessory for SBMR indexable cutting inserts & ]
X Profl der Hauptschneidkante 00 .2 oy Onm 3 - Suitable for machining material groups P, K, and M o=
[11] Profile of cutting edge 59 2 8,0 L =
2= E=S i m T
= c'T) <§(
scharfe Kante 4,0 X . X - g =
stap edge - Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: S w
g2 22
I
Ssm0ln f 0,35 - 0,80 [mm/Zahn] / [mm/tooth] Lo
S 2 0 0,2 0,4 0,6 0,8 1,0 = <§‘:
[} Vorschub f, [mm/Zahn]/Feed f, [mmitooth] a 1,5 - 15’0 [mm] )

P

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
H Main application K Secondary application [ Supplementary application
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GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

o > Werkstiick-Stoffgruppe . . .
] i h i Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
gE IWSP Workpiece material group Funktionsdiagramm / Application range Beschreib. PP
38 nsert . M - Descripion  SBMR 2207DZ SR
20,0
e ——

- Sehr stabile Schneidengeometrie
16,0 SEPATETI—— - Geeignet fir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, M, K und S

Schlichten
Finishing
|
]
|
| 4|

-

BEARBEIT. WERKSTOFFE
MACHINED MATERIALS

£ [ - Zum starken Schruppen
o Eel é 12,0 - Stable cutting geometry
= pofl der Haupischneidkants g E 5 - Suitable for machining material groups P, M, K, and S
rofil der Hauptschneidkante = % . . . e 1

o m Profle of cuting edge EE EEE & £ 80 Suited to roughing and finishing
= = 3
] B 40
,_Du o 0= - Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
= =l
o *7 ==
o m}; % ] SSmnnm n 0,35 - 0,80 [mm/Zahn] / [mmtooth
= e £ 8 0 02 04 06 08 10 . ! Il ]
8 (2} Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mm/tooth] ap 1’5 - 15’0 [mm]
S

= @ > Werkstiick-Stoffgruppe . . .
cz) (2-7 § s WSP Workpiece material group Funktionsdiagramm / Application range Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
E 5 83 Insert Descripion  SCKR 09T340, SCKR 127360

-
==
)

o
™ c 8,0
o 8 2 g SCKR 0STS40ENT - Hoch positive scharfe Geometrie
> hR 2 2 BEN u 7.0 "SCKR 12T360EN.F - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen M und S
= &S - Kann ebenso fiir die Materialgruppen P und K genutzt werden
;9: $ iC 60 K b fiir die Material Pund K tzt werd
i oc T - Geeignet fir leichte bis mittelschwere Bearbeitungsbedingungen
M £ Gi t flir leichte bis mittelsch Bearbeitungsbed
< <

s 5,0

= o o § - High positive sharp geometry
= , S e 5 4,01 - Suitable for machining material groups M and S
R 4 Prcf;l dflr Ha'uptts‘_chnegkame SENEN N 2 - Can also be used for material groups P and K
U= O rolle of uffing ecge g = £ 30 - Particularly suited to light to medium-heavy machining conditions
x o (n = £
8E e ’

= 204
=0 3
=2 ) , . . . -
=5 i - 1,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
2 ge -
&= SSNNDO N ‘ f 0,05 - 0,08 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
= l': = 2 0 0,1 0,2 0,3 04 0,5
L%) 8 @D Vorschub f. [mm/Zahn]/Feed f. [mm/tooth] a, 0,3- 4,0 (6,0) [mm]
w
=
(TN
= w» 2 > Werkstiick-Stoffgruppe i . . . X
o s g WSP Workpiece material group Funktionsdiagramm / Aoplication range Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
B - Inert 9 PP 9 Description ~ SDEW 090308 (E)SN
o< [CRC]
— o
S »
S R
= 8 §o 80 ‘ - Geometrie ohne Spanbrecher
8 : y SSNOm ] 70 - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe K, H, P und vereinzelt auch fiir M
== . =€ ; EQ 5 [y h
o L ’ 5 £ Eﬁm Fir Schaftfréaser mit 45° Einstellwinkel.
= (l'J_—j @ B 6,0 - Verfiigbar mit Schneidkantentyp ,E* und ,S*
Q s
= . 3 50 - Geometry with zero rake

; ﬁ 2 - Suitable for machining material groups K and H; can also be used with group P and

— [l Pofl der Hauptschneidiante @ 5 NON n - 40 potentially group M
in =) Profile of cutting edge e § z 30 - Inserts are manufactured for end milling cutters with a setting angle of 45°
F o (7)) g & - Supplied with ,E* and ,S* cutting edge designs

i
é < it 2,0
= . . . -
Yo - 10 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
S o o 22
D= SeNOnm ] f. 0,10 - 0,30 [nm/Zahn] / [mm/tooth]
s 518 0 01 02 03 04 05 06
> (2] Vorschub f. [mm/Zahn]/Feed . [mmitooth] a,, 1,0-45 [mm]

Werkstiick-Stoffgruppe
Wsp Workpiece material group
Insert

Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Descripion  SDEX 090308FN-74

Funktionsdiagramm / Application range

Geometrie
Geometry

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

§o 8.0 ; - Geometrie mit leicht positivem Spanwinkel
y S§S mn N EN 70 - Hochschliff auf zwei diametralen Schneidkanten (ohne Stabilisierungsfase)
F ’ 5 E ’ - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppen P, M, N weiter einsetzbar fiir die
\ 2 = 60 Materialien der Gruppe K und S
= - Fiir Schaftfraser mit 45° Einstellwinkel
< ; 350
Z 0 'T % 2 - Geometry with a positive rake angle
; j( >< Profil der Hauptschneidkante @ g EENEN § 40 - Ground chip-forming geometry
o = 11] Profile of cutting edge e E 2 30 - Suitable for machining material groups P, M, and N; can also be used for groups K and S
2 o (] g § : - Inserts are manufactured for end milling cutters with a setting angle of 45°
% = " 2,0
dete Kant . " . e
58 Tonie g o - 10 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
== o 2
o £ ) a.c
'-';J [ Kl SsEENAEN f. 0,10 - 0,30 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
= <§‘: S 2 0 01 02 03 04 05 06
o (2] Vorschub f, [mm/Zahn]/Feed f. [mm/tooth] ap 1,0-45 [mm]

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
W Main application K Secondary application [ Supplementary application
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GEOMETRIE DER WSP

TYPE OF CUTTING INSERTS

Werkstiick-Stoffgruppe . " . . .
Workpiece material group Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

Funktionsdiagramm / Application range Descripton ~ SDGX 120508EN-FM

16,0
16,0

12,0

Geometrie
Geometry

Positive Geometrie mit einer schmalen peripheralen abgeschréagten Kante
Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen M und S

Kann ebenso fiir die Bearbeitung der Materialgruppe P verwendet werden
Potentiell ebenso fiir die Materialgruppe K

Geeignet fiir leichte bis mittelschwere Bearbeitungsbedingungen

L | L
im0 ®

=
g2
L
S5
5 €
(DLL

3

.
~

BEARBEIT. WERKSTOFFE
MACHINED MATERIALS

N
o
=]

Positive geometry with a narrow peripheral chamfered edge

T
E
M
> g E . with a nar
) ‘ g e g 80 - Suitable for machining material groups M and S
G o der Hauptschneidkante € .5 O @ W s - Can also be used for material group P
(] Profile of cutting edge 2 @ z N N o
s= £ 60 - Potentially also for material group K & =
(2] = 3 .0 - Particularly suited to light to medium-heavy machining conditions = =
X o =
o w =
E o - 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: =25
o= = >
o< [am
£l f. 0,05 - 0,15 [mm/Zahn] / [mm/tooth] =
= 2 0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 = w
@ Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mmitooth] a 1,0- 12,0 [mm] 8 c§)
? (G} (Lg

=
2 = Werkstiick-Stoffgruppe . . . 1]
33 WSP Workpiece material group o .. Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: n G
EE Funkti Applicati L <L =
§§ Insert unktionsdiagramm / Application range Description  SDMT 120508SR-F £=
= =
. 140 R
~ 2 £ - Geometrie mit positivem Spanwinkel, welcher ein Minimum an Schneidwiderstand garantiert s
) .‘ £z EENEN 12,0 - Fir leichte bis mittlere Bearbeitungsverhéltnisse 2 i
- - S _ SUNIRIRUIEEHE - Einsetzbar bei der Bearbeitung der Materialgruppen P, M, K und S bedingt auch N. =2
\ £10,0 - Zuverlassige Arbeitsbedingungen = %
< <
-1
L. g § 8,0 - Geometry with a positive rake angle, which ensures minimum cutting resistance =
|L v g e g - For light to medium cutting conditions =
s ngrg'elre}-:]e:ipt;s‘hnz(\;ik:me g é EENNN 2 60 - Suitable for machining material groups P, M, K, and S, and potentially group N = w»
o 16 o] cutting ece 8= H - Stable working conditions g3
g 3 40 SE
w 0,07 ' Z 5
o 20 Schni . ; e = %
. ) chnittbedingungen / Range of cutting conditions: 38
250 @ Z w0
g R
=l A 0,07 - 0,25 [mm/Zahn] / [mm/tooth o =
5 é 0 01 02 03 04 0,5 f; [ 1/ ] = ,':
@ Vorschub f. [mm/Zahn)/ Feed . [mmitooth] “,, 05-5,0 [mm] % 8
3
=
2 > Werkstiick-Stoffgruppe E wn
'té é WSP Workpiece material group Funktionsdiagramm / Application range Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: E i
g3 Insert 9 op 9 Descripion  SDMT 120508SR-M 5
=
@D
L]
c o 14,0 =38
2 < ; O
SEmENNN i mit posit i in i i ; 3=
=2 12,0 - Geometrie mit positivem Spanwinkel, welcher ein Minimum an Schneidwiderstand garantiert S %
3= SDMT 120508SR-M - Fir leichte bis mittlere Bearbeitungsverhéltnisse 2o
£ 10,0 - Einsetzbar bei der Bearbeitung der Materialgruppen P, M, K und S bedingt auch N 5 =
= i)
= rel é 8,0 A\ - Geometry with a positive rake angle, which ensures minimum cutting resistance =
IL v g = § \ - For light to medium cutting conditions
= ngrgﬁlrerlamtstﬁ‘hgnzg;:me nqg % EENANN g 6,0 \ - Suitable for machining material groups P, M, K, and S, and potentially group N Z
2= -] [
8 s 2 40 \ R
, S e
01 @D '>_—
o - 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: Yo
< § 5
s 00N N f. 0,1 - 0,25 [mm/Zahn] / [mm/tooth] D=
£3 0 o1 02 03 04 05 i
@ Vorschub f, [mm/Zahn]/Feed f. [mmitooth] a 1,0-10,0 [mm] =
A ) ;)

Werkstiick-Stoffgruppe
Wsp Workpiece material group
Insert

. X - Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Funktionsdiagramm / Application range Descripion  SDMT 120508PR-R

Geometrie
Geometry

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

E’ > 14,0
& £ £
w ] 'gr HEN N 12,0 HETRF AT - Positive Schneidengeometrie mit hoher Stabilitat der Schneidkante
S - Einsetzbar bei der Bearbeitung der Materialgruppen P, M, K und S bedingt auch N
\ £ 10,0 - Geometrie ist auch bei schwierigen Bearbeitungsverhéltnissen einsetzbar
o o § 8,0 - Positive cutting geometry with very stable cutting edge -
|; ) S e gu - Suitable for machining material groups P, M, K, and S, and potentially group N o«
= Profil der Hauptschneidkante € 3 o @ 1 QI 5 g0 - Geometry suited to less stable working conditions o=
Profile of cutting edge s 2 g L ==
(=) E= 2 Qi
n = 340 =
o=
- 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: 50
22 =
I
Z5HEN N f. 0,2 - 0,45 [mm/Zahn] / [mmtooth] 25
£8 0 01 02 03 04 05 ==
@ Vorschub f. [mm/Zahn]/Feed f, [mm/tooth] a 1 0 - 10 0 [mm] =]
, ) ;)

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
W Main application K Secondary application [ Supplementary application
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GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

Werkstiick-Stoffgruppe
Wsp Workpiece material group

Insert

o . Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Funktionsdiagramm / Application range

. " - Descripion  SDMX 120508EN-M

Geometrie
Geometry

i
I n
w
O <
= o
D wi
X
o0C <c 16,0
= = !
= 5E
= 8 %’ g' | | 16,0 R e - Positive Geometrie mit einer schmalen peripheralen abgeschragten Kante
= Hic - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P und K
o T =120 . _— PR p :
% S_): E” - Geeignet fiir leichte bis mittelschwere Bearbeitungsbedingungen
o= 2100
= = r] s - Positive geometry with a narrow peripheral chamfered edge
>'< ) ) e j% 8,0 - Suitable for machining material groups P and K
- = Prof der Hauptschneidkante €5 g g 8 - Particularly suited to light to medium-heavy machining conditions
o 2 Profile of cutting edge & g £ 6,0
o= o E H
x 2 (%) 4,0
== 15 0.15 P : R Fa
LDU S - 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
= > o=
= a<c
= 29 f. 0,08 - 0,18 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
= w = S 0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 z
g § @ Vorschub f. [mm/Zahn]/Feed f. [mm/tooth] ap 1,0-12,0 [mm]
S
o o> Werkstiick-Stoffgruppe Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
@ S 53 wsp Workpiece material group e ot Beschreib.
2= £t st . AEEIEED Funktionsdiagramm / Application range Descrption SEEN 1203AFFN, SEEN 1203AFSN, SEEN 1204AFFN,
o= 88 M
w SEEN 1204AFSN, SEEN 1504AF SN
==
)
o
N =
= 2 2 g - Geometrie ohne Spanbrecher
=9 - % 2 NOE | - Geeignet flir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe K, H, P und vereinzelt auch fiir M
=y Hic - Verfligbar Schneidkantentyp ,E* u. ,S* und fiir die Gr6Be 12 in zwei Stérken
B £
E
£o < - Geometry with zero rake
= s g 8.0 \ - Suitable for machining material groups K and H; can also be used with group P and
= = - § = j% \ potentially group M
= o H P”’gf‘;ﬁ{;f"‘ﬁ%‘;ﬁ;":g;:”‘e o3 NON B s 60 - Supplied with ,E* and ,S* cutting edge designs
w % n == Z - Size 12 supplied in two different thicknesses
S = = 3
a k= 4,0
=0
==
% S Ao 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
3
Lo o= h Radius und Platten Gréssen
= genundete Kante a5 nach Radius und Platten Grosse!
S = rounded cutting edge _F‘D; :g: Nom u 0 0‘1 0‘2 0‘3 0‘ 4 05 fz according to cutting edge condition and dimension of cutting insert
= = b v ’ ’ v i " -
% 8 ° Yorsen izl Feca st a giglgrgﬁgll‘lg :&?irz;laet:ie;ei?r\s(isiggn and dimension of cutting insert
[ &)
w
=
E f.ﬁ 2= wep Werkstiick-Stoffgruppe Beschrelb Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
== g § nsert Funktionsdiagramm / Application range DeezzriI;:oﬁ SEER 1203AFEN, SEER 1203AFSN, SEER 1204AFEN,
Sz S8 SEER 1204AFSN, SEER 1504AFEN, SEER 1504AFSN
— o ) )
S »
l®) 1753
=38 = 14,0
o 2 _CE” SEER1203AF (BN - Geometrie mit positivem Spanwinkel
S = ‘E—’ 2 EEN A O 12,0 SEERA204AF (EISN - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppen P, M, K, S und vereinzelt auch
CZ) (I!—:) ST SEER 1504AF fir H
5 = £ 100 - Die GroBe 12 ist in zwei Stérken verfiigbar
| =
= g § 8,0 - Geometry with a positive rake angle
o ) g e H - Suitable for machining material groups P and M; can also be used with groups K and S, and
— L Profil der Hauptschneidkante Cg = EE N ~Nia| g 6,0 potentially group H
frm} (1] Profile of cutting edge £ 2 " L " .
= ) == g - Size 12 supplied in two different thicknesses
2= = 3 40
< W = S
w O
o >
@D = . 015 . . . -
Y "55;" ;s« - 20 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
T << =
o g T T T nach Radius und Platten Grossen
2= £3 EEN WO 0 01 02 03 04 05 A according to cutting edge condition and dimension of cutting insert
L S @
= @ Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mmitooth] a nach Ead“t"s u":: PlatLen Gro?:?n d i . f cutting i .
? according to cutting edge condition and dimension of cutting inser

Werkstick: Stoffgruppe Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

Descripion  SEET 09T3AFEN

WsP Workpiece material group

Funktionsdiagramm / Application range

Insert

Geometrie
Geometry

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

8,0
g2 \ ,
£ £
comn 0ON 7,0 - Geometrie mit einem positiven Spanwinkel
S - Geeignet fiir das Frasen der Materialgruppen P, M und S
B 6,0 - Geeignet fiir leichtes bis mittleres Frasen
8 g g 50 - Geometry with a positive face angle
& « _ S e § 4,0 - Suitable for milling material groups P, M, and S
=4 = b= Profilder Hauptschneidiante @ .5 g g onm S \ - Particularly suited to light to medium milling
w = [11] Profile of cutting edge s 2 2 \
o 5 w = = £ 30
= n = 20
©= ' \
5 o %5' == 1,0 \ Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
3
o F a £
o S5 f 0,08 - 0,30 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
== g2 0 01 02 03 04 05 06
- @ Vorschub f. [mm/Zahn]/Feed f. [mmitooth] a 0,3 -4,5[mm]
, )9 - 4,

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
W Main application K Secondary application [ Supplementary application
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Workpiece material group
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Schnitttiefe /Depth of cut a_[mm]
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Schnittefe/ Depth of cut , [mm]

b
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B Hauptanwendungsbereich

GEOMETRIE DER WSP

TYPE OF CUTTING INSERTS

Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
SEET 1204AFEN, SEET 1204AFSN

Beschreib.
Description

- Universalgeometrie mit positivem Spanwinkel
- Geeignet fiir das Frasen von Materialien der Gruppen P, M, K, S und vereinzelt auch fiir H
- Verfiigbar in Schneidkantentyp ,E* und ,S*

- All-purpose geometry with a positive rake angle
- Suitable for machining material groups P and M; can also be used with groups K and S, and

potentially group H
- Supplied with ,E* and ,S* cutting edge designs

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

f. 0,20 - 0,40 [nm/Zahn] / [mm/tooth]

a, (0,5)1,0 - 6,5 [mm]
Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

Description

SEET 1204AFFN-FA

- Geometrie mit positivem Spanwinkel und minimaler Schneidkantenabrundung
- Geeignet fiir die Bearbeitung von NE-Metallen - Materialien der Gruppen N

- Geometry with a positive rake angle and sharp geometry
- Suitable for machining non-iron materials in group N

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

f. 0,05 - 0,40 [mm/Zahn] / [mm/tooth]

a, 0,2-4,5[mm]
Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

Description

SEET 12T3M-PM

- Universalgeometrie mit positivem Spanwinkel
- Geeignet fiir das Frasen von Materialien der Gruppen P, M, K, S und vereinzelt auch fiir H

- All-purpose geometry with a positive rake angle

- Suitable for machining material groups P and M; can also be used with groups K and S, and
potentially group H

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

f. 0,17 - 0,40 [nm/Zahn] / [mm/tooth]

a, 1,0- 6,5 [mm]
Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

Description

SEEW 1204AFEN, SEEW 1204AFSN

- Geometrie ohne Spanbrecher
- Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe K, H, P und vereinzelt auch fir M
- Verfigbar in Schneidkantentyp ,E* und ,S*

- Geometry with zero rake
- Suitable for machining material groups K and H; can also be used with group P and

potentially group M
- Supplied with ,E* and ,S* cutting edge designs

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
f. (0,10) 0,15 - 0,40 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
a (0,5)1,0-6,5[mm]

P

[ Provisor. Anwendungsbereich
[0 Supplementary application

N Maglicher Anwendungsbereich
W Main application N Secondary application
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Werkstiick-Stoffgruppe
Workpiece material group
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Funktionsdiagramm / Application range
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B Hauptanwendungsbereich

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
SEMT 09T3AFSN

Beschreib.
Description

Geometrie mit positivem Spanwinkel

Geeignet fir das Fréasen von Materialien der Gruppen P, M, K, auBerdem einsetzbar fiir die
Materialien der Gruppe S und vereinzelt auch fiir N

Einsatzbereich vor allem frr leichtes bis mittleres Frasen

Geometry with a positive rake angle

Suitable for machining material groups P, M, and K; can also be used with group S and
potentially group N

Particularly suited to light and medium machining conditions

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

f. 0,12 - 0,35 [mm/Zahn] / [mm/tooth]

a, 0,5-4,5[mm]
Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

Description

SFCN 1203EFFR

- Geometrie ohne Spanformer mit minimaler Schneidkantenabrundung
- Geeignet fiir die Bearbeitung von NE-Metallen — Materialien der Gruppen N

- Geometry with a positive rake angle and sharp geometry
- Suitable for machining non-iron materials in group N

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
f. 0,05 - 0,30 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
a 0,5-9,0 [mm]

4

Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
SNGX 130512SN-M

Beschreib.
Description

Geometrie mit einem positiven Spanwinkel und einer schmalen positiven peripheralen
abgeschragten Kante

Geeignet fir die Bearbeitung der Materialgruppen P und K

Geometrie mit einer geringen Schnittresistenz, geeignet fir Maschinen mit einer geringen
Kraft

Geometry with a positive face angle and a narrow positive peripheral chamfered edge
Suitable for machining material groups P and K
Geometry with a low cutting resistance, suitable for machines with lower power

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

f. 0,15 - 0,35 [nm/Zahn] / [mm/tooth]

a, 1,2-12,0 [mm]
Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

Description

SNGX 130512 PN-R

- Geometrie mit einem positiven Spanwinkel und einer negativen peripheralen abgeschragten
Kante

- Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P und K

- Geeignet fiir das Schruppen und instabile Bedingungen

- Geometry with a positive face angle and a negative peripheral chamfered edge

- Suitable for machining material groups P and K
- Suited to roughing and unstable conditions

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
f. 0,15 - 0,40 [nm/Zahn] / [mm/tooth]

a, 1,2-12,0 [mm]

N Maglicher Anwendungsbereich
W Main application N Secondary application

[ Provisor. Anwendungsbereich
[0 Supplementary application
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B Hauptanwendungsbereich

GEOMETRIE DER WSP

TYPE OF CUTTING INSERTS

Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
SNHF 1204ENSR-M, SNHF 1504ENSR-M

Beschreib.
Description

- Geometrie mit einem positiven Spanwinkel
- Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P und K
- Geeignet fiir leichtes bis mittleres Frasen

- Geometry with a positive face angle

- Suitable for machining material groups P and K
- Particularly suited to light and medium milling

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

f. 0,15 - 0,40 [nm/Zahn] / [mm/tooth]

a, 1,0-(6,0) 9,0 [mm]
Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

Description

SNHN 1204ENEN, SNHN 1504ENEN

- Negative Schneidengeometrie

- Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppen K, H, auBerdem einsetzbar fir die
Materialien der Gruppe P

- Fur Fraser mit Einstellwinkel 75°

- Standard negative milling geometry

- Suitable for machining material groups K and H; can also be used for group P
- Inserts are manufactured for milling cutters with a setting angle of 75°

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
f. (0,10) - 0,40 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
a 0,5-(9,0) 13,5 [mm]

4

Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
SNHQ 11.., SNHQ 12..

Beschreib.
Description

- Tangential aufgespannte WSP fir Scheibenfraser mit eingeschliffenen Spanformern

- Diese Geometrie ist fir alle Gruppen der zu bearbeitenden Materialien einsetzbar

- Empfohlene Vorschubbereiche sind nur orientierungsméBig zu verstehen (eine sehr wichtige
Rolle spielt das Verhaltnis a /D)

- On-edge inserts for disc milling cutters with ground chip-forming geometry

- This geometry can be used with all types of materials
- The recommended feed range is for information only: a /D ratio is very important

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

f. 0,20 - (0,40) 0,50 [mm/Zahn] / [mm/tooth]

a, -
Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Descripion  SNMT 1205AZSR-M, SNKT 1205AZSR-M

- Hoch positive Geometrie
- Geeignet fiir das Frasen von Materialien der Gruppen P, M, K, S und vereinzelt auch fiir H
- Einsatzbereich mittlere Bearbeitung

- High positive geometry
- Suitable for machining material groups P and M; can also be used with groups K and S, and

potentially group H
- Particularly suited to medium machining conditions

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
f. 0,15 - 0,50 [nm/Zahn] / [mm/tooth]

a, 1,0- 6,5 [mm]

[ Provisor. Anwendungsbereich
[0 Supplementary application

N Maglicher Anwendungsbereich
W Main application N Secondary application
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GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

Werkstiick-Stoffgruppe

2> " . .
" £ 5 WP Workoiecs material grou _ - Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
L » EE piece matenal group Funktionsdiagramm / Application range L
&= 38 iner Pk NEH gramm Aep o Descripion ~ SNKX 1204ENFN, SNKX 1504ENFN
= o
D W
X
H= c o 14,0 ‘
folc
=nQ 558 nm 2 \ - Schlichtgeometrie ohne Spanformer
= =2 12,0 . ’
o= 5 u% 4 - Zusammen mit WSP SNHN, bzw. SNUN einsetzbar
o T @ = - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppen K und H, weiter einsetzbar fiir die
E 33: %10'0 \ Materialien der Gruppe P
w = E
o0 ; 2
» £ 5 2 8,0 - Wiper geometry with zero rake
N Profil der Hauptschneidkante @ 2 § - Accessory for SHHN and SNUN indexable cutting inserts
a E 2 Profile of cutting edge e it s 6,0 - Suitable for machining material groups K and H; can also be used with group P
D (7)) = £
= w s 3 40
w2
8 S :ﬁ!ﬁ@m c o 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
oc > a £
= 25 f f ‘ ‘ f. 0,15 - 0,40 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
= g S 2 0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5
8 o @ Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mm/tooth] a 1 0 - 6 O [mm]
(GRS ) ,0-6,
S
= "
L 22 Werkstiick-Stoffgruppe i . . . .
»n O 53 wsp Workpiece material group _— - Beschreib.  Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
é % § § nsert . " et Funktionsdiagramm / Application range Descripon ~ SNMT 1205AZSR-R
w
==
R _— 140
Z T 2 = - Positive Geometrie
=9 % 2 ENE om 12,0 - Geeignet fiir das Frasen von Materialien der Gruppen P, K, H, auBerdem fiir M und vereinzelt
= 2 & auch fir §
i oc £ 10,0 - Einsatzbereich mittlere bis schwere Bearbeitung
LS E
= o g $ 80 - Positive geometry
z |L » § € j% - Suitable for machining material groups P, K, and H; can also be used with group M and
Do S s CSERE DN § oo = polnialy group
w % =2 == Z - Particularly suited to medium and heavier machining conditions
SE 7} = 3 40
=5
= S - 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
[&] o 2
D 5 (et ds
5= ssENE 0On f. 0,18 - 0,50 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
o= £3 0 01 02 03 04 05
= = » T
% 8 Vorschub f. [mm/Zahn]/Feed f. [mmftooth] ap 1!0 - 65 [mm]
[ &)
w
=
(TN
= w» 2 > Werkstiick-Stoffgruppe . . .
Wil 3 WSP Workpiece material group . . . Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
~ £ E it Funktionsdiagramm / Application range o
=5 88 Inser Bm 9 PP 9 Descripton ~ SNUN 120408, SNUN 120412, SNUN 150412
=g
So»n
% 8 c o 14,0 - Negative Schneidengeometrie
o 2 £ - Vorzugsweise sind diese WSP zum Drehen bestimmt
S = = z N n | | 12,0 - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppen K, H, P
Cz) 5 Hic - Fiir Fraser mit Einstellwinkel 75°
5 = €100 - Die GroBe 12 ist mit den Radien 0,8 und 1,2 verfiigbar
| =
— rel § 8,0 - Standard negative cutting geometry
= v S e E.} - Primarilly used for turning
= =) ng g?lretﬂpﬁahnsz: e ”;_i é I\ | | B 2 60 - Suitable for machining material groups K and H; can also be used with group P
= = rolle of eufing ecg == E - For milling cutters with a setting angle of 75°
E f_{_.’ n s 3 40 - Size 12 supplied with corner radii of 0.8 and 1.2 mm
o o :
o >
= . . . -
w \dete Kant .
N gndeiane £ o 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
S w a.c
3= E S5y = Mm — £ (010)-040 [mmzZahn] / [mmitooth]
s 518 0 01 02 03 04 05
= @ Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mmitooth] ap 0’5 - (9,0) 13’5 [mm]
=
(NN
== o> Werkstiick-Stoffgruppe
[eNe) 55 . § i Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
EE EE InWs s::t W e MABTE Gaty Funktionsdiagramm / Application range gzzﬁ:;:gn SOMT 09T308-M e
o D -
= [oX0}
55
= L c o 14,0 - Positive Geometrie mit mittlerer Umfangsfase
W w 2 £ - Einsetzbar fir die Bearbeitung Materialgruppen P und K und auch fiir die Gruppe M und
55 S2 BNE 00 ) bedingt fir S und H
== S - Mittlere Bearbeitung bei harten Materialien
g £ 10,0 - Instabile Bearbeitungsbedingungen
= g 2 8,0 - Positive geometry with a medium T-land
& € |L _ S e § - Suitable for machining material groups P and K; can also be used with group M and
j = Profil dgr Hauptsphnewdkante Cg _g n n n |:| I:I $ potemially groups SandH
= = Profile of cutting ed 23 s 60
% E O rotle ofcuting ecge == § - For medium machining conditions on hard materials
= = 7] = 3 40 - For unstable machining conditions
> ,
o =
58 - 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
== o 2
o £ a.c
25 SsENE 00 f. 0,12 - 0,40 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
= <§‘: SR 0 0,1 0.2 03 04 0,5
=) 2 Vorschub f, [mm/Zahn]/Feed . [mmiftooth] a 1,0-8,0 [mm]
, ) i

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
W Main application K Secondary application [ Supplementary application

248



Werkstiick-Stoffgruppe
Workpiece material group

WsP
Insert

Geometrie
Geometry

SSNEEON

Finishing

=
o2
=

o
=

S
(2}

Profil der Hauptschneidkante

Profile of cutting edge EREQON

Mittlere Bearb.
Medium

SOMT-MI

EER [

Schruppen
Roughing

Werkstiick-Stoffgruppe
WsP Workpiece material group
Insert

Geometrie
Geometry

§o
T =
SGEENON
< o
Sic

EENON

Profil der Hauptschneidkante
Profile of cutting edge

Mittlere Bearb.
Medium

SOMT-P

B0 0

=
f=21
3
==
Q c
2
£ 3
o=
D

Werkstiick-Stoffgruppe
Workpiece material group

WSP
Insert

Geometrie
Geometry

EEN N[O

Schlichten
Finishing

Profil der Hauptschneidkante
Profile of cutting edge

BN N[O

Mittlere Bearb.
Medium

SPET

EEN N[O

=
=23
3
==
o c
=2
£ o
o=
D

Werkstiick-Stoffgruppe
Workpiece material group

WsP
Insert

Geometrie
Geometry

Schlichten
Finishing
4]

O
|
|

Profil der Hauptschneidkante
Profile of cutting edge

NONE [ |

SPEW

Mittlere Bearb.
Medium

01
207 %
gerundete Kante
rounded cutling edge

Schruppen
Roughing
| 4]

O
]

]

2/PRAMET

Funktionsdiagramm / Application range

SOMT 09T304-MI

3

Schnitttiefe /Depth of cut a_[mm]

4,0

2,0

0 0,1 02 03

04 05
Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mm/tooth]

Funktionsdiagramm / Application range

ES
=)

~
=}

SOMT 09T304-P

=)
=)

3

o
o

o
o

Schnitttiefe /Depth of cut a_[mm]

4,0

2,0

0 0.1 02 03 0.4 05

Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mmtooth]

Funktionsdiagramm / Application range

SPET 1204088

3

Schnitttiefe/ Depth of cut @ [mm]

T U U
0 0,1 02 03 04 05

Vorschub £, [mm/Zahn]/ Feed f, [mmitooth]

Funktionsdiagramm / Application range

14,0

SPEW 1204ED(E)SR

12,0

10,0

b

8,0

6,0

Schnitttiefe/Depth of cut a_ [mm]

4,0

2,0

T
0 0,1 0,2

1 1
0,3 0,4 0,5
Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mmitooth]

B Hauptanwendungsbereich

GEOMETRIE DER WSP

TYPE OF CUTTING INSERTS

Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
SOMT 09T304-MI

Beschreib.
Description

- Stabile Geometrie mit positivem Spanwinkel und negativer Umfangsfase
- Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P,M,K, auBerdem auch fiir die
Materialien der Gruppe S und vereinzelt auch fiir N

- Stable cutting geometry with a positive rake angle and a negative T-land

- Suitable for machining material groups P, M, and K; can also be used with group S and
potentially group N

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

f. 0,08 - 0,35 [mm/Zahn] / [mm/tooth]

a, 0,5-8,0 [mm]
Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

Description

SOMT 09T304-P

- Hoch positive Geometrie mit negativer Umfangsfase
- Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, M, K, auBerdem auch fiir die
Materialien der Gruppe S und vereinzelt auch fiir N

- High positive milling geometry with a negative T-land

- Suitable for machining material groups P, M, and K; can also be used with group S and
potentially group N

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

f. 0,08 - 0,35 [mm/Zahn] / [mm/tooth]

a, 0,5-8,0 [mm]
Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

Description

SPET 1204AD(E)SN, SPET 120408S

- Geometrie mit positivem Spanwinkel
- Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, M, K, S und vereinzelt auch fiir H
- Verfigbar als Schneidkantentyp ,E* und ,S* in der Version mit Schneidfase oder -radius

- Geometry with a positive rake angle
- Suitable for machining material groups P and M; can also be used with groups K and S, and

potentially group H
- Supplied with ,E* and ,S* cutting edge designs, style with chamfered corner and corner radius

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
f. (0,12) 0,17 - 0,40 [mm/Zahn] / [mm/tooth]

a, 1,0 - 12,0 [mm]

Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
SPEW 1204ED(E)SR

Beschreib.
Description

- Geometrie ohne Spanbrecher
- Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe K, H, P und vereinzelt auch fir M
- Verfigbar alst Schneidkantentyp ,E* und ,S*

- Geometry with zero rake
- Suitable for machining material groups K and H; can also be used with group P and

potentially group M
- Supplied with ,E* and ,S* cutting edge designs

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
f. (0,10) 0,12 - 0,40 [mm/Zahn] / [mm/tooth]

a, 1,0 -12,0 [mm]

[ Provisor. Anwendungsbereich
[0 Supplementary application

N Maglicher Anwendungsbereich
W Main application N Secondary application
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GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Funklionsdiagramm / Application range Beschreb. — gpGN 090308, SPGN 1203(04,08), SPGN 1504(08,12),

PukNEH DeseTPON  SpGN 2506DZSR

Schneidengeometrie ohne Spanformer

Werkstiick-Stoffgruppe
Wsp Workpiece material group

Insert

Geometrie
Geometry

i
I n
w
O <
= o
D
X
o= 16,0 A )
w = g2 ’ - Vorzugsweise sind diese WSP zum Drehen bestimmt
; 8 S % N ] ] 14,0 e - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppen K, H, auBerdem einsetzbar fiir die
E o = E ! Materialien der Gruppe P
o T @ =12,0 - Die GroBe 12 und 15 sind verfiigbar mit Radien 0,8 und 1,2. Die GroBe 25 ist zudem
% 9: £ erhaltlich mit Ubergangsschneidkanten und Umfangsfase
U= 3100
o0 g
= e = 2 - Geometry with zero rake
(D Profil der Hauptschneidkante @ =N 2 ] 8.0 - Primarilly used for turning
o 2 o Profile of cutting edge e it s 60 - Suitable for machining material groups K and H; can also be used with group P
g o (7)) E] § : - Sizes 12 and 15 supplied with corner radii of 0.8 and 1.2 mm; size 25 also supplied with
x @ 157 %5 SN = 40 chamfered comer and T-land
= 3
[TT—
I_Du S {;B 2 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
— 3
o > dete Kar S M DR M i ’
= F_: N et gum:see i = .§ N 2 2 ] ‘ ‘ f nach R_adms und_ Platten Grosggn ) ) o
= g =1 0 01 02 03 04 05 06 z accordmglto cutting edge cgr\dltlon and dimension of cutting insert
235 @ Vorschub f, [mm/Zahn)/Feed f, [mmfootr] a nach Radius und Platten Grossen o o
1G] g » according to cutting edge condition and dimension of cutting insert
= "
] 2 > Werkstiick-Stoffgruppe . . " f .
38 i h Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
2 £E |W Spl plarpiecematenaiornl Funktionsdiagramm / Application range [B)eschre!b. i
T3 83 Bm escription - SPKN 1203ED(E)S R(L), SPKN 1504ED(E)S R(L)
==
)
o
; Q s§o 140 | | - Geometrie ohne Spanformer
oy 55 NOom 1 \ - Geeignet flir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe K, H, P und vereinzelt auch fiir M
=U £E 120 - Fir Fraser mit 75° Einstellwinkel
o E:( @ % 100 - Verfiigbar sind Schneidkantentyp ,E* und ,S*in linker und rechter Ausfiihrung
= o £ ]
<§: H - Geometry with zero rake
— 2 § = % 80 \ - Suitable for machining material groups K and H; can also be used with group P and
- N Profil der Hauptschneidkante @ S NInl | 2 é \ \ potentially group M
o2 o Profile of cutting edge 2 g g 60 RN - For milling cutters with a setting angle of 75°
(xs o (/)] g £ - Supplied with ,E* and ,S* cutting edge designs, for left and right feed directions
akE 2 40
=0
==
= S - 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
[&] o 2
Do dete Kant S £ ’ .
&= EN  rounded cutingedge SSN0N 5 ‘ 1 1 f nach Radius und Platten Gréssen o o
= = £ 3 0 0.1 0.2 0.3 04 05 = according to cutting edge condition and dimension of cutting insert
EE & § \ \ ;| , _ -
= 2 @ Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mm/tooth] a nach RadIUS und_ Platten Gross_e_n " N Lo
LI) © r according to cutting edge condition and dimension of cutting insert
w
= 2 > Werkstiick-Stoffgruppe . . .
o =5 WsP Workoi ; _ - Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
= o»n EE SRR EarD Funktionsdiagramm / Application range L
g w 88 et 9 PP 9 Description ~ SPKR 1203EDSR, SPKR 1504EDSR
I =
o -
S m
S » = 14,0 R - )
O g2 ’ - Geometrie mit leicht positivem Spanwinkel
= 8 kel ‘% EEN NO - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppen P, M, K, S, vereinzelt auch fir H.
8 = 5 u§_ 120 - Fiir Fraser mit 75° Einstellwinkel.
o= @ 100 \ - Verfiigbar als Schneidkantentyp “S* in rechter Ausfiihrung
=<9 |
] —
cuIa = . %, - Geometry with a positive rake angle
— oc % - 2 8,0 \ - Suitable for machining material groups P and M; can also be used with groups K and S, and
N Profil der Hauptschneidkante @ 5 EEN WO 2 potentially group H
_ o Profile of cutting edge e E S 60 - For milling cutters with a setting angle of 75°
in (/)] = g - Supplied with ,S* cutting edge design for right feed direction
= = £ 40
c » 5 '
< W ?
o . . . -
@ = - 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
[ =
— ==
S o SsmEN NO ‘ f. (0,15) 0,25 - (0,30) 0,45 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
@D = 52 0 0.1 0.2 03 04 0,5
o » =
= a, 1,0-(9,0) 12,0 [mm]

Vorschub f, [mm/Zahn)/ Feed £, [mm/tootr]

Werkstiick-Stoffgruppe
Wsp Workpiece material group
Insert

Beschreib. ~ Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Description - SPKX 1203EDFR(L), SPKX 1504EDFR(L)

Funktionsdiagramm / Application range

Geometrie
Geometry

Schlichtgeometrie ohne Spanformer

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

= 14,0

2 g SPKX 1203ED FR(L - Einzusetzen zusatzlich zu WSP SPKR, SPKN, SPGN

:—;’ 2 [\ | | 12,0 SPIOX 1042 FR(L - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppen K, H, P

ST - Fiir Fraser mit 75° Einstellwinkel

E 10,0 \ - Verfiigbar in rechter und linker Ausfihrung

re} 2 - Wiper geometry with zero rake
o) ) S € g - Accessory to SPKR, SPKN, SPGN indexable cutting inserts
3 Profder Hauptschneidiante s = % - Suitable for machining material groups K and H; can also be used with group P
o Profie of ufing edge a,—_:’ s g - For milling cutters with a setting angle of 75°
n = 3 - For left and right feed directions

scharfe Kante
sharp edge

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

f. 0,05 - (0,30) 0,40 [mm/Zahn] / [mm/tooth]

Schruppen
Roughing

T T T
0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5

Vorschub f, [mm/Zahn)/ Feed £, [mm/tootr] a 0,5-(9,0) 13,5 [mm]
S s ) i

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
W Main application K Secondary application [ Supplementary application
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Werkstiick-Stoffgruppe
WSP Workpiece material group

Insert

Geometrie
Geometry

GEOMETRIE DER WSP

TYPE OF CUTTING INSERTS

Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
SPUN 12.., 15.., 25..

Beschreib.

Funktionsdiagramm / Application range Description

Schneidengeometrie ohne Spanformer
Vorzugsweise sind diese WSP zum Drehen bestimmt

Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppen K, H, P.

Verfiigbar mit verschiedenen Radien. GréBe 25 erhéltlich mit Umfangsfase

Geometry with zero rake
Primarilly used for turning

Suitable for machining of materials groups K and H, applicable also for group P
Different corner radiuses available for each dimension, dimension 25 available also with

T-land

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

16,0
gL
SG N 1 B 140
5&
[}
12,0
E
3100
= g = %: 8,0
rofil der Hauptschneidkante E] ]
o ProfilderH ik SS o nm -
o Profile of cutting edge L3 ]
) % = E 6,0
gerundete Kante = @
rounded cutting edge 4,0
2,0
207 04 g
I 2N 1 [ |
<
v s 3¢

Werkstiick-Stoffgruppe
Wsp Workpiece material group
Insert

Geometrie
Geometry

nach Radius und Platten Grossen

0 01 02 03 04 05 06 £ according to cuting edge condition and dimension of cutting insert
Vorschub , [mm/Zahn} Feed . {mmioalh] a nach Badlus unq Platten Grosggn ) ) o
I3 according to cutting edge condition and dimension of cutting insert

Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
TBMR 2707PZSR

Beschreib.

Funktionsdiagramm / Application range Description

n
=)
=)

- Diese Schneidengeometrie ist die erste Wahl beim Frasen in der Schwerzerspanung von
TBMR 2707DZ SR gy

Schlichten
Finishing
|
]
|
4|

o
=}

3

4

kohlenstofflegiertem Stahl und Kohlenstoffstahl (inklusive nichtrostendem Stahl), StahlguB3
und Superlegierungen

~
=}

Profil der Hauptschneidkante

- Cutting geometry is primarily suited to heavy roughing (but can also be used for finishing)
during milling of carbon-alloyed steels and carbon steels (including stainless steels), cast iron
and special alloys

Profile of cutting edge

©
=)

TBMR
Schnitttiefe /Depth of cut a_[mm]

Mittlere Bearb.
Medium

~
=}

02
15°30°
o

=
=3
53
a £
o<
28
5 2
» T

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

; 02 0 06 0s 10 f. 0,20 - 0,60 [nm/Zahn] / [mm/tooth]

Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mmtooth] -
a, 1,5-18,0 [mm]
2 = Werkstiick-Stoffgruppe . . .
33 wsP Workpiece material group . - Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
£

§ § Insert . y Funktionsdiagramm / Application range Descripton  TNJF 1204ANEN

5o 8,0 T ‘

ssENE O 70 ‘

Sl ' nﬂmﬁn - Geometrie mit leicht positivem Spanwinkel und pseudostufigem Spanformer

@ = 60 - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppen P, K, M und vereinzelt auch fir S

£
. % 5,0 - Positive rake angle and chip-forming geometry

T ﬁ - 2 - Suitable for machining material groups P and K; can also be used with group M and
=D Profil der Hauptschneidkante @ S NN O § 40 potentially group S
2 Profile of cutting edge o3 3
o 2= £ 30

= 3

2,0
v aingsge - 10 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
15° 2 <
SSNON f. 0,10 - 0,40 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
s5& 0 01 02 03 04 05 06

Werkstiick-Stoffgruppe
Wsp Workpiece material group
Insert

Geometrie
Geometry

g2
2<
scEAENE0ONDO
5 £
Hic

ERE0ONO

4

b

Profil der Hauptschneidkante
Profile of cutting edge

TPCN
Schnitefe Depth of cut , [mm]

Mittlere Bearb.
Medium

01

T
2/PRAMET

ERE0ONO

Schruppen
Roughing

Vorschub f, [mm/Zahn]/Feed f. [mmitooth] a 2.0-6,0 [mm]
A 3 )
Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

Funktionsdiagramm / Application range Description

TPCN 1603PDSN

- Geometrie mit flacher Spanfléche fiir Scheibenfraser

- Diese WSP sind einsetzbar fiir alle Gruppen der zu bearbeitenden Materialien
- Empfohlene Vorschubbereiche sind nur orientierungsméBig zu verstehen (eine sehr wichtige

Rolle spielt das Verhaltnis a /D)

- Geometry with flat face for disc milling cutters
L - This geometry can be used with all types of materials

- The recommended feed range is for information only: a /D ratio is very important

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

f. 0,12 - 0,25 [nm/Zahn] / [mm/tooth]
0 005 01 015 02 025 03

Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed f, [mmitooth] a -
»

[ Provisor. Anwendungsbereich
[0 Supplementary application

W Hauptanwendungsbereich N Mglicher Anwendungsbereich
W Main application N Secondary application
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Werkstiick-Stoffgruppe
Wsp Workpiece material group

Insert

Geometrie
Geometry

Funktionsdiagramm / Application range

1

=
= £
Ss NON [ |
< o
3E

BEARBEIT. WERKSTOFFE
MACHINED MATERIALS

N
N
=)

Profil der Hauptschneidkante

©
=)

Profile of cutting edge

TPKN
Schnittife/Depth of cut 2, [mi]

Mittlere Bearb.
Medium
4]

O
]

]

gerundete Kante
rounded cutling edge

=

q,m
==
o c
EU’
=
» @

Werkstiick-Stoffgruppe
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B Hauptanwendungsbereich

GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
TPKN 1603PD(E)SR, TPKN 2204PD(E)SR

Beschreib.
Description

Geometrie ohne Spanformer

Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppen K, H, P und vereinzelt auch fir M
Fiir Fraser mit 90° Einstellwinkel

Verfiigbar mit Schneidkantentyp ,E* und ,S* in Ausfiihrung rechts auf WSP GroBen 16 und 22

Geometry with zero rake

Suitable for machining material groups K and H; can also be used with group P and
potentially group M

For milling cutters with a setting angle of 90°

Supplied with ,E“ and ,S* cutting edge designs, for right feed direction on dimensions 16 and 22

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

nach Radius und Platten Grossen

fz according to cutting edge condition and dimension of cutting insert
a nach Radius und Platten Grossen
? according to cutting edge condition and dimension of cutting insert
Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

Description

TPKR 1603PDSR, TPKR 2204PDSR

- Geometrie mit leicht positivem Spanwinkel

- Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppen P, K, M.

- Fiir Fraser mit 90° Einstellwinkel

- Verfiigbar als Schneidkantentyp ,S* in Ausfiihrung rechts auf WSP der GréBen 16 und 22

- Geometry with a positive rake angle
- Suitable for machining material groups P, K, and potentially group M

- For milling cutters with a setting angle of 90°
- Supplied with ,E“ and ,S* cutting edge designs, for right feed direction on dimensions 16 and 22

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
f. 0,10 - (0,30) 0,40 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
a 1,0 - (16,0) 22,0 [mm]

I4

Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
TPUN 11..,16.., 22..

Beschreib.
Description

Schneidengeometrie ohne Spanformer

Vorzugsweise sind diese WSP zum Drehen bestimmt

Geeignet fir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe K, H, P und vereinzelt auch fir M
Verfiigbar mit verschiedenen Radien

Geometry with zero rake

Primarilly used for turning

Suitable for machining material groups K and H; can also be used with group P and
potentially group M

Various corner radii are available for all dimensions

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

nach Radius und Platten Grossen

fz according to cutting edge condition and dimension of cutting insert
a nach Radius und Platten Grossen
» according to cutting edge condition and dimension of cutting insert
Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

Description

VCGT 220515(20, 30)-FA

- Geometrie mit positivem Spanwinkel und minimaler Schneidkantenabrundung
- Geeignet fiir die Bearbeitung von NE-Metallen — Materialien der Gruppen N

- Geometry with a positive rake angle and sharp geometry
- Suitable for machining non-iron materials in group N

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
f. 0,05 - (0,2; 0,25; 0,35) [mm/Zahn] / [mm/tooth]
a 0,5-(16,0; 18,0; 20,0) [mm]

P

[ Provisor. Anwendungsbereich
[0 Supplementary application

N Maglicher Anwendungsbereich
l Main application N Secondary application
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Funktionsdiagramm / Application range
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Funktionsdiagramm / Application range
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Funktionsdiagramm / Application range
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Funktionsdiagramm / Application range

GEOMETRIE DER WSP

TYPE OF CUTTING INSERTS

Beschreib.
Description

Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
XDHW 0702.., XDHW 10T3..

Geometrie mit einem Null-Spanwinkel

Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen K und H, kann ebenso benutzt werden fiir
die Materialgruppen P und potentiell der Gruppe M

GroBe 07 mit Radien 0,5, 1 und 2 mm

GroBe 10 (mit abgeschragter Kante) mit Radien 1,0 und 1,5 mm

Geometry with a zero face angle

Suitable for machining material groups K and H; can also be used with material
group P and potentially group M

Size 07 with radii of 0.5, 1 and 2 mm

Size 10 (with chamfered edge) with radii 1.0 and 1.5 mm

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

bezogen auf die MaBe der Wendeschneidplatte

fz according to dimension of cutting insert
bezogen auf die MaBe der Wendeschneidplatte
4 according to dimension of cutting insert
Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

Description

XNGX 0604ANSN

- Breitschlichtplatte
- Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P und K
- Teilweise geeignet fiir das Schlichten und mittlere Bearbeitung

- Smooth geometry

- Suitable for machining material groups P and K
- Particularly suited to finishing and medium machining

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
f. 0,13 - 0,3 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
a 0,7 - 3,0 [mm]

I4

Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
XNGX 0906ANSN

Beschreib.
Description

- Breitschlichtplatte
- Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P und K
- Geeignet fiir leichtes bis mittleres Frasen

- Smoothing geometry

- Suitable for machining material groups P and K
- Suited to light and medium milling

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

f. 0,17 - 0,5 [mm/Zahn] / [mm/tooth]

a, 0,8-5,0 [mm]
Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Descripton  XNHQ 1205AZ TN, XNHQ 1606AZ TN
- Uni lle Schneidengeometrie

o
>

o
&

0 o1 02 03 04 05 06
Vorschub £, [mm/Zahn]/ Feed f, [mmitooth]

B Hauptanwendungsbereich

- Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, M, K und S
- Fur Scheibenfraser und Sonderwerkzeuge

- Universal cutting geometry
- Suitable for machining material groups P, M, K, and S
- Suited to light, medium and heavy milling

Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

f bezogen auf die MaBe der Wendeschneidplatte
z according to dimension of cutting insert

ap -

N Maglicher Anwendungsbereich
l Main application N Secondary application

TECHNOLOG. MOGLICHKEITEN SCHNITTGESCHWINDGKEITEN MATERIALIEN ZUM FRASEN
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GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

Werkstiick-Stoffgruppe . . .
; h i Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Workpiece material group Funktionsdiagramm / Application range Beschreib. PP

. M- Descripon  XOEN 12T3XX RH

Geometrie
Geometry

Neutrale Geometrie mit abgeschragter Kante, einfaches Schneidkantendesign

N
o
[S]

BEARBEIT. WERKSTOFFE
MACHINED MATERIALS

f=
2 g IJEEIIEE}L.‘ZEII - Speziell entwickelt fiir die Bearbeitung der Materialgruppe N
= 2 L} \ - Geometriebestimmt fiir Schrupp- und Schlichtfrésen von Al Legierungen
ST 8,0 - Geeignet fiir leichte bis mittlere Bearbeitungsbedingungen
E \ - Schneidkantenkonzept ermdglicht den Gebrauch der maximalen Schnitttiefe
E g é 6,0 - Neutral geometry without chamfered edge, single cutting edge design
) ) e j% - Specially designed for machining materials in group N
2 Pfogrgﬁfe":;ucmtsﬁ‘hnzgik:"le ”;i, § 1 H \ - Geometry intended for roughing or finishing milling of Al alloys
5 w lle of cutling edg £= £ 40 \ - Particularly suited to light to medium machining conditions
= g = 3 - Cutting edge concept enables the maximum depth of cut to be used
faed
T} 2,0 . . q -
8 - Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
= T 2@
o ==
= 25 O f. 0,08 - 0,25 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
=
= 3 2 0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5
g Vorschub f, [mm/Zahn]/ Feed £, [mm/tootr] a, 0,4 - 10 [mm]

= "
o Werkstiick-Stoff ’ ’ .
ZRO] % fg WsP Wof.{piié': matoe,%u;zip Funktionsdi  Aoolicali Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
= % §§ nsert unktionsdiagramm / Application range Desoription - XOEN 12T3XX RF
[ —
==
v?n % c o 10,0 - Neutrale Geometrie mit abgeschragter Kante, einfaches Schneidkantendesign
E L 2 £ - Speziell entwickelt fiir die Bearbeitung der Materialgruppe N
=9 % 2 L} - Geometriebestimmt fir Schrupp- und Schlichtfrésen von Al Legierungen
é <D: S 8,0 - Geeignet fiir leichte bis mittlere Bearbeitungsbedingungen
o % E - Schnittkantenkonzept limitiert die maximale Schnitttiefe
< <
= IE o s 60 - Neutral geometry without chamfered edge, single cutting edge design
= , S e j% - Specially designed for machining materials in group N
= o = ng dflr Ha'uptts‘_chne;dkame @2 2 H - Geometry intended especially for finishing milling of Al alloys
23 L rotle of utting ecge z 2 £ 40 - Suited to light to medium machining conditions
S E g s 3 I - Cutting edge concept limits the maximum depth of cut
=0
== 2,0 X . X "
= S - Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
[&] o 2
D 5 (tds
&= ) 0 f. 0,08 - 0,25 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
,; ',: = =z 0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5
fa— w
% 8 Vorschub f. [mm/Zahn]/Feed f. [mm/tooth] a 0,4 - 3,3 [mm]
8 r
=
(TN
= w» 2 > Werkstiick-Stoffgruppe . . .
o 5% WsP Workpiece material group Funktionsdiagramm / Aplication range Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
= 5 Inser 9 PP ¢ Description - XOEN 12T3XX ZZNH
S m
S »
% 8 c o 10,0 - Einfaches Schnittkantendesign (Schlichtgeometrie)
o o . 2 £ - Speziell entwickelt fiir die Bearbeitung der Materialgruppen N
= =z - Geometrie speziell fiir das Schlichtfrésen von Al Legierungen
= / £z L} G tri iell fur das Schlichtfra Al Legi
o35 . S iC 8,0 - Geeignet fiir leichte bis mittlere Bearbeitungsbedingungen
=9 _ 8
5 = £ - Maximale Schnitttiefe ist limitiert auf einen Wert von 0,8 mm
| =
El
— % g s 6.0 - Single cutting edge design (finishing geometry)
v 8 e ze - Specially designed for machining materials in group N
= Z  Profi der Hauptscneidkante €5 .3 [ ] s - Geometry intended especially for finishing milling of Al alloys
| [TT] Profile of cutting edge T 2 240 Qe . . . "
= == £ Suited to light to medium machining conditions
Ec: @ g = 3 - Maximum depth of cut is limited by a value of 0.8 mm
w o
@D > 2,0
@D = i . . . -
Yo - Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
5 & gg e
o= = O f. 0,08 - 0,25 [mm/Zahn] / [mm/tooth]
] § 2 0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5
= Vorschub f, [mm/Zahn]/Feed f, [mm/tooth] a 0 4 - 0 76 [mm]
A ;s s

Werkstick: Stoffgruppe Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

Descripton  XP (16..-FM, 20..-FM, 25..-FM, 32..-FM)

WsP Workpiece material group
Insert

Funktionsdiagramm / Application range

Geometrie
Geometry

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

§o 25 - Neutrale scharfe Schnittgeometrie
] 8 Nal | ON - Geeignet fiir die Bearbeitung teilweise aller Materialgruppen mit der Ausnahme von weichen
§ E 20 ¥ Legierungen von Nicht-Eisen Metallen
= XP 25ER-FM - Fr leichtes Frasen von Materialien in der Gruppe H und komplexen Vorgéngen mit anderen
= Materialgruppen
; 215
Z o = g - % - Ne_utral sharp cun‘in‘g geome_try ) ) !
=2 I.II. Profil der Hauptschneidkante :g =0 NE | N S - Sunabl_e for machining practically all material groups with the exception of soft alloys
% = o Profile of cutting edge = % 2 104 of non-iron metals o ! ) )
< P ES £ - For light milling of materials in group H and complex operations with other material groups
0= =
&= 5
58 gerundete Kante - Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
E = rounded cutting edge g g) = .
o E:) SSENn N O | f bezoggn auf dlle Mal’}e der Wgndgschneldplane
== £ 3 0 02 04 068 08 10 = according to dimension of cutting insert
% = ®» T orsch ] Fed £ [nvot] a bezogen auf die MaBe der Wendeschneidplatte

» according to dimension of cutting insert

W Hauptanwendungsbereich N Mglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
W Main application KN Secondary application [ Supplementary application
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GEOMETRIE DER WSP

TYPE OF CUTTING INSERTS

Werkstiick-Stoffgruppe
Wsp Workpiece material group
Insert 2l «x '

Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
Descripion  XPHT 160412, XPHT 160412S

Funktionsdiagramm / Application range

Geometrie
Geometry

16,0
g2 ' \
S ’:3 "N Y 0 140 - Hoch positi\{e Geometrie
£E \\ - Zwei Schneidkantentypen (,E¥, ,S%)
o 12,0 - Geeignet fir die Bearbeitung der Materialien der Gruppen P, M, K und vereinzelt auch fiir

3

BEARBEIT. WERKSTOFFE
MACHINED MATERIALS

- Supplied with ,EN“ and ,SN“ cutting edge designs
- Suitable for machining material groups P and M; can also be used with group K and
potentially group S

10,0 \ - High positive milling geometry

Profil der Hauptschneidkante
Profile of cutting edge

EEN [

Schnitttiefe /Depth of cut a_[mm]
©
=]

XPHT

gerundete Kante
rounded cutting edge

= 4,0
EN
% 2,0 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:

EEN [ f. 0,05(0,10) - 0,30 [mm/Zahn] / [mm/tooth]

Mittlere Bearb.
Medium

T U
0 01 02 03 0,4 05

Vorschub . [mm/Zahn)/ Feed f. [mmitooth] a 1,2-15,0 [mm]
?

;%‘n 2
=
Schruppen
Roughing

o 2
@D o
= w
ICD
w =
O w
w O
T >
=
w -
= w
o=
22
<":’(D

o > Werkstiick-Stoffgruppe . . . E
58 i h i Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: «
g Wsp Workpiece material group T - Beschreib. @D
§ § nsert et Funktionsdiagramm / Application range Descripon  ZDCW 070304 E %
==
S
S o 12 ; %
-
SSEOnm n g - Spezielle Geometrie fiir die Hoch-Vorschub Technologie B ;
5 = o - Einsetzbar fir die Bearbeitung der Materialien P, K und H ?1:' =
@ = - Geeignet fiir leichte bis mittlere Bearbeitungsverhéltnisse % é
£ - Speziell geeignet fir den Einsatz im Kopierfrésen und fiir den normalen Maschinenbau £ G
N . 3 =
o g Z; - Special geometry for HFC technology
; Profil der Hauptschneidkante & S "Nal | 2 é 061 - Suitable for machining material groups P, K, and H E
Profile of cutting edge 28 z - Suitable for finishing and medium milling at low depths of cut o L2
(@] 5 2 £ o =
E] £ 044 <5
S E 3 SE
=0
20 015 0,2 ) . . . = =
i : ; - Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: 8
o 2 (&)
a £ @D (5
a < ]
< | [ | T T T - =
£ g 0 N 0 om 05 om 10 s 15 1m 20 f. 0,15 - 1,5 [mm/Zahn] / [nm/tooth] (E =
@ Vorschub . [mm/Zahn]/ Feed f, [mmitooth] e 0,3-1,0 [mm] % 3
3
=
[T}
2> Werkstiick-Stoffgruppe . . . . X = w
53 wspP Workpiece material group Funktionsdiagramm / Application range Beschreib. ~ Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: oo
88 Insert B 9 s 9 Descripon  ZDCW 09T304 S 5
g [==]
o) %
= = 1.2 =0
2 £ - Spezielle Geometrie fiir die HFC-Technologie o o
‘E—’ 2 0 | 10 - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, K und H S =
R ’ - Fur die mittlere bis Schlichtbearbeitung bei sehr hohen Vorschiben % <:5
B - Zum schnellen Kopieren, Planfrésen, Eckfrasen und zirkular Ausbohren 5 =
< 08 et
5
8 rel 3 - Special geometry for HFC technology =
— ek § € § 06 - Suitable for machining material groups P, K, and H
rofil der Hauptschneidkante = < . i i iahi i illi
- . o 2
; S BON B = Suitable for finishing and medium milling =
(&) Profile of cutting edge T 2 2 . - ]
== £ o4 - Suitable for copy and general machining =
[a] = 3 =g
N 7=
- 015 02 e ) " @D
- Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: Yo
gg o
Q c
Ssu0n N 0,3 - 2,0 [nm/Zahn] / [mm/tooth D=
5 é 0 o025 05 o5 10 125 15 175 20 f; 01 1/1 I 5
@ Vorschub f, [mm/Zahn]/Feed f. [mmitooth] a 10 [mm] =
pmax ’
=
[TE}
2 > Werkstiick-Stoffgruppe . . . =
53 wspP Workpiece material group Funktionsdiaaramm / Anplication range Beschreib. ~ Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts: 'C:D g
38 Insert T 9 op 9 Description ~ ZDEW 120408 < <
[GRO] ==
oo
22
= ==
2 _g - Spezielle Geometrie fiir die HFC-Technologie W w
%’ 2 0N | - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialien der Gruppe P, K und H =5 %
H i - Fur die mittlere bis Schlichtbearbeitung bei sehr hohen Vorschiben ==
B - Zum schnellen Kopieren, Planfrasen, Eckfrasen und zirkular Ausbohren g
=
rel 2 - Special geometry for HFC technology
; : S e g - Suitable for machining material groups P, K, and H & ]
Ll Profl der Hauptschneidkante 3.3 o 1 g i 3 - Suitable for finishing and medium milling 0=
(=) Profile of cutting edge =0 2 " e - w =
o= £ - Suitable for copy milling and general applications m T
N = 3 <
= @ = '<T:
B=
2 hni i R f cutti itions: =]
E a5 02 Schnittbedingungen / Range of cutting conditions: =3
3%‘ < =
I
Ssm0ln [\ f 0,5 - 3,0 [mm/Zahn] / [mm/tooth] '-';J [&)
52 0 05 10 15 20 25 30 z = <§E
@ Vorschub f, [mm/Zahn]/Feed f. [mmitooth] a 16 [mm] oD
p max ’

W Hauptanwendungsbereich N Mglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
W Main application KN Secondary application [ Supplementary application
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GEOMETRIE DER WSP
TYPE OF CUTTING INSERTS

Werkstiick-Stoffgruppe

L > : 0 i
i 53 i h i Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
oL o £e wsp Workpiece material group Funktionsdiagramm / Application range Beschreib. PP
S = 88 insert PukNEH Desoripion 7P (20..-F, 50..-F)
e
1= 50
=
§ § - %’ g - Sehr positive und scharfe Schnittgeometrie
= W 1 = 2 AN B[ ] - Inerster Linie entwickelt fiir die Bearbeitung von Nicht-Eisen Metalllegierungen; diese
g % ST 40 Geometrie kann potentiell benutzt werden fiir das Schlichten (leichte Bearbeitung) von
c O J E klebrigem Material
= = :
o g % - Very positive and sharp cutting geometry
L Pro der Hauotschneldint g E 5 - Primarily designed for machining non-ferrous metal alloys; this geometry can potentially be
1 rofil der Hauptschneidkante =] < A . . s N
" o Profe of cuting edge g 3 [ | £ 20 used for finishing (light machining) ,sticky* materials
D N £= £
= = 3 ‘
o —
& 10
LDU - N Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
= o T 2@
= & g % 2 — ¥ bezogen auf die MaBe der Wendeschneidplatte
g £ é 0 0,2 0,4 0,6 0,8 1,0 z according to dimension of cutting insert
8 @ Vorschub 1 [mm/Zah/ Feed . [mmooth] a bezoggn auf dlie Ma@e der Wgndqschneidplatte
(] » according to dimension of cutting insert

=
L 2= Werkstiick-Stoffgruppe . " . . .
22 e wsp I B T Funktionsdiagramm / Application range Beschreib. Anzuwenden bei WSP/ Applied to insert:
£= &3 Insert Descripion  ZP (10..-FM, 12..-FM, 16..-FM, 20..-FM, 25..-FM, 32..-FM)
==
Rz - 50
= T §o
% %) S % "Hal | oo - Scharf neutrale Geometrie geeignet fiir das Schlichten
< % 5 E 40 - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P und K; potentiell der Materialgruppen M,
o= @ T Sund H
£ o = - Geeignet fiir leichte bis mittlere Bearbeitungsbedingungen
= o 2 30 7P 25ER-FM
— = 5 £ I 7P 32ER-FM - Sharp neutral geometry suitable for finishing
o o L Profil der Hauptschneidkante A S "Nal | g - Suitable for machining material groups P and K, potentially for material groups M, S, and H
o = n'_ Profile of cutting edge g § £ 20 - Suited to light and medium machining conditions
x O = £
8E N E #
£ Q gerundete Kanle Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
o o rounded cutting edge 5 =3
0 (2'7 § =4 x 2 f bezogen auf die MaBe der Wendeschneidplatte
(',:D = £3 0 02 04 06 08 10 = according to dimension of cutting insert
% 8 » T Vorschub f, [mm/Zahn)/Feed . fmmfooth] a bezoggn auf dlie Maf_ie der Wgndgschneidplane
S » according to dimension of cutting insert
=
(TN
= 2 = Werkstiick-Stoff . . .
D @ é é, WSP Wovekypiz g: mati r%“;ﬁip Funtonsd | Anplicati Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:
= unxtionsdiagramm ication range .
= 38 Inser 9 PP 9 Descripon  ZP (12..-M, 16..-M, 20..-M, 25..-M, 32..-M)
g o
@D
O
=0 = 50
o o //' 2 g - Sehr positive Geometrie mit einer peripheralen abgeschragten Kante
S = ) ‘E—’ z HEN 0 - Geegnet fir einen weiten Bereich an Anwendungen, kann bei fast allen bearbeiteten
CZ> 5 i R 40 Materialien verwendet werden (in Kombination mit einem geeigneten Schnittmaterial)
5 = e B - Geeignet fiir die mittlere Bearbeitung
| =
El
— rel g 30 — - Very positive geometry with a peripheral chamfered edge
= v S e ze - Suitable for a wide range of applications, can be used (in combination with a suitable cutting
= n'_ P“’g' derHavpiscneidante 2 @ g R ON DO g material) with almost all machined material groups
L rofile of cutting edge T 2 2 20 Particularly suited di hini
= o N 2= £ - Particularly suited to medium machining
= s 3
(92}
@D > a 10 o i »
"'% = o c o \ Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
3
Q g §.§ EROND \_\_‘ f bezogen auf die MaBe der Wendeschneidplatte
& £ é 0 0,2 04 0,6 0,8 1,0 = according to dimension of cutting insert
- ? o Do de s o Medasinacoite

Werkstiick-Stoffgruppe

WsP Workpiece material group Beschreib. Anzuwenden bei WSP/Applied to inserts:

Descripton  ZP (16..-R, 20..-R, 25..-R, 32..-R)

Funktionsdiagramm / Application range

Geometrie
Geometry

Scharfe, leicht positive Geometrie

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

§o 50 - Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P, M und S
SSann 10 - Kann ebenso fiir die Bearbeitung von Legierungen verwendet werden
5 E 40 - Kann potentiell fiir Legierungen von Nicht-Eisen Metallen und fiir die Materialgruppe H
@ = verwendet werden
= - Geometrie fiir leichte, mittlere und schwere Bearbeitung
= . o £ 2 | Zons - Sharp, slightly positive geometry
; = 1 Profil der Hauptschneidkante & § EENONDO § - Suitable for machining material groups P, M, K'and S
g o Profile of cutting edge 2 E 2 201 - Can also be used for machining alloys
?é o N = § - Can potentially be used for alloys of non-ferrous and for material group H
by <§( = - Geometry usable for light, medium, and heavier machining
S 10
=g i - \\ Schnittbedingungen / Range of cutting conditions:
== o 2
o £ | % a.c b ) ;
o ac ezogen auf die MaBe der Wendeschneidplatte
§ %:) .2:‘:‘,, ug:’) mEON 0 04 0,8 1,2 16 2,0 f, according to dimension of cutting insert
== @? orschib . rZatn]Feed f [mmtoot] a bezog;n auf g_ie MaBe de‘fr Wendeschneidplatte
? according to dimension of cutting insert

W Hauptanwendungsbereich N Mglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
W Main application KN Secondary application [ Supplementary application
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BESCHICHTETE MATERIALIEN ZUM FRASEN

COATED GRADES FOR MILLING

Schneidstoffbezeichnung und Mik K 1SO 513 Werkstiickstoffgruppe Materialbeschreibung und empfohlene Anwendung
Designation and microstructure Workpiece material group Grade description and recommended application

M03I5 10 20 30 40 = Gms@

05 15 2535 45

BEARBEIT. WERKSTOFFE
MACHINED MATERIALS

- Submikronensubstrate mit einem relativ geringen Bindemittelgehalt

- Beschichtung mit einem kleinen Reibungskoeffizienten, angewendet mit der PVD Methode
- Spezifisches Schneidkantenfinish

- Spezielles Material fiir die Bearbeitung von Nicht-Eisen Metallen

- Schlicht-, Halb-Schrupparbeiten

- Geeignet bei stabilen Bearbeitungsbedingungen

o 2
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a:(l)
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=
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= w
o=
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- Sub-micron substrate with a relatively low bonding agent content
n - Coating with a very small friction coefficient, applied by PVD method
- Specific cutting edge finish
- Special material for machining non-ferrous metals
- Finishing, semi-roughing work
- Suited to stable machining conditions

GRADES FOR MILLING

M53|5 051 O1 5202530354045 = GRADE :

N - Typ H Substrate mit einem relativ geringen Kobaltgehalt

- Duinne MT-CVD Beschichtung mit einer einzigartigen Al,O, Schicht

- Erste Wahl fiir das Frasen von Grau- und Duktilgusseisen und gehérteten und warmebehan-
delten Materialien; kann ebenso verwendet werden um hértere Materialien (Gruppe P)

- Hohe VerschleiBresistenz

- Geeignet bei stabilen Bearbeitungsbedingungen

- Geeignet fr mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten

| - Kann bei trockener Bearbeitung verwendet werden; trotzdem kann bei idealen

Schnittbedingungen auch Kiihlung verwendet werden

- Type H substrate with a relatively low cobalt content

- Thin MT-CVD coating with a unique Al,O, layer

- First choice for milling grey and ductile cast iron and hardened and heat-treated materials; can
also be used for milling harder materials in group P

- High wear resistance

- Suited to stable machining conditions

- Suited to medium to high cutting speeds

I Can be used with dry machining; however, when the cutting conditions are ideal, coolant can

also be used

TECHNOLOG. MOGLICHKEITEN SCHNITTGESCHWINDGKEITEN YNl = WV i=aY:N5)=
TECHN. POSSIBILITIES CUTTING CONDITIONS

VERSCHLEISSARTEN
WEAR TYPES

10 20 30 40 —o
M9315 0515 25 35 45 il = GF%AD:

- Feinkdrnige Substrate mit einem geringen Gehalt an Kobaltbindephase
- Dunne MT-CVD Beschichtung mit einer einzigartigen Al,O, Schicht
- Geeignet fir die Bearbeitung der Materialgruppe P, potentiell der Gruppen K und H
- Geeignet fiir mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten
- Hohe Abriebsresistenz trotz der Beibehaltung eines guten Stérkelevels
N - Kann bei trockener Bearbeitung verwendet werden; trotzdem kann bei idealen
Schnittbedingungen auch Kiihlung verwendet werden

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

- Fine-grained substrate with a lower content of bonding cobalt phase

- Thin MT-CVD coating with a unique Al,O, layer

- Suitable for machining material group P, potentially for groups K and H

- Suited to medium to high cutting speeds

- High abrasion resistance while retaining a good level of strength

- Can be used with dry machining; however, when the cutting conditions are ideal, coolant can
also be used

UMWERTUNGSTABELLEN
MACHINED MATERIALS

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
H Main application K Secondary application [ Supplementary application
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BESCHICHTETE MATERIALIEN ZUM FRASEN
COATED GRADES FOR MILLING

Schneidstoffbezeichnung und Mikrostruktur Werkstiickstoffgruppe Materialbeschreibung und empfohlene Anwendung
" g 1S0 513 . : e o
Designation and microstructure Workpiece material group Grade description and recommended application

M9325 051 01 5202530354045 = BHADE :

BEARBEIT. WERKSTOFFE
MACHINED MATERIALS

- Feinkdrnige Substrate mit einem hohen Gehalt an Kobaltbindephase

- Diinne MT-CVD Beschichtung mit einer einzigartigen Al,O, Schicht

- Geeignet fir die Bearbeitung der Materialgruppe P, potentiell der Gruppen M und S
N - Geeignet fir mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten

- Hohe Stérke und Betriebssicherheit

- Gute VeschleiBresistenz

- Kann bei trockener Bearbeitung verwendet werden; trotzdem kann bei idealen

Schnittbedingungen auch Kiihlung verwendet werden
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- Fine-grained substrate with a higher content of bonding cobalt phase
- Thin MT-CVD coating with a unique Al,0, layer
- Suitable for machining material group P, potentially also groups M and S
- Suited to medium to higher cutting speeds
] - High strength and operational reliability
- Good wear resistance
- Can be used with dry machining; however, when the cutting conditions are ideal, coolant can
also be used

GRADES FOR MILLING

M9340 10 20 30 40 s Gma@

05 15 2535 45

- Substrat mit einer mittleren KorngréBe und einem hohen Gehalt an Kobaltbindephase
[ | - Diinne MT-CVD Beschichtung mit einer einzigartigen Al,O, Schicht

- Geeignet fir die Bearbeitung der Materialgruppen M, S, potentiell der Gruppen P

- Geeignet fir geringe bis mittlere Schnittgeschwindigkeiten

- M9300 Serien Material mit der hdchsten Zahigkeit

- Fr die Bearbeitung mit und ohne Kihlung

- Substrate with a medium grain size and a high content of bonding cobalt phase
- Thin coating applied by the MT-CVD method with a unique A0, layer
- Suitable for machining material groups M, S, and potentially also group P

I - Suited to low to medium cutting speeds

TECHN. POSSIBILITIES

| - M9300 series material with the highest strength
- For machining with or without a coolant

TECHNOLOG. MOGLICHKEITEN SCHNITTGESCHWINDGKEITEN Y=l = WV VN7 4S=
CUTTING CONDITIONS

VERSCHLEISSARTEN
WEAR TYPES

10 20 30 40 =0
M3310 05 15 25 35 45 [l = GF%AD:

- Hoch abriebsresistentes Material der M83xx Serie
N - Ultra Submikronensubstrat mit einem relativ geringen Bindemittelgehalt
- Neue Mehrschicht AITiN und TiAISIN basierende PVD Beschichtung
- Spezielles Endbeschichtungsfinish
- Geeignet fir die Bearbeitung der Materialgruppen P, K, H und potentiell der Gruppen M und S
| - Geeignet bei stabilen Bearbeitungsbedingungen
- Fr Schlicht- und Halbschlichtanwendungen

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

- Highly abrasion-resistant material of the M8300 series
- Ultra sub-micron substrate with a relatively low bonding agent content
- New multi layer AITiN and TIAISiN based PVD coating
N - Special final coating finish
- Suitable for machining material groups P, K, H, and potentially groups M and S
- Suited to stable machining conditions
- For finishing and semi-finishing operations

UMWERTUNGSTABELLEN
MACHINED MATERIALS

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
H Main application K Secondary application [ Supplementary application
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BESCHICHTETE MATERIALIEN ZUM FRASEN

COATED GRADES FOR MILLING

Schneidstoffbezeichnung und Mik 1SO 513 Werkstiickstoffgruppe Materialbeschreibung und empfohlene Anwendung
Designation and microstructure Workpiece material group Grade description and recommended application

M8325 051 01 5202530354045 = BHADE :

BEARBEIT. WERKSTOFFE
MACHINED MATERIALS

- Typ S Substrate mit einem hohen kubischen Karbidgehalt
- Hohes Level an thermischer Stabilitat
N - Neue Mehrschicht AITiN und TiASIN basierendauf der PVD Beschichtung
- Spezielles Endbeschichtungsfinish
- Geeignet fir die Bearbeitung der Materialgruppe P und potentiell der Gruppen M und K
N - Geeignet bei stabilen Bearbeitungsbedingungen
- Geeignet bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiben
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- Type S substrate with a high cubic carbide content

- High level of thermal stability

- New multi layer AITiN and TIiAISIN based PVD coating

- Special final coating finish

- Suitable for machining material group P, and potentially groups M and K
- Suited to stable machining conditions

- Suited to medium to high cutting speeds and feeds

GRADES FOR MILLING

M8345 051 01 5202530354045 = BRADE :

- Feinkdrnige Substrate mit einem hohen Gehalt an Kobaltbindephase
- Hohe Betriebssicherheit (die hdchste Zahigkeit der M83xx) Serie
[ | - Neue Mehrschicht AITiN und TIiAISIN basierende PVD Beschichtung
- Spezielles Endbeschichtungsfinish
- Geeignet fiir die Bearbeitung der Materialgruppen P und M, und potentiell der Gruppe S
- Geeignet fiir instabile Bearbeitungsbedingungen
- Fir Schruppanwendungen

- Fine-grained substrate with a high content of bonding cobalt phase
- High operational reliability (the highest toughness of the 83xx series)
- New multi layer AITiN and TIiAISIN based PVD coating
- Special final coating finish
. A - Suitable for machining material groups P and M, and potentially group S
- Suited to unstable machining conditions
- For roughing applications

TECHNOLOG. MOGLICHKEITEN SCHNITTGESCHWINDGKEITEN YNl = WV ==Y
TECHN. POSSIBILITIES CUTTING CONDITIONS

VERSCHLEISSARTEN
WEAR TYPES

10 20 30 40
82]5 0515|2535 45

N - Typ H Submikronensubstrate mit einem relativ geringen Kobaltgehalt
- Hohe Abriebsresistenz
- Neue Mehrschicht ALTIN und TiALSIN basierendauf der PVD Beschichtung
N - Sehr gute Resistenz gegen die Verbreitung von Mikrorissen
- Geeignet fir einen weiten Anwendungsbereich, kann fast bei allen bearbeiteten
Materialgruppen verwendet werden
- Geeignet fir Vorgange mit einer hohen thermischen Belastung
| - Geeignet bei hohen Schnittbedingungen
- Geeignet fir stabile Bearbeitungsbedingungen

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

N} - Type H sub-micron substrate with a relatively low cobalt content
- High abrasion resistance
- New multi layer AITiN and TIAISIN based PVD coating
- Very good resistance to spreading micro fissures
- Suitable for a wide range of applications, can be used with almost all machined material groups
- Suitable for operations with a high thermal load
- Suited to high cutting speeds
B - Suited to stable machining conditions

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
H Main application K Secondary application [ Supplementary application

UMWERTUNGSTABELLEN
MACHINED MATERIALS

259



2014

BESCHICHTETE MATERIALIEN ZUM FRASEN
COATED GRADES FOR MILLING

Schneidstoffbezeichnung und Mik K 1SO 513 Werkstiickstoffgruppe Materialbeschreibung und empfohlene Anwendung
Designation and microstructure Workpiece material group Grade description and recommended application

10 20 30 40
8230 05]|15|25|35( 45

BEARBEIT. WERKSTOFFE
MACHINED MATERIALS

- Typ H Submikronensubstrate
- Nano-strukturierte diinne Beschichtung mit einem hohen Gehalt an Al, angewendet durch die
B PVD Methode
- Hoch vielseitiges Schnittmaterial
- Kombiniert gute Abriebsresistenz mit einer guten Betriebssicherheit
- Kann bei allen Gruppen von bearbeiteten Materialien verwendet werden
[ | - Mittlere Schnittgeschwindigkeiten
- Ebenso geeignet fiir instabile Bearbeitungsbedingungen
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0O - Type H sub-micron substrate
- Nano-structure thin coating with a high content of Al, applied by PVD method
- Highly versatile cutting material
N - Combines good abrasion resistance with good operative reliability
- Can be used with all groups of machined materials
- Medium cutting speeds
- Also suited to unstable machining conditions

GRADES FOR MILLING

10 20 30 40
8240 051525 |35 | 45

- Typ H Submikronensubstrate mit einem hohen Kobaltgehalt
- Nano-strukturierte diinne Beschichtung mit einem hohen Al Gehalt, angewendet durch die PVD
] Methode
- Das zaheste Mitglied der 8200 Serie
- Fir Vorgange mit einer hohen mechanischen Belastung auf der Schneidkante
- Geeignet fir die Bearbeitung der Materialgruppen P, M, S und K
N - Geringe bis mittlere Schnittgeschwindigkeiten
- Geeignet bei instabilen Bearbeitungsbedingungen

- Type H sub-micron substrate with a high cobalt content
- Nano-structure thin coating with a high Al content, applied by PVD method
- The toughest member of the 8200 series
[ - For operations with a high mechanical load on the cutting edge
- Suitable for machining material groups P, M, S, and K
- Low to medium cutting speeds
- Suited to unstable machining conditions

TECHNOLOG. MOGLICHKEITEN SCHNITTGESCHWINDGKEITEN (=l = WV YH=:Y 4=
TECHN. POSSIBILITIES CUTTING CONDITIONS

VERSCHLEISSARTEN
WEAR TYPES

10 20 30 40
8026T 05]|15|25|35( 45

- Substrate mit einem hohen Gehalt an kubischen Karbiden (Typ S)
N - Nano-strukturierte Beschichtung angewendet durch die PVD Methode
- Geeignet fir die Bearbeitung der Materialgruppen P und M, und potentiell ebenso der Gruppe K
- Mittlere und héhere Vorschiibe
N - Mittlere und hohe Schnittgeschwindigkeiten
- Geeignet bei stabilen Bearbeitungshedingungen

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

- Substrate with a high content of cubic carbides (type S)

- Nano-structure coating applied with the PVD method

- Suitable for machining material groups P and M, and potentially also group K
- Medium and higher feeds

- Medium to high cutting speeds

- Suited to stable machining conditions

UMWERTUNGSTABELLEN
MACHINED MATERIALS

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
H Main application K Secondary application [ Supplementary application
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BESCHICHTETE MATERIALIEN ZUM FRASEN

COATED GRADES FOR MILLING

Schneidstoffbezeichnung und Mit 1SO 513 Werkstiickstoffgruppe Materialbeschreibung und empfohlene Anwendung W
Designation and microstructure Workpiece material group Grade description and recommended application 6 :('
% &
5=
1205 10 20 30 40 =a
05 1525|3545 o=
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W=
N - Ultra Submikronensubstrate ohne kubische Karbide (Typ H) und einem sehr geringen

Kobaltgehalt
- Hohe Hérte trotz Beibehaltung der Biegestarke o 2
- Sehr gute Resistenz vor mechanischem Verschlei 20
] - Neue Art der PVD Beschichtung mit einer verbesserten Resistenz gegen Oxidation und = 2
einzigartigen Reibungseigenschaften S 5
- Hohe Geschwindigkeiten und geringe bis mittlere Spanquerschnitte T >
[ - Geeignet bei stabilen Bearbeitungsbedingungen ] E
- Kann praktisch bei allen Gruppen von bearbeiteten Materialien verwendet werden mit % =
Ausnahme von Superlegierungen (Gruppe S) 5 %

N - Ultra sub-micron substrate without cubic carbides (type H) and with a very low cobalt content
- High hardness while maintaining flexural strength -
- Very good resistance to mechanical wear =
- New type of PVD coating with enhanced resistance to oxidation and unique friction properties =
- High speeds and lower to medium chip cross-sections E
- Suited to stable machining conditions o
I Can be used with practically all groups of machined materials, with the exception of super- n
alloys (group S) ot
x
S
7 2 I 5 10 20 30 40
05|15 25 35 45

- Submikronensubstrate ohne kubische Karbide (Typ H) und einem sehr geringen Kobaltgehalt
- Neue Gradientenbeschichtung angewendet durch die PVD Methode
N - Mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten und kleine bis mittlere Spanquerschnitte
- Verbesserte Oxidationsresistenz
- Einzigartige Reibungseigenschaften
] - Geeignet bei stabilen Bearbeitungsbedingungen
- Kann praktisch bei allen Gruppen von bearbeiteten Materialien verwendet werden

- Sub-micron substrate without cubic carbides (type H) and with a low cobalt content
N - New gradient coating applied with the PVD method
- Medium to higher cutting speeds and small to medium chip cross-sections
- Enhanced oxidation resistance
[ - Unique friction properties
- Suited to stable machining conditions
- Can be used with practically all groups of machined materials

TECHNOLOG. MOGLICHKEITEN SCHNITTGESCHWINDGKEITEN YNl = WV i=aY:N5)=
TECHN. POSSIBILITIES CUTTING CONDITIONS

VERSCHLEISSARTEN
WEAR TYPES

10 20 30 40
7230 05]|15|25|35( 45

- Submikronensubstrate ohne kubische Karbide (Typ H) und einem héheren Kobaltgehalt
N - Neue Gradientenbeschichtung mit einer verbessersten Resistenz gegen Oxidation angewendet
mit der PVD Methode
- Einzigartige Reibungseigenschaften
- Mittlere Schnittgeschwindigkeiten und kleine bis mittlere Spanquerschnitte
| - Geeignet bei weniger glinstigen Bearbeitungsbedingungen
- Kann praktisch bei allen Gruppen von bearbeiteten Materialien verwendet werden

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

N} - Sub-micron substrate without cubic carbides (type H) and with a higher cobalt content
- New gradient coating with enhanced resistance to oxidation applied with the PVD method
- Unique friction properties
N - Medium cutting speeds and smaller to medium chip cross-sections
- Suited to less favourable machining conditions
- Can be used with practically all groups of machined materials

UMWERTUNGSTABELLEN
MACHINED MATERIALS

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
H Main application K Secondary application [ Supplementary application

261



2014

BESCHICHTETE MATERIALIEN ZUM FRASEN
COATED GRADES FOR MILLING

Schneidstoffbezeichnung und Mik K 1SO 513 Werkstiickstoffgruppe Materialbeschreibung und empfohlene Anwendung
Designation and microstructure Workpiece material group Grade description and recommended application

10 20 30 40
70]0 05|15 |25 (35|45

BEARBEIT. WERKSTOFFE
MACHINED MATERIALS

- Feinkdrnige Substrate mit kubischen Karbiden (Typ H) und einem sehr geringen Kobaltgehalt

- Mehrschichtige, nanostrukturierte Beschichtung mit einem hohen Al Gehalt angewendet mit der
PVD Methode

N - Fir Vorgange mit einer hohen thermischen Belastung

- Sehr vielseitig in Bezug auf die bearbeiteten Materialien (kann bei allen Gruppen benutzt

werden)
| - Kleine bis mittlere Spanquerschnitte
- Hohe Schnittgeschwindigkeiten
- Geeignet bei stabilen Bearbeitungsbedingungen
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a - Fine-grained substrate without cubic carbides (type H) and with a very low cobalt content
- Multi-layer nano-structure coating with a high Al content applied with the PVD method
- For operations with a high thermal load
[ - Very versatile in terms of machined materials (can be used with all groups)
- Small to medium chip cross-sections
- High cutting speeds
I Suited to stable machining conditions

GRADES FOR MILLING

10 20 30 40
7025 05|15|25 35|45

- Substrate mit einem hohen Gehalt an kubischen Karbiden (Typ S)
N - Mehrschichtige, nanostrukturierte Beschichtung mit hohen Al Gehalt angewendet mit der PVD
Methode
- Geeignet fir die Bearbeitung der Materialgruppen P und M, und potentiell ebenso Gruppe K
- Mittlere und hdhere Vorschiibe
N - Mittlere und hohe Schnittgeschwindigkeiten
- Geeignet bei stabilen Bearbeitungsbedingungen

- Substrate with a high content of cubic carbides (type S)

- Multi-layer nano-structure coating with high Al content applied with the PVD method
- Suitable for machining material groups P and M, and potentially also group K

- Medium and higher feeds

- Medium to high cutting speeds

- Suited to stable machining conditions

TECHNOLOG. MOGLICHKEITEN SCHNITTGESCHWINDGKEITEN JYN{=alrXNI= WAV YH=:Y 4=
TECHN. POSSIBILITIES CUTTING CONDITIONS

VERSCHLEISSARTEN
WEAR TYPES

10 20 30 40
7040 05]|15|25|35( 45

- Substrate ohne kubischen Karbiden (Typ H)
- Mehrschichtige, nanostrukturierte Beschichtung mit hohen Al Gehalt angewendet mit der PVD
[ | Methode
- Kombiniert gute Abriebsresistenz mit guter Betriebssicherheit
- Sehr vielseitig in Bezug auf das bearbeitete Material (kann bei allen Gruppen angewendet
| werden)
- Mittlere Schnittgeschwindigkeiten
- Geeignet bei weniger glinstigen Bearbeitungsbedingungen

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

A - Substrate without cubic carbides (type H)
- Multi-layer nano-structure coating with high Al content applied with the PVD method
- Combines good abrasion resistance with good operative reliability
A - Very versatile in terms of machined materials (can be used with all groups)
- Medium cutting speeds
- Suited to less favourable machining conditions

UMWERTUNGSTABELLEN
MACHINED MATERIALS

W Hauptanwendungsbereich N Mglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
W Main application N Secondary application [ Supplementary application
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BESCHICHTETE MATERIALIEN ZUM FRASEN

COATED GRADES FOR MILLING

Schneidstoffbezeichnung und Mik 1SO 513 Werkstiickstoffgruppe Materialbeschreibung und empfohlene Anwendung
Designation and microstructure Workpiece material group Grade description and recommended application

10 20 30 40
5040 05]|15|25|35 (45

BEARBEIT. WERKSTOFFE
MACHINED MATERIALS

- Substrate mit kubischen Karbiden (Typ S)
- Duinne Beschichtung angewendet mit der MTCVD Methode
] - Geeignet fir die Bearbeitung der Materialgruppen P und K, und potentiell ebenso der Gruppe M
- Gedacht fur das Kopierfrasen
- Mittlere Spanquerschnitte
N - Geringe bis mittlere Schnittgeschwindigkeiten
- Geeignet bei weniger glinstigen Bearbeitungsbedingungen
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- Substrate with cubic carbides (type S)

- Thin coating applied with the MTCVD method

- Suitable for machining material groups P and K, and potentially also group M
- Intended for copy-milling

- Medium chip cross-sections

- Lower to medium cutting speeds

- Suited to less favourable machining conditions

GRADES FOR MILLING

T83 I 5 051 01 5202530354045 = BRADE :

N - Die verschleiBfesteste Sorte der T83xxer Serie
- Submikronensubstrate mit einem relativ geringen Kobaltgehalt
- Nano-beschichtete PVD Beschichtung mit Abstufungen
- Geringere Innenbeschichtungsspannung mit hoher Harte
[ | - Geringer KerbverschleiB an der Hauptschneidkante
- Hohe Schnittgeschwindigkeiten
- Mittlere Spanquerschnitte
] - Geeignet fir die Bearbeitung der Materialgruppen M, K, N und H; potentiell ebenso P und S
- Stabile Bearbeitungsbedingungen

- Highly abrasion resistant material of the T8300 series with guaranteed strength
n - Sub-micron substrate with a relatively low cobalt content
- Nano-layered PVD coating with gradient transitions
- Lower internal coating tension with higher hardness
0 - Lower notch wear on the main cutting edge

- Higher cutting speeds
- Medium chip cross-sections

i Suitable for machining material groups M, K, N, and H; potentially also P and S
- Stable machining conditions

TECHNOLOG. MOGLICHKEITEN SCHNITTGESCHWINDGKEITEN YNl = WV ==Y
TECHN. POSSIBILITIES CUTTING CONDITIONS

VERSCHLEISSARTEN
WEAR TYPES

T8330 051 01 5202530354045 = GRADE :

[ - Das vielseitigste Mitglied der T83xx Serie
- Submikronensubstrate mit einem relativ geringen Kobaltgehalt
- Nano-beschichtete PVD Beschichtung mit Abstufungen
- Geringere Innenbeschichtungsspannung mit hoher Harte

[ | - Geringer KerbverschleiB an der Hauptschneidkante
- Mittlere Schnittgeschwindigkeiten
- Geeignet fir die Bearbeitung der Materialgruppen M, P, und K; potentiell ebenso N, S und H
| - Gute betriebliche Zuverlassigkeit

- Beeintréchtigte Bearbeitungsbedingungen

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

- The most versatile member of the T8300 series

U - Sub-micron substrate with a relatively high cobalt content
- Nano-layered PVD coating with gradient transitions
- Lower internal coating tension with higher hardness

A - Lower notch wear on the main cutting edge

- Medium cutting speeds
- Suitable for machining material groups M, P, and K; potentially also N, S, and H
- Good operative reliability
- Impaired machining conditions

W Hauptanwendungsbereich N Mglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
W Main application N Secondary application [ Supplementary application

UMWERTUNGSTABELLEN
MACHINED MATERIALS

263



2014

UNBESCHICHTETE MATERIALIEN ZUM FRASEN
UNCOATED GRADES FOR MILLING

Schneidstoffbezeichnung und Mik 1SO 513 Werkstiickstoffgruppe Materialbeschreibung und empfohlene Anwendung
Designation and microstructure Workpiece material group Grade description and recommended application

10 20 30 40
HF7 05]|15|25|35( 45

BEARBEIT. WERKSTOFFE
MACHINED MATERIALS

] - Submikron-Material ohne kubische Carbide (Typ H) mit einem niedrigen Kobaltgehalt
- Sehr vielseitig bei den Bedingungen fir die zu bearbeitenden Materialien
(empfohlen fiir alle Gruppen mit der Ausnahme P)
[ - Kleine bis mittlere Spanquerschnitte
- Stabile Bearbeitungsbedingungen
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- Sub-micron material without cubic carbides (type H) and with a low cobalt content
a - Very versatile in terms of machined materials
(recommended for all material groups with the exception of group P)
. - Small to medium chip cross-sections

[ - Suited to stable machining conditions

GRADES FOR MILLING

10 20 30 40
Hln 05|15|25 35|45

- Material ohne kubische Karbide (Typ H) und mit einem geringen Kobaltgehalt

- Sehr vielseitig in Bezug auf die bearbeiteten Materialien (empfohlen fiir alle Materialgruppen)
] - Kleine bis mittlere Spanquerschnitte

- Geeignet bei stabilen Bearbeitungsbedingungen

- Material without cubic carbides (type H) and with a low cobalt content
N - Very versatile in terms of machined materials (recommended for all material groups)
- Small to medium chip cross-sections
. - Suited to stable machining conditions

TECHNOLOG. MOGLICHKEITEN SCHNITTGESCHWINDGKEITEN (=l = WV YH=:Y 4=
TECHN. POSSIBILITIES CUTTING CONDITIONS

VERSCHLEISSARTEN
WEAR TYPES

10 20 30 40
326 05]|15|25|35( 45

- Material mit einem hohen Gehalt an kubischen Karbiden
- Geeignet fir die Bearbeitung der Materialgruppe P

- Mittlere und hdhere Vorschiibe

- Mittlere Schnittgeschwindigkeiten

- Geeignet bei stabilen Bearbeitungshedingungen

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

- Material with a high content of cubic carbides (type S)
- Suitable for machining materials in group P

- Medium and higher feeds

- Medium cutting speeds

- Suited to stable machining conditions

UMWERTUNGSTABELLEN
MACHINED MATERIALS

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
H Main application K Secondary application [ Supplementary application
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UNBESCHICHTETE MATERIALIEN ZUM FRASEN

UNCOATED GRADES FOR MILLING

Schneidstoffbezeichnung und Mikrostruktur Werkstiickstoffgruppe Materialbeschreibung und empfohlene Anwendung
- g 1S0 513 . : e o
Designation and microstructure Workpiece material group Grade description and recommended application

10 20 30 40
845 05]|15|25|35( 45 =

BEARBEIT. WERKSTOFFE
MACHINED MATERIALS

N - Material mit einem hohen Kobaltgehalt und mit kubischen Karbiden (Typ S)
- Geeignet fir die Bearbeitung der Materialgruppe P und potentiell ebenso der Gruppe M
- Mittlere bis héhere Vorschiibe
- Geringe Schnittgeschwindigkeiten
- Geeignet bei instabilen Bearbeitungsbedingungen
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- Material with a high cobalt content and with cubic carbides (type S)
- Suitable for machining material group P and potentially also group M
- Medium and higher feeds

- Low cutting speeds

- Suited to unstable machining conditions

GRADES FOR MILLING

10 20 30 40
n720 05|15|25 35|45 =

- Polykristalliner Diamant, mittlere Korngré3e

- Material fir hohe Schnittgeschwindigkeiten

- Hervorragende VerschleiBfestigkeit

- Resistenz gegen Schneidkantenbrechen

- Schlichten bis leichtes Schruppen von Aluminiumlegierungen und anderen Nicht-Eisen
Materialien, wie Magnesium- und Zinklegierungen

- Stabile Bearbeitungsbedingungen

- Polycristalline diamond, medium grain size
a - Material for high cutting speeds
- Excellent wear resistance
- Resistance to cutting edge crushing
- Finishing to light roughing of aluminum alloys and other non-ferrous materials, such as
magnesium and zinc alloys
- Stable machining conditions

TECHNOLOG. MOGLICHKEITEN SCHNITTGESCHWINDGKEITEN YNl = WV i=aY:N5)=
TECHN. POSSIBILITIES CUTTING CONDITIONS

WEITERE INFORMATIONEN VERSCHLEISSARTEN
MORE INFORMATION WEAR TYPES

UMWERTUNGSTABELLEN
MACHINED MATERIALS

W Hauptanwendungsbereich N Méglicher Anwendungsbereich [ Provisor. Anwendungsbereich
H Main application K Secondary application [ Supplementary application
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WAHL DER STARTSCHNITTBEDINGUNGEN
CHOICE OF CUTTING CONDITIONS

1.

Schritt 1: Reihen Sie das zu bearbeitende Material in eine der
sechs Gruppen ein P/M/K/N/S/H (siehe Tab. 1 Seite 226)

Ordnen Sie nun die Bearbeitung in eine ihrem Charakter
entsprechende Gruppe ein (leichte, mittlere oder schwere
Frasbearbeitung).

Leichte Frésbearbeitung - eine Unterbrechung pro Umdre-
hung, giinstige Eingriffsbedingungen, vorbearbeitete Oberflache
des Werkstlicks. Oberflache von Schmiedestiicken und Walz-
produkten ohne gréBere Fehler und Unebenheiten, Schnitttiefe
a,s 2mm

Mittlere Frésbearbeitung - eine bis zwei Unterbrechungen pro
Werkzeugumdrehung. Eingriffsbedingungen sind nicht ganz
optimal zu wahlen. Die Oberflache des Halbproduktes von
Werkstlick - die Haut des Walzproduktes, GieB- und Schmie-
dehaut mit kleineren oberflachlichen Fehlern, Schnitttiefe a,
=2-4mm.

Schwere Frasbearbeitung - mehrfache Schnittunterbrechung
pro Werkzeugumdrehung. Unginstige Eingriffoedingungen
(negative Werte des Eingriffswinkels). Grobe oberflachliche
GuBhaut mit oberflachlichen Fehlern, unebene grobe Schmie-
dehaut und unebene Oberflache von Brennschneideteilen.
UngleichmaBige Schnitttiefe a,=3-10 mm.

In der Tabelle 2a — 7a (fir die gegebene Gruppe der zu bear-
beitenden Materialien) wird (fiir die im vorraus gewéahlte WSP,
bzw. Werkzeug) die Kombination Material + Behandlung der
Schneidkante gewahlt. In diesen Tabellen sind fiir jede Gruppe
der zu bearbeitenden Materialien einige alternative Lésungen
mit der Bezeichnung | bis Il angegeben. (Tab. 6a — 11a Seite
268 - 278).

In den Tabellen 2b — 7b S. 269 — 279 werden dann die
Startschnittgeschwindigkeit, Material mit Ricksicht auf den
Werkzeugtyp, bzw. WSP, Frasoperation und der gewahlte
Schneidstoff gewahlt.

Die Tabellen 2b — 7b Seite 269 - 279 sind ebenfals durch
Korrekturkoeffizienten ergénzt, und zwar fir die Umrechnung
der Schnittgeschwindigkeiten beim Frdsen mit Riicksicht auf
den Zustand der Maschine, gewtinschte Werkzeugstandzeit
und eventuell auch auf das Material und Werkstiickharte. Im
Bedarfsfall werden diese Korrekturkoeffizienten deshalb fir die
Berechnung der endglltigen Startgeschwindigkeit verwendet:

1.

The first step is to assign the material to be machined into one
of six groups according the ISO 513 standard - see table 1. on
page 226.

Specify the cutting conditions (light-, medium-, or heavy-duty
milling).

Light-duty milling — one interruption per revolution, good
cutting conditions, workpiece with pre-machined surface or
surface of rolled blanks and forgings without major defects or
roughness in depth of cut a,s 2 mm.

Medium-duty milling — one or two interruptions per revolution.
Not possible to choose the optimal cutting conditions. Surface
of workpiece with skin of rolled blanks, forgings and castings
or with minor defects in depth of cut a,= 2 -4 mm.

Heavy-duty milling — multiple interruptions per revolution.
Unfavourable cutting conditions (negative rake of working angle).
Surface of work piece with rough skin of castings, forgings and
burnt parts. Variable depth of cut a = 3-10 mm.

Feed range for each group dependent on cutting conditions. At
the worsening of cutting conditions, it is necessary to reduce
the upper limit of feed.

In accordance with tables 2a — 7a, choose the suitable combi-
nation of grade and cutting edge with regard to the machined
material and the pre-chosen cutting insert and tool. There are
three possible solutions for each group of machined materials.

Use tables 2b — 7b on pages 269 - 279 to choose the initial
cutting speed with regard to type of tool or cutting insert, cutting
conditions and milling grade.

In tables 2b — 7b on pages 269 - 279 are the speed factors for
recalculating the cutting speed with regard to the machine’s
condition, the tool and cutting edge service life, and the hard-
ness of the workpiece material. If needed, however, the following
can be used to calculate the actual speed:

Hinweis: die auf solche Art festgelegte Schnittgeschwin-
digkeit ist ein Anfangswert (Ausgangswert), der das
Grundniveau der Schnittgeschwindigkeiten fiir die gege-
bene Operation bestimmt.

Vor allem die Schnittbreite ,a “ des zu bearbeitenden Mate-
rials, ist oft der Grund zur bestimmten Feinabstimmung der
Schnittgeschwindigkeit, da die relativ genaue Einhaltung der
wirtschaftlichen Standzeit der Schneide verlangt wird.

2/PRAMET

Note: The cutting speed calculated in this way is the initial
value (default), which is used to establish the basic cutting
speed for a given operation.

Variations in the machinability of the workpiece material are

the main reason for needing to adjust the cutting speed.

MATERIALIEN ZUM FRASEN

TECHNOLOG. MOGLICHKEITEN eI imiel=SelaINolelq=y=

BEARBEIT. WERKSTOFFE
MACHINED MATERIALS 201 4

VERSCHLEISSARTEN GEOMETRIE DER WSP
WEAR TYPES TECHN. POSSIBILITIES CUTTING CONDITIONS GRADES FOR MILLING GEOMETRY OF INSERTS

WEITERE INFORMATIONEN
MORE INFORMATION

UMWERTUNGSTABELLEN
MACHINED MATERIALS
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Tabelle 2a

CHOICE OF MILLING CUTTER AND INITIAL CUTTING CONDITIONS
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WAHL DES FRASWERKZEUGES UND DER STARTSCHNITTGESCHWINDIGKEITEN
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CHOICE OF MILLING CUTTER AND INITIAL CUTTING CONDITIONS
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