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Milling - Frasen

Solid Carbide End Mills - Vollhartmetallschaftfraser

Solid carbide end mills overview
g2abeal Vollhartmetall-Schaftfriser Uberblick

B 228 Grade introduction for solid carbide end mills
Sortenbeschreibung fiir VHM Fraser

B 229, 231 Solid carbide end mills code key _
Vollhartmetall-Schaftfraser ISO Kennzeichung

B 230. 232 Oraphics identification and application
; Graphische Werkzeug- und Anwendungsbeschreibung

’ Solid carbide end mills program
T Vollhartmetall-Schaftfraser Programm

B 233261 P M series for general machining
PM Serie fir allgemeine Bearbeitung

B 262-317 OM series + DIN and ZCC CT Norm for general machining
GM Serie + DIN und ZCC CT Norm fur allgemeine Bearbeitung

B 318-3ag HM series + DIN and ZCC CT Norm for machining high hardness steel
HM Serie + DIN und ZCC CT Norm fir die Hartbearbeitung

B 349-355 NM seri_es for r_nachining copper
NM Serie fur die Kupferbearbeitung

B 356-368 AL series for machining aluminum
AL Serie fur die Bearbeitung von Aluminiumlegierungen

B 369-386 HPC series for general machining
HPC Serie fiir allgemeine Bearbeitung
HPC-VSM series for machining of heat resostance super alloys
HPC-VSM Serie fir die Bearbeitung von warmfesten Superlegierungen

} Recommended cutting parameters
B 387-493 Empfohlene Schnittdaten

Technical information

B 494-498 Technische Informationen
Order form for non-standard products
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen
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v = Suitable - Empfohlen
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Coated Grades
Beschichtete Sorten

Gradejintreduction

It is a combination of ultra-fine carbide substrate and Nano
nc-TiAIN coating. It is a universal grade for milling of carbon steel,
alloy steel (HRC<=48 ), cast iron and stainless steel.

S

Common TiAIN coating
normale TiAIN Beschichtung

Eine Kombination von Ultrafeinkorn-Hartmetall und Nano nc-TiAIN
PVD-Beschichtung. Universelle Anwendung zum

Frasen von unlegiertem Stahl, legiertem Stahl ( HRC<=48 ), Guss,
rostfreiem Stahl.

It is a combination of ultra-fine carbide substrate of high strength,
toughness and wear resistance with Nano AITiN ( TiAIN ) coating
and it is suitable for milling of stainless steel, Ti alloys, high-temperature
alloys. High-strength materials. Alloy steel and cast iron. It is an optimal
grade for the high speed milling of hardened materials ( HRC 48-55 ). —

nc-TiAIN coating

Ultrafeinkorn-Hartmetall mit hoher Zugfestigkeit, Zahigkeit und . .
gresig 9 nc-TiAIN Beschichtung

Verschlei3festigkeit, plus Nano-AlTiN ( TiAIN ) PVD-Beschichtung. Zum
Hartfrasen und HSC-Frésen von legiertem Stahl ( HRC 48-55 ) und Guss.
Sehr gut geeignet fiir die Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Ti-Legierungen,
warmfesten Superlegierungen.

It is an optimal combination of superfine carbide substrate of significantly
higher wear resistance and high strength with Nano AITixN coating. It is a
special solution for high speed cutting, hard machining until HRC 70 and

dry machining.

Superfeinkorn-Hartmetall mit deutlich héherer Verschlei}festigkeit und
hoher Zugfestigkeit, plus Nano-AltixN Beschichtung. Sonderlésungen fir
HSC-Frasen, Hartbearbeitung bis HRC 70 und Trockenbearbeitung.

Uncoated Grades
Unbeschichtete Sorten

fory solidl canbide) end| mills)
Hanrtmetallsonten) fiig VHIM:Er&'sery

It is an ultra-fine carbide grade with good wear
resistance and it is a universal grade for milling
cutters.

Ultrafeinkorn-Hartmetall mit guter Verschleil3-
festigkeit. Universelle Sorte zum Frasen

It is an ultra-fine carbide grade with good wear resistance
suitable for manufacturing milling cutters in the high speed
milling of aluminium alloys.

Ultrafeinkorn-Hartmetall mit guter Verschleil¥festigkeit.
Geeignet fur HSC-Fraser zur Aluminiumbearbeitung.
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Typg & func't'ion Number of teeth
Schneidenausfiihrung Anzahl Zahne
Description Description
d ] .
code Beschreibung Helical alwinkel / Spiralwinkel code Beschreibung
End mill R R Number of teeth
O | Eckfraser 0 | 0° | 45 | % 24 Anzahl Zahne
¢ |Ballnose end mil 20 20° 55 55° It Itsh igg#catectj by M whéan thebsamfet tyrtJr? is
Kugelkopffraser R R Wi Irerent sizes and numbper or teetn.
g. P - 30 30 60 60 M | Wird angegeben, wenn verschiedene
8 Radius end mill R Durchmesser verschiedene Zahnezahlen
Fraser mit Eckradius 3841 |38°/41 haben.
) ® T
Direction of rotation
Type of tools Drehrichtung Radius Durchmesser
Werkzeugtype woak Description _ Description
e Description ZEEEEI T code Bgsegr?rneri)gggg codls Beschreibung
Beschreibung R | Right hand / Rechts : 0800 | 8:0 mm in diameter
5 | End mills / Fraser L | Lefthand / Links R05 | Radius: 0.5mm Durchmesser. 8.0mm
| | | 1
Type of shank Tool shape Machining
Schaftausfiihrung Ausfiihrung Bearbeitung
code | Description - Beschreibung code| Description - Beschreibung code| Description - Beschreibung
1 Shank - Schaft 1 DIN 6527 K GR General roughing
5 | DIN 6535 HA ; o G L Allgemeine Schruppbearbeitung
NR Roughing machining of nonferrous metals
6 | Weldon DIN 6535 HB As per ZCC-Ain QJ Schruppen von NE-Metallen
e e General semi-finishing
7 | Whistel-Notch DIN 6535 HE 5 | the radius and the specification GM Allgemeine mittlere Bearbeitung
9 | Taper shank - Morsekegel Nach Werksnorm ZCC-A Machining of Ti alloys and Heat resist. alloys
As per ZCC-B in QJ SR | Zur Bearbeitung von Ti-Legierungen und
ZZQ(TQ)01.002.002 between warmfesten Materialien
6 | the radius and the specification GF General finishing
Nach Werksnorm ZCC-B Allgemeine Schlichtbearbeitung
High speed machining of nonferrous Metals
8 DIN 6528 NH Hochgeschwindigkeitsbearb. von NE-Metallen
é; 8((91[ (%)%?(?Og (%é bet Nm | Semi-finishing of nonferrous Metals
-00Z. etween Mittlere Bearb. von NE-Metallen
9 | the radius and the specification - — :
High speed machining of hardened materials
Nach Werksnorm ZCC-D HH | Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von
gehartetern Material (HRC: 52-65)
GH High speed machining of general material
Hochgeschwindigkeitbearb. von Stahl
PR Roughing of steel
Schruppbearbeitung von Stahl
Hm | For machining high-hardness steel
Zur Bearbeitung von gehartetem Stahl
pm | High performance end mills
Hochleistungsfraser
um | High performance solide carbide endmills

Hochleistungs-VHM-Fraser
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Graphics identification and application

MillingL: Erasen

mils Geel K&y = VellerimaElscheiiEeer

Graphische Werkzeug- und Anwendungsbeschreibung

B230

0.05-0.10
45

v

Cylindrical flattened tool nose
Eckenschutzfase

R end mill nose
Eckenradius

Ball nose end mills
Vollradius

30° helical angle
30° Spiralwinkel

2-tooth mill for center milling with
one teeth overpass the center
2-Zahne, ein Zahn Uber Mitte

2-tooth mill for center milling
2-Zahne mit Zentrumschnitt

3-tooth mill for center milling with one
teeth overpass the center
3-Zahne, ein Zahn Uber Mitte

4-tooth mill for center milling
4-Zahne mit Zentrumschnitt

4-tooth mill not for center milling
4-Zahne stirnseitig im Zentrum frei

Mills with 6 teeth and above not for
center milling

6-Zahne oder mehr stirnseitig im
Zentrum frei

DIN

6535

HA
)

DIN
6535
HB

)

()
DIN
6535
HE

)

|

DIN6535HA straight shank
DIN6535HA Zylinderschaft

DIN6535HB weldon
DIN6535HB Weldonspannflache

DIN6535HE whistle notch shank
DIN6535HE mit whistle notch Spannflache

Straight shank
Zylinderschaft

Square and straight shank
Zylinderschaft mit Vierkant

Radial feed
Radiale Bearbeitung

Radial, aslant feed compensated with
helical cutting
Bearbeitung: radial, Spiralinterpolation

Radial, aslant feed compensated with helical cutting
Bearbeitung: radial, Spiralinterpolation, Eintauchen

Groove milling
Nutenfrasen

Side milling
Eckfrasen, Umfangfrasen

Profile milling
Profilfrasen

Cutting Data
Schnittdaten



Machining
Bearbeitung

Universal machining

GM Allgemeine Bearbeitung
PM High performance milling
Hochleistungsfrasen
HM For hard materials machining and high speed cutting
Zur Hartbearbeitung im HSC Bereich
NM For copper and nonferrous metals machining
Zur Bearbeitung von Kupfer und NE-Metallen
AL For aluminum alloy machining
Zur Bearbeitung von Alumiumlegierungen
SM For machining of heat resistant super alloys

Zur Bearbeitung von warmfesten Superlegierungen

Milling : Erasen

Type of function
Schneidenausfiihrung
E End mill with cutting edge protection
Eckfraser mit Schneidschutz
E End mill with shanp cutting edge
Eckfraser mit scharfen Schneidkanten
B Ball nose end mill
Kugelkopffraser
Radius end mill " :
R . . ’ Tiny diameter
Fraser mit Eckenradius S e e e
w End mills Kordel geometrie Shrunken neck
Eckfraser Kordel Geometrie P Abgesetzter Hals
H High feeding c Conical neck Radius
Hochvorschub Konischer Hals Radius
Number of teeth Diameter
Anzahl der Zéhne Durchmesser

Tool shape
Ausfiihrung
L Long series - Lange Serie
X Extral long

Extral Lange

F Short cutting edge
Kurze Schneidenlange

Series of standard length
Standardlange Serie

Special size instruction
Spezielle BaumaRe

4-teeth end mills with 30°
helical angeln

4-Zahne Fraser mit Spiral
Winkel 30°

Neck length
Halsléange

Cutting edge length
Schneidenlange

Whole length
Gesamtlange

Diameter
Durchmesser

Slim shank (g 4mm)
Schmale Ausflihrung

AIR

Extra high speed end mills
for machining aluminum in
aerospace industry

High-Speed Fraser fiir
Luftfahrtindustrie

B 231
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MillingL: Erasen

Graphics identification and application
Graphische Werkzeug- und Anwendungsbeschreibung

@ Coated end mills @ Machining operation
Beschichtete VHM Fraser Bearbeitungsform

ot Nano-AlITiN coating ) L
Nemo-AITIN | | Nano-AITiN Beschichtung side face machining

Schulterfrasen

Coated/Beschichtung TiAIN coatin

TIAIN TiAIN Beschichtung
— — shoulder machining
Eckfrasen

CoatedBaschichtung C r.N c Oati n
CriN CrN Beschichtung

straight slot machining

® End mill series Nutenfrasen

VHM Fraser Serie

2-flute end mills .
D R e BE oo
2-flute ball nose end mills
2-Schneiden Kugelkopffraser
- 8 / Brofile machining
rofilfrasen
2-flute R end mills
2-Schneiden Radiuseckfraser
@ 3-flute end mills n cavity machining
2.8 @ 3-Schneiden Eckfraser Auskammern
EE
o8 3-flute R end mills .
o 3-Schneiden Radiuseckfraser slot machining (round)
o = — Nutenfrasen (rund)
o8
2 0 4-flute end mills
@ g, 4-Schneiden Eckfraser
g e m deep slot machining (deep,round)
335 4-flute ball nose end mills Nutenfrasen (tief,rund)
n > 4-Schneiden Kugelkopffraser
4-flute R end mills L side machining with radius
4-Schneiden Radiuseckfraser Radius Eckfrasen
% 6-flute end mills
> 6-Schneiden Eckfraser u slot machining with radius
- Nutenfrasen mit Radius
@ Helical angle
Spiral Winkel
. ‘: / rofile machining
= 3 helical angle 115
i&% Spiral Winkel 30°, 45°, 55° Profirasen
@ Cutter diameter tolerance @ Cutting edge
Fraserdurchmesser Toleranz
lD] D12 0~0.020 Cutter diameter tolerance Cutting edge with protection
12<D 0~-0.030 Fraserdurchmesser Toleranz Schneidkante mit Schutzfase

@ Radius tolerance of ball nose end mills
Radius Toleranz von Kugelkopffrasern

RS Radius tolerance
> reodl Radius Toleranz

Sharp cutting edge scharfe
Scharfe Schneidkante

O|®

— S—

B232



High performance end mills
Hochleistungsfraser

PMV

Application in machining of steel

Anwendung in Bearbeitung von Stahl

30HRC

. and machin

40HRC

a) PM geometry
PM Geometrie

ing efficiency.

Diameter / Durchmesser: @6.0mm

Type / Typ: a) PM-4E-D6.0

b) Tools of company A

Machine Tools /

Werkzeug Wettbewerber : Mikron UCP1000

Material: NAK80(40HRC)
Cooling / Kiihlung : air cool

ing / Luft

Operation: side milling / Eckfrasen

Cutting data / Schnittdaten:

Ve=100m/min
ap=9mm

ae=0.6mm
Fz=0.04mm~0.16mm

B very suitable suitable
sehr empfohlen 9 empfohlen

b)

Fz(mm)

012 p

0.08 p

0.04

/ /

50HRC 55HRC 68HRC

. Optimal geometry,improving chips flow.
Optimierte Geometrie fir guten SpanflulR.

Traditional geometry
Herkdmmliche Geometrie

Stabile cutting edge and high rigid, improving feed rate Fz

Eine stabile Schneidkante mit hoher Steifigkeit erhoht die
Vorschubwerte und die Auslastung der Maschine.

A

0.16 p

PM-4E-D6.0  Tools of company A

M stable machining / Stabil

unstable machining /
nicht stabil

B233



B234

PM geometry in combination of high wear resistance and toughness, better tool life and against cutting edge breakage.
PM Geometrie mit eine Komination aus Verschleif3festigkeit und Zahigkeit, fiir ausgezeichnete Standzeiten und

Schneidkantenstabilitat.

Type / Typ: PM-4E-D6.0
Diameter / Durchmesser: @6.0mm
Material: NAK80(40HRC)

Cutting speed / Schnittgeschw.: 5300r/min (100m/min)

Feed rate / Vorschub: 1696mm/min (0.32mm/r)

Results / Ergebnis

Axial cutting depth /
Axiale Zustellung: ap=9mm

Radial cutting deepth /
Radiale Zustellung: ae=0.6mm

Operation: side milling / Eckfrasen

Cooling / Kiihlung: air cooling / Luft

Machine / Maschine: MIKRON
UCP1000

Machining time .

Wear / E
Verschleil ‘ .

Type A companys tools B companys tools
Werkzeug Firma A Werkzeug Firma B

Typ PM-4E-D6.0

PM-4E-D6.0-G high speed cutting NAK 80

PM-4E-D6.0-G High Speed Frasen NAK 80:

Type / Typ: PM-4E-D6.0-G
Diameter / Durchmesser: @6.0mm
Material: NAK80(40HRC)

Cutting speed /
Schnittgeschw. : 13260r/min (250m/min)

Feed rate /
Vorschub: 2652mm/min(0.2mm/r)

Axial cutting depth /
Axiale Zustellung : ap=6mm

radial cutting depth /
Radiale Zustellung: ae=0.3mm

Operation: side milling / Eckfrasen
Cooling / Kiihlung: air cooling / Luft
Machine / Maschine: MIKRON HSM800

PM-4E-D8.0 effictiv machining of alloy steel
PM-4E-D8.0 Effizientes Bearbeiten von legiertem Stahl

Machine / Maschine: MIKRON UCP1000
Shank / Schaft : HSK63-A
Material: alloy steel

Cutting speed /
Schnittgeschw. : 100(m/min)

Feed rate
Vorschub: 0.04(mm/teeth)

Axial cutting depth
Axiale Zustellung : 8mm
Radial cutting depth /
Radiale Schnittgeschw. (mm): 0-8mm
Cooling / Kiihlung: liquid / Emulsion
Operation: profil machinning / Konturfrasen

PM-4E-D6.0

—— PM-4E-D6.0

—=a— A companys tools

VB (mm) —+— B companys tools
0.14
0.12 /

0.1 /
0.08 /

0.06 / —
0.04 //:,/ /

0.02 /—’//

—

0 L L L L
60 120 180 240 300

machining time (min)
Bearbeitungszeit

—— PM-4E-D8.0

VB (mm) —s— A companys tools

0.25
chips clogging and

0.2 |c\ut{ng edge breaking
0.15 /

30 60 90 120 150

machinned workpieces
Anzahl Werkstlicke



PM-2BC

gPencillneckdcuttingltoolsks
elKugelfrasedmitikonischemiSchaftid

| e For high rigidity and accorate machining with
‘ | different taper angle

e Hohe Steifigkeit und hohe Genauigkeit mit
unterschiedlichen Kugelwinkeln

Hohe Genauigkeit

Conical neck for better rigidity
Konischer Schaft fir mehr Steifigkeit

vibration

big small

rigidity

|
l High radius accuracy
1

Ap
Ap

low high

Nano structure coating
Nano-Ti ALN Beschichtung

Combination of ultra-fine

carbide substrate of good wear resistance and toughness
Kombination aus Ultrafeinkorn Substrat

fur hohe Verschleil¥festigkeit und Zahigkeit

B235




PM-2BC15-R0.25-M05

Material: NAK80(40HRC)

Cutting speed / Schnittgeschwindigkeit : 30000r/min
Feed rate / Vorschub: 300mm/min

Axial cutting depth /Axiale Zustellung: ap=0.03mm
Radial cutting depth / Radiale Zustellung : 2e=0.03mm
Operation: contour machining / Konturfrasen

Cooling / Kuhlung : liquid cooling / Emulsion
Machine / Maschine: MIKRON UCP1000

Type PM-2BC15-R0.25-M05 (conical R0.25x5 (cylindrical neck /

neck / Konischer Hals) Zylindischer Hals)
Typ R0.25%1.5°x5
tool life > 160 min tool life until 90 min and
Result Standzeit > 160 min cutting tools breaking
Ergebniss Standzeit unter 90 min und

Werkzeugbruch

Conical angle and feed rate / Konischer Win

R0.25x5 R0.25%0.5°x5 R0.25%1.0°x5 R0.25x1.5°x5
1 2 3 4




For effective roughing
Fur effektive Schruppbearbeitung

Stabile shaft
Stabiler Schaft

Conical and reduced neck
Konisch freigeschliffen

Short cutting edge with high
rigidity for less vibiration

Kurze Schneiden mit hoher
Steifigkeit zur Reduzierung v
Vibrationen



PM-4H-D8.0R2.0

Type / Typ: PM-4H-D8.0R2.0
Diameter / Durchmesser: &8.0mm
Material: NAK80(40HRC)

n: 3980r/min

V ¢ : 100m/min

fn: 9550mm/min

fz: 0.6mm/z !
ap=0.2mm A
ae=4mm

Operation: line milling / Bahnenfrésen
Cooling / Kiihlung: air cooling / Luft
Machine / Maschine: MIKRON UCP1000
Tool over hang / Auskraglange : 32mm

0.2

Toollife / Standzeit : > 800m

PM-4H-D8.0R2.0

Type / Typ: PM-4H-D8.0R2.0

Diameter / Durchmesser: @8.0mm
Material: NAK80(40HRC)

n: 5970r/min

V ¢ : 150m/min

fn:7160mm/min

fz: 0.3mm/z

ap=0.2mm

ae=4mm

Operation: milling of pocket / Taschenfrasen
Cooling / Kiihlung: air cooling / Luft
Machine / Maschine: MIKRON UCP1000
Tool over hang / Auskraglange : 32mm

PM-4H-D6.0R1.5

Type and / Typ und

tool over hang / Auskraglénge 800~ go0m
1. PM-4H-D6.0R1.5 tool over hang: 24mm 700
2. PM-4HL-D6.0R1.5 tool over hang: 48mm 600
Diameter / Durchmesser: @6.0mm 500
Material: NAK80(40HRC)
V ¢ : 50~100m/min

fz: 0.25mm/z 2007] 80m

100
ap=0.2mm [ |

400m
400

300

tool life (m)
Standzeit

ae=2mm B Vc=100m/min  L=48mm

Operation: line milling / Bahnenfrasen Bl ve=10om/min  L=24mm
. .. . . B Vc=50m/min L=24mm

Cooling / Kiihlung: air cooling / Luft

Machine / Maschine: MIKRON UCP1000




High precision profiling
Hochprazisions-Profilfrasen

Ballhese end mills Wildh Ve EEEy
Kugelfraser mit zwei Schneiden

PM-2B PM-2BL PM-2BFP

e Perfect crossing of cutting edges,getting
good surface quality.

e Perfekte Form der Schneidengeometrie fur
gute Oberflachenqualitat.

e High rigid
tool structure,
reducing
vibiration.

e Hohe
Steifigkeit zur
Reduzierung
von
Vibrationen.

e Ultra - fine
carbide
substrate.

e Ultrafeinkorn-
Substrat.

/ﬂ._

s

)

e Updated coating
technology.

e \erbesserte
Beschichtung.

PM ballnose endmills can get clear working route with good

PM Kugelfraser erreichen eine definierte Kugelbahnnut mit

Type / Typ: PM-2B-R3.0

Diameter / Durchmesser: @6.0mm
Material: NAK80(40HRC)

n: 10600r/min (200m/min)
fn:2120mm/min (0.2mm/r)

ap=0.2mm

ae=0.3mm

Operation: Milling / Frasen

Cooling: air cooling / Luft

Machine / Maschine: MIKRON UCP1000
Tool over hang / Auskraglange 20mm
Surface quality measuring /
Oberflachenqualitats-Messung: TM2000

ae

PM

surface quality.

guter Oberflachengtte.

NG

< e —— A company’s tool
o—— ——PM-2B-R3.0

o

surface quality Ra (mm)
o o = a N o w

10 15 20 25
machined length (m)

50 75 100 125 150
machined length (m)

A company’s tool

/ _—" —— A company’s tool
_— ——PM-2B-R3.0



PM-4B

PM-4BL

The ball centere is in combination of strong and sharp cutting edge.
Das Kugelzentrum ist eine Kombination aus scharfen Schneidkanten

und grofRer Steifigkeit.

The application of high performance
4-flutes ballnose end mills.
Anwendungsfall Kugelfraser mit vier
Schneiden.

B240

Type / Typ: PM-4B-R5.0
Diameter / Durchmesser: @10.0mm
Material: Cr12(36HRC)

n: 2800r/min (88m/min)

fn: 3000 mm/min

ap=1mm

ae=0.6mm

Operation: Profiling

Cooling / Klihlung: air cooling / Luft
Machine / Maschine: Xiehong CNC-1600
Tool over hang / Auskraglange : 45mm
Clamping of workpieces /
Werkstiickklemmung : SafeWay CV-200V
Tooling system /

Werkzeugsystem : BT50-ER40-100

Number of machined
workpiece 5 pcs (150min) 2 pcs (60min)
Anzahl Werkstiick

Wear
Verschleily

Tools type A company'’s tools
The breakage on center the of ballnose
tools after machining two

workpieces.
Schneidenbruch im Zentrum nach 2

Result
Ergebnis Geringerer Verschleill nach 5

Bauteilen. Weiterer Einsatz moglich. Bauteilen.

PUySe JOIA W Josiiyebmy
99391NnoJ YJIM S|jiu pud asoujjeg
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Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

B 2-flute flattened end mills with straight shank I/7' ‘ u
2-Schneiden Eckfraser mit Zylinderschaft

PM-2E
o —— BISSSER
10° Y H
ol — =Y
H
L
SO penoamn, 19)25%5%5 @D
S 500 | o | S0
Typ Ausfiihrung
D d H L z KMG 405
PM-2E-D1.0S 1.0 4 3 50 2 A °
PM-2E-D1.5S 1.5 4 4 50 2 A °
PM-2E-D2.0S 2.0 4 6 50 2 A .
PM-2E-D2.5S 25 4 8 50 2 A °
PM-2E-D3.0S 3.0 4 8 50 2 A °
PM-2E-D4.0S 4.0 4 11 50 2 B °
PM-2E-D1.0 1.0 6 3 50 2 A °
PM-2E-D1.5 1.5 6 4 50 2 A °
PM-2E-D2.0 2.0 6 6 50 2 A o " 3
PM-2E-D2.5 2.5 6 8 50 2 A ° % o
PM-2E-D3.0 3.0 6 8 50 2 A ° o %'
PM-2E-D3.5 3.5 6 10 50 2 A ° QC) '(CU))
PM-2E-D4.0 4.0 6 11 50 2 A ° g E
PM-2E-D4.5 45 6 1 50 2 A ° % GEJ
PM-2E-D5.0 5.0 6 13 50 2 A . O g
PM-2E-D5.5 55 6 16 50 2 A ° S c
PM-2E-D6.0 6.0 6 16 50 2 B ° 8 §
PM-2E-D7.0 7.0 8 20 60 2 A °
PM-2E-D8.0 8.0 8 20 60 2 B °
PM-2E-D9.0 9.0 10 22 75 2 A °
PM-2E-D10.0 10.0 10 25 75 2 B .
PM-2E-D11.0 11.0 12 26 75 2 A °
PM-2E-D12.0 12.0 12 30 75 2 B °
PM-2E-D14.0 14.0 14 32 75 2 B °
PM-2E-D16.0 16.0 16 45 100 2 B °
PM-2E-D18.0 18.0 18 45 100 2 B .
PM-2E-D20.0 20.0 20 45 100 2 B °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Lo Werkstuickstoff
g ENCIEIES T Hardened steel - :
(D carbon steel| Alloy steel 52?5&32? = Gehartoter Stahl | Stainless Noduiar Copper | Aluminum | Titanium | Heat resist
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy _alloy warmf}éste
x Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC Stahl GrgLégGuss Kupfer Leg | AluLeg Titan Leg Leg
v v v v v v v v v
Code key | B231 Cutting data | B415-430 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498 B 241

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling -

Erasen

imillsEMVollhartmetallSchaftfrasern

. 2-flute flattened end mills with straight shank and long cutting edge
2-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

© T
10° X H
o f—— =X =
T
L
307N o D=12 0~-0.020
\%Q)J Nano-AITIN E 12<D 0~-0.030 ﬁB
Dimension(mm)
Type Abmessungen Teeth Geometry Grade
Vo Za;ne Ausfiihrung Sorte
D d H L KMG 405
PM-2EL-D3.0 3.0 6 12 75 2 A ®
PM-2EL-D4.0 4.0 6 15 75 2 A °
PM-2EL-D5.0 5.0 6 20 75 2 A °
PM-2EL-D6.0 6.0 6 20 75 2 B o
PM-2EL-D8.0 8.0 8 25 100 2 B °
PM-2EL-D10.0 10.0 10 30 100 2 B °
PM-2EL-D12.0 12.0 12 35 100 2 B ®
PM-2EL-D14.0 14.0 14 40 100 2 B ®
PM-2EL-D16.0 16.0 16 50 150 2 B °
PM-2EL-D20.0 20.0 20 55 150 2 B °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
g Werkstuckstoff
~ tgr'zggfgg (;tzg(lj- lrznee i - g Cast iron .
(D Carbon steel | Alloy steel Vergiiteter Stahl CiliEEr ] Stsetuenelle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hezt"g;&st
I e Rostiler | S8t | alloy | oy |ty | wamiest
Y ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl GGG Leg
v v v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B242

O On demand / auf Anfrage



Sellic] Carics enel mils =

@ 4-flute flattened end mills with straight shank

4-Schneiden Eckfraser mit Zylinderschaft

PM-4E-G

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

C iy LS

B243

| F—— — ol
H
NanoAITIN.  _1°) s 5%, % -
T Dimension(mm) Teeth Grade
ype Abmessungen Zahne Geqmetry Sorte
Typ D d H L Ausfiihrung KMG 405
PM-4E-D1.0S-G 1.0 4 3 50 4 A °
PM-4E-D1.5S-G 1.5 4 4 50 4 A °
PM-4E-D2.0S-G 2.0 4 6 50 4 A °
PM-4E-D2.5S-G 2.5 4 8 50 4 A °
PM-4E-D3.0S-G 3.0 4 8 50 4 A °
PM-4E-D4.0S-G 4.0 4 1 50 4 B °
PM-4E-D1.0-G 1.0 6 3 50 4 A °
PM-4E-D1.5-G 1.5 6 4 50 4 A °
PM-4E-D2.0-G 2.0 6 6 50 4 A °
PM-4E-D2.5-G 2.5 6 8 50 4 A °
PM-4E-D3.0-G 3.0 6 8 50 4 A °
PM-4E-D3.5-G 3.5 6 10 50 4 A °
PM-4E-D4.0-G 4.0 6 11 50 4 A °
PM-4E-D4.5-G 45 6 11 50 4 A °
PM-4E-D5.0-G 5.0 6 13 50 4 A °
PM-4E-D5.5-G 55 6 16 50 4 A °
PM-4E-D6.0-G 6.0 6 16 50 4 B °
PM-4E-D7.0-G 7.0 8 20 60 4 A °
PM-4E-D8.0-G 8.0 8 20 60 4 B °
PM-4E-D9.0-G 9.0 10 22 75 4 A °
PM-4E-D10.0-G 10.0 10 25 75 4 B °
PM-4E-D11.0-G 11.0 12 26 75 4 A °
PM-4E-D12.0-G 12.0 12 30 75 4 B °
PM-4E-D14.0-G 14.0 14 32 75 4 B °
PM-4E-D16.0-G 16.0 16 45 100 4 B °
PM-4E-D18.0-G 18.0 18 45 100 4 B °
PM-4E-D20.0-G 20.0 20 45 100 4 B °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
o) Workpiece material
o Werkstlickstoff
~ tgnl:ggfgj itzg‘l:j- Aalrelzrize s - : Cast iron Heat resist
O Carbon steel Alloy steel |  Vergiiteter Stahl Cemiser Stsat'e";?,ss Nodular | Copper | Aluminum | Titanium alloy
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy _alloy WETEEE
x Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC Stahl GrgLégGuss KupferLeg| Aluleg | Titan Leg Leg
v v v v v v v v v
Code key | B231 Cutting data | B415-430 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling_:'Erasen
millSEMVollhatmetallschattfrasern

. 4-flute flattened end mills with straight shank and long cutting edge
4-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft
PM-4EL-G

© o EE—Cl
([

H

T Casiy D | D=12 0-0.020 L
> 7>J Nano-AITIN 12<D 0~0.030 |
= = 3

Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen Z-rgﬁ;g Geometry Sorte
Typ 7 Ausfiihrung
D d H L KMG 405
PM-4EL-D3.0-G 3.0 6 12 75 4 A o
PM-4EL-D4.0-G 4.0 6 15 75 4 A o
PM-4EL-D5.0-G 5.0 6 20 75 4 A o
PM-4EL-D6.0-G 6.0 6 20 75 4 B o
PM-4EL-D8.0-G 8.0 8 25 100 4 B o
PM-4EL-D10.0-G 10.0 10 30 100 4 B o
PM-4EL-D12.0-G 12.0 12 35 100 4 B o
E PM-4EL-D14.0-G 14.0 14 40 100 4 B e}
é’ :8 PM-4EL-D16.0-G 16.0 16 50 150 4 B e}
_
EE PM-4EL-D20.0-G 20.0 20 55 150 4 B o
o ©
5o
o2
o8
=y
©
=
o @
S <
o lE)
n >
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Lo Werkstuckstoff
g e Hardened steel -
tempered steel - g A Cast iron, .
(D Carbon steel | Alloy steel Vergiiteter Stahl CiliEEr ] StsatheI?§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heztlkr)e&st
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy alloy warmf)éste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
¢ ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl e ARy Y 9| Leg
v v v v v v v v v

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

B244



Sellic] Carics enel mils =

B 4-flute flattened end mills with straight shank and longer cutting edge

4-Schneiden Eckfraser mit Zylinderschaft und langere Schneide

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

CL.LS

B245

PM-4EX-G S e
00 H
e L
'OI { ——————— — o[ B
H
Coated L
| penoamy _0)%25%% <R
E =9 & = _— )
T B | oo | 30
Typ Ausflihrung
D d H L z KMG 405
PM-4EX-D3.0-G 3.0 6 20 75 4 A
PM-4EX-D4.0-G 4.0 6 25 75 4 A ()
PM-4EX-D5.0-G 5.0 6 30 75 4 A )
PM-4EX-D6.0-G 6.0 6 30 75 4 B ()
PM-4EX-D8.0-G 8.0 8 40 100 4 B [
PM-4EX-D10.0-G 10.0 10 50 110 4 B )
PM-4EX-D12.0-G 12.0 12 50 110 4 B °
PM-4EX-D16.0-G 16.0 16 70 150 4 B °
PM-4EX-D20.0-G 20.0 20 75 150 4 B )
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
o) Workpiece material
g T Werkstiickstoff
(D carbon steel| Alloy steel 52?5&325 = Gonérietr Sah Stainless Noduiar Copper | Aluminum | Titanium | Heat resist
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy _alloy warmf}éste
x Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC Stahl Grglé;gGuss Kupfer Leg | AluLeg Titan Leg Leg
v v v v v v v v v
Code key | B231 Cutting data | B415-430 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling_:'Erasen
millSEMVollhatmetallschattfrasern

@ 4-flute flattened end mills with straight shank ﬂ t ﬁ
4-Schneiden Eckfraser mit Zylinderschaft

PM-4E
e e L
1077 H
L
S E—— SSST4°
H
N A D) EE0R R -
Dimension(mm) Teeth Grade
Type Abmessungen Zahne Geometry Sorte
Typ Ausfiihrung
D d H L “ KMG 405
PM-4E-D1.0S 1.0 4 3 50 4 A )
PM-4E-D1.5S 1.5 4 4 50 4 A °
PM-4E-D2.0S 2.0 4 6 50 4 A °
PM-4E-D2.5S 25 4 8 50 4 A °
PM-4E-D3.0S 3.0 4 8 50 4 A [ )
PM-4E-D4.0S 4.0 4 11 50 4 B ()
PM-4E-D1.0 1.0 6 3 50 4 A °
o PM-4E-D1.5 1.5 6 4 50 4 A ()
o % PM-4E-D2.0 2.0 6 6 50 4 A °
E E PM-4E-D2.5 25 6 8 50 4 A °
-8 _&0 PM-4E-D3.0 3.0 6 8 50 4 A [ )
o P PM-4E-D3.5 35 6 10 50 4 A °
ST PM-4E-D4.0 4.0 6 11 50 4 A .
£ 2 PM-4E-D4.5 45 6 11 50 4 A o
= PM-4E-D5.0 50 6 13 50 4 A .
% = PM-4E-D5.5 55 6 16 50 4 A o
n > PM-4E-D6.0 6.0 6 16 50 4 B °
PM-4E-D7.0 7.0 8 20 60 4 A )
PM-4E-D8.0 8.0 8 20 60 4 B )
PM-4E-D9.0 9.0 10 22 75 4 A ()
PM-4E-D10.0 10.0 10 25 75 4 B °
PM-4E-D11.0 11.0 12 26 75 4 A ()
PM-4E-D12.0 12.0 12 30 75 4 B °
PM-4E-D14.0 14.0 14 32 75 4 B °
PM-4E-D16.0 16.0 16 45 100 4 B )
PM-4E-D18.0 18.0 18 45 100 4 B ()
PM-4E-D20.0 20.0 20 45 100 4 B °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
g < —— Werkstiickstoff
< uenched an Hardened steel - :
(D Carbon steel | Alloy steel 5;5[?{:’[2? tSetzLi CiliEEr ] St:tlgg??’s C'\zlasébrlgrr\, Copper | Aluminum | Titanium Hezt"gesist
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy _alloy warmféste
x Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC Stahl GrglgGuss Kupfer Leg | Alu Leg Titan Leg Leg
v v v v v v v v v

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

B246



Sellic] Carics enel mils =

. 4-flute flattened end mills with straight shank and long cutting edge
4-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

C s LS

© i
10°% H
L
B
S SSSF
H
. L
N Coated D<12 0~-0.020
&J Nano=-AlTIN ID 12<D 0~-0.030 ‘%
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen Z-rgﬁrﬁg Geometry Sorte
Typ 7 Ausflihrung
D d H L KMG 405
PM-4EL-D3.0 3.0 6 12 75 4 A [ )
PM-4EL-D4.0 4.0 6 15 75 4 A °
PM-4EL-D5.0 5.0 6 20 75 4 A °
PM-4EL-D6.0 6.0 6 20 75 4 B °
PM-4EL-D8.0 8.0 8 25 100 4 B [
PM-4EL-D10.0 10.0 10 30 100 4 B °
PM-4EL-D12.0 12.0 12 35 100 4 B °
PM-4EL-D14.0 14.0 14 40 100 4 B °
PM-4EL-D16.0 16.0 16 50 150 4 B )
PM-4EL-D20.0 20.0 20 55 150 4 B [ )
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
. v = Suitable - Empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht Suitable - Empfohl
Workpiece material
L0 Werkstuickstoff
g Buesneize sl Hardened steel -
tempered steel - x : Cast iron, .
O Carbon steel Alloy steel |  Vergiiteter Stahl Cemiser St:t"e";??‘s Nodular | Copper | Aluminum | Titanium Heg},g?,s'St
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v v v v v v
. Co e B247
Code key | B231 Cutting data | B415-430 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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MillingL: Erasen

imillsEMVollhartmetallSchaftfrasern

@ 6-flute flattened end mills with straight shank
6-Schneiden Eckfraser mit Zylinderschaft

PM-6E

©

—
o)
)
:©
=
E
©
<
3]
D
©
i
3]
(S
=
I
<
o
=

L
G D=12 0~-0.020
Nano-AITIN ID 12<D 0~-0.030 | %
2 - 9 -y
Dimension(mm) Grade
Teeth
'I_'I{l;;)e Abmessungen Zahne Sorte
D d H z KMG 405
PM-6E-D6.0 6.0 6 18 60 6 °
PM-6E-D8.0 8.0 8 20 60 6 )
PM-6E-D10.0 10.0 10 30 75 6 °
PM-6E-D12.0 12.0 12 32 75 6 °
PM-6E-D16.0 16.0 16 40 100 6 °
PM-6E-D20.0 20.0 20 45 100 6 °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
o Werkstlickstoff
g e Hardened steel -
tempered steel - g A Cast iron, .
(D Carbon steel | Alloy steel Vergiiteter Stahl CiliEEr ] St;g] elia;s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hezt"gesst
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy alloy warmf)éste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le: Alu Let Titan Le
¢ ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl e ARy Y 9 Leg
v v v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B24s

O On demand / auf Anfrage




Sellic] Carics enel mils =

. 6-flute flattened end mills with straight shank and long cutting edge
6-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

PM-6EL

w©

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

C iy LS

7 ]

Y-

L H
L
Coated D<12 0~-0.020
- Nano-AITIN E 12<D 0~-0.030 | %
— — — — — 7
Dimension(mm) Grade
Teeth
Type Abmessungen Z3hne Sorte
vp D d H z
KMG 405
PM-6EL-D6.0 6.0 6 24 75 6 °
PM-6EL-D8.0 8.0 8 32 75 6 °
PM-6EL-D10.0 10.0 10 40 100 6 °
PM-6EL-D12.0 12.0 12 45 100 6 [}
PM-6EL-D16.0 16.0 16 64 150 6 °
PM-6EL-D20.0 20.0 20 75 150 6 °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
o} Werkstiickstoff
g ENCIEIES T Hardened steel -
tempered steel - x : Cast iron, .
(D Carbon steel | Alloy steel Vergliteter Stahl Cemiser St:t‘ggff's Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hegt"(r)emst
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy alloy warmf}éste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
¢ ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl aon G < 9| Leg
v v v v v v v v v
Code key | B231 Cutting data | B415-430 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling_:'Erasen
millSEMVollhatmetallschattfrasern

@ 2-flute ball nose end mills with straight shank /
2-Schneiden Kugelkopffraser mit Zylinderschaft [ -
PM-2B ]
T %
10°C H
! L
R
I =P s
H
L
\/3@%::/ 7 e D | Ds12 0~0.020 BV R.0.01
77J Nano-AITIN 12<D 0~-0.030 -
— — — _ S —_ — —
Dimension(mm)
Type Abmessungen Teeth Geometry Grade
Typ D R p H L Zagne Ausflihrung Kﬁgrtfos
PM-2B-R0.5S 1.0 0.5 4 2 50 2 A
PM-2B-R0.75S 1.5 0.75 4 3 50 2 A °
PM-2B-R1.0S 2.0 1.0 4 4 50 2 A °
PM-2B-R1.25S 2.5 1.25 4 5 50 2 A ]
PM-2B-R1.5S8 3.0 1.5 4 6 50 2 A [
PM-2B-R2.0S 4.0 2.0 4 8 50 2 B ()
PM-2B-R0.5 1.0 0.5 6 2 50 2 A °
5 PM-2B-R0.75 1.5 0.75 6 3] 50 2 A °
® .8 PM-2B-R1.0 2.0 1.0 6 4 50 2 A °
=
€ :‘g PM-2B-R1.25 2.5 1.25 6 5 50 2 A ()
o
56 PM-2B-R1.5 3.0 15 6 6 50 2 A °
%)
o = -2B-|
c 0 PM-2B-R1.75 3.5 1.75 6 8 50 2 A [ ]
2 GEJ PM-2B-R2.0 4.0 2.0 6 8 50 2 A °
@®
= PM-2B-R2.5 5.0 25 6 10 50 2 A °
o
= % PM-2B-R2.75 55 2.75 6 12 50 2 A o
n > PM-2B-R3.0 6.0 3.0 6 12 50 2 B .
PM-2B-R3.5 7.0 3.5 8 14 60 2 A °
PM-2B-R4.0 8.0 4.0 8 16 60 2 B ()
PM-2B-R4.5 9.0 4.5 10 18 75 2 A °
PM-2B-R5.0 10.0 5.0 10 20 75 2 B °
PM-2B-R6.0 12.0 6.0 12 24 75 2 B °
PM-2B-R7.0 14.0 7.0 14 28 75 2 B [
PM-2B-R8.0 16.0 8.0 16 32 100 2 B [ ]
PM-2B-R10.0 20.0 10.0 20 40 100 2 B [
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
g Werkstiickstoff
< CUEHE il T Hardened steel - .
tempered steel - g A Cast iron, .
(D Carbon steel | Alloy steel Verglteter Stahl Geharteter Stahl St;g]elf?’s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hezt"ge&st
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy alloy warmféste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
¢ ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl e ARy Y 9 Leg
v v v v v v v v v

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

B250



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

B251

@ 2-flute ball nose end mills with straight shank and long cutting edge / n ljl
2-Schneiden Kugelkopffraser mit langer Schneide und Zylinderschaft |
PM-2BL .
A
T — TE=%d
10°% H
l s L
R
e =Bl s
H
L
TN Coated D<12 0~-0.020
\SQJ Neno-AITIN D)% o0 7 ) 0 w
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen Z-rgﬁég Geometry .
Typ z Ausflihrung
D R d H L KMG 405
PM-2BL-R1.0 2.0 1.0 6 4 75 2 A °
PM-2BL-R1.25 25 1.25 6 5 75 2 A [}
PM-2BL-R1.5 3.0 1.5 6 6 75 2 A [
PM-2BL-R1.75 35 1.75 6 8 75 2 A °
PM-2BL-R2.0 4.0 2.0 6 8 75 2 A [}
PM-2BL-R2.5 5.0 25 6 10 75 2 A °
PM-2BL-R2.75 55 2.75 6 12 75 2 A °
PM-2BL-R3.0 6.0 3.0 6 12 75 2 B °
PM-2BL-R3.5 7.0 3.5 8 14 75 2 A °
PM-2BL-R4.0 8.0 4.0 8 16 100 2 B [}
PM-2BL-R4.5 9.0 4.5 10 18 100 2 A [
PM-2BL-R5.0 10.0 5.0 10 20 100 2 B [}
PM-2BL-R6.0 12.0 6.0 12 24 100 2 B °
PM-2BL-R7.0 14.0 7.0 14 28 100 2 B (]
PM-2BL-R8.0 16.0 8.0 16 32 150 2 B [ ]
PM-2BL-R10.0 20.0 10.0 20 40 150 2 B °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Lo Werkstuickstoff
g e 126) 2N Hardened steel -
tempered steel - x : Cast iron, .
(D Camonsteel| Alloysteel | Vergiteter Stahl Geharteter Stahl | Stainless | “‘Nogular | Copper | Aluminum | Titanium | Heat resist
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy alloy warmf}éste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le: Alu Le Titan Le
¢ ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl aon G < 9| Leg
v v v v v v v v v
Code key | B231 Cutting data | B415-430 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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MillingL: Erasen

imillsEMVollhartmetallSchaftfrasern

. 2-flute straight shank ball nose end mills with short cutting edge and long neck

2-Schneiden Kugelkopffraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

< KIS

PM-2BFP

_ 5 R
o 17 of A
T 10 H
g M
Q L
pai R
'cI +—— 77}7 Q[ B
LH
M
SN Coated D<12 0~-0.020
\(SQJ Neno-AITIN. 1P %3 Sbem | R7) reoor $
— — _ - —t — M —
I?Ai?ension(mm) Grade
messungen
Type 9 ;gﬁ'ﬁhe AGe?"mhetry Sorte
T usfuhrun
P D R H di M d L z 9 KMG
405
PM-2BFP-R0.5 1.0 0.5 1 0.95 25 6 75 2 A
PM-2BFP-R0.75 1.5 0.75 1.5 1.45 3 6 75 2 A ()
PM-2BFP-R1.0 2.0 1.0 2 1.95 4 6 75 2 A °
PM-2BFP-R1.5 3.0 1.5 3 2.85 6 6 75 2 A [ )
PM-2BFP-R2.0 4.0 2.0 4 3.85 8 6 75 2 A [ )
PM-2BFP-R2.5 5.0 2.5 5 4.85 10 6 75 2 A )
PM-2BFP-R3.0 6.0 3.0 6 5.8 12 6 75 2 B [
PM-2BFP-R4.0 8.0 4.0 8 7.8 16 8 100 2 B °
PM-2BFP-R5.0 10.0 5.0 10 9.6 20 10 100 2 B [ )
PM-2BFP-R6.0 12.0 6.0 12 11.5 24 12 100 2 B ()
PM-2BFP-R8.0 16.0 8.0 16 15.5 32 16 150 2 B °
PM-2BFP-R10.0 20.0 10.0 20 19.5 40 20 150 2 B [ )
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
g Werkstuckstoff
< CUEHE il T Hardened steel - "
tempered steel - g A Cast iron, .
(D Carbon steel | Alloy steel Vergiiteter Stahl CiliEEr ] StsatheI?§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heztlkr)e&st
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy alloy warmf)éste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
¢ ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl e ARy Y 9 Leg
v v v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B252

O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen
SCiidlCarbidelendmillSEVelnartmetallschattiiasen

. 4-flute ball nose end mills with straight shank / n u
4-Schneiden Kugelkopffraser mit Zylinderschaft | S
A
B
300 G D<12 0~-0.020
VSQJ Nano-AITIN D | 12<D 0--0.030 R/) R0l % L
Dimension(mm)
Type Abmessungen Teeth Geometry Grade
Zéhne & Sorte
Typ 7 Ausfiihrung
D R d H L KMG 405
PM-4B-R1.5 3.0 15 6 6 50 4 A °
PM-4B-R2.0 4.0 2.0 6 8 50 4 A °
PM-4B-R2.5 5.0 25 6 10 50 4 A °
PM-4B-R3.0 6.0 3.0 6 12 50 4 B °
PM-4B-R4.0 8.0 4.0 8 16 60 4 B °
PM-4B-R5.0 10.0 5.0 10 20 75 4 B °
PM-4B-R6.0 12.0 6.0 12 24 75 4 B °
PM-4B-R7.0 14.0 7.0 14 28 75 4 B [} o
[0}
PM-4B-R8.0 16.0 8.0 16 32 100 4 B ° 1) _g
=
PM-4B-R9.0 18.0 9.0 18 36 100 4 B ° EE
@©
PM-4B-R10.0 20.0 10.0 20 40 100 4 B ° g -5
7]
[ —
o8
2
@©
=
OF
S c
© 0o
wn >
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Lo Werkstlickstoff
g ENCIEIES T Hardened steel -
tempered steel - x : Cast iron, .
O carbon steel Alloy steel Vergiiteter Stahl SR Eiore s St::gg??s' Nodular | Copper | Aluminum | Titanium Hegt"(r)emst
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy _alloy warmf}éste
x Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC Stahl GrgLégGuss Kupfer Leg | AluLeg Titan Leg Leg
v v v v v v v v v
Code key | B231 Cutting data | B415-430 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498 B 253

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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MillingL: Erasen

imillsEMVollhartmetallSchaftfrasern

. 4-flute ball nose end mills with straight shank and long cutting edge

4-Schneiden Kugelkopffraser mit mit langer Schneide und Zylinderschaft

gelv

A
B
N Coated D=12 0~-0.020
WSQ Nano-AITIN D | %0 o-o0m| R7) Rreoor % L
— — . —y — — ) m—
Dimension(mm)
Type Abmessungen Teeth Geometry Grade
Zahne 4 Sorte
Typ Ausflihrung
D R d H L z KMG 405
PM-4BL-R1.5 3.0 1.5 6 6 75 4 A [}
PM-4BL-R2.0 4.0 2.0 6 8 75 4 A °
PM-4BL-R2.5 5.0 25 6 10 75 4 A °
PM-4BL-R3.0 6.0 3.0 6 12 75 4 B °
PM-4BL-R4.0 8.0 4.0 8 16 100 4 B °
PM-4BL-R5.0 10.0 5.0 10 20 100 4 B [}
PM-4BL-R6.0 12.0 6.0 12 24 100 4 B [ ]
PM-4BL-R7.0 14.0 7.0 14 28 100 4 B [}
PM-4BL-R8.0 16.0 8.0 16 32 150 4 B [}
PM-4BL-R9.0 18.0 9.0 18 36 150 4 B (]
PM-4BL-R10.0 20.0 10.0 20 40 150 4 B [ ]
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
g Werkstuckstoff
~ tgr'zggfgg (;tzg(lj- lrznee i - . Cast iron .
(D Carbon steel | Alloy steel Vergiiteter Stahl CiliEEr ] StsatheI?§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hezt"g;&st
o] b Rosteler | G0N | aloy | alley | allor | warmese
Y ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl GGG Leg
v v v v v v v v v

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

B254




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

@ 2-flute conical neck ball nose end mills m

2-Schneiden Mikro Kugelkopffraser mit konischem Hals

PM-2BC 2, 5 R
S — &
= 5 - H
10°V% < i
‘ = 2
|+ L
_
Le
TSGR Coated R+0.005 R>0.5 (|
O | ManoAmTIN 0] o-oots | | R7) REOONES 69 —~H—
— 777;/ — B -— s —_— S — Q
Dimension(mm) A_
Abmessungen Le(Q =Le) Grade
Type Teeth Sorte
Typ Zahne KMG
D R A1 H I2 I A2 di L d Z Q=0.57Q=1°|Q=2°|Q=3°
405
PM-2BC05-R0.25-M03 05° 3 7.8° | 0.49 2 3.3 3.5 3.9 4.4 [¢)
PM-2BC05-R0.25-M05 . 5 6.8° | 0.53 2 5.3 5.6 6.2 71 (e}
PM-2BC10-R0.25-M03 3 7.8° | 0.52 2 - 34 3.8 43 o
05 | 0.25 | 1.0° 0.5 15 50 4
PM-2BC10-R0.25-M05 5 6.9° | 0.59 2 - 5.4 6.0 6.8 [¢)
PM-2BC15-R0.25-M03 15 3 7.9° | 0.54 2 - - 3.7 4.1 [¢)
PM-2BC15-R0.25-M05 ’ 5 7.0° | 0.65 2 - - 5.8 6.6 )
PM-2BC05-R0.30-M05 0 5 6.8° | 0.62 2 5.3 5.6 6.2 71 [¢) GLJ
.5°
PM-2BC05-R0.30-M08 8 5.7° | 0.68 2 8.3 8.7 9.8 11.1 [¢) 2 :8
= e
PM-2BC10-R0.30-M05 5 6.8° | 0.68 2 - 54 6.0 6.8 o € :‘%
o
PM-2BC10-R0.30-M08 8 5.8° | 0.79 2 - 8.4 9.4 10.7 [¢) GCJ '5
7]
PM-2BC10-R0.30-M10 | 0.6 | 0.30 | 1.0° 0.6 10 16 | 52° | 0.86 50 4 2 - 104 | 116 | 13.2 e} % %
—
PM-2BC10-R0.30-M12 12 48° | 093 2 - 124 | 139 | 15.8 o ° “E’
@©
PM-2BC10-R0.30-M15 15 4.2° 1.03 2 - 154 | 17.2 | 196 o @) g
o
PM-2BC15-R0.30-M05 . 5 6.9° | 0.74 2 - - 5.8 6.6 [¢) % %
PM-2BC15-R0.30-M08 ‘ 8 5.9° | 0.90 2 - - 9.0 10.2 e} wn >
PM-2BC05-R0.40-M08 0 8 55° | 0.87 50 2 8.3 8.7 9.8 11.1 [¢)
.5°
PM-2BC05-R0.40-M12 12 4.5° | 0.94 60 2 12.3 13.0 | 145 | 165 o
PM-2BC10-R0.40-M08 8 5.6° | 0.98 50 2 - 8.4 9.4 10.7 [¢)
0.8 | 040 | 1.0° 0.8 1.8 4
PM-2BC10-R0.40-M12 12 46° | 112 | 60 2 - 124 | 139 | 158 [¢)
PM-2BC15-R0.40-M08 15 8 5.8° | 1.09 50 2 - - 9.0 10.2 )
PM-2BC15-R0.40-M12 ’ 12 4.8° 1.30 60 2 - - 13.2 | 15.0 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werkstuickstoff
< ENCIEIES T Hardened steel - :
tempered steel - = . Cast iron, .
(D Camonsteel| Alloysteel | Vergiteter Stahl Geharteter Stahl | Stainless | “‘Nogular | Copper | Aluminum | Titanium | Heat resist
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy alloy warmf}éste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
¢ ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl aon G < 9| Leg
v v v v v v v v v
) o . B255
Code key | B231 Cutting data | B415-430 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge



Milling_:'Erasen
millSEMVollhatmetallschattfrasern

@ 2-flute conical neck ball nose end mills m

2-Schneiden Mikro Kugelkopffraser mit konischem Hals

PM-2BC - 5 R
Jf— s
10° P "E
‘ —————— ] I
| L
_
Le
TG i ) R0.005 R>0.5 %)
3@\; J Nano-AlITIN E 0~-0.015 R/ Rzom R20.5 ($ I
— — - S— - M — S - Q
Dimension(mm) a Grade
Abmessungen Q=Le
'I_'Iype ggﬁ,ﬁ% Sorte
yp D|R | A | H| k|t |A|d | L |d| z2 |os 1o 2| 3 KMG
405
PM-2BC05-R0.50-M10 10 6.1° 1.08 60 2 104 | 109 | 12.2 | 139
PM-2BC05-R0.50-M15 15 5.1° | 1.16 60 2 154 | 16.2 | 18.2 | 20.7 e}
PM-2BC05-R0.50-M20 0.5° 20 4.4° | 1.25 70 2 204 | 215 | 241 | 274 e}
PM-2BC05-R0.50-M25 25 3.8° | 1.34 70 2 254 | 26.8 | 30.0 | 34.2 e}
PM-2BC05-R0.50-M30 30 3.4° 1.42 70 2 304 | 320 | 359 | 41.0 o
PM-2BC10-R0.50-M10 10 6.2° 1.21 60 2 - 105 | 11.8 | 134 (e]
PM-2BC10-R0.50-M15 15 5.2° 1.38 60 2 - 155 | 174 | 19.8 o
—
» % PM-2BC10-R0.50-M20 20 4.5° 1.56 70 2 - 20.5 | 23.0 | 26.2 o
» .8 1.0°
é = PM-2BC10-R0.50-M25 25 3.9° 1.73 70 2 - 255 | 28.6 | 32.6 (e]
= 1.0 | 0.50 1.0 2.5 6
'g _&“ PM-2BC10-R0.50-M30 30 3.5° | 1.91 70 2 - 30.5 | 34.2 | 39.0 o
[3)
g g PM-2BC10-R0.50-M35 35 3.2° | 2.08 80 2 - 355 | 39.8 | 454 e}
g % PM-2BC15-R0.50-M10 10 6.3° | 1.34 60 2 - - 113 | 128 o
S .g PM-2BC15-R0.50-M15 1.5° 15 5.3° | 1.60 60 2 - - 16.6 | 18.9 e}
-2 PM-2BC15-R0.50-M20 20 46° | 1.86 | 70 2 - - | 219|249 o
(?) <>3 PM-2BC20-R0.50-M15 o 15 5.4° 1.82 60 2 - - 15.8 | 18.0 o
PM-2BC20-R0.50-M20 20 4.7° | 217 70 2 - - 20.8 | 23.7 (e]
PM-2BC30-R0.50-M20 3° 20 50° | 278 | 70 2 - - - 21.2 o
PM-2BC50-R0.50-M20 5° 20 5.7° | 4.01 70 2 - - - - o
PM-2BC05-R0.60-M12 0 12 5.6° | 1.31 60 2 124 | 131 | 146 | 16.6 e}
.5°
PM-2BC05-R0.60-M24 24 3.8° | 1.52 70 2 244 | 257 | 28.8 | 32.8 e}
PM-2BC10-R0.60-M12 12 57° | 147 | 60 2 - 125 | 14.0 | 159 o
1.2 | 0.60 | 1.0° 1.2 2.7 6
PM-2BC10-R0.60-M24 24 3.9° | 1.89 | 70 2 - 245 | 275 | 31.3 o
PM-2BC15-R0.60-M12 12 5.8° 1.63 60 2 - - 13.4 | 15.2 o
1.5°
PM-2BC15-R0.60-M24 24 4.1° | 2.26 70 2 - - 26.2 | 29.8 o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
g Werkstiickstoff
~ tgrggg?:de (;tzg(lj- lrznee i - : Cast iron :
(D Carbon steel | Alloy steel Vergiiteter Stahl Geharteter Stahl St;gg??s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hezt"gesmt
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy alloy warmféste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
a ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl e ARy Y 9 Leg
v v v v v v v v v

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

B256



Sellic] Carics enel mils =

@ 2-flute conical neck ball nose end mills

2-Schneiden Mikro Kugelkopffraser mit konischem Hals

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

B257

PM-2BC Az, 5 R
- % Y - =
10°% = “L
f -_—- . I
—
Le
| amparm D) oors | B2) Bemeres | () 2
= > ¢ ) & E . | y Q
et ) Q?Le Grade
ungen
Type Zahne Sorte
Typ D|R|[A|H I2 lh | A2 | d1 L d VA 0.5° 1° 2° 3° KMG
405
PM-2BC05-R0.75-M10 10 59° 1157 | 60 2 104 | 109 | 12.2 13.8 ¢}
PM-2BC05-R0.75-M15 0.5° 15 49°1165| 60 2 154 | 16.2 | 18.1 20.6 o
PM-2BC05-R0.75-M30 | 1.5 | 0.75 15|30 | 3 [32°(192| 70 | 6 2 304 | 32.0 | 359 40.9 ¢}
PM-2BC10-R0.75-M10 100 10 6.0° | 1.69 | 60 2 - 10.5 | 11.8 13.3 o
PM-2BC10-R0.75-M15 15 5.0° | 1.86 | 60 2 - 155 | 174 19.7 (¢]
PM-2BC10-R0.75-M20 10° 20 4.2°1204)| 70 2 - 20.5 | 23.0 26.1 (¢}
PM-2BC10-R0.75-M30 30 3.3°1239| 70 2 - 305 | 34.2 39.0 o
PM-2BC15-R0.75-M10 | 1.5 | 0.75 1.5 | 10 3 |6.1°]1.81] 60 6 2 - - 11.3 12.8 o
PM-2BC15-R0.75-M15 1.5° 15 5.1°12.07| 60 2 - - 16.6 18.9 e}
PM-2BC15-R0.75-M30 30 3.4°1286| 70 2 - - 325 37.0 o
PM-2BC05-R1.0-M20 20 3.9°1218| 60 2 20.7 | 21.7 | 243 27.6 o
PM-2BC05-R1.0-M30 0.5° 30 2.9° (236 | 70 2 30.7 | 32.3 | 36.2 no interference o
PM-2BC05-R1.0-M40 40 2.4°|253| 80 2 40.7 | 42.8 | 48.0 no interference o
PM-2BC10-R1.0-M20 20 4.0° | 2.46 | 60 2 - 20.8 | 23.3 26.4 o
PM-2BC10-R1.0-M25 20| 1.0 20| 25 | 4 |34°|264| 60 | 6 2 - 258 | 28.9 329 o
PM-2BC10-R1.0-M30 , 30 3.0°[2.81| 70 2 - 30.8 | 34.5 39.3 o
PM-2BC10-R1.0-M35 10 35 2.7°1299| 80 2 - 35.8 | 401 no interference o
PM-2BC10-R1.0-M40 40 2.5°|3.16| 80 2 - 40.8 | 45.8 no interference )
PM-2BC10-R1.0-M50 50 2.1°(3.51| 90 2 - 50.8 | 57.0 no interference o
PM-2BC15-R1.0-M20 20 4.1° 1274 | 60 2 - - 223 253 o
PM-2BC15-R1.0-M30 1.5° 30 3.1°13.27| 70 2 - - 32.9 37.4 o
PM-2BC15-R1.0-M40 40 2.6°(3.79| 80 2 - - 43.5 no interference o
PM-2BC20-R1.0-M30 20 | 10 . 2 30 4 |33°|372| 70 6 2 - - 31.3 35.5 o
PM-2BC20-R1.0-M40 40 2.7° 442 | 80 2 - - 41.3 no interference o
PM-2BC30-R1.0-M30 - 30 3.5°14.63| 70 2 - - - 31.8 o
PM-2BC30-R1.0-M40 40 2.9° | 5.68| 80 2 - - - no interference o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werkstlickstoff
~ tgnuwggﬁgj itzg‘l:j- Aalrelzrize s - . Cast iron )
(D Carbon steel | Alloy steel Verglteter Stahl EBEEr i St:t"e"elf,ss NodL_JIar’ Copper | Aluminum | Titanium Hegflg?,s'St
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier | Sastiron alloy alloy _alloy warmfeste
x Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC Stahl GrgLégGuss KupferLeg| Aluleg | Titan Leg Leg
v v v v v v v v v
Code key | B231 Cutting data | B415-430 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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X

MillingL: Erasen

imillsEMVollhartmetallSchaftfrasern

@ 2-flute conical neck ball nose end mills
2-Schneiden Mikro Kugelkopffraser mit konischem Hals

PM-2BC s .
of-—'— B = ]
10 P i
12
[
! —————=.. L
Le
T v R0.005 R>0.5
EQJ Nano-AITIN lD o~0.0ng R/) R0.01 R205 a
Dimension(mm) A Grade
Abmessungen Teeth Q=Le

Type Zahne Sorte
o D|R|A | H |k |k |A|d|L|d| z | 05| 1 2° 3 | KMG
405

PM-2BC05-R1.5-M30 30 2.4°13.32| 70 2 30.7 | 32.3 36.2 no interference fe)

PM-2BC05-R1.5-M40 0.5° 40 1.9°|3.50 | 80 2 40.7 | 42.9 |no interference |no interference o)

PM-2BC05-R1.5-M50 50 1.6°|3.67| 90 2 50.7 | 53.4 |nointerference |no interference )

PM-2BC10-R1.5-M30 30 2.5°|3.74| 70 2 - 31.0 34.7 no interference o)

PM-2BC10-R1.5-M40 | 3.0 | 1.5 [ 1.0°| 3 40 6 |20°|4.09| 80 6 2 - 41.0 45.9 no interference o

PM-2BC10-R1.5-M50 50 1.7° | 4.44 | 90 2 - 51.0 | no interference | no interference )

PM-2BC15-R1.5-M30 30 2.6°|4.16| 70 2 - - 33.1 no interference )

PM-2BC15-R1.5-M40 1.5° 40 2.1°14.69| 80 2 - - 43.8 no interference )

PM-2BC15-R1.5-M50 50 1.7°1521] 90 2 - - no interference | no interference fe)

PM-2BC05-R2.0-M60 a0 | 20 0.5° . 60 1.0° | 4.83 | 110 6 2 60.8 | 64.0 |nointerference | no interference )

. . 7
PM-2BC10-R2.0-M60 1.0° 60 1.0° 1 5.76 | 110 2 - 61.1 | no interference | no interference o
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstiickstoff
Quenched and
Hardened steel - p

tempered steel - g A Cast iron, .
(D Carbon steel | Alloy steel Vergiiteter Stahl el izt Sl Stsatglelie§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heztlkr)e&st
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy alloy warmféste

Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl e Gl . 9| Leg
v v v v v v v v v

B258

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

@ 2-flute radius end mills with straight shank i : / - w
2-Schneiden Radius Schaftfraser und Zylinderschaft l_l
PM-2R ) N
i i S N
E — T
L
é
S —— ER
B Coated H
j‘kli Mano-AITIN _|D] o-oox @ L
Dimension(mm) Teeth Grade
'I_'Iype Abmessungen ZAhne A%:?um?lmy Sorte
P D R d H L z % KMG 405
PM-2R-D1.0R0.2 1.0 0.2 4 3 50 2 A °
PM-2R-D1.5R0.2 1.5 0.2 4 4 50 2 A °
PM-2R-D2.0R0.2 2.0 0.2 4 6 50 2 A [
PM-2R-D2.0R0.5 2.0 0.5 4 6 50 2 A °
PM-2R-D2.5R0.2 25 0.2 4 8 50 2 A °
PM-2R-D2.5R0.5 25 0.5 4 8 50 2 A °
PM-2R-D3.0R0.2 3.0 0.2 4 8 50 2 A °
PM-2R-D3.0R0.3 3.0 0.3 4 8 50 2 A [¢)
PM-2R-D3.0R0.5 3.0 0.5 4 8 50 2 A °
PM-2R-D4.0R0.2 4.0 0.2 4 1 50 2 B ° o
PM-2R-D4.0R0.3 4.0 0.3 4 1 50 2 B . 2.3
PM-2R-D4.0R0.5 40 05 4 11 50 2 B . S ":x(:;
PM-2R-D4.0R1.0 4.0 1.0 4 1 50 2 B ° g -5
PM-2R-D5.0R0.3 5.0 0.3 6 13 50 2 A o o 2
PM-2R-D5.0R0.5 5.0 05 6 13 50 2 A . 22
PM-2R-D5.0R1.0 5.0 10 6 13 50 2 A . S E
PM-2R-D6.0R0.3 6.0 0.3 6 16 50 2 B o oS g
PM-2R-D6.0R0.5 6.0 0.5 6 16 50 2 B o o o
PM-2R-D6.0R1.0 6.0 1.0 6 16 50 2 B ° =
PM-2R-D8.0R0.3 8.0 0.3 8 20 60 2 B o
PM-2R-D8.0R0.5 8.0 0.5 8 20 60 2 B °
PM-2R-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 20 60 2 B °
PM-2R-D10.0R0.5 10.0 0.5 10 25 75 2 B °
PM-2R-D10.0R1.0 10.0 1.0 10 25 75 2 B °
PM-2R-D10.0R1.5 10.0 1.5 10 25 75 2 B °
PM-2R-D10.0R2.0 10.0 2.0 10 25 75 2 B o
PM-2R-D12.0R0.5 12.0 0.5 12 30 75 2 B °
PM-2R-D12.0R1.0 12.0 1.0 12 30 75 2 B °
PM-2R-D12.0R1.5 12.0 1.5 12 30 75 2 B °
PM-2R-D12.0R2.0 12.0 2.0 12 30 75 2 B °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
o) Workpiece material
g T Werkstlickstoff
Hardened steel - :
(D Carbon steel | Alloy steel wgftﬁirs getzLi EBEEr i Stsatien;?.ss Cl\iitjtljrlgrr]’ Copper | Aluminum | Titanium Hegt"(r)esist
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier | st iron alloy alloy _alloy warmf)(;ste
x Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC Stahl GrgLégGuss KupferLeg| Aluleg | Titan Leg Leg
v v v v v v v v v
Code key | B231 Cutting data | B415-430 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498 B 259

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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MillingL: Erasen

imillsEMVollhartmetallSchaftfrasern

B 4-flute radius end mills with straight shank

4-Schneiden Radius Schaftfraser und Zylinderschaft

PM-4R A
I ISSS3el A
L
B
E‘QJ NanooAITIN| D) o-o0 %
Dimension(mm) Teeth Grade
Type Abmessungen oS Geometry
Zahne ! Sorte
Typ Ausfiihrung
D R d H L z KMG 405
PM-4R-D3.0R0.2 3.0 0.2 6 50 4 A °
PM-4R-D4.0R0.3 4.0 0.3 6 10 50 4 A °
PM-4R-D4.0R0.5 4.0 0.5 6 10 50 4 A °
PM-4R-D5.0R0.5 5.0 0.5 6 13 50 4 A °
PM-4R-D5.0R1.0 5.0 1.0 6 13 50 4 A °
PM-4R-D6.0R0.5 6.0 0.5 6 16 50 4 B °
PM-4R-D6.0R1.0 6.0 1.0 6 16 50 4 B °
PM-4R-D8.0R0.5 8.0 0.5 8 20 60 4 B [
PM-4R-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 20 60 4 B °
PM-4R-D10.0R0.5 10.0 0.5 10 25 75 4 B °
PM-4R-D10.0R1.0 10.0 1.0 10 25 75 4 B °
PM-4R-D10.0R2.0 10.0 2.0 10 25 75 4 B °
PM-4R-D10.0R3.0 10.0 3.0 10 25 75 4 B °
PM-4R-D12.0R0.5 12.0 0.5 12 30 75 4 B °
PM-4R-D12.0R1.0 12.0 1.0 12 30 75 4 B °
PM-4R-D12.0R2.0 12.0 2.0 12 30 75 4 B °
PM-4R-D12.0R3.0 12.0 3.0 12 30 75 4 B °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Lo Werkstiickstoff
g e Hardened steel -
tempered steel - g A Cast iron, .
(D Carbon steel | Alloy steel Vergiiteter Stahl el izt Sl Stsatglelie§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heztlkr)e&st
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy alloy warmféste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le: Alu Let Titan Le
a ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl e ARy Y 9 Leg
v v v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B260

O On demand / auf Anfrage



@ 4-flute high feed end mills
4-Schneiden "High Feed" VHM-Fraser

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

L2 U

PM-4H R
1= El
p 107 H
- == M
L
<+ f ——
LH_|
M
Coated o ||
Neano-AITIN ' L
— S _ S —
I?Airb'nension(mm) Grade
messungen
T usfiihrun
yp D R d di H M L z 9 KMG
405
PM-4H-D3.0R0.8 3.0 0.8 6 2.7 1.2 8 50 4 A )
PM-4H-D4.0R1.0 4.0 1.0 6 3.6 1.6 10 50 4 A [}
PM-4H-D5.0R1.2 5.0 1.2 6 45 2 125 50 4 A °
PM-4H-D6.0R1.0 6.0 1.0 6 5.4 25 12 50 4 B °
PM-4H-D6.0R1.5 6.0 1.5 6 5.4 2.5 12 50 4 B [ ]
PM-4H-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 7.0 3.5 16 60 4 B [ ]
PM-4H-D8.0R2.0 8.0 2.0 8 7.0 3.5 16 60 4 B [ ]
PM-4H-D10.0R1.0 10.0 1.0 10 9.0 4 20 75 4 B [}
PM-4H-D10.0R2.0 10.0 2.0 10 9.0 4 20 75 4 B °
PM-4H-D12.0R2.0 12.0 2.0 12 11.0 5 24 75 4 B [}
PM-4H-D12.0R3.0 12.0 3.0 12 11.0 5 24 75 4 B °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Lo Werkstuickstoff
g ENCIEIES T Hardened steel -
tempered steel - x : Cast iron, ]
(D Carbon steel | Alloy steel Verglteter Stahl EBEEr i St:t"e";??'s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heg},ges'St
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier | st iron alloy alloy alloy warmf)(;ste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
a ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl aon PRI s 9 Leg
v v v v v v v v v
. Co - B 261
Code key | B231 Cutting data | B415-430 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeiche

n Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser




Series end mills
for general machining

Serie Eckfraser fiir
allgemeine Anwendung

Wide application: high efficiency machining of common steel up to light hardend
steel.

Optimized structure: reasonable combination of sharp cutting edge and tool
strength makes cutting much light and fast, achieving longer tool-life.

Completes Programm (application): covers applications from roughing with
high metal removal rate to finish machining with high surface quality.

Completes Programm (dimension): the minimum diameter of 0.3 mm, easily
complete machining even though the micro part of workpiece.

Grofler Anwendungsbereich: effiziente Bearbeitung von normalem bis zu
leicht gehartetem Stahl.

Optimiertes Design: Scharfe Schneide mit hoher Kantenstabilitat. Fir leichte
und schnelle Bearbeitung mit hoher Standzeit.

komplettes Programm (Anwendung): vom Schruppen bei hoher
Zerspanungsleistung bis Schlichten bei exzellenter Werkstlickqualitat.

komplettes Programm (Abmessung): ab Durchmesser 0,3 mm fur die
Bearbeitung von kleinen Werkstiicken.

» Type / Typ: GM-4E-D10.0
o Size / GroRe : ©10.0mm
» Workpiece material / Werkstuckstoff : NAK80 (40HRC)
» Rotating speed / Schnittgeschwindigkeit: 3200r/min (100m/min)
» Feed / Vorschub: 640mm/r (0.2mm/r)
e Axial cutting depth

Axiale Zustellung: Ap=15mm
» Radial cutting depth

Radiale Zustellung: Ae=1.0mm
» Cutting style / Bearbeitung: side milling / Eckfrasen
e Cooling system / Kiihlsystem : air blow / Luft
» Machine / Maschine: MIKRON UCP 1000

15mm

m Cutting edge wear and surface quality of workpiece - Schneidkantenverschleify und Werkstiick Oberflachenqualitat

e . = AE. Similar product of company A Similar product of company B
21 il - Sel sy GM-4E-D10.0 Ahnliches Produkt Firma A Ahnliches Produkt Firma B
Cutting length - Schnittlange 60m 20m 60m

Cutting edge wear
Schneidkantenverschleif’

Workpiece surface quality
Werkstiick Qualitat




KMG303

Sclid[CarbidelendimillSE

Milling : Erasen

Vollhartmetallschaftfraser

DIN 6527K 2-flute slotting end mills -+ DIN 6527 K 2-Schneiden VHM Langlochfréser

j2

—

5501R302GM

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

C LS

0.05-0.10
f s 7

DIN
6535
HA

E— et —
8 D 5 |
- O
DIN
] l2 A 30° : 6527K
= — —
Dimension(mm) Teeth Application
Type Abmessungen Zahne Anwendung . M .
T
o d1(e8) | d2(ne) 2 N z Srade YK30F KMG303
5501R302GM-0300 3.00 6 4 50 2 [ ] °

Art. Group No. / Produktgruppe Nr. :

021140

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werksttickstoff
Quenched and .
. Hardened steel - . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel Geharteter Stahl Stainless Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel f Vergiteter Stahl steel - : alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier Ezgl len alloy alloy alloy warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
. Co - B263
Code key B229 Cutting data | B387-414 Graphics identification & application B230 Order form for non-standard products B497-498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling_:'Erasen
imillsEAVoellhantmetallschaftfraser

DIN 6527K 2-flute slotting end mills -

ap

DIN 6527K 2-Schneiden VHM Langlochfraser
v 5601R302GM

C L
YK3O0F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall

KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

0.05-0.10
ﬁ ) 7
— 4 da — 4

=

S o 3| -
O
y . A 30° 6527K
J J J
TT{,';’: Pbmessungen’ Zitne | Acenong ® v ®
di(es) | dz(he) b I z D YK30F KMG303
5601R302GM-0300 3.00 6 4 50 2 o PS
5601R302GM-0400 4.00 6 5 54 2 o °
5601R302GM-0500 5.00 6 6 54 2 o °
~ 5601R302GM-0600 6.00 6 7 54 2 o °
@ § 5601R302GM-0800 8.00 8 9 58 2 o °
TE 5601R302GM-1000 1000 | 10 1 66 2 o °
ol 5601R302GM-1200 12.00 | 12 12 73 2 o °
S 3 5601R302GM-1400 | 14.00 | 14 14 75 2 o °
22 5601R302GM-1600 16.00 | 16 16 82 2 o °
S £ 5601R302GM-1800 18.00 | 18 18 84 2 o °
-2 5601R302GM-2000 2000 | 20 20 92 2 o °
8 ;’ Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021140 021130

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

B264

8 Werksttickstoff
™ I CIs Hardened steel - : Cast iron ]
(D Carbon Alloy steel temp_c_—:‘red steel - Geharteter Stahl Sta|n|e§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel f Vergiiteter Stahl steel : alloy

Kohlenstoff Lepleizr Rostfreier g 1o alloy alloy alloy warmfeste
2 Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg L&
! ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC GGG 9

v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



DIN 6527L 2-flute slotting end mills -

Sclid[CarbidelendimillSE

Milling : Erasen

Vollhartmetallschaftfraser

DIN 6527L 2-Schneiden VHM Langlochfraser

2

5502R302GM

YK3O0F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

AP

0.05-0.10 ]
ﬁ X | D
# i #

DIN
6535
HA

*

D
L | A30° : 6527L
I o o o
Type e e | | @® " @
P di(es) | d(he) l2 I z e YK30F KMG303
5502R302GM-0100 1.00 3 2 38 2 O [
5502R302GM-0150 1.50 & 3 38 2 ) )
5502R302GM-0200 2.00 6 6 57 2 @) [
5502R302GM-0250 2.50 6 7 57 2 @) Y
5502R302GM-0280 2.80 6 7 57 2 @) )
5502R302GM-0300 3.00 6 7 57 2 le) Y
5502R302GM-0350 3.50 6 7 57 2 @) )
5502R302GM-0380 3.80 6 8 57 2 @) Y
5502R302GM-0400 4.00 6 8 57 2 @) )
5502R302GM-0450 4.50 6 8 57 2 @) Y
5502R302GM-0480 4.80 6 8 57 2 @) Y
5502R302GM-0500 5.00 6 10 57 2 @) Y
5502R302GM-0550 5.50 6 10 57 2 @) °
5502R302GM-0575 5.75 6 10 57 2 @) Y
5502R302GM-0600 6.00 6 10 57 2 @) Y
5502R302GM-0675 6.75 8 13 63 2 @) e}
5502R302GM-0700 7.00 8 13 63 2 @) °
5502R302GM-0750 7.50 8 16 63 2 @) Y
5502R302GM-0775 7.75 8 16 63 2 @) Y
5502R302GM-0800 8.00 8 16 63 2 @) °
5502R302GM-0870 8.70 10 16 72 2 O Y
5502R302GM-0900 9.00 10 16 72 2 @) Y
5502R302GM-0950 9.50 10 16 72 2 o
5502R302GM-1000 10.00 10 19 72 2 O Y
5502R302GM-1100 11.00 12 22 83 2 ®
5502R302GM-1170 11.70 12 22 83 2 @) ®
5502R302GM-1200 12.00 12 22 83 2 O °®
5502R302GM-1370 13.70 14 22 83 2 O °®
5502R302GM-1400 14.00 14 22 83 2 O ®
5502R302GM-1500 15.00 16 26 92 2 ®
5502R302GM-1570 15.70 16 26 92 2 @) P
5502R302GM-1600 16.00 16 26 92 2 O ®
5502R302GM-1700 17.00 18 26 92 2 0O
5502R302GM-1800 18.00 18 26 92 2 @) P
5502R302GM-2000 20.00 20 32 104 2 @) ®
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021140 021130
Code key B229 Cutting data | B387-414 Graphics identification & application = B230 Order form for non-standard products = B497-498
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B266

MillingL: Erasen
imillsEAVoellhantmetallschaftfraser

DIN 6527L 2-flute slotting end mills -

DIN 6527L 2-Schneiden VHM Langlochfraser

%77 S5602R302GM

YK3O0F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall

C LS

»  KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

0.05-0.10
45° DIN
- . 6535
- " - -

3 P N 5 ‘
i o
. A 30° : 68271
I ’ o o
Type Abmossungen’ Zahne | Amwondons ® v ®
WL di(es) | da(he) | | z Qade YK30F KMG303
2 1 Sorte
5602R302GM-0200 2.00 6 6 57 2 0 °
5602R302GM-0250 2.50 6 7 57 2 @) ®
5602R302GM-0280 2.80 6 7 57 2 @) o
5602R302GM-0300 3.00 6 7 57 2 @) ®
5602R302GM-0350 3.50 6 7 57 2 @) °®
5602R302GM-0380 3.80 6 8 57 2 O ®
5602R302GM-0400 4.00 6 8 57 2 O ®
5602R302GM-0450 4.50 6 8 57 2 & ()
5602R302GM-0480 4.80 6 8 57 2 O ®
5602R302GM-0500 5.00 6 10 57 2 O °
5602R302GM-0550 5.50 6 10 57 2 @) ®
5602R302GM-0575 5.75 6 10 57 2 (@) ()
5602R302GM-0600 6.00 6 10 57 2 @) o
5602R302GM-0675 6.75 8 13 63 2 ) @)
5602R302GM-0700 7.00 8 13 63 2 O e
5602R302GM-0750 7.50 8 16 63 2 ©) ()
5602R302GM-0775 7.75 8 16 63 2 o )
__ 5602R302GM-0800 8.00 8 16 63 2 O [}
5602R302GM-0870 8.70 10 16 72 2 ®) )
5602R302GM-0900 9.00 10 16 72 2 ©) ()
5602R302GM-1000 10.00 10 19 72 2 @) ®
5602R302GM-1170 11.70 12 22 83 2 @) ()
5602R302GM-1200 12.00 12 22 83 2 @) ()
5602R302GM-1370 13.70 14 22 83 2 @) [
5602R302GM-1400 14.00 14 22 83 2 ©) [
5602R302GM-1570 15.70 16 26 92 2 O [
5602R302GM-1600 16.00 16 26 92 2 o [
5602R302GM-1800 18.00 18 26 92 2 & ()
5602R302GM-2000 20.00 20 32 104 2 O ()
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021140 021130

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



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

@ 2-flute flattened end mills with straight shank
2-Schneiden Eckfraser mit Zylinderschaft
© s -
10° H
L
Sk — ==Y s
e
4 A i Coated
oo | o D=<12 0~-0.020
| A | P)EEsm| P :
Dimension(mm) Teeth Grade
Type Abmessungen ee Geometry
Typ Za;ne Ausflihrung Sorte
D d H L KMG 303
GM-2E-D1.0S 1.0 4 3 50 2 A °
GM-2E-D1.5S 1.5 4 4 50 2 A .
GM-2E-D2.0S 2.0 4 6 50 2 A °
GM-2E-D2.5S 25 4 8 50 2 A °
GM-2E-D3.0S 3.0 4 8 50 2 A °
GM-2E-D4.0S 4.0 4 1 50 2 B .
GM-2E-D1.0 1.0 6 3 50 2 A . .
GM-2E-D1.5 15 6 4 50 2 A . » _%
GM-2E-D2.0 2.0 6 6 50 2 A . TE
(v i
GM-2E-D2.5 25 6 8 50 2 A . o I
GM-2E-D3.0 3.0 6 8 50 2 A . g 3
GM-2E-D3.5 35 6 10 50 2 A ° ie) %
o
GM-2E-D4.0 4.0 6 11 50 2 A ° E e
GM-2E-D4.5 45 6 1 50 2 A . %
T C
GM-2E-D5.0 5.0 6 13 50 2 A . ° %
GM-2E-D5.5 55 6 16 50 2 A . n >
GM-2E-D6.0 6.0 6 16 50 2 B °
GM-2E-D7.0 7.0 8 20 60 2 A .
GM-2E-D8.0 8.0 8 20 60 2 B °
GM-2E-D9.0 9.0 10 22 75 2 A °
GM-2E-D10.0 10.0 10 25 75 2 B .
GM-2E-D11.0 11.0 12 26 75 2 A .
GM-2E-D12.0 12.0 12 30 75 2 B °
GM-2E-D14.0 14.0 14 32 75 2 B °
GM-2E-D16.0 16.0 16 45 100 2 B o
GM-2E-D18.0 18.0 18 45 100 2 B o
GM-2E-D20.0 20.0 20 45 100 2 B °
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werkstiickstoff
™ i Hardened steel - ; Cast iron f
(D Carbon Alloy steel temps; red steel - Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel i Vergiiteter Stahl steel i alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier EEgl len alloy alloy alloy warmfeste
2 Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
. Co e B267
Code key | B231 Cutting data | B431-456 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

GM-2EL series for general machining - GIM-2EL Serie fiir allgemeine Bearbeitung

. 2-flute flattened end mills with straight shank and long cutting edge

2-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

CLis

| Sl B C
—— ___w 10°%
L
S 4 o
L
Coated
JEOS o D=12 0~-0.020
@ AN | Bwnm P
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen Z-rgﬁég Geometry Sorte
Typ 7 Ausfiihrung
D d H L KMG 303
GM-2EL-D3.0 3.0 6 12 75 2 A
GM-2EL-D4.0 4.0 6 15 75 2 A °
GM-2EL-D5.0 5.0 6 20 75 2 A [
GM-2EL-D6.0 6.0 6 20 75 2 B °
GM-2EL-D8.0 8.0 8 25 100 2 B °
GM-2EL-D10.0 10.0 10 30 100 2 B °
GM-2EL-D12.0 12.0 12 35 100 2 B °
GM-2EL-D14.0 14.0 14 40 100 2 B °
GM-2EL-D16.0 16.0 16 50 150 2 B °
GM-2EL-D20.0 20.0 20 55 150 2 B °
. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werksttickstoff
™ eelCiedand Hardened steel - B Cast iron q
(D Celibon Alloy steel tempf;red steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium R R
steel f Vergiiteter Stahl steel : alloy
Kohlenstoff Lag/Erar Rostfreier S T clloy llimy 2lliey warmfeste
2 Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg &
Y ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B268

O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

GM-2EX

. 2-flute flattened end mills with straight shank and very long cutting edge
2-Schneiden Eckfraser mit extra langer Schneide und Zylinderschaft u

@ 9 1 ST
10° H
L
I aSSY e
H
\gééi 7 caiad D<12 0~-0.020
> )J TUAHN E 12<D 0~-0.030 L
— — & _ | )
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen zTgﬁﬁ'é Geometry Sorte
Typ 4 Ausfiihrung
D d H L KMG 303
GM-2EX-D3.0 3.0 6 20 75 2 A
GM-2EX-D4.0 4.0 6 25 75 2 A o
GM-2EX-D5.0 5.0 6 30 75 2 A o
GM-2EX-D6.0 6.0 6 30 75 2 B o
GM-2EX-D8.0 8.0 8 40 100 2 B ) o
(0]
GM-2EX-D10.0 10.0 10 50 110 2 B o w0 %
=
GM-2EX-D12.0 12.0 12 50 110 2 B o EE
©
GM-2EX-D16.0 16.0 16 70 150 2 B o g S
GM-2EX-D20.0 20.0 20 75 150 2 B o o 2
Eo )
£
@
=
O @©
S <
© 0o
n >
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werksttickstoff
™ ClEREIE Al Hardened steel - . Cast iron :
(D Carbon Alloy steel temp?red steel - Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel i Vergiiteter Stahl steel i alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier EEgl len alloy alloy alloy warmfeste
2 Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
. Co e B 269
Code key | B231 Cutting data | B431-456 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling

- Erasen
imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

GM-2EFP

2-Schneiden Eckfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

w©

. 2-flute end mills with straight shank and short cutting edge and long neck

d1

C LS

S ———
H
M
L
st ID D12 0~-0.020
_TEAHN 12<D 0~-0.030 | 2
Dimension(mm) . Grade
Type Abmessungen Geometry ;%%trr]‘e e
Typ Ausfiihrung
D d H L d1 z KMG 303
GM-2EFP-D6.0 6.0 6 9 30 5.8 75 2 °
GM-2EFP-D8.0 8.0 8 12 40 7.8 100 2 °
GM-2EFP-D10.0 10.0 10 15 50 9.6 100 2 [ ]
GM-2EFP-D12.0 12.0 12 18 50 1.5 100 2 (]
o GM-2EFP-D16.0 16.0 16 24 50 15.5 150 2 o
_% GM-2EFP-D20.0 20.0 20 30 60 19.5 150 2 o
£
(]
<
[3)
0
©
-
(0]
£
=
@
<
o
>
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werkstiickstoff
™ BUEnEre Al Hardened steel - . Cast iron :
(D Carbon Alloy steel tempf;red steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel g Vergiiteter Stahl steel ; alloy
Kohlenstoff Lepleer Rostfreier g 172 alloy alloy alloy warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg &
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B270

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

GM-2F

. 2-flute flattened end mills with straight shank
2-Schneiden Eckfraser mit Zylinderschaft u

© S E R
0% LN
L
v&ﬂj S~ al s
L —
. Coated
| mAIN | Ip)amoam @5
— — g _ - —
Typ anne Ausfiihrung i
D d H L z KMG 303
GM-2F-D1.0S 1.0 4 3 50 2 A o
GM-2F-D1.5S 1.5 4 4 50 2 A o
GM-2F-D2.0S 2.0 4 6 50 2 A o
GM-2F-D2.5S 25 4 8 50 2 A o
GM-2F-D3.0S 3.0 4 8 50 2 A o
GM-2F-D4.0S 4.0 4 11 50 2 B o .
GM-2F-D1.0 1.0 6 3 50 2 A o o B
GM-2F-D1.5 15 6 4 50 2 A o % o
GM-2F-D2.0 2.0 6 6 50 2 A o = =
GM-2F-D2.5 25 6 8 50 2 A o 55
GM-2F-D3.0 3.0 6 8 50 2 A o o 2
GM-2F-D3.5 35 6 10 50 2 A ° 22
GM-2F-D4.0 4.0 6 11 50 2 A o & E
GM-2F-D4.5 45 6 1 50 2 A o % E
GM-2F-D5.0 5.0 6 13 50 2 A o % %
GM-2F-D5.5 515} 6 16 50 2 A o n >
GM-2F-D6.0 6.0 6 16 50 2 B o
GM-2F-D7.0 7.0 8 20 60 2 A o
GM-2F-D8.0 8.0 8 20 60 2 B o
GM-2F-D9.0 9.0 10 22 75 2 A o
GM-2F-D10.0 10.0 10 25 75 2 B o
GM-2F-D11.0 11.0 12 26 75 2 A o
GM-2F-D12.0 12.0 12 30 75 2 B o
GM-2F-D14.0 14.0 14 32 75 2 B o
GM-2F-D16.0 16.0 16 45 100 2 B o
GM-2F-D18.0 18.0 18 45 100 2 B o
GM-2F-D20.0 20.0 20 45 100 2 B o
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werksttickstoff
Quenched and .
8 C:t;bgln ;tlg)y_ steel ’{z?gi?tr;irs’(setzhl gzw;r?ee}grsgglhl St:t‘gg?jc‘s Cl\?c?ctill;lgrr]’ Copper | Aluminum | Titanium Hegt”g;sist
gierter : cast iron alloy alloy alloy
2 el el Stahl Rastfrsier Grauguss |Kupfer Leg| AlulLeg Titan Leg wanmfeste
¢ Sen ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC | Stf! E6E Leg
v v v v v v
. Co e B271
Code key | B231 Cutting data | B431-456 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling_:'Erasen
imillsEAVollhatmetallschaftfraser

GM-2FL

2-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

. 2-flute end mills with straight shank and long cutting edge and long neck

C L. LS

“
b i IS
o H
i 10
ok =4 s
- L H .|
= i Coated
RO o D=<12 0~-0.020
Wi\_i TIAIN E 12<D 0~-0.030 65
— —) — — T — b
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen z-rgr?;g Geometry Sorte
Typ 7 Ausfiihrung
D d H L KMG 303
GM-2FL-D3.0 3.0 6 12 75 2 A
GM-2FL-D4.0 4.0 6 15 75 2 A o
GM-2FL-D5.0 5.0 6 20 75 2 A o
GM-2FL-D6.0 6.0 6 20 75 2 B o
GM-2FL-D8.0 8.0 8 25 100 2 B o
GM-2FL-D10.0 10.0 10 30 100 2 B e}
GM-2FL-D12.0 12.0 12 35 100 2 B e}
GM-2FL-D14.0 14.0 14 40 100 2 B o
GM-2FL-D16.0 16.0 16 50 150 2 B ¢}
GM-2FL-D20.0 20.0 20 55 150 2 B (¢}
. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werksttickstoff
™ eelCiedand Hardened steel - B Cast iron q
(D Celibon Alloy steel tempf;red steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium R R
steel f Vergiiteter Stahl steel : alloy
Kohlenstoff Lag/Erar Rostfreier S T clloy llimy 2lliey warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg Leg
Y ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B272

O On demand / auf Anfrage




KMG303

GM-3E

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

. 3-flute flattened end mills with straight shank
3-Schneiden Eckfraser mit Zylinderschaft

C i, LS

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

B273

UL A
!
 ree—
'ol fffffff g Dl B
E W Coated H
e AN | )R &R L
- & R - =
Type ?Almﬁgzg’unrsg;w Z-rgﬁrt.]g Geometry %I:r?:
Typ Ausfiihrung
D d H L z KMG 303
GM-3E-D1.0S 1.0 4 3 50 3 A o
GM-3E-D1.5S 1.5 4 4 50 3 A o
GM-3E-D2.0S 2.0 4 6 50 3 A o
GM-3E-D2.5S 215 4 8 50 3 A o
GM-3E-D3.0S 3.0 4 8 50 3 A o
GM-3E-D4.0S 4.0 4 1 50 3 B o
GM-3E-D1.0 1.0 6 3 50 3 A o
GM-3E-D1.5 1.5 6 4 50 3 A o
GM-3E-D2.0 2.0 6 6 50 3 A o
GM-3E-D2.5 25 6 8 50 3 A o
GM-3E-D3.0 3.0 6 8 50 3 A o
GM-3E-D3.5 3.5 6 10 50 3 A o
GM-3E-D4.0 4.0 6 11 50 3 A o
GM-3E-D4.5 4.5 6 1 50 3 A o
GM-3E-D5.0 5.0 6 13 50 3 A o
GM-3E-D5.5 5.5 6 16 50 8 A o
GM-3E-D6.0 6.0 6 16 50 3 B o
GM-3E-D7.0 7.0 8 20 60 3 A o
GM-3E-D8.0 8.0 8 20 60 3 B o
GM-3E-D9.0 9.0 10 22 75 3 A o
GM-3E-D10.0 10.0 10 25 75 3 B o
GM-3E-D11.0 11.0 12 26 75 3 A o
GM-3E-D12.0 12.0 12 30 75 3 B o)
GM-3E-D14.0 14.0 14 32 75 3 B o
GM-3E-D16.0 16.0 16 45 100 3 B o
GM-3E-D18.0 18.0 18 45 100 3 B o
GM-3E-D20.0 20.0 20 45 100 3 B o
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Carbon Alloy steel tSmuS; f:;ige]?- gzw;r?ee}grsgglh.l Stainle§s Cl\?c?ctilijrlgrr]’ Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
Kolflt:r?sltoff Legierter Verguteter Stahl Rcs)tset,f?lei or | castiron alloy alloy alloy wa?lm?féste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Leg
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG
v v v v v v
Code key | B231 Cutting data | B431-456 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498
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G303

X

B274

Milling

- Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

GM-3EL

3-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

B 3-flute end mills with straight shank and long cutting edge and long neck

C L

A
1
'c] fffffff - Dl B
Coated H
\g’éb; F o D<12 0~-0.020 L
- >J TH HN E 12<D 0~-0.030 %
— — — — — el
Dimension(mm) Teeth Grade
Type Abmessungen ee Geometry
Typ Zagne Ausfiihrung Sorte
D d H L KMG 303
GM-3EL-D3.0 3.0 6 12 75 3 A
GM-3EL-D4.0 4.0 6 15 75 3 A o
GM-3EL-D5.0 5.0 6 20 75 3 A o
GM-3EL-D6.0 6.0 6 20 75 3] B o
GM-3EL-D8.0 8.0 8 25 100 3 B o
GM-3EL-D10.0 10.0 10 30 100 3 B o
GM-3EL-D12.0 12.0 12 35 100 3 B o
GM-3EL-D14.0 14.0 14 40 100 3 B o
GM-3EL-D16.0 16.0 16 50 150 3 B o
GM-3EL-D20.0 20.0 20 55 150 3 B o
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttlickstoff
Quenched and .
Hardened steel - . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempf;red steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel g Vergiiteter Stahl steel ; alloy
Kohlenstoff Lepleer Rostfreier g 172 alloy alloy alloy warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg &
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling_: Erasen
millsEAVellhastmetallschaftfraser

DIN 6527K 3-flute slotting end mills - DIN 6527 K 3-Schneiden VHM Langlochfréaser
- -
. 5501R303GM C LS

ap
YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
-+ KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

0.05;0.10 ] ’ DIN

8 ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,
;
DIN
A 30° : 6527K
— 4 e —4
Dimension(mm) Teeth Application
Type Abmessungen Zihne | Anwendung . M .
Typ Grade
di(es) d2(he) I2 I z Sorte YK30F KMG303
5501R303GM-0300 3.00 6 4 50 3 O [ ]
5501R303GM-0400 4.00 6 5 54 & @] ([
5501R303GM-0500 5.00 6 6 54 3 O [ ]
5501R303GM-0600 6.00 6 7 54 & @) ([ J =
5501R303GM-0800 8.00 8 9 58 3 (@) [ é—) :g
5501R303GM-1000 10.00 10 11 66 8 @) [ ] S ".-3‘:;
©
5501R303GM-1200 12.00 12 12 73 3 ©) [ ] GCJ .E)
0
5501R303GM-1400 14.00 14 14 75 3 O L 8 %
5501R303GM-1600 16.00 16 16 82 3 (@) [ J _é GEJ
4]
5501R303GM-1800 18.00 18 18 84 3 @) () O %
5501R303GM-2000 20.00 20 20 92 3 O () % %
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021140 021130 n >
. . e . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
™ Werksttickstoff
8 Quenched and
Hardened steel - ] Cast iron, .
(D Carbon Alloy steel temp"e red steel - Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel Legierter Vergiiteter Stahl steel - gt alloy alloy Sty alloy
2 Koggﬁmﬁ Stahl Rossgrﬁller Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg waLn;feste
Y’ ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
) C -~ B275
Code key B229 Cutting data | B387-414 Graphics identification & application = B230 Order form for non-standard products = B497-498

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge



Milling_:'Erasen
imillsEAVoellhantmetallschaftfraser

DIN 6527K 3-flute slotting end mills - DIN 6527 K 3-Schneiden VHM Langlochfréaser

ap

.~  5601R303GM C Ly

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
= KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

0.05-0.10 ]
L) B U

5° !
'

d2
/
a1

A 30° : 6527K

e e

Type s Zihne | Ameendung ® M ®
Typ Grade
di(es) | dz(hs) I2 I z Sorte YK30F KMG303
5601R303GM-0300 3.00 6 4 50 3 ¢} °
5601R303GM-0400 4.00 6 5 54 3 o °
5601R303GM-0500 5.00 6 6 54 3 ¢} o
= 5601R303GM-0600 6.00 6 7 54 3 o} o
2.3 5601R303GM-0800 8.00 8 9 58 3 0 °
= 5601R303GM-1000 1000 | 10 11 66 3 o °
§ § 5601R303GM-1200 12.00 | 12 12 73 3 o) °
3% 5601R303GM-1400 14.00 14 14 75 3 o o
g E’ 5601R303GM-1600 16.00 | 16 16 82 3 o °
= 5601R303GM-1800 18.00 18 18 84 3 ) ®
% % 5601R303GM-2000 20.00 20 20 92 3 o} °
= Art. Group No. / Produktgruppe Nr.: 021140 021130

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material

8 Werksttickstoff
™ e adand Hardened steel - q Cast iron :
(D C:trebé: n Alloy steel {t/amp:a red sgaelhi Geharteter Stahl Stsatlenelie.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hegt”(r)e&st

Kohlenstoff Lepleer ergliteter Sta Rostfreier Salai I alloy alloy alloy warmf)éste
2 Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg &
Y’ ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9

v v v v v v

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

B276



KMG303

DIN 6527L 3-flute slotting end mills -

Sclid[CarbidelendimillSE

Milling : Erasen

Vollhartmetallschaftfraser

DIN 6527L 3-Schneiden VHM Langlochfraser

ap

i

5502R303GM

YK3O0F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
<+ KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

CLLS

0.22;0.10 ' @ | DE%‘S
.8 et -y
-
A30° o
J J J
Type Abmessungen’ Zinne | acrendons ® v @®
Typ di(hio) | da(he) I I z e YK30F KMG303
5502R303GM-0300 3.00 6 7 57 3 o °
5502R303GM-0400 4.00 6 8 57 3 o) °
5502R303GM-0500 5.00 6 10 57 3 0 °
5502R303GM-0600 6.00 6 10 57 3 o) °
5502R303GM-0800 8.00 8 16 63 3 o) °
5502R303GM-1000 10.00 10 19 72 3 0 °
5502R303GM-1200 12.00 12 22 83 3 o) )
5502R303GM-1400 14.00 14 22 83 3 ¢} °
5502R303GM-1600 16.00 16 26 92 3 o) °
5502R303GM-1800 18.00 18 26 92 3 o) °
5502R303GM-2000 2000 | 20 32 104 3 0 °
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021140 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werksttickstoff
Quenched and .
. Hardened steel - . Cast iron, .
Carbon Alloy steel temp"e red steel Geharteter Stahl Stainless Nodular Copper | Aluminum | Titanium Sl sl
steel i Vergiiteter Stahl steel - ] alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier EEgl len alloy alloy alloy warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
) C o B277
Code key B229 Cutting data | B387-414 Graphics identification & application B230 Order form for non-standard products B497-498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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MillingL: Erasen

imillsEAVellhatmetallschaftfraser

DIN 6527L 3-flute slotting end mills -

DIN 6527L 3-Schneiden VHM Langlochfraser

ap,

Y

5602R303GM

YK3O0F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall

Ae¥

C LS

<€°/  KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

022;040 77 BEE:’;S
5 i ) =9 =
D
ij reo| ) i
J J J
Type Abmessunyen” Ziro || Ao ® v ®
Typ di(ho) | da(he) I I z e YK30F KMG303
5602R303GM-0300 3.00 6 7 57 3 O ®
5602R303GM-0400 4.00 6 8 57 3 O ®
5602R303GM-0500 5.00 6 10 57 3 o d
5602R303GM-0600 6.00 6 10 57 3 &) ®
5602R303GM-0800 8.00 8 16 63 3 o °
5602R303GM-1000 10.00 10 19 72 3 o ol
__ 5602R303GM-1200 12.00 12 22 83 3 O ®
5602R303GM-1400 14.00 | 14 22 83 3 o ht
5602R303GM-1600 16.00 | 16 26 92 3 o o
5602R303GM-1800 18.00 18 26 92 3 o d
5602R303GM-2000 20.00 20 32 104 3 o ®
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021140 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

KMG303

Werksttickstoff
Quenched and .
i Hardened steel - . Cast iron, .
Celibon Alloy steel temp:ared steel Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium R R
steel f Vergliteter Stahl steel : alloy
Kohlenstoff Lag/Erar Rostfreier S T clloy llimy 2l warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg &
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

B278

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling_: Erasen
millsEAVellhastmetallschaftfraser

DIN 6527L 3-flute end mills - DIN 652 7L 3-Schneiden VHM Schaftfraser

= | 5502R453GM CLus

KMG405: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

>
' I 0.05-0.10 ]
45° B DIN
- = €R B
_8 —————————————————————————— ] e et =
;
DIN
A45° : 6527L
—4 —4 —4
Dimension(mm) Teeth Application B
'I;ype Abmessungen Zdhne Anwendung . M . S
yp
di(hio) | da(he) l2 I z e KMG405
5502R453GM-0300 3.00 6 7 57 3 ®
5502R453GM-0400 4.00 6 8 57 3 Y
5502R453GM-0500 5.00 6 10 57 3 ®
5502R453GM-0600 6.00 6 10 57 3 ® " g
5502R453GM-0800 8.00 8 16 63 3 ® % ig
=
5502R453GM-1000 10.00 10 19 72 3 ® - _(CU
c
5502R453GM-1200 12.00 12 22 83 3 o (@) 8
[ —
5502R453GM-1400 14.00 14 22 83 3 [ ] i) %
Neo]
5502R453GM-1600 16.00 16 26 92 3 [ © g
5502R453GM-1800 18.00 18 26 92 3 o % g
5502R453GM-2000 20.00 | 20 32 104 3 L & §
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021130
. . e . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
(o) Werksttickstoff
g Quenched and
Hardened steel - ] Cast iron, .
(D Carbon Alloy steel temp"e red steel - Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel Legierter Vergiiteter Stahl steel - gt alloy alloy Sty alloy
2 Koggﬁmﬁ Stahl Rossgrﬁller Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg waLn;feste
Y’ ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
. T, - B279
Code key B229 Cutting data | B387-414 Graphics identification & application = B230 Order form for non-standard products = B497-498

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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DIN 6527L 3-flute end mills -

Milling_:'Erasen
imillsEAVoellhantmetallschaftfraser

DIN 6527L 3-Schneiden VHM Schaftfraser

K

5602R453GM

C LS

e KMG405: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall
< KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

0.05-0.10 ]
ﬁ ) 7

DIN
6535
HB

o T s e -
o
A45° B

J J -/

Type Fe Zahne | Amwendung ® Mm@ s
Ui dihio) | da(hs) I I z Sorts KMG303 KMG405
5602R453GM-0300 3.00 6 7 57 3 [ ] [
5602R453GM-0400 4.00 6 8 57 3 [ [
5602R453GM-0500 5.00 6 10 57 3 [ [
5602R453GM-0600 6.00 6 10 57 3 ([ ([
5602R453GM-0800 8.00 8 16 63 3 [ ] [
5602R453GM-1000 10.00 10 19 72 3 [ ] [
5602R453GM-1200 12.00 12 22 83 3 [ ] [
5602R453GM-1400 14.00 14 22 83 3 L (]
5602R453GM-1600 16.00 16 26 92 3 ( [
5602R453GM-1800 18.00 18 26 92 3 ( [ ]
5602R453GM-2000 20.00 20 32 104 3 ) ®
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

g Werksttickstoff
< e adand Hardened steel - ) Cast iron .
(D Carbon Alloy steel temp:ared steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Silzild st

steel f Vergliteter Stahl steel : alloy

Legierter : cast iron alloy alloy alloy
2 Kohlenstoff Rostfreier ] warmfeste
! Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg Leg
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG
v v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B280

O On demand / auf Anfrage



KMG303

GM-4E-G

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

. 4-flute flattened end mills with straight shank
4-Schneiden Eckfréaser mit Zylinderschaft

C L. LS

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

L EES=C
i
L
pl E— %‘% °
L H
_—— Coated
] AN | R)EEess % -
Dimension(mm) Teeth Grade
Type Abmessungen Zihne Geometry Sorte
Typ Ausfiihrung
D d H L & KMG 303
GM-4E-D1.0S-G 1.0 4 3 50 4 A .
GM-4E-D1.5S-G 15 4 4 50 4 A .
GM-4E-D2.0S-G 2.0 4 6 50 4 A °
GM-4E-D2.5S-G 25 4 8 50 4 A .
GM-4E-D3.0S-G 3.0 4 8 50 4 A .
GM-4E-D4.0S-G 4.0 4 11 50 4 B .
GM-4E-D1.0-G 1.0 6 3 50 4 A .
GM-4E-D1.5-G 1.5 6 4 50 4 A .
GM-4E-D2.0-G 2.0 6 6 50 4 A .
GM-4E-D2.5-G 2.5 6 8 50 4 A .
GM-4E-D3.0-G 3.0 6 8 50 4 A .
GM-4E-D3.5-G 3.5 6 10 50 4 A .
GM-4E-D4.0-G 4.0 6 11 50 4 A .
GM-4E-D4.5-G 4.5 6 " 50 4 A °
GM-4E-D5.0-G 5.0 6 13 50 4 A .
GM-4E-D5.5-G 5.5 6 16 50 4 A .
GM-4E-D6.0-G 6.0 6 16 50 4 B .
GM-4E-D7.0-G 7.0 8 20 60 4 A .
GM-4E-D8.0-G 8.0 8 20 60 4 B .
GM-4E-D9.0-G 9.0 10 22 75 4 A .
GM-4E-D10.0-G 10.0 10 25 75 4 B .
GM-4E-D11.0-G 11.0 12 26 75 4 A .
GM-4E-D12.0-G 12.0 12 30 75 4 B .
GM-4E-D14.0-G 14.0 14 32 75 4 B .
GM-4E-D16.0-G 16.0 16 45 100 4 B .
GM-4E-D18.0-G 18.0 18 45 100 4 B °
GM-4E-D20.0-G 20.0 20 45 100 4 B .
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Carbon Alloy steel tSmuS; f:;ige]?- gaeﬁj;r?;grsgglrli Stainle§s Cl\?c?ctilijrlgrr]’ Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
Kolflt:r?sltoff Legierter Verguteter Stahl Rcs)tset,f?!ai or | castiron alloy alloy alloy wa?lm?féste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Leg
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG
v v v v v v
. N, - B281
Code key | B231 Cutting data | B431-456 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser




Milling_:'Erasen
imillsEAVollhatmetallschaftfraser

GM-4F-G

@ 4-flute flattened end mills with straight shank
4-Schneiden Eckfraser mit Zylinderschaft u

B Coated
O AN | BERR L
e —_ — — — —
Type DAIQrﬁg:?unrsgzﬂ) gaeﬁ}]he Geqmetry %rc')ar?ee
Typ Ausfiihrung
D d H L & KMG 303
GM-4F-D1.0S-G 1.0 4 3 50 4 A o
GM-4F-D1.5S-G 15 4 4 50 4 A o
GM-4F-D2.0S-G 2.0 4 6 50 4 A o
GM-4F-D2.5S-G 25 4 8 50 4 A o
GM-4F-D3.0S-G 3.0 4 8 50 4 A o
GM-4F-D4.0S-G 4.0 4 11 50 4 B o
CILJ GM-4F-D1.0-G 1.0 6 3 50 4 A o
® .8 GM-4F-D1.5-G 15 6 4 50 4 A o
EE GM-4F-D2.0-G 20 6 6 50 4 A o
° %’ GM-4F-D2.5-G 25 6 8 50 4 A °
o2 GM-4F-D3.0-G 3.0 6 8 50 4 A o
g % GM-4F-D3.5-G 35 6 10 50 4 A o
& E GM-4F-D4.0-G 4.0 6 11 50 4 A o
ONE GM-4F-D4.5.G 45 6 1 50 4 A o
% % GM-4F-D5.0-G 5.0 6 13 50 4 A o
0w > GM-4F-D5.5-G 5.5 6 16 50 4 A o
GM-4F-D6.0-G 6.0 6 16 50 4 B o
GM-4F-D7.0-G 7.0 8 20 60 4 A o
GM-4F-D8.0-G 8.0 8 20 60 4 B o
GM-4F-D9.0-G 9.0 10 22 75 4 A o
GM-4F-D10.0-G 10.0 10 25 75 4 B o
GM-4F-D11.0-G 11.0 12 26 75 4 A o
GM-4F-D12.0-G 12.0 12 30 75 4 B o
GM-4F-D14.0-G 14.0 14 32 75 4 B o
GM-4F-D16.0-G 16.0 16 45 100 4 B o
GM-4F-D18.0-G 18.0 18 45 100 4 B o
GM-4F-D20.0-G 20.0 20 45 100 4 B o
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werkstiickstoff
Quenched and .
8 C:trebé: n Alloy steel {7::"? tretd stSe;elhi gzrhd;r?;grstsetglhl Stsatrelie.ss C'\?stt’;jrl(;rr], Copper | Aluminum | Titanium Hezt"(r)esist
Kohlenstoff Lepleer galerer>a Rostfreier g 172 alloy alloy alloy warmf)éste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg Leg
Y’ ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG
v v v v v v

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

B282



KMG303

GM-4EL-G

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

4-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

w©

Coated

. 4-flute flattened end mills with straight shank and long cutting edge

C iy LS

”’b;/*“ o D<12 0~-0.020
\%Q >J TIAIN E 12<D 0~-0.030 %
= & 9 & 9 -
Dimension(mm)
Type Abmessungen Teeth Geometry Grade
Vo Za;ne Ausfiihrung Sorte
D d H L KMG 303
GM-4EL-D3.0-G 3.0 6 12 75 4 A
GM-4EL-D4.0-G 4.0 6 15 75 4 A o
GM-4EL-D5.0-G 5.0 6 20 75 4 A o
GM-4EL-D6.0-G 6.0 6 20 75 4 B o
GM-4EL-D8.0-G 8.0 8 25 100 4 B o
GM-4EL-D10.0-G 10.0 10 30 100 4 B o
GM-4EL-D12.0-G 12.0 12 35 100 4 B o
GM-4EL-D14.0-G 14.0 14 40 100 4 B fe)
GM-4EL-D16.0-G 16.0 16 50 150 4 B o
GM-4EL-D20.0-G 20.0 20 55 150 4 B o
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Quenched and .
Hardened steel - . Cast iron, .
Carbon Alloy steel temp? red steel - Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel i Vergiiteter Stahl steel i alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier EEgl len alloy alloy alloy warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v
. Co e B283
Code key | B231 Cutting data | B431-456 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

GM-4FL-G

. 4-flute flattened end mills with straight shank and long cutting edge
4-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

Coated

\g’gi =2 o D=12 0~-0.020
== )J TIAIN E 12<D 0~-0.030 ‘%’ L
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen Z-rgﬁrt]g Geometry Seiie
Typ z Ausflihrung
D d H L KMG 303
GM-4FL-D3.0-G 3.0 6 12 75 4 A
GM-4FL-D4.0-G 4.0 6 15 75 4 A o
GM-4FL-D5.0-G 5.0 6 20 75 4 A o
GM-4FL-D6.0-G 6.0 6 20 75 4 B o
GM-4FL-D8.0-G 8.0 8 25 100 4 B e}
GM-4FL-D10.0-G 10.0 10 30 100 4 B e}
GM-4FL-D12.0-G 12.0 12 35 100 4 B [}
GM-4FL-D14.0-G 14.0 14 40 100 4 B o
GM-4FL-D16.0-G 16.0 16 50 150 4 B ¢}
GM-4FL-D20.0-G 20.0 20 55 150 4 B o
. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werksttickstoff
™ eelCiedand Hardened steel - B Cast iron q
(D Celibon Alloy steel tempf;red steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium R R
steel f Vergiiteter Stahl steel : alloy
Kohlenstoff Lag/Erar Rostfreier S T clloy llimy Y warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg &
Y ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

B284

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

GM-4EX-G

. 4-flute flattened end mills with straight shank and extra long cutting edge
4-Schneiden Eckfraser mit extra langer Schneide und Zylinderschaft

_— Coated M
O AN | _DP)EEm <R

S —

Dimension(mm)
Type Abmessungen ggﬁ;he Geometry %I(‘)ar(ti ee
Typ 7 Ausflihrung
D d H L KMG 303
GM-4EX-D3.0-G 3.0 6 20 75 4 A
GM-4EX-D4.0-G 4.0 6 25 75 4 A °
GM-4EX-D5.0-G 5.0 6 30 75 4 A °
GM-4EX-D6.0-G 6.0 6 30 75 4 B ° 5
GM-4EX-D8.0-G 8.0 8 40 100 4 B o 2.3
GM-4EX-D10.0-G 10.0 10 50 110 4 B ° _g :"%
GM-4EX-D12.0-G 12.0 12 50 110 4 B o GCJ §
GM-4EX-D16.0-G 16.0 16 70 150 4 B ° 33
—_—
GM-4EX-D20.0-G 20.0 20 75 150 4 B ° g 2
GM-4FL-D20.0-G 20.0 20 55 150 4 B . oL
S c
o lE)
wn >
. . . . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werkstiickstoff
™ eciediand Hardened steel - q Cast iron q
(D el Alloy steel temp? red steel - Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium A ik
steel i Vergiiteter Stahl steel ] alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier EEgl len alloy alloy alley warmfeste
2 Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
. N, - B285
Code key | B231 Cutting data | B431-456 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

GM-4E series for general machining - GIM=-4E Serie fir allgemeine Bearbeitung

@ 4-flute flattened end mills with straight shank
4-Schneiden Eckfraser mit Zylinderschaft

C L LS

| E— =
. 10°%7 H
—_— =T )
ol —— ECSNE
e AN | P)EEeE| <R oo
Type I?&mﬁggg)unrsggg) zTgﬁHé Geometry CSSI'Oar(ti:
Typ Ausfiihrung
D d H L z KMG 303
GM-4E-D1.0S 1.0 4 3 50 4 A °
GM-4E-D1.5S 1.5 4 4 50 4 A °
GM-4E-D2.0S 2.0 4 6 50 4 A °
GM-4E-D2.5S 2.5 4 8 50 4 A [
GM-4E-D3.0S 3.0 4 8 50 4 A °
GM-4E-D4.0S 4.0 4 11 50 4 B °
GM-4E-D1.0 1.0 6 3 50 4 A °
GM-4E-D1.5 1.5 6 4 50 4 A °
GM-4E-D2.0 2.0 6 6 50 4 A °
GM-4E-D2.5 25 6 8 50 4 A °
GM-4E-D3.0 3.0 6 8 50 4 A °
GM-4E-D3.5 B15) 6 10 50 4 A °
GM-4E-D4.0 4.0 6 1 50 4 A °
GM-4E-D4.5 45 6 11 50 4 A °
GM-4E-D5.0 5.0 6 13 50 4 A °
GM-4E-D5.5 515) 6 16 50 4 A °
GM-4E-D6.0 6.0 6 16 50 4 B °
GM-4E-D7.0 7.0 8 20 60 4 A °
GM-4E-D8.0 8.0 8 20 60 4 B °
GM-4E-D9.0 9.0 10 22 75 4 A o
GM-4E-D10.0 10.0 10 25 75 4 B °
GM-4E-D11.0 11.0 12 26 75 4 A [}
GM-4E-D12.0 12.0 12 30 75 4 B °
GM-4E-D14.0 14.0 14 32 75 4 B )
GM-4E-D16.0 16.0 16 45 100 4 B [
GM-4E-D18.0 18.0 18 45 100 4 B )
GM-4E-D20.0 20.0 20 45 100 4 B [
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werksttlickstoff
Quenched and .
8 C:trebé: n AI\_ILoy_ steel tgggtziftsiih gzrrld;r?e?tgrStSetng s;a;ggﬁss C'\?stt’;jrl(;rr], Copper | Aluminum | Titanium Hegt"(r)?lsist
Kohlenstoff gierter Rostfreier | Sastiron alloy alloy alloy warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg Leg
Y’ ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B286

O On demand / auf Anfrage



Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

GM-4EL series for general machining - GM-4EL Serie firr allgemeine Bearbeitung

. 4-flute flattened end mills with straight shank and long cutting edge
4-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

L1

00

o -

B287

B
o e NN E
H
L
AEN == Ds12 0~-0.020
e AN | P)EEeE| R
— — — — —_— ? —
Dimension(mm) r
Type Abmessungen ggﬁ;he Geometry % Oar? ee
Typ z Ausfiihrung
D d H L KMG 303
GM-4EL-D3.0 3.0 6 12 75 4 A °
GM-4EL-D4.0 4.0 6 15 75 4 A °
GM-4EL-D5.0 5.0 6 20 75 4 A °
GM-4EL-D6.0 6.0 6 20 75 4 B °
GM-4EL-D8.0 8.0 8 25 100 4 B °
GM-4EL-D10.0 10.0 10 30 100 4 B [}
GM-4EL-D12.0 12.0 12 35 100 4 B °
GM-4EL-D14.0 14.0 14 40 100 4 B °
GM-4EL-D16.0 16.0 16 50 150 4 B °
GM-4EL-D20.0 20.0 20 55 150 4 B [}
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werksttickstoff
™ eciediand Hardened steel - . Cast iron :
(D Carbon Alloy steel temp? red steel - Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel i Vergiiteter Stahl steel i alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier EEgl len alloy alloy alloy warmfeste
2 Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
Code key | B231 Cutting data | B431-456 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

GM-4EFP

i 4-flute end mills with straight shank and short cutting edge and long neck

4-Schneiden Eckfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

C L LS

d1

|
n]
M
L
e D=12 0~-0.020
TIAIN D] % 00030
— — - J —
Dimension(mm) Grade
Teeth
1%%9 Abmessungen Zahne Sorte
D d H M ds L z KMG 303
GM-4EFP-D6.0 6.0 6 9 30 5.8 75 4 o
GM-4EFP-D8.0 8.0 8 12 40 7.8 100 4 [¢)
GM-4EFP-D10.0 10.0 10 15 50 9.6 100 4 [¢)
GM-4EFP-D12.0 12.0 12 18 50 11.5 100 4 [¢)
GM-4EFP-D16.0 16.0 16 24 50 155 150 4 [¢)
GM-4EFP-D20.0 20.0 20 30 60 19.5 150 4 [¢)
. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werksttickstoff
™ eelCiedand Hardened steel - B Cast iron q
(D Celibon Alloy steel tempf;red steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium R R
steel f Vergiiteter Stahl steel : alloy
Kohlenstoff Lepleer Rostfreier g 172 alloy alloy alloy warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg &
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B28s

O On demand / auf Anfrage




KMG303

DIN 6527K 4-flute end mills -

Sclid[CarbidelendimillSE

Milling : Erasen

Vollhartmetallschaftfraser

DIN 6527K 4-Schneiden VHM Schaftfraser

ap

2

5501R304GF

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall

C LS

<%°, KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

0.05-0.10
ﬁ 7 7 D
>y —

DIN
6535
HA

J
O

raoe [z ol

—# e —#
Type bmessangen. S | A ® m ®

Typ di(hio) | dz(he) b I z el YK30F KMG303
5501R304GF-0300 3.00 6 5 50 4 0 °
5501R304GF-0400 4.00 6 8 54 4 0 P
5501R304GF-0500 5.00 6 9 54 4 o °
5501R304GF-0600 6.00 6 10 54 4 o) °
5501R304GF-0800 8.00 8 12 58 4 0 Y
5501R304GF-1000 10.00 10 14 66 4 o) °
5501R304GF-1200 12.00 12 16 73 4 o °
5501R304GF-1400 14.00 14 18 75 4 o) °
5501R304GF-1600 16.00 16 22 82 4 o) °
5501R304GF-1800 18.00 18 24 84 4 o Py
5501R304GF-2000 20.00 20 26 92 4 (@) )

Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021140 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Quenched and .
. Hardened steel - . Cast iron, .
Carbon Alloy steel temp"e red steel Geharteter Stahl Stainless Nodular Copper | Aluminum | Titanium Sl sl
Kol?lt:nesltoff Legierter Verguteter Stahl Rostfreior | Castiron alloy alloy alloy wa?lm?féste
Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v
. Co - B 289
Code key B229 Cutting data | B387-414 Graphics identification & application B230 Order form for non-standard products B497-498

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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MillingL: Erasen

imillsEAVellhatmetallschaftfraser

DIN 6527K 4-flute end mills -

DIN 6527K 4-Schneiden VHM Schaftfraser

ap,

i

5601R304GF

YK3O0F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall

CLLS

< KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

0.05-0.10 ]
45° DIN
ks n 6535
- ‘ - -

O
y A30° : 6527k
J J J
Type Pt Zihne | Amvendany ® v ®
Tvp di(h1o) | da(he) l2 I z a5 YK30F KMG303
5601R304GF-0300 3.00 6 5 50 4 o) Y
5601R304GF-0400 4.00 6 8 54 4 e) Y
5601R304GF-0500 5.00 6 9 54 4 e) ®
5601R304GF-0600 6.00 6 10 54 4 (e) ®
5601R304GF-0800 8.00 8 12 58 4 e) )
5601R304GF-1000 10.00 10 14 66 4 (@) ®
5601R304GF-1200 12.00 12 16 73 4 ©) ®
5601R304GF-1400 14.00 14 18 75 4 O ®
5601R304GF-1600 16.00 16 22 82 4 (@) ()
5601R304GF-1800 18.00 18 24 84 4 ®) ®
5601R304GF-2000 20.00 20 26 92 4 0] ®
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021140 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

KMG303

Werksttickstoff
Quenched and .
i Hardened steel - . Cast iron, .
Celibon Alloy steel temp:ared steel Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium R R
steel f Vergliteter Stahl steel : alloy
Kohlenstoff Lag/Erar Rostfreier S T clloy llimy 2l warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg &
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

B290

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling_: Erasen
millsEAVellhastmetallschaftfraser

DIN 6527L 4-flute end mills - DIN 652 7L 4-Schneiden VHM Schaftfraser

YK3O0F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
<, KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

o.gfo.m @ Dgggs
_S E - i o -
TXIZN A 30° . DIN

@ 5502R304GF C is LS

I ~ 6527L
—4 e —4
Dimension(mm) Teeth Application
'I;ype Abmessungen Zihne | Anwendung . M .
yp
d1(h1o) d2(hs) l2 I1 z %';f,gg YK30F KMG303
5502R304GF-0300 3.00 6 8 57 4 o) Y
5502R304GF-0400 4.00 6 11 57 4 [e) °
5502R304GF-0500 5.00 6 13 57 4 0 P
5502R304GF-0600 6.00 6 13 57 4 0 P 5
5502R304GF-0800 8.00 8 19 63 4 e} Y %) :g
=
5502R304GF-1000 10.00 10 22 72 4 @] [ ) S &=
©
5502R304GF-1200 12.00 12 26 83 4 O o g 5
5502R304GF-1400 14.00 14 26 83 4 o} ) © %
5502R304GF-1600 16.00 16 32 92 4 o) Y _é g
5502R304GF-1800 18.00 18 32 92 4 @) ® 8 g
5502R304GF-2000 20.00 20 38 104 4 e} ® % é
o
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021140 021130 n >
. . e . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
™ Werksttickstoff
8 Quenched and
Hardened steel - ] Cast iron, .
(D Carbon Alloy steel temp"e red steel - Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel Legierter Vergiiteter Stahl steel - gt alloy alloy Sty alloy
2 Koggﬁmﬁ Stahl Rossgrﬁller Grauguss |Kupfer Leg| AlulLeg Titan Leg waLn;feste
Y’ ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
. Co e B 291
Code key B229 Cutting data | B387-414 Graphics identification & application B230 Order form for non-standard products B497-498

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling_:'Erasen
imillsEAVoellhantmetallschaftfraser

DIN 6527L 4-flute end mills - DIN 6527L 4- Schneiden VHM Schaftfraser

@ 5602R304GF iz f_’ is

YK3O0F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
<%/ KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

0%0.10 @ aggs
S TME . -
B - B A 30° DIN

I : 6527L
- —4 —4
Dimension(mm) Teeth Application
Type Abmessungen Zihne | Anwendung . M .
Typ
dihio) | dethe) | I I z Sorte YK30F KMG303
5602R304GF-0300 3.00 6 8 57 4 o) Y
5602R304GF-0400 4.00 6 11 57 4 e) ®
5602R304GF-0500 5.00 6 13 57 4 @) )
5602R304GF-0600 6.00 6 13 57 4 O ()
5602R304GF-0800 8.00 8 19 63 4 O [ ]
5602R304GF-1000 10.00 10 22 72 4 @) [ ]
5602R304GF-1200 12.00 12 26 83 4 O [ J
5602R304GF-1400 14.00 14 26 83 4 O ([ J
5602R304GF-1600 16.00 16 32 92 4 @] [ ]
5602R304GF-1800 18.00 18 32 92 4 @) ()
5602R304GF-2000 20.00 20 38 104 4 O (]
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021140 021130
. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
™ Werksttlickstoff
8 Quenched and
Hardened steel - ] Cast iron, :
(D Carbon Alloy steel temp:ared steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel g Vergiiteter Stahl steel : alloy
Kohlenstoff Lepleer Rostfreier g 172 alloy alloy alloy warmfeste
2 Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg &
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

B292

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



KMG303

DIN 6528 4-flute end mills -

Sclid[CarbidelendimillSE

DIN 6528 4-Schneiden VHM Schaftfraser

Milling : Erasen

Vollhartmetallschaftfraser

ap

C LS

v 5508R454GM
Lo YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall ] )
<. KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall
Oﬁo.m @ D%’é’és
HA
JE y X9 -
S

A45° : 6508

J 7 -/
Type IZT::Z::;:(;T) ;:;::3 ::52:32:; . M .

Typ di(h1o) | da(he) Iz It z Orade YK30F KMG303
5508R454GM-0300 3.00 3 8 45 4 o P
5508R454GM-0400 4.00 4 11 50 4 10 °®
5508R454GM-0500 5.00 5 13 50 4 0] Y
5508R454GM-0600 6.00 6 13 57 4 10 °®
5508R454GM-0800 8.00 8 19 63 4 o P
5508R454GM-1000 10.00 10 22 72 4 o P
5508R454GM-1200 12.00 12 26 83 4 l®) ®
5508R454GM-1400 14.00 14 26 83 4 o [ J
5508R454GM-1600 16.00 16 32 92 4 o) Y
5508R454GM-1800 18.00 18 32 92 4 0) ®
5508R454GM-2000 20.00 20 38 104 4 1o P

Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021140 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werksttickstoff
Quenched and .
. Hardened steel - . Cast iron, .
Carbon Alloy steel temp"e red steel Geharteter Stahl Stainless Nodular Copper | Aluminum | Titanium Sl sl
steel i Vergiiteter Stahl steel - ] alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier EEgl len alloy alloy alloy warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
. Co - B293
Code key B229 Cutting data | B387-414 Graphics identification & application B230 Order form for non-standard products B497-498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling_:'Erasen
imillsEAVoellhantmetallschaftfraser

DIN 6527L 4-flute end mills - DIN 652 7L 4-Schneiden VHM Schaftfraser

@ 5602R454GM |/7' LS

4 YK3O0F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
< KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

0.05-0.10 o
HB
- " -

-

A45° " 65271

N
—4 - —4
Dimension(mm) Teeth Application
Type Abmessungen Zihne | Anwendung . M .
T
yp di(hro) | da(he) A ) 2 Grade KNMG303
5602R454GM-0300 3.00 6 8 57 4 Y
5602R454GM-0400 4.00 6 11 57 4 Y
5602R454GM-0500 5.00 6 13 57 4 ®
5 5602R454GM-0600 6.00 6 13 57 4 ()
0 :8 5602R454GM-0800 8.00 8 19 63 4 o
= =
S 'S,(:; 5602R454GM-1000 10.00 10 22 72 4 o
g5 5602R454GM-1200 | 12.00 | 12 26 83 4 °
© = 5602R454GM-1400 1400 | 14 26 83 4 °
e ‘GE“J 5602R454GM-1600 16.00 | 16 32 92 4 °
8 % 5602R454GM-1800 18.00 18 32 92 4 o
% = 5602R454GM-2000 20.00 20 38 104 4 o
(o]
n > Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021130
. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
™ Werkstiickstoff
8 Quenched and
Hardened steel - ] Cast iron, :
(D Catrbc:n Alloy steel temp:ared steel - Geharteter Stahl Statlnlie.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat”reS|st
Kohsl :r?stoff Legierter Vergiteter Stahl RcSJSGt)f?ei o | castiron alloy alloy alloy wa?rr?f)éste
2 Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg &
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

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

B294



ZCC CT o6-flute slotting end mills (HRC<=50) - ZCC CT 6-Schneiden VHM Langlochfraser (HRC<=50)

KMG405

Sclid[CarbidelendimillSE

Milling : Erasen

Vollhartmetallschaftfraser

Yo 5589R45MGFR

KMG405: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

<<°

C LLs

‘ Ry
r &9 ong
< H
- " - -

A 45°

— 4

)

ZCCCT
NORM
— 4

Type Abmessungen’ Zihne | Anwendon ® e
Typ di(es) | dz(he) | I I z Grade KMG405
5589R45MGFR02-0600 6 6 19 63 0.2 6 ()
5589R45MGFR02-0800 8 8 28 72 0.2 6 ®
5589R45MGFR02-1000 10 10 34 84 0.2 6 [
5589R45MGFR02-1200 12 12 40 97 0.2 6 ([ J
5589R45MGFR03-1600 16 16 48 108 0.3 8 [ ]
5589R45MGFR03-2000 20 20 56 122 0.3 10 ()
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werksttickstoff
Quenched and .
. Hardened steel - . Cast iron, .
Carbon Alloy steel temp"e red steel Geharteter Stahl Stainless Nodular Copper | Aluminum | Titanium Sl sl
steel i Vergiiteter Stahl steel - ] alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier EEgl len alloy alloy alloy warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
. Co - B 295
Code key B229 Cutting data | B387-414 Graphics identification & application B230 Order form for non-standard products B497-498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

GM-6E

@ 6-fiute end mills with straight shank
6-Schneiden Eckfraser mit Zylinderschaft

w©

Coated

—
o)
)
:©
=
E
©
<
3]
D
©
i
3]
(S
=
I
<
o
=

o ] D<12 0~-0.020
TIAIN ID 12<D 0~-0.030 | %
— S S —
Dimension(mm) Grade
Teeth
Type Abmessungen Zihne Sorte
Typ D d H L z
KMG 303
GM-6E-D6.0 6.0 6 18 60 6 °
GM-6E-D8.0 8.0 8 20 60 6 °
GM-6E-D10.0 10.0 10 30 75 6 °
GM-6E-D12.0 12.0 12 32 75 6 °
GM-6E-D16.0 16.0 16 40 100 6 )
GM-6E-D20.0 20.0 20 45 100 6 ®
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werksttickstoff
™ eelCiedand Hardened steel - B Cast iron :
(D Carbon Alloy steel tempf;red steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel g Vergiiteter Stahl steel ; alloy
Kohlenstoff Lepleer Rostfreier g 172 alloy alloy alloy warmfeste
2 Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg &
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B296

O On demand / auf Anfrage




Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

GM-6EL series for general machining - GM-6EL Serie fiir allgemeine Bearbeitung

. 6-flute end mills with straight shank and long cutting edge
6-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

CL: LS

lﬂ u| —— &3 ol
H
L
Coated
15N A l ] D<12 0~-0.020
\QJ Tﬂ HN D} 12<0 0~-0.030 %
— — W 9 & 9 e’
Dimension(mm) Grade
Teeth
'I%;:)e Abmessungen Zahne Sorte
D d H L z KMG 303
GM-6EL-D6.0 6.0 6 24 75 6 °
GM-6EL-D8.0 8.0 8 32 75 6 °
GM-6EL-D10.0 10.0 10 40 100 6 °
GM-6EL-D12.0 12.0 12 45 100 6 °
GM-6EL-D16.0 16.0 16 64 150 6 °
GM-6EL-D20.0 20.0 20 75 150 6 °
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
g Werkstiickstoff
< ClEREIE Al Hardened steel - . Cast iron .
(D Carbon Alloy steel temp? red steel - Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel i Vergiiteter Stahl steel i alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier EEgl len alloy alloy alloy warmfeste
2 Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
. Co e B297
Code key | B231 Cutting data | B431-456 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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X

B29s

MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

GM-2EP series for general machining - GIM=-2EP Serie fir allgemeine Bearbeitung

2-Schneiden Eckfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

*

. 2-flute end mills with straight shank and short cutting edge and long neck

Ei

L
D<1mm 1mmsD
o) mAln | e PP
= I?Ai?ension(mm) Teeth Grade
_I};p;)e messungen Z5hme Sorte
D d H M d1 L z KMG 303
GM-2EP-D0.5-M04 0.5 4.0 0.7 4.0 0.45 50 2 °
GM-2EP-D0.5-M06 0.5 4.0 0.7 6.0 0.45 50 2 °
GM-2EP-D0.5-M08 0.5 4.0 0.7 8.0 0.45 50 2 °
GM-2EP-D0.8-M04 0.8 4.0 1.2 4.0 0.75 50 2 °
GM-2EP-D0.8-M06 0.8 4.0 1.2 6.0 0.75 50 2 °
GM-2EP-D0.8-M08 0.8 4.0 1.2 8.0 0.75 50 2 °
GM-2EP-D0.8-M10 0.8 4.0 1.2 10.0 0.75 50 2 °
GM-2EP-D1.0-M04 1.0 4.0 1.5 4.0 0.95 50 2 °
GM-2EP-D1.0-M06 1.0 4.0 1.5 6.0 0.95 50 2 °
GM-2EP-D1.0-M08 1.0 4.0 1.5 8.0 0.95 50 2 °
GM-2EP-D1.0-M10 1.0 4.0 1.5 10.0 0.95 50 2 °
GM-2EP-D1.0-M12 1.0 4.0 1.5 12.0 0.95 50 2 °
GM-2EP-D1.0-M14 1.0 4.0 1.5 14.0 0.95 50 2 °
GM-2EP-D1.2-M06 1.2 4.0 1.8 6.0 1.15 50 2 °
GM-2EP-D1.2-M08 1.2 4.0 1.8 8.0 1.15 50 2 °
GM-2EP-D1.2-M10 1.2 4.0 1.8 10.0 1.15 50 2 °
GM-2EP-D1.2-M12 1.2 4.0 1.8 12.0 1.15 50 2 o
GM-2EP-D1.5-M06 1.5 4.0 23 6.0 1.45 50 2 °
GM-2EP-D1.5-M08 1.5 4.0 2.3 8.0 1.45 50 2 °
GM-2EP-D1.5-M10 1.5 4.0 2.3 10.0 1.45 50 2 °
GM-2EP-D1.5-M12 1.5 4.0 23 12.0 1.45 50 2 [
GM-2EP-D1.5-M14 15 4.0 23 14.0 1.45 50 2 °
GM-2EP-D2.0-M06 2.0 4.0 3.0 6.0 1.95 50 2 °
GM-2EP-D2.0-M08 2.0 4.0 3.0 8.0 1.95 50 2 °
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttlickstoff
Carbon Alloy steel tgn‘ig; fggiégﬁ gzrhd;rrt]:tgrStSetgL.l Stainle.ss CI\?SctiLiJrlgrr]’ Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
Korflf:sltoﬁ Legierter Vergiteter Stahl RcSJtset)f?{ei o | castiron alloy alloy alloy wa?llr?f)éste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg Leg
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



KMG303

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

GM-2EP series for general machining - GIM=-2EP Serie fir allgemeine Bearbeitung

2-Schneiden Eckfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

—_——

. 2-flute end mills with straight shank and short cutting edge and long neck

10° 1\/

d1

|
\HE

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

D<imm  1mmsD L M
o | B B D
- I?aigwension(mm) Teeth Grade
_[};I;:)e messungen Z5hne Sorte
D d H M di L Z KMG 303
GM-2EP-D2.0-M10 2.0 4.0 3.0 10.0 1.95 50 2 °
GM-2EP-D2.0-M12 2.0 4.0 3.0 12.0 1.95 50 2 °
GM-2EP-D2.0-M14 2.0 4.0 3.0 14.0 1.95 50 2 °
GM-2EP-D2.0-M16 2.0 4.0 3.0 16.0 1.95 50 2 °
GM-2EP-D2.5-M08 25 4.0 3.7 8.0 24 50 2 °
GM-2EP-D2.5-M10 25 4.0 3.7 10.0 2.4 50 2 °
GM-2EP-D2.5-M12 25 4.0 3.7 12.0 2.4 50 2 °
GM-2EP-D2.5-M14 25 4.0 37 14.0 24 50 2 °
GM-2EP-D2.5-M16 25 4.0 3.7 16.0 2.4 60 2 °
GM-2EP-D2.5-M18 25 4.0 3.7 18.0 2.4 60 2 °
GM-2EP-D2.5-M20 25 4.0 37 20.0 24 60 2 °
GM-2EP-D3.0-M06 3.0 6.0 45 6.0 2.85 50 2 °
GM-2EP-D3.0-M08 3.0 6.0 4.5 8.0 2.85 50 2 °
GM-2EP-D3.0-M10 3.0 6.0 4.5 10.0 2.85 50 2 ()
GM-2EP-D3.0-M12 3.0 6.0 45 12.0 2.85 50 2 °
GM-2EP-D3.0-M14 3.0 6.0 45 14.0 2.85 60 2 °
GM-2EP-D3.0-M16 3.0 6.0 45 16.0 2.85 60 2 °
GM-2EP-D3.0-M18 3.0 6.0 45 18.0 2.85 60 2 °
GM-2EP-D3.0-M20 3.0 6.0 4.5 20.0 2.85 60 2 °
GM-2EP-D4.0-M12 4.0 6.0 6.0 12.0 3.85 50 2 °
GM-2EP-D4.0-M14 4.0 6.0 6.0 14.0 3.85 60 2 °
GM-2EP-D4.0-M16 4.0 6.0 6.0 16.0 3.85 60 2 °
GM-2EP-D4.0-M20 4.0 6.0 6.0 20.0 3.85 60 2 .
GM-2EP-D4.0-M25 4.0 6.0 6.0 25.0 3.85 60 2 °
GM-2EP-D5.0-M16 5.0 6.0 7.5 16.0 4.85 60 2 °
GM-2EP-D5.0-M25 5.0 6.0 7.5 25.0 4.85 70 2 °
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Carbon Alloy steel tSmuS; ?:;itzre]?- gaeﬁj;r?ee}grsgglh.l Stainle§s Cl\?c?ctilijrlgrr]’ Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
Kol?lt:nesltoff Legierter Verguteter Stahl Rgts?f?!ai or | castiron alloy alloy alloy wa?lm?féste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Leg
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG
v v v v v v
Code key | B231 Cutting data | B431-456 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498 B 299

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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KMG303

B300

Milling -

Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

GM-2ES series for general machining - GIM-2ES Serie fir allgemeine Bearbeitung

. 2-flute micro end mills with straight shank
2-Schneiden Mirco Eckfraser mit langer Schneide

CLLs

—_— olff - — S =
S 10° 1\/ f
L
D<imm  1mmsD
Eg J Ti COERH E 0~0.015 d} QB
'I%;;e %?ggzls?uné?enr:) Z-rgﬁrt]'; %Lar?:
D d H L pA KMG303
GM-2ES-D0.3 0.3 4.0 0.6 50 2 °
GM-2ES-D0.4 0.4 4.0 0.8 50 2 ()
GM-2ES-D0.5 0.5 4.0 1.0 50 2 °
GM-2ES-D0.6 0.6 4.0 1.2 50 2 °
GM-2ES-D0.7 0.7 4.0 1.4 50 2 °
GM-2ES-D0.8 0.8 4.0 1.6 50 2 °
GM-2ES-D0.9 0.9 4.0 1.8 50 2 [
GM-2ES-D1.0 1.0 4.0 2.0 50 2 ()
GM-2ES-D1.1 1.1 4.0 2.0 50 2 [
GM-2ES-D1.2 1.2 4.0 25 50 2 °
GM-2ES-D1.3 1.3 4.0 25 50 2 °
GM-2ES-D1.4 1.4 4.0 3.0 50 2 °
GM-2ES-D1.5 1.5 4.0 3.0 50 2 ]
GM-2ES-D1.6 1.6 4.0 3.5 50 2 ()
GM-2ES-D1.7 1.7 4.0 3.5 50 2 [
GM-2ES-D1.8 1.8 4.0 4.0 50 2 °
GM-2ES-D1.9 1.9 4.0 4.0 50 2 °
GM-2ES-D2.0 2.0 4.0 4.0 50 2 °
GM-2ES-D2.1 21 4.0 4.0 50 2 °
GM-2ES-D2.2 2.2 4.0 4.5 50 2 ()
GM-2ES-D2.3 23 4.0 4.5 50 2 ]
GM-2ES-D2.4 24 4.0 5.0 50 2 ()
GM-2ES-D2.5 25 4.0 5.0 50 2 °
GM-2ES-D2.6 26 4.0 5.0 50 2 °
GM-2ES-D2.7 2.7 4.0 5.5 50 2 °
GM-2ES-D2.8 2.8 4.0 5.5 50 2 °
GM-2ES-D2.9 29 4.0 6.0 50 2 ]
GM-2ES-D3.0 3.0 4.0 6.0 50 2 °
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Celibon Alloy steel tgn‘ig; fggiégﬁ gzrhd;rrt]:tgrStSetgL.l Stainle.ss CI\?SctiLiJrlgrr]’ Copper | Aluminum | Titanium R R
Korflf:sltoﬁ Lepleer Vergliteter Stahl Rgts?feﬂeier Salai I alloy alloy _arnoy waﬂlr?f}éste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg Leg
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



KMG303

Sclid[CarbidelendimillSE

Milling : Erasen

Vollhartmetallschaftfraser

ZCC CT 2-lute ball nose end mills - ZCC CT 2-Schneiden VHM Kugelkopffraser

5565R302GF

ap V‘
,_4 KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall
-

< K1 I8

DIN
= 4 6535
HA
— 4 i — 4 e

4 T E=T4
l2 =
s raoe| [Dg| 3esr
I J J J
Type TR Zinne | Amendung | B0 @D M
e di | dehe) | I b | ds | s | r(fe) | a° z it KMG303
5565R302GF-0300 300| 6 4 57 | 280 | 9 150 | 6 2 ®
5565R302GF-0400 400 | 6 5 57 | 3.70 | 12 | 200 | 4 2 )
5565R302GF-0500 500 | 6 6 57 | 460 | 15 | 250 | 2 2 )
5565R302GF-0600 6.00 | 6 7 57 | 550 | 20 | 3.00 2 (]
5565R302GF-0800 800 | 8 9 63 | 740 | 26 | 4.00 2 Y
5565R302GF-1000 10.00| 10 11 72 | 9.20 | 31 | 5.00 2 (
5565R302GF-1200 12.00| 12 12 83 |11.00| 37 | 6.00 2 ([
5565R302GF-1600 16.00| 16 | 16 92 |15.00| 43 | 8.00 2 (]
5565R302GF-2000 20.00| 20 | 20 | 104 |19.00| 50 |10.00 2 o
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Werksttickstoff
Quenched and .
. Hardened steel - . Cast iron, .
Carbon Alloy steel temp"e red steel Geharteter Stahl Stainless Nodular Copper | Aluminum | Titanium Sl sl
steel i Vergiiteter Stahl steel - ] alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier EEgl len alloy alloy alloy warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
. Co - B301
Code key B229 Cutting data | B387-414 Graphics identification & application B230 Order form for non-standard products B497-498
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=
X

B302

Milling_:'Erasen
imillsEAVoellhantmetallschaftfraser

ZCC CT 2-lute ball nose end mills - ZCC €T 2-Schneiden VHM Kugelkopffraser

5665R202GM < B3 L8

ap ?
ae

Itﬂl;- KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall
—

S e

-
DIN
- U @ &
15'-{7- ——————————— -1—- 1 J = J
" zcceT
o -
: A20° L= R
— 4 =4 e
Dimension(mm) Teeth | Application
Type Abmessungen Zihne | Anwendung . ‘ M
T
yp & o) B | 1| ds | b | r |a | z | Gade KMG303
5665R202GM-0300 3.00 6 4 57 | 2.80 9 1.50 7 2 ®
5665R202GM-0400 4.00 6 5 57 | 3.70 | 12 | 2.00 5 2 o
5665R202GM-0500 5.00 6 6 57 | 460 | 15 | 2.50 3 2 [
5665R202GM-0600 6.00 6 7 57 | 550 | 20 | 3.00 - 2 ([ J
5665R202GM-0800 8.00 8 9 63 | 740 | 26 | 4.00 - 2 ()
5665R202GM-1000 10.00| 10 11 72 | 9.20 | 31 5.00 = 2 ([ J
5665R202GM-1200 12.00| 12 12 83 |11.00| 37 | 6.00 - 2 [ J
5665R202GM-1600 16.00| 16 16 92 |15.00| 43 | 8.00 = 2 o
5665R202GM-2000 20.00| 20 20 104 | 19.00/ 50 |10.00| - 2 ([
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021130
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstiickstoff
Quenched and .
Hardened steel - . Cast iron, .
Carbon Alloy steel temp:—:‘red steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
K hslteel « | Legierter Vergiteter Stahl steel - cast iron alloy alloy alloy alloy
Osgﬁto Stahl Rossgrﬁller Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg waan;feste
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

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



KMG303

ZCC CT 2-flute ball nose end mills (long) -

Sclid[CarbidelendimillSE

Milling : Erasen

Vollhartmetallschaftfraser

ZCC CT 2-Schneiden VHM Kugelkopffraser (Lang)

5566R302GF

ap /
" KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

— T
——

< K3 L8

U @ 0

3 R —p | —J i
l2
— roo [z 3
)
Type '3(2’223'&'2‘;? ;:::,'; ﬁﬁfv'liaif’:g . .
Typ d [dwh) [ b | b | d | b | )] @ | z | Gade KMG303
5566R302GF-0300 3.00 6 4 75 | 280 | 15 1.50 - 2 [ )
5566R302GF-0400 4.00 6 ) 75 | 370 | 20 | 2.00 = 2 [
5566R302GF-0500 5.00 6 6 80 |460 | 25 | 250 - 2 [ J
5566R302GF-0600 6.00 6 7 80 |550 | 30 | 3.00 = 2 [ J
5566R302GF-0800 8.00 8 9 90 | 740 | 35 | 4.00 - 2 ([
5566R302GF-1000 10.00| 10 | 11 | 100 | 920 | 40 | 500 | - 2 ®
5566R302GF-1200 12.00| 12 12 120 [11.00| 50 | 6.00 - 2 ([
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werksttickstoff
Quenched and .
. Hardened steel - . Cast iron, .
Carbon Alloy steel temp"e red steel Geharteter Stahl Stainless Nodular Copper | Aluminum | Titanium Sl sl
steel i Vergiiteter Stahl steel - ] alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier EEgl len alloy alloy alloy warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
. Co - B303
Code key B229 Cutting data | B387-414 Graphics identification & application B230 Order form for non-standard products B497-498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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G303

X

B304

MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

GM-2B

@ 2-flute ball nose end mills with straight shank

2-Schneiden Kugelkopffraser mit Zylinderschaft

R
A
B i o I
[ 10°% H
\ L
R
i — =Pl -
H
L
R~ . Coated
RN o D<12 0~-0.020
W | AN | )EEE| R e | (P
— — — 7 _— e — S -
Dimension(mm) r
Type Abmessungen g.‘?ﬁth Geometry % ade
T ahne | \Usfihrun orte
yp Z ¢}
D R d H L KMG 303
GM-2B-R0.5S 1.0 0.5 4 2 50 2 A °
GM-2B-R0.75S 1.5 0.75 4 3 50 2 A °
GM-2B-R1.0S 2.0 1.0 4 4 50 2 A °
GM-2B-R1.25S 25 1.25 4 5) 50 2 A °
GM-2B-R1.5S 3.0 1.5 4 6 50 2 A °
GM-2B-R2.0S 4.0 2.0 4 8 50 2 B °
GM-2B-R0.5 1.0 0.5 6 2 50 2 A °
GM-2B-R0.75 1.5 0.75 6 3 50 2 A °
GM-2B-R1.0 2.0 1.0 6 4 50 2 A °
GM-2B-R1.25 25 1.25 6 5 50 2 A °
GM-2B-R1.5 3.0 1.5 6 6 50 2 A °
GM-2B-R1.75 3.5 1.75 6 8 50 2 A )
GM-2B-R2.0 4.0 2.0 6 8 50 2 A °
GM-2B-R2.5 5.0 2.5 6 10 50 2 A (]
GM-2B-R2.75 55 2.75 6 12 50 2 A °
GM-2B-R3.0 6.0 3.0 6 12 50 2 B (]
GM-2B-R3.5 7.0 3.5 8 14 60 2 A °
GM-2B-R4.0 8.0 4.0 8 16 60 2 B (]
GM-2B-R4.5 9.0 45 10 18 75 2 A °
GM-2B-R5.0 10 5.0 10 20 75 2 B (]
GM-2B-R6.0 12 6.0 12 24 75 2 B °
GM-2B-R7.0 14 7.0 14 28 75 2 B °
GM-2B-R8.0 16 8.0 16 32 100 2 B °
GM-2B-R10.0 20 10.0 20 40 100 2 B °
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstiickstoff
Quenched and .
Hardened steel - . Cast iron, .
Carbon Alloy steel temp?red steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel g Vergiiteter Stahl steel ; alloy
Kohlenstoff Lepleir Rostfreier g 172 alloy alloy alloy warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg L&
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

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




Milling : Erasen
SCiidlCarbidelendmillSEVelnartmetallschattiiasen

GM-2BL series for general machining - GIM=-2BL. Serie fiir allgemeine Bearbeitung

. 2-flute ball nose end mills with with straight shank and long cutting edge
2-Schneiden Kugelkopffraser mit langer Schneide und Zylinderschaft ‘/ n (‘l

R
S —— TEsSd
10°T H
ﬂ L
R
S E—— =P d s
H
L
= i Coated
RO A D<12 0~-0.020
\SQJ TiAIN lD 12<D 0--0.030 R7) Reoor @
i = — - — — S— it
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen Teeth Geometry
Typ Zahne Ausfiihrung Sorte
D R d H L z KMG 303
GM-2BL-R1.0 2.0 1.0 6.0 4.0 75 2 A [ ]
GM-2BL-R1.25 2.5 1.25 6.0 5.0 75 2 A °
GM-2BL-R1.5 3.0 1.5 6.0 6.0 75 2 A °
GM-2BL-R1.75 3.5 1.75 6.0 8.0 75 2 A [}
GM-2BL-R2.0 4.0 2.0 6.0 8.0 75 2 A [}
GM-2BL-R2.5 5.0 25 6.0 10.0 75 2 A [}
GM-2BL-R2.75 5.5 2.75 6.0 12.0 75 2 A °
GM-2BL-R3.0 6.0 3.0 6.0 12.0 75 2 B °
GM-2BL-R3.5 7.0 3.5 8.0 14.0 75 2 A [ ]
GM-2BL-R4.0 8.0 4.0 8.0 16.0 100 2 B °
GM-2BL-R4.5 9.0 45 10.0 18.0 100 2 A °
GM-2BL-R5.0 10.0 5.0 10.0 20.0 100 2 B [}
GM-2BL-R6.0 12.0 6.0 12.0 24.0 100 2 B [}
GM-2BL-R7.0 14.0 7.0 14.0 28.0 100 2 B [}
GM-2BL-R8.0 16.0 8.0 16.0 32.0 150 2 B °
GM-2BL-R10.0 20.0 10.0 20.0 40.0 150 2 B °
. . . . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werkstiickstoff
™ eciediand Hardened steel - q Cast iron q
(D el Alloy steel tempf; red steel - Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium A ik
steel i Vergiiteter Stahl steel ] alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier EEgl len alloy alloy alloy warmfeste
2 Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
. N, - B305
Code key | B231 Cutting data | B431-456 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

GM-2BFP

. 2-flute straight shank ball nose end mills with short cutting edge and long neck

2-Schneiden Kugelkopffraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

«/ K3 L8

= R
©
vB S A
g 10°— |.H |
% M
L
5 R
-OI I }_ Py E] B
LH
M
Y Coated L
B 4 D<12 0~-0.020
O AN | P)EESE| R e ()
I?Airbnension(mm) Grade
messungen
Type g ZTS,?H; Ge?__metry Sorte
Typ D R H di M d L z  |Ausfihrungl KMG
303
GM-2BFP-R0.5 1.0 0.5 1 0.95 2.5 6 75 2 A e}
GM-2BFP-R0.75 1.5 0.75 1 1.45 3 6 75 2 A fe)
GM-2BFP-R1.0 2.0 1.0 2 1.95 4 6 75 2 A [¢)
GM-2BFP-R1.5 3.0 1.5 3 2.85 6 6 75 2 A [¢)
GM-2BFP-R2.0 4.0 2.0 4 3.85 8 6 75 2 A [¢)
GM-2BFP-R2.5 5.0 25 5 4.85 10 6 75 2 A [¢)
GM-2BFP-R3.0 6.0 3.0 6 5.8 12 6 75 2 B e}
GM-2BFP-R4.0 8.0 4.0 8 7.8 16 8 100 2 B (¢}
GM-2BFP-R5.0 10.0 5.0 10 9.6 20 10 100 2 B e}
GM-2BFP-R6.0 12.0 6.0 12 11.5 24 12 100 2 B [¢)
GM-2BFP-R8.0 16.0 8.0 16 15.5 32 16 150 2 B [¢)
GM-2BFP-R10.0 20.0 10.0 20 19.5 40 20 150 2 B [¢)
. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werksttickstoff
™ aelciediand Hardened steel - i Cast iron q
(D Celoan Alloy steel temp?red steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium REEE R
steel ‘ Vergliteter Stahl steel : alloy
Kohlenstoff Lepleir Rostfreier S Ty clloy cllzy 2lligy warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg L&
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B 306

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

GM-4B series for general machining - GIM-4B Serie fir allgemeine Bearbeitung

@ 4-flute ball nose end mills with straight shank
4-Schneiden Kugelkopffraser mit Zylinderschaft ‘_/ (jl

H
L
e e ] D<12 0~-0.020 /)
\%QJ TIAIN lD 12<D 0~-0.030 B Re0.0] %
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen ZTgﬁrt]I; Geometry Sorte
Typ Ausfuhrung
D R d H L “ KMG 303
GM-4B-R1.5 3.0 15 6.0 6.0 50 4 A [}
GM-4B-R2.0 4.0 2.0 6.0 8.0 50 4 A [}
GM-4B-R2.5 5.0 25 6.0 10.0 50 4 A )
GM-4B-R3.0 6.0 3.0 6.0 12.0 50 4 B [} » g
GM-4B-R4.0 8.0 40 8.0 16.0 60 4 B o = L
=
GM-4B-R5.0 10.0 5.0 10.0 20.0 75 4 B [ b o] ?(CE
c
GM-4B-R6.0 12.0 6.0 12.0 24.0 75 4 B . o Q
[ —
GM-4B-R7.0 14.0 7.0 14.0 28.0 75 4 B [} g %
GM-4B-R8.0 16.0 8.0 16.0 32.0 100 4 B ° s g
(@]
GM-4B-R9.0 18.0 9.0 18.0 36.0 100 4 B [} Fo) g
GM-4B-R10.0 20.0 10.0 20.0 40.0 100 4 B ) ©° %
wn >
. . . . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werksttickstoff
™ ClEREIE Al Hardened steel - q Cast iron :
(D Carbon Alloy steel temp? red steel - Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Sl sl
steel i Vergiiteter Stahl steel ] alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier EEgl len alloy alloy alloy warmfeste
2 Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
. Co - B307
Code key | B231 Cutting data | B431-456 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

GM-4BL

B 4-flute ball nose end mills with with straight shank and long cutting edge
4-Schneiden Kugelkopffraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

o K1 LS

A
|’ m
B
BN _iF Coated
BN ’ D<12 0~-0.020
\%QJ TiAIN ID 12<D 0~-0.030 R7) Reoor
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen Z-rgﬁrt]g Geometry Sore
T Ausfiihrun
yp Z ¢}
D R d H L KMG 303
GM-4BL-R1.5 3.0 1.5 6 6 75 4 A e}
GM-4BL-R2.0 4.0 2.0 6 8 75 4 A o
GM-4BL-R2.5 5.0 25 6 10 75 4 A o
GM-4BL-R3.0 6.0 3.0 6 12 75 4 B (e}
GM-4BL-R4.0 8.0 4.0 8 16 100 4 B o
GM-4BL-R5.0 10.0 5.0 10 20 100 4 B o
GM-4BL-R6.0 12.0 6.0 12 24 100 4 B e}
GM-4BL-R7.0 14.0 7.0 14 28 100 4 B (¢}
GM-4BL-R8.0 16.0 8.0 16 32 150 4 B e}
GM-4BL-R9.0 18.0 9.0 18 36 150 4 B o
GM-4BL-R10.0 20.0 10.0 20 40 150 4 B o
. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werkstiickstoff
™ aelciediand Hardened steel - i Cast iron :
(D Carbon Alloy steel temp?red steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel ‘ Vergliteter Stahl steel : alloy
Kohlenstoff Lepleir Rostfreier g 172 alloy alloy alloy warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg L&
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B308

O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

GM-2BS series for general machining - GIM-2BS Serie fiir allgemeine Bearbeitung

B 309

@ 2-flute tiny ball nose end mills with straight shank /
2-Schneiden Micro-Kugelkopffraser mit Zylinderschaft | T -
R
e of o IS o
00— H
VL
— o Coated
3 §:° - 4 R£0.005 R<0.5
>‘ TUAHN E 0000 @ R:0.01 R=20.5 $
— = E - - — — S -
Dimension(mm) Grade
Teeth
11'};%9 Abmessungen Z5hne Sorte
D R d H L z KMG 303
GM-2BS-R0.15 0.30 0.15 4.0 0.5 50 2 )
GM-2BS-R0.20 0.40 0.20 4.0 0.6 50 2 °
GM-2BS-R0.25 0.50 0.25 4.0 0.8 50 2 [}
GM-2BS-R0.30 0.60 0.30 4.0 0.9 50 2 °
GM-2BS-R0.35 0.70 0.35 4.0 1.0 50 2 °
GM-2BS-R0.40 0.80 0.40 4.0 1.2 50 2 [}
GM-2BS-R0.45 0.90 0.45 4.0 1.3 50 2 [}
GM-2BS-R0.50 1.00 0.50 4.0 1.5 50 2 [}
GM-2BS-R0.60 1.20 0.60 4.0 1.8 50 2 °
GM-2BS-R0.70 1.40 0.70 4.0 2.0 50 2 °
GM-2BS-R0.75 1.50 0.75 4.0 23 50 2 [}
GM-2BS-R0.80 1.60 0.80 4.0 25 50 2 °
GM-2BS-R0.90 1.80 0.90 4.0 2.7 50 2 °
GM-2BS-R1.00 2.00 1.00 4.0 3.0 50 2 [}
GM-2BS-R1.25 2.50 1.25 4.0 3.7 50 2 [}
GM-2BS-R1.50 3.00 1.50 4.0 4.5 50 2 [}
. . . . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werkstiickstoff
™ eciediand Hardened steel - q Cast iron q
(D el Alloy steel temps; red steel - Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium A ik
steel i Vergiiteter Stahl steel ] alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier EEgl len clloy llimy alley warmfeste
2 Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
Code key | B231 Cutting data | B431-456 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling_:'Erasen
imillsEAVollhatmetallschaftfraser

GM-2BP series for general machining - GM=-2BP Serie fur allgemeine Bearbeitung

. 2-flute ball nose end mills with short cutting edge and long neck m
2-Schneiden Kugelkopffraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft
R
SRS —a
—_— o (sl
O AN | e BDRRS: | (P
= & & & i — 9 P
Type o Jeetn | Grade
D R H di M d L 74 KMG 303

GM-2BP-R0.25-M04 0.5 0.25 0.7 0.45 4.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R0.25-M06 0.5 0.25 0.7 0.45 6.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R0.3-M04 0.6 0.3 0.9 0.55 4.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R0.3-M06 0.6 0.3 0.9 0.55 6.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R0.3-M08 0.6 0.3 0.9 0.55 8.0 4.0 50 2 °
> GM-2BP-R0.4-M04 0.8 0.4 1.2 0.75 4.0 4.0 50 2 °
= ié GM-2BP-R0.4-M06 0.8 0.4 1.2 0.75 6.0 4.0 50 2 °
.E E GM-2BP-R0.4-M08 0.8 0.4 1.2 0.75 8.0 40 50 2 o
o g GM-2BP-R0.4-M10 0.8 0.4 1.2 0.75 10.0 4.0 50 2 °
g © GM-2BP-R0.5-M04 1.0 0.5 15 0.95 4.0 4.0 50 2 °
% GEJ GM-2BP-R0.5-M06 1.0 0.5 15 0.95 6.0 4.0 50 2 °
% ‘c%’ GM-2BP-R0.5-M08 1.0 0.5 15 0.95 8.0 4.0 50 2 °
) GM-2BP-R0.5-M10 1.0 0.5 15 0.95 10.0 4.0 50 2 °
D= GM-2BP-R0.5-M12 1.0 0.5 15 0.95 12.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R0.6-M06 1.2 0.6 1.8 1.15 6.0 4.0 50 2 .
GM-2BP-R0.6-M08 1.2 0.6 1.8 1.15 8.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R0.6-M12 1.2 0.6 1.8 1.15 12.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R0.6-M16 1.2 0.6 1.8 1.15 16.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R0.75-M08 15 0.75 2.3 1.45 8.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R0.75-M12 15 0.75 2.3 1.45 12.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R0.75-M16 15 0.75 2.3 1.45 16.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R1.0-M06 2.0 1.0 3.0 1.95 6.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R1.0-M08 2.0 1.0 3.0 1.95 8.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R1.0-M10 2.0 1.0 3.0 1.95 10.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R1.0-M12 2.0 1.0 3.0 1.95 12.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R1.0-M16 2.0 1.0 3.0 1.95 16.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R1.0-M20 2.0 1.0 3.0 1.95 20.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R1.25-M08 25 1.25 3.7 24 8.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R1.25-M12 25 1.25 3.7 2.4 12.0 4.0 50 2 °
GM-2BP-R1.25-M16 2.5 1.25 3.7 24 16.0 4.0 60 2 °
GM-2BP-R1.25-M20 2.5 1.25 3.7 2.4 20.0 4.0 60 2 .

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

B310



KMG303

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

GM-2BP series for general machining - GIM=-2BP Serie fiir allgemeine Bearbeitung

2-Schneiden Kugelkopffraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

. 2-flute straight shank ball nose end mills with short cutting edge and long neck

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

R
%—o qurﬁA % ol
07 Y
L
5 _d Coated
\%éoi & 4 R0.005 R<0.5
= /J TIAIN E 0008 @ R:0.01 R20.5 $
Dimension(mm) Grade
Teeth
'I%;:)e Abmessungen Z5hne Sorte
D R H di M d L Z KMG 303
GM-2BP-R1.5-M08 3.0 1.5 45 2.85 8.0 6.0 50 2 °
GM-2BP-R1.5-M10 3.0 1.5 45 2.85 10.0 6.0 50 2 °
GM-2BP-R1.5-M12 3.0 1.5 45 2.85 12.0 6.0 50 2 )
GM-2BP-R1.5-M16 3.0 1.5 45 2.85 16.0 6.0 60 2 °
GM-2BP-R1.5-M20 3.0 1.5 45 2.85 20.0 6.0 60 2 °
GM-2BP-R2.0-M10 4.0 2.0 6.0 3.85 10.0 6.0 60 2 [
GM-2BP-R2.0-M16 4.0 2.0 6.0 3.85 16.0 6.0 60 2 [ ]
GM-2BP-R2.0-M20 4.0 2.0 6.0 3.85 20.0 6.0 60 2 [
GM-2BP-R2.0-M25 4.0 2.0 6.0 3.85 25.0 6.0 60 2 °
GM-2BP-R2.5-M16 5.0 25 7.5 4.85 16.0 6.0 60 2 °
GM-2BP-R2.5-M25 5.0 25 7.5 4.85 25.0 6.0 70 2 )
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Quenched and .
Hardened steel - . Cast iron, .
Carbon Alloy steel temp? red steel - Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel i Vergiiteter Stahl steel i alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier EEgl len alloy alloy alloy warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v
. Co e B311
Code key | B231 Cutting data | B431-456 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498
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Milling_:'Erasen
imillsEAVollhatmetallschaftfraser

GM-2R series for general machining - GIM=2R Serie fir allgemeine Bearbeitung

. 2-flute radius end mills with straight shank

2-Schneiden Radius-Schaftfraser und Zylinderschaft

LU

tﬂ "
B
_— Coated
W] mAIN | D) @
Dimension(mm
'I_K/p;)e Abmessursgen) zTgr?H; cégar?:
D R d H L V4 KMG 303
GM-2R-D1.0R0.2 1.0 0.2 4 3 50 2
GM-2R-D1.5R0.2 1.5 0.2 4 4 50 2 o
GM-2R-D2.0R0.2 2.0 0.2 4 6 50 2 o
GM-2R-D2.0R0.5 2.0 0.5 4 6 50 2 o
GM-2R-D2.5R0.2 2.5 0.2 4 8 50 2 o
GM-2R-D2.5R0.5 25 0.5 4 8 50 2 o
GM-2R-D3.0R0.2 3.0 0.2 4 8 50 2 o
GM-2R-D3.0R0.3 3.0 0.3 4 8 50 2 o
GM-2R-D3.0R0.5 3.0 0.5 4 8 50 2 o
GM-2R-D4.0R0.2 4.0 0.2 4 11 50 2 o
GM-2R-D4.0R0.3 4.0 0.3 4 11 50 2 o
GM-2R-D4.0R0.5 4.0 0.5 4 11 50 2 o
GM-2R-D4.0R1.0 4.0 1.0 4 11 50 2 o
GM-2R-D5.0R0.3 5.0 0.3 6 13 50 2 o
GM-2R-D5.0R0.5 5.0 0.5 6 13 50 2 o
GM-2R-D5.0R1.0 5.0 1.0 6 13 50 2 o
GM-2R-D6.0R0.3 6.0 0.3 6 16 50 2 o
GM-2R-D6.0R0.5 6.0 0.5 6 16 50 2 ¢}
GM-2R-D6.0R1.0 6.0 1.0 6 16 50 2 o
GM-2R-D8.0R0.3 8.0 0.3 8 20 60 2 o
GM-2R-D8.0R0.5 8.0 0.5 8 20 60 2 o
GM-2R-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 20 60 2 o
GM-2R-D10.0R0.5 10.0 0.5 10 25 75 2 ¢}
GM-2R-D10.0R1.0 10.0 1.0 10 25 75 2 o
GM-2R-D10.0R1.5 10.0 1.5 10 25 75 2 °
GM-2R-D10.0R2.0 10.0 2.0 10 25 75 2 o
GM-2R-D12.0R0.5 12.0 0.5 12 30 75 2 o
GM-2R-D12.0R1.0 12.0 1.0 12 30 75 2 o
GM-2R-D12.0R1.5 12.0 1.5 12 30 75 2 o
GM-2R-D12.0R2.0 12.0 2.0 12 30 75 2 °
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstiickstoff
Carbon Alloy steel tgr::g; f::(;ég?' gaerhd;rrt]:tgrsgglh.l Stainle.ss C'\?;tnijrlgr;, Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
Kohslt::slt off | Legierter Vergiteter Stahl Rgts?f?lei o | castiron alloy alloy alloy wa?rlwlff}éste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg Leg
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG
v v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

GM-4R series for general machining - GIM=-4R Serie fiir allgemeine Bearbeitung

. 4-flute radius end mills with straight shank r
4-Schneiden Radius-Schaftfraser und Zylinderschaft Li'

o [ SSSSI
[ —— 10° H A
t & m L
B
~ N — r’Coaled
W AN | )eem D
7 — S — — —/
Dimension(mm) r
Type Abmessungen ZT%?th Geometry Crece
T ahne | AUfihrun Sorte
yp Z [¢]
D R d H L KMG 303
GM-4R-D3.0R0.2 3.0 0.2 4 50 4 A °
GM-4R-D4.0R0.3 4.0 0.3 4 10 50 4 B o
GM-4R-D4.0R0.5 4.0 0.5 4 10 50 4 B °
GM-4R-D5.0R0.5 5.0 0.5 6 13 50 4 A [}
GM-4R-D5.0R1.0 5.0 1.0 6 13 50 4 A °
GM-4R-D6.0R0.5 6.0 0.5 6 16 50 4 B ° o
%)
GM-4R-D6.0R1.0 6.0 1.0 6 16 50 4 B ) é_) :©
GM-4R-D8.0R0.5 8.0 05 8 20 60 4 B . _g £
GM-4R-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 20 60 4 B ° GCJ '5
%)
GM-4R-D10.0R0.5 10.0 0.5 10 25 75 4 B ° % =
GM-4R-D10.0R1.0 10.0 1.0 10 25 75 4 B ° _é "GE_J'
GM-4R-D10.0R2.0 10.0 2.0 10 25 75 4 B ° RE=
@©
GM-4R-D10.0R3.0 10.0 3.0 10 25 75 4 B ° g K=
GM-4R-D12.0R0.5 12.0 05 12 30 75 4 B o a3
GM-4R-D12.0R1.0 12.0 1.0 12 30 75 4 B °
GM-4R-D12.0R2.0 12.0 2.0 12 30 75 4 B °
GM-4R-D12.0R3.0 12.0 3.0 12 30 75 4 B °
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werksttickstoff
™ ClEREIE Al Hardened steel - . Cast iron :
(D Carbon Alloy steel temps; red steel - Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel i Vergiiteter Stahl steel i alloy
Kohlenstoff Legierter Rostfreier GEL T alloy alloy alloy warmfeste
2 Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v v v
. Co e B313
Code key | B231 Cutting data | B431-456 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

GM-4RL series for general machining - GIM=-4RL Serie fir allgemeine Bearbeitung

@ 4-flute radius end mills with straight shank

4-Schneiden Gesenkfraser mit Eckenradius u. Zylinderschaft

Lzu

ﬂ I P
— Coated
S AN | D)o <GB
— — — - — —
Dimension(mm)
Type Abmessungen ZT gﬁrtg CS-EI;)ar(t:l ee
Typ
D R d H L Z KMG 303
GM-4RL-D6.0R0.5 6.0 0.5 6 16 75 4 °
GM-4RL-D6.0R1.0 6.0 1.0 6 16 75 4 °
GM-4RL-D8.0R0.5 8.0 0.5 8 20 100 4 °
GM-4RL-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 20 100 4 °
GM-4RL-D10.0R0.5 10.0 0.5 10 25 100 4 °
GM-4RL-D10.0R1.0 10.0 1.0 10 25 100 4 °
GM-4RL-D10.0R2.0 10.0 2.0 10 25 100 4 °
GM-4RL-D12.0R0.5 12.0 0.5 12 30 100 4 o
GM-4RL-D12.0R1.0 12.0 1.0 12 30 100 4 °
GM-4RL-D12.0R2.0 12.0 2.0 12 30 100 4 °
GM-4RL-D16.0R1.0 16.0 1.0 16 45 150 4 °
GM-4RL-D16.0R2.0 16.0 2.0 16 45 150 4 °
. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Quenched and .
Hardened steel - . Cast iron, .
Celoan Alloy steel temp?red steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium REEE R
steel ‘ Vergliteter Stahl steel : alloy
Kohlenstoff Lepleir Rostfreier S Ty clloy cllzy 2lligy warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg L&
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling_: Erasen
millsEAVellhastmetallschaftfraser

DIN 6527L Roughing end mills - DIN 6527L VHM Schruppfraser

@ 5602R303/304GR ﬂ b u

KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

0.05-0.10 ]
45° DIN
L - 1 86535
HB
) )

et

d2
Bl
\
|
|
|
|
d1

raoe| (=] oo

et

Type s e Zinne | Anwondung ®® s

Typ di(hio) | da(he) b I z T KMG303
5602R303GR-0600 6 6 13 57 3 ®
5602R303GR-0800 8 8 19 63 3 o
5602R304GR-1000 10 10 22 72 4 ()
5602R304GR-1200 12 12 26 83 4 (]
5602R304GR-1600 16 16 32 92 4 [ J
5602R304GR-2000 20 20 38 104 4 o

Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021130

—_
2
2@
EE
©
g5
o2
o8
52
©
b=
ON
o £
53
» S

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werksttickstoff
™ eciediand Hardened steel - q Cast iron q
(D el Alloy steel temp"e red steel - Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium A ik
steel i Vergiiteter Stahl steel ] alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier EEgl len alloy alloy alloy warmfeste
2 Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v v
. T, - B315
Code key B229 Cutting data | B387-414 Graphics identification & application B230 Order form for non-standard products B497-498

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

GM-4W series for general machining - GIMI-4W Serie fiir allgemeine Bearbeitung

. 4-flute end mills with straight shank for roughing

4-Schneiden Schruppfraser mit Zylinderschaft

C isLs

A
L
| —
» Most suitable for effectively rough machining. B
* Besonders empfohlen fur die Schruppbearbeitung.
\?'6'5 & 2 o Creied D=6 0~-0.048 6<D<10 0~-0.058
~— )J T[]AHN ID 10<D<18 0~-0.07 18<D 0~-0.084
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen zTgﬁﬁ'; Geometry Sorte
Typ z Ausfiihrung
D d H L KMG 405
GM-4W-D6.0 6 6 16 50 4 B °
GM-4W-D7.0 7 8 20 60 4 A °
GM-4W-D8.0 8 8 20 60 4 B °
GM-4W-D9.0 9 10 22 75 4 A °
GM-4W-D10.0 10 10 25 75 4 B )
GM-4W-D11.0 11 12 26 75 4 A o
GM-4W-D12.0 12 12 30 75 4 B °
GM-4W-D16.0 16 16 45 100 4 B )
GM-4W-D20.0 20 20 45 100 4 B )
. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werkstiickstoff
< Quenched and Hardened steel - . Cast iron '
(D Carbon Alloy steel temp?red steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium bzt sl
steel ‘ Vergliteter Stahl steel : alloy
Kohlenstoff Lepleir Rostfreier g 172 alloy alloy alloy warmfeste
2 Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg L&
Y ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B316

O On demand / auf Anfrage
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series end mills for machining
high-hardness steel 4 /) )/

Serie Vollhartmetall Schaftfrasehzw
Bearbeitung von geharte_t_em Stahl

. Excellent tool design covers large chip pocket, good stability and
high machining efficiency.

2. Optimized cutting geometry (rake angle) assures edge stability and
sharpness. The application area is wider.

3. The outstanding high cutting performance based on the perfect
combination of ultrafine grain carbide substrate with high wear
resistance and stable cutting edge.

4. The optimized Nano-AlITiN coating is the base for hardmachining
with high speed at high temperature.

1. Exzellentes Werkzeug Design, mit groRem Spanraum fur
kontrollierte Spanabfuhr, hervorragende Stabilitat und
héchste Bearbeitungswirtschaftlichkeit.

2. Trotz grolkem Spanwinkel und scharfer Schneide ist
die Schneidenstabilitdt gewahrleistet. Der
Anwendungsbereich wird dadurch deutlich erweitert.

3. Das ultrafeine Hartmetall Substrat, und die optimierte
Beschichtung ist speziell fur die Bearbeitung von
gehartetem Stahl entwickelt.

4. Die Nano-AlTiN Beschichtung ist perfekt geeignet flr
die Hartbearbeitung bei hohen Temperaturen.

3500

Bl TiN
Il TiAIN
Bl ATIN

3000

25001

20001

AITiN coating
1500

Microhardness HV

1000

5001

Ultra-fine carbide
substrate

Room temperature o
Zimmertemperatur 800 C

B318



Flank wear of periphery edge (mm)

Flank wear (mm)
Freiflachenverschlei (mm)

Milling : Erasen

AiviSeriesenagniisgorgnacnininguigninaranessisiecl

Tool type - Werkzeugtyp : HM-4E-D6.0

Size / GroRe : @ 6mm

Workpiece material

Werkstlickstoff: SKD11(62HRC) c
Rotating speed / Drehzahl : 10000 r/min(188m/min) &
Feed / Vorschub: 2000 mm/min (0.2mm/r)

Axial cutting depth /

Axiale Zustellung : Ap=9mm

Radial cutting depth

Radiale Zustellung: Ae=0.1mm

m Tool wear - Werkzeugverschleil

HM-4E-D6.0

Cutting style / Bearbeitungsart: cycloid machining / Zykloid Bearbeitung

Cooling system / Kuhlsystem : air blow
Machine / Maschine: MIKRON UCP 1000

Cycloid machining of end mill
Zyklische Bearbeitung

0.2

Cutting length: 60m  Cutting length: 100m
Schnittlange: 60m Schnittlange: 100m
—e— ZCCCT

Similar product

of company A

Ahnliches Produkt
von Wettbewerber A

Similar product
of company B

Ahnliches Produkt
von Wettbewerber B

—a— company A
Wettbewerber A

Wettbewerber B

Breakage
0.18 Bruch
£ 0.16 Excessive wear,
£ 0.14 invalid
% Verschleil®
= 0.12
&
g 0.1
< 0.08
'O
= 0.06
o
& 0.04
0.02
0 ' ' ' '
0 20 40 60 80

Cutting length(m)
Schnittlange (m)

Tool type / Werkzeug : HM-2B-R3.0
Size / GréRe : @ 3.0mm

Workpiece material

Werkstlickstoff: SKD61(52HRC)

Rotating speed / Drehzahl : 6400r/min (120m/min)
Feed / Vorschub: 1280mm/min (0.2mm/r)

Axial cutting depth /

Axiale Zustellung : Ap=0.12mm

Radial cutting depth /

Radiale Zustellung: Ae=0.24mm

Cutting length: 60m
Schnittlange: 60m

Cutting length: 60m
Schnittlange: 60m

—_
e
2@
EE

©
g5
o2
T8
_80.)
g E
o(\}
T c
53
»n >

m Wear after machining 5 cavities
VerschleiB nach 5 Werkstiicken

Cutting style / Bearbeitungsart : Pocket finishing / Tasche Schlichten

Cooling system: air blow
Machine / Maschine: MIKRON UCP 1000

Cavity machining with ball nose end mills

Auskammern mit Kugelkopffrasern

HM-2B-R3.0

0.14
0.12

0.1
0.08
0.06
0.04

0.02

Excessive wear, invalid.
Hoher Verschleil3,

Small wear, continue

Geringer Verschleil3,
Standzeitende noch nicht

Similar product
of company A

Ahnliches Produkt
von Wettbewerber A

—e— ZCCCT

0 . . . .
0 1 2 3 4

Number of cavity (pc)
Anzahl Werkstiicke

—=s— company A
Wettbewerber A



Milling_:'Erasen
imillsEAVollhatmetallschaftfraser

HM-2E

@ 2-flute end mills with straight shank l/7. L, ﬁ
2-Schneiden Eckfraser mit Zylinderschaft

S T N
w00y LH
L
ok E— =Y -
A - Coated H T
S REON D=12 0~-0.020
73§>7J AITIN E 12<D 0~-0.030 QB L
Dimension(mm) Teeth Grade
Type Abmessungen Z5hne Geometry Sorte
Typ 5 ; H L 7 Ausfiihrung KMG 555
HM-2E-D1.0S 1.0 4 3 50 2 A °
HM-2E-D1.5S 1.5 4 4 50 2 A [}
HM-2E-D2.0S 2.0 4 6 50 2 A °
HM-2E-D2.5S 25 4 8 50 2 A [}
HM-2E-D3.0S 3.0 4 8 50 2 A °
HM-2E-D4.0S 4.0 4 1 50 2 B [}
—
% g HM-2E-D1.0 1.0 6 3 50 2 A °
= g HM-2E-D1.5 15 6 4 50 2 A o
=
= “g HM-2E-D2.0 2.0 6 6 50 2 A °
o 2 HM-2E-D2.5 25 6 8 50 2 A °
ST HM-2E-D3.0 3.0 6 8 50 2 A .
% 2 HM-2E-D3.5 35 6 10 50 % A .
= HM-2E-D4.0 4.0 6 11 50 2 A °
% % HM-2E-D4.5 45 6 11 50 2 A o
w > HM-2E-D5.0 5.0 6 13 50 2 A °
HM-2E-D5.5 5.5 6 16 50 2 A °
HM-2E-D6.0 6.0 6 16 50 2 B °
HM-2E-D7.0 7.0 8 20 60 2 A ®
HM-2E-D8.0 8.0 8 20 60 2 B °
HM-2E-D9.0 9.0 10 22 75 2 A °
HM-2E-D10.0 10.0 10 25 75 2 B °
HM-2E-D11.0 11.0 12 26 75 2 A o
HM-2E-D12.0 12.0 12 30 75 2 B )
HM-2E-D14.0 14.0 14 32 100 2 B [}
HM-2E-D16.0 16.0 16 45 100 2 B °
HM-2E-D18.0 18.0 18 45 100 2 B (e}
HM-2E-D20.0 20.0 20 45 100 2 B °
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
O Workpiece material
I&O) Werkstiickstoff
Carbon Qe sing Hardened steel - Stainless Sl iy Heat resist
@ Alloy steel tempered steel - x ; Nodular Copper | Aluminum | Titanium
steel Lestericr Vergii Stahl Geharteter Stahl steel S T allo allo allo alloy
2 KohlSnstoff Sgtahl N S Restrelen Grauguss KupferyLeg Alu L)ég Titan I)_/eg wanmfeste
e Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v

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

B320



KMGS555

HM-2EFP

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

2-Schneiden Eckfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

. 2-flute flute end mills with straight shank and short cutting edge and long neck

C LS

SE — =Y o
° H
M
L
Coated
D<12 0~-0.020
AITIN ID 12<D 0~-0.030 | ﬁB
— el - J S
Dimension(mm) Grade
Teeth
'I_'Iype Abmessungen Z5hne Sorte
M D d H L z
KMG 555
HM-2EFP-D6.0 6.0 6 9 30 5.8 75 2 °
HM-2EFP-D8.0 8.0 8 12 40 7.8 100 2 °
HM-2EFP-D10.0 10.0 10 15 50 9.6 100 2 [ )
HM-2EFP-D12.0 12.0 12 18 50 11.5 100 2 °
HM-2EFP-D16.0 16.0 16 24 50 15.5 150 2 [ )
HM-2EFP-D20.0 20.0 20 30 60 19.5 150 2 °
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| AlulLeg Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v
. Co - B321
Code key | B231 Cutting data | B457-471 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser




Milling_:'Erasen
imillsEAVollhatmetallschaftfraser

HM-4E series for machining high hardness steel - HIMI=-4E Serie fir die Hartbearbeitung

. 4-flute end mills with straight shank l/7' ‘ u.
4-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft )

RO ] E— -
" 10°% H A
L L .
N e P
T ABN iy D<12 0~-0.020 H B
iQ\J Namo-AITIN  _IP) b %% % L
Dimension(mm) Teeth Grade
Type Abmessungen Z5hne Geometry Sorte
Typ 7 Ausfiihrung
D d H L KMG 555
HM-4E-D1.0S 1.0 4 3 50 4 A [
HM-4E-D1.5S 1.5 4 4 50 4 A )
HM-4E-D2.0S 2.0 4 6 50 4 A [
HM-4E-D2.5S 25 4 8 50 4 A )
HM-4E-D3.0S 3.0 4 8 50 4 A [
HM-4E-D4.0S 4.0 4 1 50 4 B )
HM-4E-D1.0 1.0 6 3 50 4 A [
CILJ HM-4E-D1.5 1.5 6 4 50 4 A °
w :8 HM-4E-D2.0 2.0 6 6 50 4 A °
EE HM-4E-D2.5 25 6 8 50 4 A °
o %’ HM-4E-D3.0 3.0 6 8 50 4 A .
o2 HM-4E-D3.5 35 6 10 50 4 A o
g % HM-4E-D4.0 4.0 6 1 50 4 A °
(c)’?; g HM-4E-D4.5 45 6 1 50 4 A °
oS _‘CU HM-4E-D5.0 5.0 6 13 50 4 A °
é § HM-4E-D5.5 55 6 16 50 4 A .
HM-4E-D6.0 6.0 6 16 50 4 B °
HM-4E-D7.0 7.0 8 20 60 4 A ()
HM-4E-D8.0 8.0 8 20 60 4 B °
HM-4E-D9.0 9.0 10 22 75 4 A ()
HM-4E-D10.0 10.0 10 25 75 4 B °
HM-4E-D11.0 11.0 12 26 75 4 A ()
HM-4E-D12.0 12.0 12 30 75 4 B °
HM-4E-D14.0 14.0 14 32 75 4 B [
HM-4E-D16.0 16.0 16 45 100 4 B °
HM-4E-D18.0 18.0 18 45 100 4 B °
HM-4E-D20.0 20.0 20 45 100 4 B °
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(o] Workpiece material
() Werkstiickstoff
@ Carbon CLUEE 16 Hardened steel - Stainless Szl Heat resist
@ Alloy steel tempered steel - EICLI S ; Nodular Copper | Aluminum | Titanium
steel f - Geharteter Stahl steel p alloy
Legierter Vergiiteter Stahl : cast iron alloy alloy alloy
2 KohlSnstoff Stahl Restrelen Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
e Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v

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

B322



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

HM-4EL series for machining high hardness steel -+ HIM=4EL Serie fir die Hartbearbeitung

. 4-flute end mills with straight shank and long cutting edges
4-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft und langer Schneide u

= ol »

R H
Iﬂ L

H
- L
AT el D<12 0~-0.020
\QJ Nano-AlTIN E 12<D 0~-0.030 ‘%’
e . —y _— — =
Dimension(mm) r
Type Abmessungen ggﬁrﬁg Geometry CSB oar?:
Typ 7 Ausflihrung
D d H L KMG 555
HM-4EL-D3.0 3.0 6 12 75 4 A °
HM-4EL-D4.0 4.0 6 15 75 4 A °
HM-4EL-D5.0 5.0 6 20 75 4 A °
HM-4EL-D6.0 6.0 6 20 75 4 B [}
—
HM-4EL-D8.0 8.0 8 25 100 4 B ° o %
HM-4EL-D10.0 10.0 10 30 100 4 B ° = &
EE
HM-4EL-D12.0 12.0 12 35 100 4 B ° o I
[3)
HM-4EL-D14.0 14.0 14 40 100 4 B ° g @
HM-4EL-D16.0 16.0 16 50 150 4 B ° g %
HM-4EL-D20.0 20.0 20 55 150 4 B . c £
Ot
@©
S <
© 0o
wn >
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
LL8 Workpiece material
Te) Werkstuickstoff
Quenched and ’ Cast iron, "
(D Carbon Alloy steel tempered steel - Hardened steel - Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium rieat resist
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
E Legierter Vergiiteter Stahl f cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| AlulLeg Titan Leg wanmfeste
X Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl GGG Leg
v v v v
. Co e B323
Code key | B231 Cutting data | B457-471 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMGS555

B324

MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

DIN 6527L mills for HSC machining high hardness steel (HRC>48)

DIN 6527L VHM Radiusfraser fiir die Hartbearbeitung im HSC Bereich (HRC>48)

5502R55MHH

KMG405: nano AITiN Coated Untra-fine carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall
For HSC maching of steel (HRC<63) /Fiir HSC Bearbeitung von Stahl (HRC<63)

C L s

KMGS555: nano AlITixN Coated super-fine carbide / nano AlTixN beschichtetes Superfeinkornhartmetall
For HSC maching and dry maching of steel (HRC<=70) /
Fiir HSC Bearbeitung und Trockenbearbeitung von Stahl (HRC<=70)

0.05-0.10 ‘ Ky
e (ST D
L by
- " -

DIN
6535

HA
o SN\ .
, " AB5° [ 620
J J J

Type imossungon Zihne | Amvendung H @

Typ di(es) | dz(hs) I I z Srade KMG555 KMG405
5502R55MHH-0300 3.00 6 8 57 4 ° °
5502R55MHH-0400 4.00 6 11 57 4 ° °
5502R55MHH-0500 5.00 6 13 57 5 ° °
5502R55MHH-0600 6.00 6 13 57 6 ° °
5502R55MHH-0800 8.00 8 19 63 6 ° °
5502R55MHH-1000 1000 | 10 2 72 6 ° °
5502R55MHH-1200 1200 | 12 26 83 6 ° °
5502R55MHH-1600 16.00 | 16 32 92 6 ° °
5502R55MHH-2000 20.00 | 20 38 104 8 ° °

Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 024130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



KMGS555

HM-4EFP

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

. 4-flute flute end mills with straight shank and short cutting edge and long neck

4-Schneiden Eckfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

CL.LS

B325

S
, e
H
M
L
Coated
I ] D<12 0~-0.020
AHTHN D | 12<0 0~0.030 | %’
— e — —
Dimension(mm) Grade
Teeth
'I_'Iype Abmessungen ZEnne Sorte
o D d H M ds L z KMG 555
HM-4EFP-D6.0 6.0 6 9 30 5.8 75 4 o
HM-4EFP-D8.0 8.0 8 12 40 7.8 100 4 °
HM-4EFP-D10.0 10.0 10 15 50 9.6 100 4 [ )
HM-4EFP-D12.0 12.0 12 18 50 11.5 100 4 [ )
HM-4EFP-D16.0 16.0 16 24 50 15.5 150 4 [
HM-4EFP-D20.0 20.0 20 30 60 19.5 150 4 )
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| AlulLeg Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v
Code key | B231 Cutting data | B457-471 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMGS555

B326

MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

HM-6E

B 6-flute end mills with straight shank
6-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft

w©

L
— D<12 0~-0.020 %
. D
12<D 0~-0.030
OS] amN | PRIRR T BN
Dimension(mm) Grade
Teeth
1%;/%9 Abmessungen Z3hne Sorte
D d H L z KMG 555
HM-6E-D6.0 6.0 6 18 60 6
HM-6E-D8.0 8.0 8 20 60 6 [¢)
HM-6E-D10.0 10.0 10 30 75 6 e}
HM-6E-D12.0 12.0 12 32 75 6 o
HM-6E-D16.0 16.0 16 40 100 6 o
HM-6E-D20.0 20.0 20 45 100 6 °
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
KohlSnstoff Stahl Restrelen Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



KMGS555

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

HM-6EL series for machining high hardness steel - HIM-=6EL Serie fiir die Hartbearbeitung

B 6-flute end mills with straight shank and long cutting edges

6-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft und langer Schneide

C s LS

!
[ N A
| DONNEN o | §
H
L
(EoS Coated ID D<12 0~-0.020
~— >J Nano-AlTIN 12<D 0~-0.030
— — __ —y S — -
Dimension(mm) Grade
Teeth
Type Abmessungen Z5hne Sorte
vp D d H L z
KMG 555
HM-6EL-D6.0 6.0 6 24 75 6 °
HM-6EL-D8.0 8.0 8 32 75 6 °
HM-6EL-D10.0 10.0 10 40 100 6 °
HM-6EL-D12.0 12.0 12 45 100 6 [}
HM-6EL-D16.0 16.0 16 64 150 6 °
HM-6EL-D20.0 20.0 20 75 150 6 [
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v
. Co - B327
Code key | B231 Cutting data | B457-471 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser




Milling_:'Erasen
imillsEAVollhatmetallschaftfraser

HM-2EP series for machining high hardness steel - HIM-2EP Serie fiir die Hartbearbeitung

@ 2-flute slot end mills with short cutting edge and long neck n.’
2-Schneiden Nutenfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft
|
*ﬂ - UH> - jL T = E
0T s M i
D<imm  1mmsD L
N N@ngjgnnﬂ o] o-001s d} 6]9
= I?Airgension(mm) Teeth Grade
1};’[;)9 messungen Z3ahne Sorte
D d H M di L z KMG 555

HM-2EP-D0.5-M04 05 40 0.7 4.0 0.45 50 2 .
HM-2EP-D0.5-M06 05 40 0.7 6.0 0.45 50 2 .
HM-2EP-D0.5-M08 05 40 0.7 8.0 0.45 50 2 .
HM-2EP-D0.8-M04 0.8 40 12 40 0.75 50 2 .
HM-2EP-D0.8-M06 0.8 40 12 6.0 0.75 50 2 .
HM-2EP-D0.8-M08 0.8 40 12 8.0 0.75 50 2 °
HM-2EP-D0.8-M10 0.8 40 12 10.0 0.75 50 2 °
HM-2EP-D1.0-M04 1.0 4.0 15 40 0.95 50 2 .
HM-2EP-D1.0-M06 1.0 40 15 6.0 0.95 50 2 .
o _2 HM-2EP-D1.0-M08 10 40 15 8.0 0.95 50 2 .
E é HM-2EP-D1.0-M10 1.0 4.0 1.5 10.0 0.95 50 2 °
o8 HM-2EP-D1.0-M12 1.0 40 15 120 0.95 50 2 .
o P HM-2EP-D1.0-M14 1.0 4.0 15 14.0 0.95 50 2 °
ST HM-2EP-D1.2-M06 12 4.0 18 6.0 1.15 50 2 .
g 2 HM-2EP-D1.2-M08 12 40 18 8.0 1.15 50 2 .
% _(Ctu HM-2EP-D1.2-M10 1.2 4.0 1.8 10.0 1.15 50 2 .
53 HM-2EP-D1.2-M12 12 40 18 12.0 1.15 50 2 .
@) = HM-2EP-D1.5-M06 15 4.0 2.3 6.0 145 50 2 o
HM-2EP-D1.5-M08 15 40 23 8.0 1.45 50 2 .
HM-2EP-D1.5-M10 15 4.0 23 10.0 1.45 50 2 .
HM-2EP-D1.5-M12 15 40 23 12.0 1.45 50 2 .
HM-2EP-D1.5-M14 15 40 23 14.0 1.45 50 2 °
HM-2EP-D2.0-M06 2.0 40 3.0 6.0 1.95 50 2 .
HM-2EP-D2.0-M08 2.0 40 3.0 8.0 1.95 50 2 .
HM-2EP-D2.0-M10 20 40 3.0 10.0 1.95 50 2 .
HM-2EP-D2.0-M12 2.0 4.0 3.0 12.0 1.95 50 2 .
HM-2EP-D2.0-M14 2.0 40 3.0 14.0 1.95 50 2 .
HM-2EP-D2.0-M16 20 40 3.0 16.0 1.95 50 2 .

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(o] Workpiece material
(g} Werkstiickstoff
@ Carbon Qe sing Hardened steel - Stainless Szl Heat resist
@ Alloy steel tempered steel - EICLI S ; Nodular Copper | Aluminum | Titanium

steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
=  Kohlenstoff Lesgtler:tler Vergiiteter Stahl Rostfreier Gc‘:ast ron K aflloyL Alallgy T_talloly_/ warmfeste
a rauguss | Kupfer Le ule itan Le
¢ Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC |  Stahl aon el . 91" Leg
v v v v

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

B328



Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

HM-2EP series for machining high hardness steel - HIM-2EP Serie fir die Hartbearbeitung

. 2-flute slot end mills with short cutting edge and long neck

2-Schneiden Nutenfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

*‘ S TS j
T s M i
L
D<imm  1mmsD
N Y R T X @ Qﬂg
'I%;:)e ?&g]rﬁgg?unrgamn) zTgﬁﬁZ Cs-ir;)ar(tii ee
D d H M d1 L z KMG 555
HM-2EP-D2.5-M08 25 4.0 3.7 8.0 24 50 2 °
HM-2EP-D2.5-M10 25 4.0 3.7 10.0 24 50 2 ®
HM-2EP-D2.5-M12 25 4.0 3.7 12.0 24 50 2 °
HM-2EP-D2.5-M14 25 4.0 3.7 14.0 24 50 2 °
HM-2EP-D2.5-M16 25 4.0 3.7 16.0 24 60 2 °
HM-2EP-D2.5-M18 25 4.0 3.7 18.0 24 60 2 °
HM-2EP-D2.5-M20 25 4.0 3.7 20.0 24 60 2 °
HM-2EP-D3.0-M06 3.0 6.0 4.5 6.0 2.85 50 2 °
HM-2EP-D3.0-M08 3.0 6.0 4.5 8.0 2.85 50 2 °
HM-2EP-D3.0-M10 3.0 6.0 4.5 10.0 2.85 50 2 °
HM-2EP-D3.0-M12 3.0 6.0 4.5 12.0 2.85 50 2 °
HM-2EP-D3.0-M14 3.0 6.0 4.5 14.0 2.85 60 2 [}
HM-2EP-D3.0-M16 3.0 6.0 4.5 16.0 2.85 60 2 [}
HM-2EP-D3.0-M18 3.0 6.0 4.5 18.0 2.85 60 2 [}
HM-2EP-D3.0-M20 3.0 6.0 4.5 20.0 2.85 60 2 °
HM-2EP-D4.0-M12 4.0 6.0 6.0 12.0 3.85 60 2 )
HM-2EP-D4.0-M16 4.0 6.0 6.0 16.0 3.85 60 2 °
HM-2EP-D4.0-M20 4.0 6.0 6.0 20.0 3.85 60 2 °
HM-2EP-D4.0-M25 4.0 6.0 6.0 25.0 3.85 60 2 [
HM-2EP-D5.0-M16 5.0 6.0 7.5 16.0 4.85 60 2 °
HM-2EP-D5.0-M25 5.0 6.0 7.5 25.0 4.85 70 2 [}
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
L"g Workpiec? material
Te) Werkstlickstoff
Q Carbon Alloy steel teQmuggf'::de itzl;?- Hardened steel - Stainle§s Cl\?cf(tilljrlg?’ Copper | Aluminum | Titanium rieat resist
> K ot?l?r?slt off | Legierter Vergilteter Stahl CrlEer sl Rgts?fﬂai or | castiron alloy alloy _alloy waﬂ!?féste
! Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl GrélgGuss Kupfer Leg| AlulLeg | Titan Leg Leg
v v v v
Code key | B231 Cutting data | B457-471 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498 B 329

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser




Milling_:'Erasen
imillsEAVollhatmetallschaftfraser

HM-2ES series machining high hardness steel - HIMI=2ES Serie fiir die Hartbearbeitung

@ 2-flute tiny diameter end mills with straight shank
2-Schneiden Mirco-Fraser mit Zylinderschaft /

_ T T j
10° H
D<imm  1mmsD j(
7&1 N@ngj;;iw@ _Io] ¥ @J 6194
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen zTgﬁ,t]Z Sorte
yp D d H L z KMG 555
HM-2ES-D0.3 0.3 4.0 0.6 50 2 °
HM-2ES-D0.4 0.4 4.0 0.8 50 2 °
HM-2ES-D0.5 0.5 4.0 1.0 50 2 °
HM-2ES-D0.6 0.6 4.0 1.2 50 2 °
HM-2ES-D0.7 0.7 4.0 14 50 2 )
HM-2ES-D0.8 0.8 4.0 1.6 50 2 °
HM-2ES-D0.9 0.9 4.0 1.8 50 2 °
HM-2ES-D1.0 1.0 4.0 2.0 50 2 )
" § HM-2ES-D1.1 1.1 40 20 50 2 °
% ig HM-2ES-D1.2 1.2 4.0 25 50 2 °
.8 3:6 HM-2ES-D1.3 1.3 4.0 25 50 2 )
o 8 HM-2ES-D1.4 1.4 4.0 3.0 50 2 o
ST HM-2ES-D1.5 15 40 30 50 2 .
% GEJ HM-2ES-D1.6 1.6 4.0 35 50 2 )
g (E HM-2ES-D1.7 17 40 35 50 2 o
° <=3 HM-2ES-D1.8 1.8 4.0 4.0 50 2 °
= HM-2ES-D1.9 1.9 4.0 4.0 50 2 °
HM-2ES-D2.0 2.0 4.0 4.0 50 2 °
HM-2ES-D2.1 21 4.0 4.0 50 2 °
HM-2ES-D2.2 22 4.0 4.5 50 2 °
HM-2ES-D2.3 23 4.0 4.5 50 2 )
HM-2ES-D2.4 24 4.0 5.0 50 2 °
HM-2ES-D2.5 25 4.0 5.0 50 2 °
HM-2ES-D2.6 2.6 4.0 5.0 50 2 °
HM-2ES-D2.7 2.7 4.0 5.5 50 2 °
HM-2ES-D2.8 2.8 4.0 5.5 50 2 °
HM-2ES-D2.9 2.9 4.0 6.0 50 2 °
HM-2ES-D3.0 3.0 4.0 6.0 50 2 °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(o] Workpiece material
::8 Quenched and NS Cast iron
@ Csat;beoln Alloy steel temp_t_ared steel - gzrhd'a'e;eetgrStSetglhll S’tsatier1;?§s Nodu_lar’ Copper | Aluminum | Titanium Hegt”(r)eysist
= Kohlenstoff Lesgtlgr:tler Vergiiteter Stahl Rostfreier é;SJ 'Losr; Ku aflé?_yLe Aﬁ}'% Titzlrtol)_/e warmfeste
\¢  Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC |  Stahl S [Hprerted 9 91 Leg
v v v v

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

B330



KMGS555

Sclid[CarbidelendimillSE

Milling : Erasen

Vollhartmetallschaftfraser

ZCC CT 2-lute ball nose end mills for HSC machining high hardness steel (HRC>48) short
ZCC CT 2-Schneiden VHM Vollradiusfraser fiir Hartbearbeitung im HSC Bereich (HRC>48) kurz

5565R302GH

ap V‘
,_4 KMG405: nano AITiN Coated Untra-fine carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall
—

« K3

i U @ (e
N < HA
4 &= 4 ) 4
I2 —~
- aao” ) 3
s s s
Type e Zimme | amveniry| G @ H
Tvp di | dahe) | I b | d | b | rf) | a° | z s KMG405
5565R302GH-0300 3.00| 6 4 | 57 |280| 9 [150| 6 2 P
5565R302GH-0400 400 | 6 5 | 57 | 370 | 12 | 200 | 4 2 °
5565R302GH-0500 500 6 6 | 57 | 460 | 15 | 250 | 2 2 °
5565R302GH-0600 6.00 | 6 7 | 57 | 550 | 20 |300]| - 2 )
5565R302GH-0800 8.00| 8 9 | 63 | 740 | 26 |4.00]| - 2 )
5565R302GH-1000 10.00| 10 | 11 | 72 |[920 | 31 |500| - 2 ®
5565R302GH-1200 12.00| 12 | 12 | 83 [11.00| 37 |6.00| - 2 )
5565R302GH-1600 16.00| 16 | 16 | 92 [15.00| 43 | 800 | - 2 °
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 025130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v
. Co - B331
Code key B229 Cutting data | B387-414 Graphics identification & application B230 Order form for non-standard products B497-498

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMGS555

B332

MillingL: Erasen

imillsEAVellhatmetallschaftfraser

ZCC CT 2-lute ball nose end mills for HSC machining high hardness steel (HRC>48) lang
ZCC CT 2-Schneiden VHM Vollradiusfraser fiir Hartbearbeitung im HSC Bereich (HRC>48) lang

5566R302GH

7
ae

) }.4' KMG405: nano AITiN Coated Untra-fine carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall
——

o/

U

£ s

DIN
= - 6535
HA

3 '8[ 'S == iy y
I2 =
|1 I A 30° : zccet
Type Abmessungen Zitme | amvenaung | @0 @ H
Ty di | do(he) | Iz I1 ds I3 r(fs) | a° z %"'f,?: KMG405
5566R302GH-0300 3.00 6 4 75 | 280 | 15 | 1.50 6 2 o
5566R302GH-0400 4.00 6 5} 75 | 370 | 20 | 2.00 4 2 o
5566R302GH-0500 5.00 6 6 80 | 460 | 25 | 2.50 2 2 [ J
5566R302GH-0600 6.00 6 7 80 | 5,50 | 30 | 3.00 = 2 ([
5566R302GH-0800 8.00 8 9 90 | 740 | 35 | 4.00 - 2 [ J
5566R302GH-1000 10.00| 10 11 100 | 9.20 | 40 | 5.00 - 2 ®
5566R302GH-1200 12.00| 12 12 120 |11.00| 50 | 6.00 - 2 [
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 025130

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstlickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Kohlenstoff | -egierter Vergiiteter Stahl Rostfreier | SaStiron alloy alloy alloy warmfeste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl GrélgGuss Kupfer Leg| AlulLeg | Titan Leg Leg
v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



KMGS555

Sclid[CarbidelendimillSE

Milling : Erasen

Vollhartmetallschaftfraser

HM-2B series machining high hardness steel - HIMI=2B Serie fiir die Hartbearbeitung

@ 2-flute ball nose end mills with straight shank
2-Schneiden Kugelkopffraser mit Zylinderschaft

</ KIS

R
A
S ——— T
10°% H
L
“ R
o — =P s
H
L
O = D=12 0~-0.020
iQJ Neno-AITIN ID s g | R7) meoor $
Dimension(mm) i
Type Abmessungen ggﬁﬁe Geometry CS; oar(t’:
Typ Ausfiihrung
D R d H L z KMG 555
HM-2B-R0.5S 1.0 0.5 4.0 2.0 50 2 A [ ]
HM-2B-R0.75S 1.5 0.75 4.0 3.0 50 2 A °
HM-2B-R1.0S 2.0 1.0 4.0 4.0 50 2 A [ ]
HM-2B-R1.25S 25 1.25 4.0 5.0 50 2 A °
HM-2B-R1.5S 3.0 15 4.0 6.0 50 2 A °
HM-2B-R2.0S 4.0 2.0 4.0 8.0 50 2 B )
HM-2B-R0.5 1.0 0.5 6.0 2.0 50 2 A °
HM-2B-R0.75 1.5 0.75 6.0 3.0 50 2 A )
HM-2B-R1.0 2.0 1.0 6.0 4.0 50 2 A °
HM-2B-R1.25 25 1.25 6.0 5.0 50 2 A )
HM-2B-R1.5 3.0 1.5 6.0 6.0 50 2 A °
HM-2B-R1.75 35 1.75 6.0 8.0 50 2 A )
HM-2B-R2.0 4.0 2.0 6.0 8.0 50 2 A °
HM-2B-R2.5 5.0 2.5 6.0 10.0 50 2 A o
HM-2B-R2.75 5.5 2.75 6.0 12.0 50 2 A °
HM-2B-R3.0 6.0 3.0 6.0 12.0 50 2 B [ ]
HM-2B-R3.5 7.0 35 8.0 14.0 60 2 A °
HM-2B-R4.0 8.0 4.0 8.0 16.0 60 2 B o
HM-2B-R4.5 9.0 45 10.0 18.0 75 2 A °
HM-2B-R5.0 10.0 5.0 10.0 20.0 75 2 B o
HM-2B-R6.0 12.0 6.0 12.0 24.0 75 2 B o
HM-2B-R7.0 14.0 7.0 14.0 28.0 75 2 B [
HM-2B-R8.0 16.0 8.0 16.0 32.0 100 2 B °
HM-2B-R10.0 20.0 10.0 20.0 40.0 100 2 B [
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and ’ Cast iron, "
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl f cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v
. T, - B333
Code key B229 Cutting data | B387-414 Graphics identification & application B230 Order form for non-standard products B497-498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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KMGS555

B334

MillingL: Erasen

imillsEAVellhatmetallschaftfraser

ZCC CT 2-flute ball nose end mills for HSC machining high hardness steel (HRC>48)
ZCC CT 2-Schneiden VHM Kugelkopffraser fiir Hartbearbeitung im HSC Bereich (HRC>48)

5565R302HH

7 SN

s
,_4 KMG405: nano AITiN Coated Untra-fine carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall
e

« K3 LS

U @ &

l2 =

— rao? (g %ess

e L L

Type bmossangon Zinme| amweriury| @ @ H
Typ dr | dothe) | I b ds | 1 |rfe) | @ | z S KMG405
5565R302HH-0300 3 6 | 4 57 | 28| 9 |15 | 6 2 °
5565R302HH-0400 4 6 5 | 57 | 37| 12 |20 | 4 2 °
5565R302HH-0500 5 6 | 6 57 | 46 | 15 |25 | 2 2 °
5565R302HH-0600 6 6 7 57 | 55 | 20 | 3.0 = 2 L
5565R302HH-0800 8 8 | 9 63 | 74 | 26 | 40 | - 2 L4
5565R302HH-1000 0 | 10 | 11 | 72 | 92 | 31 |50 | - 2 L4
5565R302HH-1200 12 | 12 |12 | 83 | 11 | 37 |60 | - 2 o
5565R302HH-1600 16 | 16 | 16 | 92 | 15 | 43 | 8.0 | - 2 L4

Art. Group No. / Produktgruppe Nr. :

026130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v v

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



KMGS555

Sclid[CarbidelendimillSE

Milling -

Erasen

Vollhartmetallschaftfraser

ZCC CT 2-flute ball nose end mills for HSC machining high hardness steel (HRC>48)
ZCC CT 2-Schneiden VHM Kugelkopffraser fiir Hartbearbeitung im HSC Bereich (HRC>48)

v 16

[aikest |

==

5566R302HH

KMG405: nano AITiN Coated Untra-fine carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

o/

£ s

r U @ N
N HA
8| R —p | ) 2 J
l2 &
Is A 30° -> Z"J%CRC'\;II'
I1 -/ ”, >
Type T Zinme | amenaung | B9 @ H
Tvp di | de(he) | I | ds s | rfs) | a° | z e KMG405
5566R302HH-0300 3 6 4 75 | 2.8 15 1.5 6 2 [ J
5566R302HH-0400 4 6 5 75 | 3.7 | 20 2.0 4 2 (]
5566R302HH-0500 5 6 6 80 | 46 | 25 25 2 2 ([
5566R302HH-0600 6 6 7 80 | 55 | 30 3.0 - 2 ®
5566R302HH-0800 8 8 9 90 | 74 | 35 | 4.0 - 2 ®
5566R302HH-1000 10 10 1 100 | 9.2 | 40 5.0 - 2 {
5566R302HH-1200 12 12 12 120 | 11.0 | 50 6.0 - 2 ([
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 026130

v = Very suitable - Sehr empfohlen

B335

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v v
Code key B229 Cutting data | B387-414 Graphics identification & application B230 Order form for non-standard products B497-498

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMGS555

B336

MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

HM-2BL series for machining high hardness steel - HM-2BL Serie fir die Hartbearbeitung

. 2-flute ball nose end mills with long straight shank
2-Schneiden Nutenfraser mit langem Zylinderschaft

< B2 18

R
S — =S 4
E ' 10°¢C H
L
R
Ol E—— =P s
H
L
QRN Coated D<12 0~-0.020
\S‘EQJ Nano-AITIN B R/> R0 @
Dimension(mm)
Type Abmessungen ggﬁ;‘g Geometry Csigar?:
Typ Ausfiihrung
D R d H L ‘ KMG 555
HM-2BL-R1.0 2.0 1.0 6.0 4.0 75 2 A °
HM-2BL-R1.25 25 1.25 6.0 6.0 75 2 A (]
HM-2BL-R1.5 3.0 1.5 6.0 6.0 75 2 A °
HM-2BL-R1.75 815 1.75 6.0 8.0 75 2 A °
HM-2BL-R2.0 4.0 2.0 6.0 8.0 75 2 A °
HM-2BL-R2.5 5.0 2.5 6.0 10.0 75 2 A [}
HM-2BL-R2.75 5.5 2.75 6.0 12.0 75 2 A °
HM-2BL-R3.0 6.0 3.0 6.0 12.0 75 2 B [}
HM-2BL-R3.5 7.0 3.5 8.0 14.0 75 2 A °
HM-2BL-R4.0 8.0 4.0 8.0 16.0 100 2 B ®
HM-2BL-R4.5 9.0 4.5 10.0 18.0 100 2 A [ ]
HM-2BL-R5.0 10.0 5.0 10.0 20.0 100 2 B [}
HM-2BL-R6.0 12.0 6.0 12.0 24.0 100 2 B [ ]
HM-2BL-R7.0 14.0 7.0 14.0 28.0 100 2 B ®
HM-2BL-R8.0 16.0 8.0 16.0 32.0 150 2 B [
HM-2BL-R10.0 20.0 10.0 20.0 40.0 150 2 B [}
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Csat;beoln Alloy steel tempered steel - garhq_e;etd stsetelh-l S’tsat|er1;?§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hegt”(r)e&st
Legierter Vergilteter Stahl eharteter Sta : cast iron alloy alloy alloy Y
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

HM-2BFP series for machining high hardness steel - HIMI-2BFP Serie fir die Hartbearbeitung

. 2-flute ball nose mills with long straight shank
2-Schneiden Kugelkopffraser mit langem Zylinderschaft ‘_/ (jl

R

=5 d A
0 |9 LH]

R
o| -f—-—-—-—-—- — ﬁI B

s LH]

L

35| = D<12 0~-0.020
\‘35, z J Nano-AlTIN D | 12<0 0~0.030 R/ R:0.01
'7/ ;77—/" — J

- — — —

Dimension(mm)
Type Abmessungen Teeth Geometry Grade
Zahne -- Sorte
Typ 7 Ausfiihrung
D R H di M d L KMG 555
HM-2BFP-R0.5 1.0 0.5 1.0 0.95 2.5 6 75 2 A o
HM-2BFP-R0.75 1.5 0.75 1.5 1.45 3.0 6 75 2 A (@)
HM-2BFP-R1.0 2.0 1.0 2.0 1.95 4.0 6 75 2 A o
HM-2BFP-R1.5 3.0 1.5 3.0 2.85 6.0 6 75 2 A o)
HM-2BFP-R2.0 4.0 2.0 4.0 3.85 8.0 6 75 2 A o
HM-2BFP-R2.5 5.0 2.5 5.0 4.85 10.0 6 75 2 A o
HM-2BFP-R3.0 6.0 3.0 6.0 5.8 12.0 6 75 2 B o
HM-2BFP-R4.0 8.0 4.0 8.0 7.8 16.0 8 100 2 B )
HM-2BFP-R5.0 10.0 5.0 10 9.6 20.0 10 100 2 B o
HM-2BFP-R6.0 12.0 6.0 12 11.5 24.0 12 100 2 B )
HM-2BFP-R8.0 16.0 8.0 16 15.5 32.0 16 150 2 B o
HM-2BFP-R10.0 20.0 10.0 20 19.5 40.0 20 150 2 B )
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
LL8 Workpiece material
Te) Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
(D Carbon Alloy steel tempered steel - Hardened steel - Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium rieat resist
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
E Legierter Vergiiteter Stahl f cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| AlulLeg Titan Leg wanmfeste
X Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl GGG Leg
v v v v
Code key | B231 Cutting data | B457-471 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498 B 337

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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KMGS555

B338

MillingL: Erasen

imillsEAVellhatmetallschaftfraser

ZCC CT 4-lute ball nose end mills for HSC machining high hardness steel (HRC>48) short
ZCC CT 4-Schneiden VHM Kugelkopffraser fiir Hartbearbeitung im HSC Bereich (HRC>48) kurz

Be
e

5566R304HH

KMG405: nano AITiN Coated Untra-fine carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

o/

— . '\
————
DIN
I - : D 6535
l2 r —— —— S—
s
] 1oy -
[ e v
aso| [de| eSSt
sy aay sy
Dimension(mm) Teeth | Application . -
Type Abmessungen Zihne | Anwendung H
T -
yp & | dehe) | b | b | ds | b |rGse) | z Sarie KMG405
5566R304HH-0600 6.00 6 7 80 5.50 20 3.00 4 @)
5566R304HH-0800 8.00 8 9 90 7.40 26 4.00 4 o
5566R304HH-1000 10.00 10 11 100 | 9.20 31 5.00 4 ([
5566R304HH-1200 12.00 12 12 120 | 11.00 37 6.00 4 [ J
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 024130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .

Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s

steel f - Geharteter Stahl steel f alloy

Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy

Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste

Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg

v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



KMGS555

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

HM-4B series for machining high hardness steel - HIM-4B Serie fiir die Hartbearbeitung

. 4-flute ball nose mills with long straight shank
4-Schneiden Kugelkopffraser mit Zylinderschaft

A
B
QBN Loy Ds12 0~-0.020
\3&# Neno-AITIN ID o oo | R7) Reoot %
Dimension(mm) Grade
Abmessungen Teeth Geometry
Type ZEAME Ausfiihrung Sorte
1 D R d L ‘ KMG 555
HM-4B-R1.5 3.0 1.5 6.0 6.0 50 4 A °
HM-4B-R2.0 4.0 2.0 6.0 8.0 50 4 A [}
HM-4B-R2.5 5.0 2.5 6.0 10.0 50 4 A °
HM-4B-R3.0 6.0 3.0 6.0 12.0 50 4 B [}
HM-4B-R4.0 8.0 4.0 8.0 16.0 60 4 B °
HM-4B-R5.0 10.0 5.0 10.0 20.0 75 4 B )
HM-4B-R6.0 12.0 6.0 12.0 24.0 75 4 B °
HM-4B-R7.0 14.0 7.0 14.0 28.0 75 4 B )
HM-4B-R8.0 16.0 8.0 16.0 32.0 100 4 B °
HM-4B-R9.0 18.0 9.0 18.0 36.0 100 4 B °
HM-4B-R10.0 20.0 10.0 20.0 40.0 100 4 B [ ]
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl f cast iron alloy alloy alloy
KohlSnstoff Stahl Restrelen Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v
. N, - B339
Code key | B231 Cutting data | B457-471 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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KMGS555

B340

MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

HM-4BL

. 4-flute ball nose mills with long straight shank and long cutting edge
4-Schneiden Kugelkopffraser mit mit langer Schneide und Zylinderschaft

< K318

o — A
10°%
ﬁ L
o R
o E——— T
H
Coated L
35N 3 Ds12 0~-0.020
IS AN PR RE R wom %
Dimension(mm) Grade
Abmessungen Teeth
Type bmessunge Zihne Typ Sorte
Typ
D R d H L z KMG 555
HM-4BL-R1.5 3.0 1.5 6 75 4 A o
HM-4BL-R2.0 4.0 2.0 6 75 4 A o
HM-4BL-R2.5 5.0 2.5 6 10 75 4 A o
HM-4BL-R3.0 6.0 3.0 6 12 75 4 B o
HM-4BL-R4.0 8.0 4.0 8 16 100 4 B o
HM-4BL-R5.0 10.0 5.0 10 20 100 4 B [¢)
HM-4BL-R6.0 12.0 6.0 12 24 100 4 B o
HM-4BL-R7.0 14.0 7.0 14 28 100 4 B [¢)
HM-4BL-R8.0 16.0 8.0 16 32 150 4 B [¢)
HM-4BL-R9.0 18.0 9.0 18 36 150 4 B [¢)
HM-4BL-R10.0 20.0 10.0 20 40 150 4 B [¢)
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstlickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
KohlSnstoff Stahl Restrelen Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v

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



Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

HM-2BS series for machining high hardness steel - HIM-2BS$S Serie fiir die Hartbearbeitung

B 2-flute tiny diameter ball nose end mills with straight shank
2-Schneiden Mirco-Kugelkopffraser mit Zylinderschaft

« K3 I8

R
= JF—— — o
10— H
T
gEN i R£0.005 R<0.5
%5;; Neno-AITIN i D J] Gt y /) R:0.01 R205 @
— 4 — . —y — S i
Dimension(mm) Grade
Teeth
-%%e Abmessungen Zihne Sorte
D R d H L z KMG 555
HM-2BS-R0.15 0.30 0.15 4.0 0.5 50 2 [ ]
HM-2BS-R0.20 0.40 0.20 4.0 0.6 50 2 (]
HM-2BS-R0.25 0.50 0.25 4.0 0.8 50 2 °
HM-2BS-R0.30 0.60 0.30 4.0 0.9 50 2 ([ ]
HM-2BS-R0.35 0.70 0.35 4.0 1.0 50 2 )
HM-2BS-R0.40 0.80 0.40 4.0 1.2 50 2 [}
HM-2BS-R0.45 0.90 0.45 4.0 1.3 50 2 °
HM-2BS-R0.50 1.00 0.50 4.0 1.5 50 2 °
HM-2BS-R0.60 1.20 0.60 4.0 1.8 50 2 °
HM-2BS-R0.70 1.40 0.70 4.0 2.0 50 2 (]
HM-2BS-R0.75 1.50 0.75 4.0 2.3 50 2 [ ]
HM-2BS-R0.80 1.60 0.80 4.0 25 50 2 ([ ]
HM-2BS-R0.90 1.80 0.90 4.0 2.7 50 2 °
HM-2BS-R1.00 2.00 1.00 4.0 3.0 50 2 [}
HM-2BS-R1.25 2.50 1.25 4.0 3.7 50 2 °
HM-2BS-R1.50 3.00 1.50 4.0 4.5 50 2 ([ ]
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
LL8 Workpiece material
Te) Werkstlickstoff
Quenched and ’ Cast iron, "
(D Carbon Alloy steel tempered steel - Hardened steel - Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium rieat resist
E steel Lestericr - Geharteter Stahl steel o i I I alloy
Kohlenstoff Sgtahl Vergiteter Stahl Rastfreier Grauguss Kupafe?yLeg AI?J ?ég TitznolYeg wanmfeste
X Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl GGG Leg
v v v v
Code key | B231 Cutting data | B457-471 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498 B 341

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling_:'Erasen
imillsEAVollhatmetallschaftfraser

HM-2BP series for machining high hardness steel - HM-2BP Serie fiir die Hartbearbeitung

. 2-flute short cutting edge ball nose micro end mills with straight shank and long neck m
2-Schneiden Micro Kugelkopffraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

R
&" "Dﬂ"ﬁ’Ai 1{%‘ ol
07 M
L
TgEN e R£0.005 R<0.5
f%l Nano-AlTIN E 00008 ka0 Ros w
Dimension(mm) Grade
Teeth
‘I_'I};/p‘))e Abmessungen Z5hme Sorte
D R H di M d L z KMG 555
HM-2BP-R0.25-M04 0.5 0.25 0.7 0.45 4.0 4.0 50 2 )
HM-2BP-R0.25-M06 0.5 0.25 0.7 0.45 6.0 4.0 50 2 )
HM-2BP-R0.3-M04 0.6 0.3 0.9 0.55 4.0 4.0 50 2 [}
HM-2BP-R0.3-M06 0.6 0.3 0.9 0.55 6.0 4.0 50 2 [}
HM-2BP-R0.3-M08 0.6 0.3 0.9 0.55 8.0 4.0 50 2 [
HM-2BP-R0.4-M04 0.8 0.4 1.2 0.75 4.0 4.0 50 2 °
HM-2BP-R0.4-M06 0.8 0.4 1.2 0.75 6.0 4.0 50 2 [
HM-2BP-R0.4-M08 0.8 0.4 1.2 0.75 8.0 4.0 50 2 )
HM-2BP-R0.4-M10 0.8 0.4 1.2 0.75 10.0 4.0 50 2 )
HM-2BP-R0.5-M04 1.0 0.5 1.5 0.95 4.0 4.0 50 2 [}
CILJ HM-2BP-R0.5-M06 1.0 0.5 1.5 0.95 6.0 4.0 50 2 [}
2.3 HM-2BP-R0.5-M08 1.0 05 1.5 0.95 8.0 4.0 50 2 °
€ 3;(:’; HM-2BP-R0.5-M10 1.0 0.5 1.5 0.95 10.0 4.0 50 2 [
o
CICJ -S HM-2BP-R0.5-M12 1.0 0.5 1.5 0.95 12.0 4.0 50 2 )
[ Z HM-2BP-R0.6-M06 1.2 0.6 1.8 1.15 6.0 4.0 50 2 )
@©
o
'_é © HM-2BP-R0.6-M08 1.2 0.6 1.8 1.15 8.0 4.0 50 2 [}
8 -g HM-2BP-R0.6-M12 1.2 0.6 1.8 1.15 12.0 4.0 50 2 [}
o & HM-2BP-R0.6-M16 12 06 18 115 16.0 4.0 50 2 .
(?) ;3 HM-2BP-R0.75-M08 1.5 0.75 23 1.45 8.0 4.0 50 2 [
HM-2BP-R0.75-M12 1.5 0.75 23 1.45 12.0 4.0 50 2 [}
HM-2BP-R0.75-M16 1.5 0.75 23 1.45 16.0 4.0 50 2 °
HM-2BP-R1.0-M06 2.0 1.0 3.0 1.95 6.0 4.0 50 2 )
HM-2BP-R1.0-M08 2.0 1.0 3.0 1.95 8.0 4.0 50 2 [}
HM-2BP-R1.0-M10 2.0 1.0 3.0 1.95 10.0 4.0 50 2 [}
HM-2BP-R1.0-M12 2.0 1.0 3.0 1.95 12.0 4.0 50 2 °
HM-2BP-R1.0-M16 2.0 1.0 3.0 1.95 16.0 4.0 50 2 [
HM-2BP-R1.0-M20 2.0 1.0 3.0 1.95 20.0 4.0 50 2 [
HM-2BP-R1.25-M08 25 1.25 3.7 24 8.0 4.0 50 2 °
HM-2BP-R1.25-M12 25 1.25 3.7 24 12.0 4.0 50 2 )
HM-2BP-R1.25-M16 25 1.25 3.7 24 16.0 4.0 60 2 [}
HM-2BP-R1.25-M20 25 1.25 3.7 24 20.0 4.0 60 2 [}
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(o] Workpiece material
I&O) Werkstiickstoff
Carbon Quenched and Hardened steel - Stainless | SaStiron, Heat resist
@ e Alloy steel tempered steel - Geharteter Stahl S - Nodular Copper | Aluminum | Titanium allo
Legierter Vergiiteter Stahl f cast iron alloy alloy alloy Y
2 KohlSnstoff Stahl Restrelen Grauguss | Kupfer Le: Alu Le Titan Le wanmfeste
¢  Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC |  Stahl S [Hprerted 9 91 Leg
v v v v

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

B342



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

HM-2BP series for machining high hardness steel - HM-2BP Serie fur die Hartbearbeitung

. 2-flute short cutting edge ball nose micro end mills with straight shank and long neck
2-Schneiden Micro Kugelkopffraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

R
#" "Dﬂ"ﬁ’A’ ’%ﬂa
P —— =
10 ;\ © M
L
QEN | LeEy R£0.005 R<0.5
EQJ Nano-AlTIN E 0008 R/) R:0.01 R20.5 $
Dimension(mm)
Type Abmessungen ZT gﬁrt]'é %Lar? ee
Tvp D R H dt M d L z KMG 555
HM-2BP-R1.5-M08 3.0 1.5 4.5 2.85 8.0 6.0 50 2 [ ]
HM-2BP-R1.5-M10 3.0 1.5 4.5 2.85 10.0 6.0 50 2 [
HM-2BP-R1.5-M12 3.0 1.5 4.5 2.85 12.0 6.0 50 2 [}
HM-2BP-R1.5-M16 3.0 1.5 4.5 2.85 16.0 6.0 60 2 °
HM-2BP-R1.5-M20 3.0 1.5 4.5 2.85 20.0 6.0 60 2 [}
HM-2BP-R2.0-M10 4.0 2.0 6.0 3.85 10.0 6.0 60 2 °
HM-2BP-R2.0-M16 4.0 2.0 6.0 3.85 16.0 6.0 60 2 °
HM-2BP-R2.0-M20 4.0 2.0 6.0 3.85 20.0 6.0 60 2 [
HM-2BP-R2.0-M25 4.0 2.0 6.0 3.85 25.0 6.0 60 2 [ ] GLJ
HM-2BP-R2.5-M16 5.0 25 75 4.85 16.0 6.0 60 2 ° 2.3
HM-2BP-R2.5-M25 5.0 2.5 7.5 4.85 25.0 6.0 70 2 [} S :“%
55
O 7
3w
Tool type / Werkzeug: HM-2BP-R0.3-M08 32
Size / GroRe : R 0.3mm S E
Workpiece material Ot
Werkstlickstoff: S136/52HRC = g
Rotating speed / Drehzahl : 30000 r/min ==
Feed / Vorschub: 200 mm/min 8 g
Mgl %tlglgtgllduenpgt:hﬁfp=0.02mm End mill HM-2BP-R0.3-Mog ~ Similar product of
Radial cutting depth / Schaftfraser : company A
Radiale Zustellung: Ae=0.04mm ST
Cutting style / utting time . 1 .
Bearbeitung : contour machining (mould of car light) Standzeit 300 min 80 min
Cooling syste : air blow W I
Machine / ear value
Maschine : MIKRON HSM 800 Verschleifl 0.025 mm 0.048 mm

Wear
Verschleil

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
LL8 Workpiece material
Te) Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
(D Carbon Alloy steel tempered steel - Hardened steel - Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium rieat resist
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
E Legierter Vergiiteter Stahl f cast iron alloy alloy alloy
x Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v
. N, - B343
Code key | B231 Cutting data | B457-471 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMG405

B344

MillingL: Erasen

imillsEAVellhatmetallschaftfraser

ZCC CT 4-flute radius end mills for machining of steel (HRC>48)
ZCC CT 4-Schneiden VHM Schaftfraser mit Eckenradius fiir die Stahlbearbeitung (HRC>48)

| T

ae
<J

5585R554HHR

KMG405: nano AITiN Coated Untra-fine carbide /
nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

'Y

DIN
b . 6535
HA
: e =4

e
O
s T i
J J
Type bmossangon Zann | anvonuny| @ @ H
Typ dies) | de(he) | I I ds [ z eracs KMG405
5585R554HHR03-0600 6 6 7 57 | 55 20 | 03 4 °
5585R554HHR15-0600 6 6 7 57 | 55 20 | 15 4 °
5585R554HHR03-0800 8 8 9 63 | 7.4 26 | 03 4 °
5585R554HHR20-0800 8 8 9 63 | 7.4 26 | 20 4 [
5585R554HHR05-1000 | 10 10 | 1" 72 | 92 31 | 05 4 °
5585R554HHR25-1000 | 10 10 | N 72 | 92 31 | 25 4 [
5585R554HHR05-1200 | 12 12 | 12 | 83 | 110 | 37 | 05 4 °
5585R554HHR30-1200 | 12 12 | 12 | 83 |11.0 | 37 | 30 4 °
5585R554HHR10-1600 | 16 16 | 16 | 92 [150 | 43 | 1.0 4 °
5585R554HHR40-1600 | 16 16 | 16 | 92 [150 | 43 | 40 4 °
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 024130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable -

Empfohlen

Workpiece material

Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v v

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



KMG405

Sclid[CarbidelendimillSE

ZCC CT 4-flute ball nose end mills machining high hardness steel (HRC>48)
ZCC CT 4-Schneiden VHM Schaftfraser fiir Hartbearbeitung (HRC>48)

Milling : Erasen

Vollhartmetallschaftfraser

= -

K 5586R554HHR

KMG405: nano AITiN Coated Untra-fine carbide /

L /0L

nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

r DIN
s . 6535
HA
' et '

5, 8-\
S
Lo A5 (=] fess
J J J
Type T Zinme | Amvancng @® H
Typ difes) | dehe) | I h ds s | fom z Grade KMG405
5586R554HHR03-0600 6 6 7 80 5.5 43 0.3 4 O
5586R554HHR15-0600 6 6 7 80 5.5 43 1.5 4 ([ J
5586R554HHR03-0800 8 8 9 90 74 53 0.3 4 ®
5586R554HHR20-0800 8 8 9 90 7.4 53 2.0 4 L
5586R554HHR05-1000 10 10 1 100 9.2 59 0.5 4 O
5586R554HHR25-1000 10 10 1 100 9.2 59 2.5 4 [
5586R554HHR05-1200 12 12 12 120 | 11.0 74 0.5 4 )
5586R554HHR30-1200 12 12 12 120 | 11.0 74 3.0 4 {
5586R554HHR10-1600 16 16 16 140 | 15.0 91 1.0 4 ([ J
5586R554HHR40-1600 16 16 16 140 | 15.0 91 4.0 4 {
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 024130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v v
. Co - B345
Code key B229 Cutting data | B387-414 Graphics identification & application B230 Order form for non-standard products B497-498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMGS555

B346

MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

HM-4R series for machining high hardness steel - HIM-4R Serie fiir die Hartbearbeitung

. 4-flute radius end mills with straight shank
4-Schneiden Radiuseckfraser mit Zylinderschaft

L 2L

R
Sl B = SR
10°%
;=n H
R
o S -
H
L
o Coated
EQJ Nemo-AITIN| D) o002 %
— S— — — — —
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen Z-rgﬁrtg Geometry Sorte
Typ 7 Ausfiihrung
D R d H L KMG 555
HM-4R-D3.0R0.2 3.0 0.2 4 8 50 4 A °
HM-4R-D4.0R0.3 4.0 0.3 4 10 50 4 B °
HM-4R-D4.0R0.5 4.0 0.5 4 10 50 4 B °
HM-4R-D5.0R0.5 5.0 0.5 6 13 50 4 A °
HM-4R-D5.0R1.0 5.0 1.0 6 13 50 4 A °
HM-4R-D6.0R0.5 6.0 0.5 6 16 50 4 B ()
HM-4R-D6.0R1.0 6.0 1.0 6 16 50 4 B )
HM-4R-D8.0R0.5 8.0 0.5 8 20 60 4 B °
HM-4R-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 20 60 4 B °
HM-4R-D10.0R0.5 10.0 0.5 10 25 75 4 B °
HM-4R-D10.0R1.0 10.0 1.0 10 25 75 4 B °
HM-4R-D10.0R2.0 10.0 2.0 10 25 75 4 B °
HM-4R-D10.0R3.0 10.0 3.0 10 25 75 4 B °
HM-4R-D12.0R0.5 12.0 0.5 12 30 75 4 B °
HM-4R-D12.0R1.0 12.0 1.0 12 30 75 4 B °
HM-4R-D12.0R2.0 12.0 2.0 12 30 75 4 B °
HM-4R-D12.0R3.0 12.0 3.0 12 30 75 4 B [
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
KohlSnstoff Stahl Restrelen Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

HM-4REF series for machining high hardness steel - HIM-4RF Serie fiir die Hartbearbeitung

. 4-flute short cutting edge R end mills with straight shank /
4-Schneiden Radiuseckfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft
R
. P
I
e - N
H
L
N ] Coated
Pt Q S| MNenoArmn| _|P]o-oox %
- — S— —/ — — —
Dimension(mm) Grade
Teeth
'I_'Iype Abmessungen Z5hne Sorte
P D R d H L z KMG 555
HM-4RF-D6.0R0.5 6.0 0.5 6.0 6 50 4 @)
HM-4RF-D6.0R1.0 6.0 1.0 6.0 6 50 4 O
HM-4RF-D8.0R0.5 8.0 0.5 8.0 8 60 4 O
HM-4RF-D8.0R1.0 8.0 1.0 8.0 8 60 4 (@)
HM-4RF-10.0R0.5 10.0 0.5 10.0 10 75 4 @)
—
HM-4RF-D10.0R1.0 10.0 1.0 10.0 10 75 4 o o B
= :(©
HM-4RF-D10.0R2.0 10.0 2.0 10.0 10 75 4 O é g
HM-4RF-D12.0R0.5 12.0 05 12.0 12 75 4 o o _5;::
()
HM-4RF-D12.0R1.0 12.0 1.0 12.0 12 75 4 o o %
o
HM-4RF-D12.0R2.0 12.0 2.0 12.0 12 75 4 o o g
®
=
O
S c
o lE)
wn >
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
LL8 Workpiece material
Te) Werkstuickstoff
(D Carbon Quenched and Hardened steel - Stainless Cast iron, Heat resist
Alloy steel tempered steel - . ; Nodular Copper | Aluminum | Titanium
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
E Legierter Vergiiteter Stahl f cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
X Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl GGG Leg
v v v v
. N, - B347
Code key | B231 Cutting data | B457-471 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge



Milling_:'Erasen
imillsEAVollhatmetallschaftfraser

HM-4RP series for machining high hardness steel - HIMI-4RP Serie fiir die Hartbearbeitung

. 4-flute short cutting edge R end mills with straight shank and long neck /
4-Schneiden Radiuseckfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft
— L=
]
L
QEN LI D<12 0~-0.020
EQJ Nano-AITIN ID 12<D 0~-0.030 %
Dimension(mm) Teeth Grade
'I_'Iype Abmessungen Z3hne Sorte
o D R d d1 H M L z KMG 555
HM-4RP-D6.0R0.5 6.0 0.5 6.0 5.8 6.0 18 75 4 O
HM-4RP-D6.0R1.0 6.0 1.0 6.0 5.8 6.0 18 75 4 e}
HM-4RP-D8.0R0.5 8.0 0.5 8.0 7.8 8.0 24 100 4 @)
HM-4RP-D8.0R1.0 8.0 1.0 8.0 7.8 8.0 24 100 4 o)
HM-4RP-D10.0R0.5 10.0 0.5 10.0 9.6 10.0 30 100 4 o)
HM-4RP-D10.0R1.0 10.0 1.0 10.0 9.6 10.0 30 100 4 O
CTJ HM-4RP-D10.0R2.0 10.0 2.0 10.0 9.6 10.0 30 100 4 O
2.3 HM-4RP-D12.0R0.5 12.0 05 12.0 15 12.0 36 100 4 o
Y_
_E %’ HM-4RP-D12.0R1.0 12.0 1.0 12.0 1.5 12.0 36 100 4 0
<
S 2 HM-4RP-D12.0R2.0 12.0 2.0 12.0 1.5 12.0 36 100 4 )
g _.=g HM-4RP-D16.0R1.0 16.0 1.0 16.0 15.5 16.0 40 150 4 O
SR )
E e HM-4RP-D16.0R2.0 16.0 2.0 16.0 15.5 16.0 40 150 4 O
Ot
®
S <
o lE)
0w >
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
O Workpiece material
(g} Werkstiickstoff
e Carbon Qe sing Hardened steel - Stainless Szl Heat resist
@ Alloy steel tempered steel - EICLI S ; Nodular Copper | Aluminum | Titanium
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
e Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v

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

B348



N /

seri’es;gmﬂmillk)fgyma‘cliihihg,gggggy
Serie) VHM:Fraser fiirdie) Kupferbearbeitung

gsstarke]NM[SchaftfraserStfirfdie}wirtschaftlicheJBearbeitung!

D preriegierunge

e Transcendent sharpness is very suitable for high precision machining copper or

copper alloy.

e CrN coating with perfect lubricating property and minimal friction factor, achieves
light and fast cutting process, extra long tool life and high surface quality.

e Hervorragende Schneidenscharfe ist besonders geeignet fiir die Prazisions-
bearbeitung von Kupfer oder Kupferlegierungen.

e Bei Einsatz von Kiihimittel erzeugt die CrN-beschichtete Schneidplatte geringste
Reibung. Das Ergebnis ist leichte und schnelle Zerspanung bei besonders langer
Werkezeugstandzeit und sehr guter Werkstiick-Oberflachenqualitat.

Initial temperature

Bonding strength

Coating Micro hardness (hv) Friction factor of oxidation . 5
Beschichtung Mikroharte Bruchfaktor Oxidations W'tzh;r:i]bsgitate g
temperatur (°C) 9 §
CrN 1800 0.25 700 v 2
c
(]
TiN 2200 0.4 500 v 3
x
(0]
TiCN 2700 0.3 400 v >
TiAIN 2800 0.3 800 v
e Tool type / Werkzeug: NM-2B-R3.0
o Size /Grofe : R3.0mm
» Workpiece material / Werkstiickstoff : C1100
» Rotating speed / Drehzahl: 8000r/min (150m/min)
e Feed/ Vorschub : 1200mm/min (0.15mm/r)
e Axial cutting depth / Axiale Zustellung: Ap=0.3mm
¢ Radial cutting depth / Radiale Zustellung: Ae=0.6mm
e Cutting style / Bearbeitung: face milling / Planfrasen (down milling)
e Cooling system / Kuhlsystem : air blow
» Machine / Maschine: MIKRON UCP 1000
v
m Ball nose end mills for machining copper alloy
Kugelkopffraser fur Kupferbearbeitung
0.25
0.2
B +— NM-2B-R3.0
£, o015
§ 8 —=— company A
s 2 Wettbewerber A
£2 o1
T3
0.05
0

0 50 100
Cutting length (m)
Schnittlange

150

200
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YK 30F

B350

MillingL: Erasen

imillsEAVellhatmetallschaftfraser

DIN 6527L 2-flute end mills -

DIN 6527L 2-Schneiden VHM Schaftfraser

K’ 5502R402NM

YK3O0F: Ultraf-ine carbide / Ultrafeinkornhartmetall

CLLs

0.05-0.10 ]
ﬁ X 7

DIN
6535
HA

I e e
s =<4 |
o
, a0 L o
L e L
Typo oy o, | N
P di(es) | dz(he) I i z Grade YK30F
5502R402NM-0300 3.00 6 8 57 2 °
5502R402NM-0400 4.00 6 11 57 2 °
5502R402NM-0500 5.00 6 13 57 2 °
5502R402NM-0600 6.00 6 13 57 2 °
5502R402NM-0800 8.00 8 19 63 2 °
5502R402NM-1000 10.00 10 22 72 2 °
5502R402NM-1200 12.00 12 26 83 2 °
5502R402NM-1400 14.00 14 26 83 2 °
5502R402NM-1600 16.00 16 32 92 2 °
5502R402NM-1800 18.00 18 32 92 2 °
5502R402NM-2000 20.00 20 38 104 2 °
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 022140

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werkstlickstoff

Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s

steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Kohlenstoff Lesgtler:tler Vergiiteter Stahl Rostfreier éaSt fron K aflloyL Alallgy T_talloly_/ warmfeste

a rauguss | Kupfer Le ule itan Le
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC |  Stahl aon el . 91" Leg
v

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



KMG309

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

NM-2E series for machining cooper - NIM-2E Serie fiir die Bearbeitung von Kupfer

B 2-flute end mills with straight shank
2-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft

C iy LS

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

ﬁ "]j 777777777 — Nd »
10° H
L
ok E— =N »
o
L
N Coated o
=N N | e
Dimension(mm) r
Type Abmessungen ggﬁrt"é Geometry % oar(tjee
Typ 7 Ausfiihrung
D H L KMG309
NM-2E-D1.0 1.0 3 50 2 A °
NM-2E-D2.0 2.0 6 50 2 A °
NM-2E-D3.0 3.0 8 50 2 A °
NM-2E-D4.0 4.0 1 50 2 A °
NM-2E-D5.0 5.0 13 50 2 A ®
NM-2E-D6.0 6.0 16 50 2 B ®
NM-2E-D8.0 8.0 20 60 2 B °
NM-2E-D10.0 10.0 10 25 75 2 B °
NM-2E-D12.0 12.0 12 30 75 2 B °
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and ’ Cast iron, "
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v
. Co - B351
Code key | B231 Cutting data | B472-476 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498
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KMG309

B352

MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

NM-4E series for machining cooper - NIM-4E Serie fiir die Bearbeitung von Kupfer

. 4-flute end mills with straight shank
4-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft

C L LS

A
ol E—— o
% 10° ! H
L
B
= — gS=14
H
Coated I ‘% L
D | 0~-0.020
CrN | _¢ ) W
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen ggﬁﬂ:‘a Geometry Sorte
Typ 7 Ausflihrung
D d H L KMG309
NM-4E-D3.0 3.0 6 8 50 4 A o
NM-4E-D4.0 4.0 6 11 50 4 A o
NM-4E-D5.0 5.0 6 13 50 4 A )
NM-4E-D6.0 6.0 6 16 50 4 B )
NM-4E-D8.0 8.0 8 20 60 4 B o
NM-4E-D10.0 10.0 10 25 75 4 B )
NM-4E-D12.0 12.0 12 30 75 4 B o
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstlickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
KohlSnstoff Stahl Restrelen Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen
SCiidlCarbidelendmillSEVelnartmetallschattiiasen

NM-2EP series for machining cooper - NIMI-2EP Serie fiir die Bearbeitung von Kupfer

B 2-flute short cutting edge end mills with straight shank with long neck m
2-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft
— ) |
—_—— T,1 +H> -—- 4|> Y P~~~ P
1w g H
\ o M
D<1mm 1mmsD L
B~ Coated
o o | s @ P
Dimension(mm) Teeth Grade
'I_'Iype Abmessungen Z3hne Sorte
P D d H M d1 L Z KMG309
NM-2EP-D0.5-M04 0.5 4.0 0.7 4.0 0.45 50 2 °
NM-2EP-D0.5-M06 0.5 4.0 0.7 6.0 0.45 50 2 °
NM-2EP-D0.5-M08 0.5 4.0 0.7 8.0 0.45 50 2 [ )
NM-2EP-D0.8-M04 0.8 4.0 1.2 4.0 0.75 50 2 °
NM-2EP-D0.8-M06 0.8 4.0 1.2 6.0 0.75 50 2 °
NM-2EP-D0.8-M08 0.8 4.0 1.2 8.0 0.75 50 2 °
NM-2EP-D0.8-M10 0.8 4.0 1.2 10.0 0.75 50 2 °
NM-2EP-D1.0-M04 1.0 4.0 1.5 4.0 0.95 50 2 °
NM-2EP-D1.0-M06 1.0 4.0 1.5 6.0 0.95 50 2 [
NM-2EP-D1.0-M08 1.0 4.0 1.5 8.0 0.95 50 2 [} 5
NM-2EP-D1.0-M10 1.0 4.0 1.5 10.0 0.95 50 2 ° 2.3
NM-2EP-D1.0-M12 1.0 4.0 1.5 12.0 0.95 50 2 [} (S ?2(:';
NM-2EP-D1.0-M14 1.0 4.0 1.5 14.0 0.95 50 2 [ ] g -5
NM-2EP-D1.5-M08 1.5 4.0 23 8.0 1.45 50 2 [} () %
ie)
NM-2EP-D1.5-M16 15 40 23 16.0 145 50 2 ° o)
—
NM-2EP-D2.0-M06 2.0 4.0 3.0 6.0 1.95 50 2 ° 8 g
NM-2EP-D2.0-M08 2.0 40 3.0 8.0 195 50 2 . -2
NM-2EP-D2.0-M10 2.0 4.0 3.0 10.0 1.95 50 2 [} (% g
NM-2EP-D2.0-M12 2.0 4.0 3.0 12.0 1.95 50 2 [ ]
NM-2EP-D2.0-M14 2.0 4.0 3.0 14.0 1.95 50 2 [}
NM-2EP-D2.0-M16 2.0 4.0 3.0 16.0 1.95 50 2 [ ]
NM-2EP-D2.5-M10 25 4.0 3.7 10.0 2.4 50 2 [}
NM-2EP-D2.5-M20 25 4.0 3.7 20.0 2.4 60 2 °
NM-2EP-D3.0-M10 3.0 6.0 4.5 10.0 2.85 50 2 °
NM-2EP-D3.0-M20 3.0 6.0 4.5 20.0 2.85 60 2 [ ]
NM-2EP-D4.0-M16 4.0 6.0 6.0 16.0 3.85 60 2 )
NM-2EP-D4.0-M25 4.0 6.0 6.0 25.0 3.85 60 2 )
NM-2EP-D5.0-M16 5.0 6.0 7.5 16.0 4.85 60 2 [
NM-2EP-D5.0-M25 5.0 6.0 7.5 25.0 4.85 70 2 °
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
8 Workpiece material
™ Werkstuickstoff
Quenched and " Cast iron f
(D Carbon Alloy steel tempered steel - Hardened steel - Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium rieat resist
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
2 Legierter Vergiiteter Stahl f cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
X Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl GGG Leg
v
. Co - B353
Code key = B231 Cutting data | B472-476 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products = B497-B498

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMG309

B354

Milling

- Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

NM-2B series for machining cooper - NIM-2B Serie fiir die Bearbeitung von Kupfer

B 2-flute ball nose mills with straight shank

2-Schneiden Kugelkopffraser mit Zylinderschaft

< K1 LS

A
. q—-—“i
B
N i Coated
857 ~0. R/
\EQJ CrN E 0~-0.020 D R20.01 @
— — B S— —_— p— —_— —
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen ggﬁrt]'; Geometry Sorte
Typ 7 Ausfiihrung
_ R @ H L KMG309
NM-2B-R0.5 1.0 0.5 4.0 2.0 50 2 A [ ]
NM-2B-R0.75 1.5 0.75 4.0 3.0 50 2 A o
NM-2B-R1.0 2.0 1.0 4.0 4.0 50 2 A [ ]
NM-2B-R1.25 25 1.25 4.0 5.0 50 2 A °
NM-2B-R1.5 3.0 15 6.0 6.0 50 2 A [ ]
NM-2B-R1.75 3.5 1.75 6.0 8.0 50 2 A °
NM-2B-R2.0 4.0 2.0 6.0 8.0 50 2 A [ ]
NM-2B-R2.5 5.0 25 6.0 10.0 50 2 A °
NM-2B-R3.0 6.0 3.0 6.0 12.0 50 2 B [ ]
NM-2B-R4.0 8.0 4.0 8.0 16.0 60 2 B °
NM-2B-R5.0 10.0 5.0 10.0 20.0 75 2 B [
NM-2B-R6.0 12.0 6.0 12.0 24.0 75 2 B (]
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

NM-2BP series for machining cooper - NIM-2BP Serie fiir die Bearbeitung von Kupfer

. 2-flute short cutting edge ball nose micro end mills with straight shank and long m
2-Schneiden Micro Kugelkopffraser, mit kurzer Schneide und Zylinderschaft (lang)
- R
e — e = 2t
] i H
10°% Sl M
L
W N | Ie)eems| FDmmera | (f)
- I?Ai\rt?ension(mm) Teeth Grade
%ppe messungen Z3hne Sorte
D R H di M d L z KMG309
NM-2BP-R0.25-M04 0.5 0.25 0.7 0.45 4.0 4.0 50 2 °
NM-2BP-R0.25-M06 0.5 0.25 0.7 0.45 6.0 4.0 50 2 °
NM-2BP-R0.3-M04 0.6 0.3 0.9 0.55 4.0 4.0 50 2 °
NM-2BP-R0.3-M06 0.6 0.3 0.9 0.55 6.0 4.0 50 2 °
NM-2BP-R0.3-M08 0.6 0.3 0.9 0.55 8.0 4.0 50 2 °
NM-2BP-R0.4-M04 0.8 0.4 1.2 0.75 4.0 4.0 50 2 °
NM-2BP-R0.4-M06 0.8 0.4 1.2 0.75 6.0 4.0 50 2 °
NM-2BP-R0.4-M08 0.8 0.4 1.2 0.75 8.0 4.0 50 2 °
NM-2BP-R0.4-M10 0.8 0.4 1.2 0.75 10.0 4.0 50 2 ° o
NM-2BP-R0.5-M04 1.0 0.5 1.5 0.95 4.0 4.0 50 2 ° ® _%
NM-2BP-R0.5-M06 1.0 0.5 15 0.95 6.0 4.0 50 2 ° E g
NM-2BP-R0.5-M08 1.0 0.5 1.5 0.95 8.0 4.0 50 2 ° - ®
NM-2BP-R0.5-M10 1.0 0.5 1.5 0.95 10.0 4.0 50 2 ° o) §
NM-2BP-R0.5-M12 1.0 0.5 1.5 0.95 12.0 4.0 50 2 ° g E
NM-2BP-R0.75-M08 1.5 0.75 2.3 1.45 8.0 4.0 50 2 ° o GEJ
NM-2BP-R0.75-M16 1.5 0.75 23 1.45 16.0 4.0 50 2 ° 8 g
NM-2BP-R1.0-M06 2.0 1.0 3.0 1.95 6.0 4.0 50 2 ° T c
NM-2BP-R1.0-M08 2.0 1.0 3.0 1.95 8.0 4.0 50 2 ° (% g
NM-2BP-R1.0-M10 2.0 1.0 3.0 1.95 10.0 4.0 50 2 °
NM-2BP-R1.0-M12 2.0 1.0 3.0 1.95 12.0 4.0 50 2 °
NM-2BP-R1.0-M16 2.0 1.0 3.0 1.95 16.0 4.0 50 2 °
NM-2BP-R1.0-M20 2.0 1.0 3.0 1.95 20.0 4.0 60 2 °
NM-2BP-R1.5-M10 3.0 1.5 45 2.85 10.0 6.0 50 2 °
NM-2BP-R1.5-M20 3.0 1.5 45 2.85 20.0 6.0 60 2 °
NM-2BP-R2.0-M10 4.0 2.0 6.0 3.85 10.0 6.0 60 2 °
NM-2BP-R2.0-M16 4.0 2.0 6.0 3.85 16.0 6.0 60 2 °
NM-2BP-R2.0-M20 4.0 2.0 6.0 3.85 20.0 6.0 60 2 °
NM-2BP-R2.0-M25 4.0 2.0 6.0 3.85 25.0 6.0 60 2 °
NM-2BP-R2.5-M16 5.0 25 7.5 4.85 16.0 6.0 60 2 °
NM-2BP-R2.5-M25 5.0 25 7.5 4.85 25.0 6.0 70 2 °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
8 Workpiece material
™ Werkstuickstoff
% Csat;beoln ;tlg)y_ steel teQmug;:'::: itil;?- gzrhd'a'e;eet:rStSetglhll S’tsatier1;?§s Cl\?cf(tjllj_rlg?’ Copper | Aluminum | Titanium Hegt”gc;sist
X Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC |  Stahl aon el . 91" Leg
v
Code key | B231 Cutting data | B472-476 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498 B 355

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge



seriesjendimillsiforymachiningjaluminum|

Serie)VHM:-Schaftfraserifiiridie)
BearbeitungjvonjAluminium

Complete product category for Komplettes leistungstarkes Programm,
machining Al alloy from general to fiir die Bearbeitung von Alu-Legierungen,
ultra high speed. unter normalen und duBerst hohen

« Tool type / Werkzeug: AL-3E-D6.0 Schnittgeschwindigkeiten.

o Size / GroéRe : @6.0mm
o Workpiece material / Werkstlckstoff: LC4
o Rotating speed / Drehzahl : 13000r/min (250m/min)
e Feed /Vorschub: 1950mm/min (0.15mm/r)
o Axial cutting depth /
Axiale Zustellung : Ap=9.0mm
o Radial cutting depth /
Radiale Zustellung : Ae=1.0mm
o Cutting style / Bearbeitungsart:
complicated cavity machining / Kompliziertes Auskammern
e Cooling system / Kuihlsystem: air blow
o Machine / Maschine: MIKRON UCP 1000

AL-2R, AL-2RL, AL-3R, AL-3RL series are released for ultra high speed milling
aerospace Al alloy.

Serie AL-2R, AL-2RL, AL-3R, AL-3RL fiir die Frasbearbeitung von Aluminium
Legierungen fur die Luftfahrt mit "high speed” Schnittgeschwindigkeiten.

Anti-vibration design of
whole cutting edge

Wiper benefit to improve

Antivibrations surface quality

Schneidengeometrie
Wiper Geometrie

fiir hohe

Oberflachenqualitat.
All end mills pass through
dynamic balance and security

tests. Big chip pocket is suitable
Alle Fraser sind auf for high feed machining
dynamische Balance und
Sicherheit getestet worden. GroBer Spanraum fiir die
Spanabfuhr, bei
AL-3R Hochgeschwindigkeitsbearbeitung Hochgeschwindigkeits-

bearbeitung

o Tool type /Werkzeug: AL-3R-D20.0R3.0-AIR  ® Axial cutting depth /

o Size / GroRe : @20.0mm Axiale Zustellung: Ap=12mm
o Workpiece material / Werkstiickm.: A7075 ° Radi'al cutting depth /

e Cutting speed / Schnittgeschw.: 1500m/min Radiale Zustellung : Ae=12mm

o Rotating speed / Drehzahl: 25000r/min ® Metal removal rate /

o Feed rate per tooth / Zerspanungsvolumen: 1800cm®/min
Vorschub pro Zahn : 0.48mm/r e Cutting style /

o Feed /Vorschub: 12000mm/min Bearbeitungsart : side milling ( down milling)

e Cooling System / Kiihlsystem: air blow
e Machine / Maschine : horizontal machining center

Note: Cutting speed 1500m/min, metal removal rate is 1800cm®/min
Schnittgeschw. 1500m/min, Zerspannungsvolumen 1800cm®/min

B 356




YK 30F

Sellic] Carice enel mils

Milling : Erasen

\Vollhaitmetallschaftfrasen

AL-2E series for machining aluminium - AL-2E Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

. 2-flute end mills with straight shank
2-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft

C s LS

:“\ _‘_'\ r H'\ 1 © - 7777 N £] A
_—H—ﬁ 10° H
“ L
el
50 2 D D=<12 0~-0.020 L
== )J l 12<D 0~-0.030
— —J — S —/
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen ggﬁ;’; Geometry Sorte
Typ Ausflihrung
D d H L z YK30F
AL-2E-D1.0 1.0 4 3 50 2 A °
AL-2E-D1.5 1.5 4 4 50 2 A °
AL-2E-D2.0 2.0 4 6 50 2 A )
AL-2E-D2.5 25 4 7 50 2 A °
AL-2E-D3.0 3.0 6 9 50 2 A °
AL-2E-D4.0 4.0 6 12 50 2 A °
AL-2E-D5.0 5.0 6 15 50 2 A °
AL-2E-D6.0 6.0 6 18 60 2 B °
AL-2E-D8.0 8.0 8 20 60 2 B °
AL-2E-D10.0 10.0 10 30 75 2 B )
AL-2E-D12.0 12.0 12 32 75 2 B )
AL-2E-D16.0 16.0 16 45 100 2 B °
AL-2E-D20.0 20.0 20 45 100 2 B °
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
KohlSnstoff Stahl Restrelen Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v
. o - B357
Code key | B231 Cutting data | B477-484 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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Milling -

Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

AL-2EL series for machining aluminium - AL-2EL Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

. 2-flute long cutting edge end mills with straight shank
2-Schneiden Schaftfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

YK 30F

B358

JI——— Y
:-\ _‘_'\ _\_'\ _\_"‘- ‘ S — A
l_——i—h-‘-_-l::k_ o 10° 5 H
L
S |
3 P D D=12 0~-0.020 65 L
~— )J l 12<D 0~-0.030
S— — il -
Dimension(mm)
Type Abmessungen ggﬁ;’é Geometry CS;?F?:
Typ Ausfiihrung
D d H L z YK30F
AL-2EL-D3.0 3.0 6 12 60 2 A °
AL-2EL-D4.0 4.0 6 16 60 2 A )
AL-2EL-D5.0 5.0 6 20 60 2 A )
AL-2EL-D6.0 6.0 6 25 75 2 B °
AL-2EL-D8.0 8.0 8 32 75 2 B °
AL-2EL-D10.0 10.0 10 45 100 2 B °
AL-2EL-D12.0 12.0 12 45 100 2 B °
AL-2EL-D16.0 16.0 16 65 150 2 B °
AL-2EL-D20.0 20.0 20 75 150 2 B °
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstlickstoff
Quenched and ’ Cast iron, "
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
KohlSnstoff Stahl Restrelen Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



YK 30F

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

AL-3E series for machining aluminium - AL=-3E Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

@ 3-flute end mills with straight shank
3-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft

A

SIS B
i s m‘_. q 10° H
N L
L B il ol
S o
T
FoN— D<12 0~-0.020
~ 7J ID 12<D 0~-0.030 %@
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen ggﬁfg Geometry Sorte
Typ Ausflihrung
D d H L z YK30F
AL-3E-D1.0 1.0 4 3 50 3 A °
AL-3E-D1.5 1.5 4 4 50 3 A ®
AL-3E-D2.0 2.0 4 6 50 3 A ®
AL-3E-D2.5 25 4 7 50 3 A °
AL-3E-D3.0 3.0 6 9 50 3 A ®
AL-3E-D4.0 4.0 6 12 50 3 A °
AL-3E-D5.0 5.0 6 15 50 3 A °
AL-3E-D6.0 6.0 6 18 60 3 B °
AL-3E-D8.0 8.0 8 20 60 3 B °
AL-3E-D10.0 10.0 10 30 75 3 B ®
AL-3E-D12.0 12.0 12 32 75 3 B ®
AL-3E-D16.0 16.0 16 45 100 3 B °
AL-3E-D20.0 20.0 20 45 100 3 B ®
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstlickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| AlulLeg Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v
. Co e B359
Code key | B231 Cutting data | B477-484 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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MillingL: Erasen

imillsEAVellhatmetallschaftfraser

ZCC CT series for machining aluminium - ZCC CT Serie fir die Bearbeitung von Aluminium

; l 5565R302NH
/% YKA40OF: Ultrafine carbide / Ultrafeinkornhartmetall
ke |

C il LS

r U @
- - 6535
N ksed S ,, - DHA
3| LR =y | 2 30
I2 o
ZCCCT
I " A 30° : NORM
—— o ——
Dimension(mm) Teeth | Application N
Type Abmessungen Zihne | Anwendung
Typ d )| 2 | k] Ds | B | rf)| @ | z Grade YK40F
5565R302NH-0300 3.00 6 6 57 | 2.80 9 150 | 6 2 Y
5565R302NH-0400 4.00 6 8 57 | 370 | 12 | 200 | 4 2 ®
5565R302NH-0500 5.00 6 10 57 460 | 15 | 250 | 2 2 ®
5565R302NH-0600 6.00 6 12 57 | 550 | 20 | 3.00 - 2 (]
5565R302NH-0800 8.00 8 16 63 | 740 | 26 | 4.00 - 2 [ ]
5565R302NH-1000 10.00| 10 20 72 1920 | 31 | 5.00 = 2 (]
5565R302NH-1200 12.00| 12 24 83 |11.00| 37 | 6.00 - 2 ®
5565R302NH-1600 16.00| 16 32 92 [15.00| 43 | 8.00 - 2 )
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 023140

YK 40F

B360

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .

Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s

steel f - Geharteter Stahl steel f alloy

Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy

Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste

Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg

v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling_: Erasen
millsEAVellhastmetallschaftfraser

ZCC CT series for machining aluminium - ZECC CT Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

</ K08

<" YKA4OF: Ultrafine carbide / Ultrafeinkornhartmetall

=77 5H566R3I02NH
U/

B, S
— -

r DIN
U 7@’ DaSASS
N =
5| o ) J

s &=
I -
! 0 ... zcceT
— Aso?| =] FesE
— 4 —4 — 4
Dimension(mm) Teeth | Application N
Type Abmessungen Zihne| Anwendung
Tvp di |dehe) | L | b | ds | b |r(fe) | a° | z Fote YKA40F
5566R302NH-0300 3.00 6 6 75 | 2.80 9 1.50 6 2 [
5566R302NH-0400 4.00 6 8 75 | 3.70 | 12 | 2.00 4 2 o
5566R302NH-0500 5.00 6 10 80 | 460 | 15 | 2.50 2 2 [
5566R302NH-0600 6.00 6 12 80 | 550 | 20 | 3.00 = 2 [ J 5
5566R302NH-0800 8.00 8 16 90 | 740 | 26 | 4.00 - 2 [ ] £ :g
=
5566R302NH-1000 10.00| 10 20 100 | 9.20 | 31 | 5.00 - 2 ® (S ":3(:;
o
5566R302NH-1200 12.00 12 24 120 | 11.00| 37 | 6.00 - 2 [ GCJ -5
5566R302NH-1600 16.00| 16 32 140 | 15.00| 43 | 8.00 - 2 ® 8 %
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 023140 -é GEJ
©
©F
S £
o lE)
wn >
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
L Workpiece material
) Werkstlickstoff
Quenched and . Cast iron, .
< Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
X Kohlenstoff | -egierter Vergiiteter Stahl Rostfreier | SaStiron alloy alloy alloy warmfeste
Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg
> Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v
Code key B229 Cutting data | B387-414 Graphics identification & application B230 Order form for non-standard products B497-498 8361

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge



0
S
o
<
3]
[0
e
o)
—_
@
O
o)
ko)
w

—
o)
)
:©
=
E
©
<
3]
D
©
i
3]
(S
=
I
<
o
=

YK 30F

B362

MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

AL-3EL

. 3-flute end mills with straight shank and long cutting edge
3-Schneiden Schaftfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

B
D<12 0~-0.020
12<D 0~-0.030 |
E— —
Dimension(mm) I
Type Abmessungen ggﬁ}% Geometry % oar? ee
Typ Ausfiihrung

D d H L z YK30F
AL-3EL-D3.0 3.0 6 12 60 3 A °
AL-3EL-D4.0 4.0 6 16 60 3 A °
AL-3EL-D5.0 5.0 6 20 60 3 A °
AL-3EL-D6.0 6.0 6 25 75 3 B °
AL-3EL-D8.0 8.0 8 32 75 3 B °
AL-3EL-D10.0 10.0 10 45 100 3 B ®
AL-3EL-D12.0 12.0 12 45 100 3 B ®
AL-3EL-D16.0 16.0 16 65 150 3 B )
AL-3EL-D20.0 20.0 20 75 150 3 B °

. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v

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



YK 30F

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

AL-2B series for machining aluminium - AL=-2B Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

B 2-flute ball nose end mills with straight shank

2-Schneiden Kugelkopffraser mit Zylinderschaft

</ K2 LS

R
(I A
k ' Ul 1 i o
2 10°%
L
R
o <P d s
H
L
357 5; 1D 0~-0.020 R7) R:0.01 w
Dimension(mm)
Type Abmessungen ggﬁ;g Geometry %E)ar?ee
Typ Ausfiihrung
D R d L ‘ YK30F
AL-2B-R1.0 2.0 1.0 6.0 4.0 60 2 A [¢)
AL-2B-R1.5 3.0 1.5 6.0 6.0 60 2 A e}
AL-2B-R2.0 4.0 2.0 6.0 8.0 60 2 A @)
AL-2B-R2.5 5.0 2.5 6.0 10.0 60 2 A o
AL-2B-R3.0 6.0 3.0 6.0 12.0 60 2 B o
AL-2B-R4.0 8.0 4.0 8.0 16.0 75 2 B o
AL-2B-R5.0 10.0 5.0 10.0 20.0 75 2 B o
AL-2B-R6.0 12.0 6.0 12.0 24.0 75 2 B e}
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl f cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v
. N, - B363
Code key | B231 Cutting data | B477-484 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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YK 30F

B 364

Milling -

Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

AL-3W series for machining aluminium - AL-3W Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

. 3-flute rough end mills with straight shank, rough pitch form
3-Schneiden Schruppfraser mit Zylinderschaft, grob verzahnt

C s LS

—_—— J f— R
L H
E Ds<6 0~-0.048  6<D<10 0~-0.058 g@
10<D=18 0~-0.07 18<D 0~-0.084
Dimension(mm) Teeth Grade
Type Abmessungen Z5hne Sorte
Typ 7
D d H L YK30F
AL-3W-D6.0 6 6 16 50 3 °
AL-3W-D8.0 8 8 20 60 3 )
AL-3W-D10.0 10 10 25 75 3 °
AL-3W-D12.0 12 12 30 75 3 [
AL-3W-D16.0 16 16 45 100 3 °
AL-3W-D20.0 20 20 45 100 8 °
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstlickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
KohlSnstoff Stahl Restrelen Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

AL-2R-AIR series for machining aluminium - AL-2R-AIR Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

@ 2-flute end mills with straight shank ’
2-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft

Ultrahigh speed
HSC
R
T
o H
M
L
| s P
'I_'I};p;)e ?&?ggggjunrs&rn) ggﬁr% %Lar?:
D R d di H M L z YKA40F
AL-2R-D6.0R1.0- AIR 6 1.0 6 55 7 20 57 2
AL-2R-D8.0R1.0- AIR 8 1.0 8 7.4 9 26 63 2 o
AL-2R-D10.0R1.0- AIR 10 1.0 10 9.2 11 31 72 2 o
AL-2R-D10.0R2.0- AIR 10 2.0 10 9.2 1 31 72 2 o
AL-2R-D12.0R1.0- AIR 12 1.0 12 11 12 37 83 2 o
AL-2R-D12.0R2.0- AR 12 2.0 12 11 12 37 83 2 o =
AL-2R-D12.0R3.0- AR 12 3.0 12 11 12 37 83 2 o 2.3
AL-2R-D16.0R1.0- AR 16 1.0 16 15 16 43 92 2 o _g “}—‘:5
AL-2R-D16.0R2.0- AIR 16 2.0 16 15 16 43 92 2 o o §
AL-2R-D16.0R3.0- AIR 16 3.0 16 15 16 43 92 2 o S
AL-2R-D16.0R4.0- AIR 16 4.0 16 15 16 43 92 2 o g 2
AL-2R-D20.0R1.0- AIR 20 1.0 20 19 20 53 104 2 o O
AL-2R-D20.0R2.0- AIR 20 2.0 20 19 20 53 104 2 o % %
AL-2R-D20.0R3.0- AIR 20 3.0 20 19 20 53 104 2 o ®=
AL-2R-D20.0R4.0- AIR 20 4.0 20 19 20 53 104 2 o
AL-2R-D20.0R5.0- AIR 20 5.0 20 19 20 53 104 2 o
AL-2R-D20.0R6.0- AIR 20 6.0 20 19 20 53 104 2 o

for air space industry - fur Luft- und Raumfahrt - Industrie

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
L Workpiece material
Werkstuickstoff
< Quenched and Cast iron
~ Carban Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular | Copper | Aluminum | Titanium | €atresist
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
! Legierter Vergiiteter Stahl f cast iron alloy alloy alloy
KohlSnstoff Stahl Restrelen Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
> Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v
. N, - B365
Code key | B231 Cutting data | B477-484 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge



Milling_:'Erasen
imillsEAVollhatmetallschaftfraser

AL-2RL-AIR series for machining aluminium - AL=-2RL-AIR Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

. 2-flute radius end mills with long straight shank :
2-Schneiden Radiusfraser mit langem Zylinderschaft . U

Ultrahigh speed
HSC
R
{ ey o — BRSSO
35 LH
M
L
o) Te)seum| P
T I?oi?ension(mm) Teeth Grade
Tyy‘:)e eSSUNGEN Zahne Sorte
D R d dt H M L z YK40F

AL-2RL-D6.0R1.0- AIR 6 1.0 6 5.5 7 43 80 2
AL-2RL-D8.0R1.0- AIR 8 1.0 8 7.4 9 53 90 2 e}
AL-2RL-D10.0R1.0- AIR 10 1.0 10 9.2 1 59 100 2 )
AL-2RL-D10.0R2.0- AIR 10 2.0 10 9.2 11 59 100 2 (¢]
AL-2RL-D12.0R1.0- AIR 12 1.0 12 11 12 74 120 2 o
E AL-2RL-D12.0R2.0- AIR 12 2.0 12 1 12 74 120 2 o
%’ =§ AL-2RL-D12.0R3.0- AIR 12 3.0 12 1 12 74 120 2 o
_E :'g AL-2RL-D16.0R1.0- AIR 16 1.0 16 15 16 84 140 2 o
QCJ § AL-2RL-D16.0R2.0- AIR 16 2.0 16 15 16 84 140 2 o
g ..=‘E AL-2RL-D16.0R3.0- AIR 16 3.0 16 15 16 84 140 2 e}
% qé AL-2RL-D16.0R4.0- AIR 16 4.0 16 15 16 84 140 2 ¢)
O % AL-2RL-D20.0R1.0- AIR 20 1.0 20 19 20 89 140 2 (@)
% % AL-2RL-D20.0R2.0- AIR 20 2.0 20 19 20 89 140 2 o
= AL-2RL-D20.0R3.0- AIR 20 3.0 20 19 20 89 140 2 (@)
AL-2RL-D20.0R4.0- AIR 20 4.0 20 19 20 89 140 2 o}
AL-2RL-D20.0R5.0- AIR 20 5.0 20 19 20 89 140 2 o
AL-2RL-D20.0R6.0- AIR 20 6.0 20 19 20 89 140 2 o

for air space industry - fur Luft- und Raumfahrt - Industrie

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

L Workpiece material
) Werkstuickstoff
NJ Carbon Alloy steel tein;legf'::de itzl;?- sl s il C,\?g(tjlljrlgr:, Copper | Aluminum | Titanium stz s

steel Y pe Geharteter Stahl steel - ! pp alloy
X Kohlenstoff | -egierter Vergiiteter Stahl Rostfreier | SaStiron alloy alloy alloy warmfeste
>_ Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg L

a ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC ta GGG €9
v

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

B 366



YK 40F

AL-3R-AIR series for machining aluminium - AL=-3R=-AIR Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

@ 3-flute radius end mills with straight shank

3-Schneiden Radiusfraser mit langem Zylinderschaft

Ultrahigh speed

‘Q‘JWJU

—_— B E— TG
3 H]
M
L
/3@6 . 1 E 0~-0.030 = ! g
Dimension(mm) Teeth Grade
'I_'Iype Abmessungen Z5hne Sorte
e D R d di H M L z YK40F
AL-3R-D12.0R1.0- AIR 12 1.0 12 11 12 37 83 3
AL-3R-D12.0R2.0- AIR 12 2.0 12 11 12 37 83 & e}
AL-3R-D12.0R3.0- AIR 12 3.0 12 1 12 37 83 3 ¢)
AL-3R-D16.0R1.0- AIR 16 1.0 16 15 16 43 92 3 o
AL-3R-D16.0R2.0- AIR 16 2.0 16 15 16 43 92 3 o
AL-3R-D16.0R3.0- AIR 16 3.0 16 15 16 43 92 3 o
AL-3R-D16.0R4.0- AIR 16 4.0 16 15 16 43 92 3 o
AL-3R-D20.0R1.0- AIR 20 1.0 20 19 20 53 104 3 o
AL-3R- D20.0R2.0- AIR 20 2.0 20 19 20 53 104 3 o
AL-3R- D20.0R3.0- AIR 20 3.0 20 19 20 53 104 3 e}
AL-3R-D20.0R4.0- AIR 20 4.0 20 19 20 53 104 3 )
AL-3R- D20.0R5.0- AIR 20 5.0 20 19 20 53 104 3 (¢}
AL-3R- D20.0R6.0- AIR 20 6.0 20 19 20 53 104 3 o
for air space industry - fir Luft- und Raumfahrt - Industrie
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstlickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl : cast iron alloy alloy alloy
KohlSnstoff Stahl Restrelen Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v
. e - B367
Code key | B231 Cutting data | B477-484 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser




Milling_:'Erasen
imillsEAVollhatmetallschaftfraser

AL-3RL-AIR series for machining aluminium - AL=-3RL-AIR Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

@ 3-flute radius end mills with long straight shank
3-Schneiden Radiusfraser mit langem Zylinderschaft u

Ultrahigh speed
R
/o
=¥ o F————— B =
S H|
M
L
B0 D | 0~-0.030
| ]
Dimension(mm) Grade
Teeth
'I_'lype Abmessungen Z5hne Sorte
o D R d di H M L z YKA40F
AL-3RL-D12.0R1.0- AIR 12 1.0 12 1" 12 74 120 3 o
AL-3RL-D12.0R2.0- AIR 12 2.0 12 1 12 74 120 3 o
AL-3RL-D12.0R3.0- AIR 12 3.0 12 1" 12 74 120 3 o
AL-3RL-D16.0R1.0- AIR 16 1.0 16 15 16 84 140 3 o
AL-3RL-D16.0R2.0- AIR 16 2.0 16 15 16 84 140 3 o
@ AL-3RL-D16.0R3.0- AIR 16 3.0 16 15 16 84 140 3 o
wn N
% g AL-3RL-D16.0R4.0- AIR 16 4.0 16 15 16 84 140 3 o
o %' AL-3RL-D20.0R1.0- AIR 20 1.0 20 19 20 89 140 3 o
=
<lC> 8 AL-3RL- D20.0R2.0- AIR 20 2.0 20 19 20 89 140 3 o
o =
o0 AL-3RL- D20.0R3.0- AIR 20 3.0 20 19 20 89 140 3 o
FSRN)
& E AL-3RL-D20.0R4.0- AIR 20 4.0 20 19 20 89 140 3 o
=
g g AL-3RL- D20.0R5.0- AIR 20 5.0 20 19 20 89 140 3 o
é E) AL-3RL- D20.0R6.0- AIR 20 6.0 20 19 20 89 140 3 o

for air space industry - fir Luft- und Raumfahrt - Industrie

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

L Workpiece material
) Werkstuickstoff
NJ Carbon Alloy steel tein;legf'::de itzl;?- sl s il Cl\?gttjlljrlg?’ Copper | Aluminum | Titanium stz s

steel Y pe Geharteter Stahl steel - ! pp alloy
X Kohlenstoff | -egierter Vergiiteter Stahl Rostfreier | SaStiron alloy alloy alloy warmfeste
>_ Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg L

a ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC ta GGG €9

v

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

B368



* Unique geometry design with unequal helix angle (38°/41°) in optimal combination
of top grade, KMG 405.

 Suitable for roughing and finishing of steel, alloy steel and stainless steel, heat
resistance super alloy.

» Effective milling with higher feed rate and bigger cutting depth.

* Quiet machining without vibration.

* Long tool life and good surface finishing.

* Einzigartige Geometrie mit ungleichem Spiralwinkel (38°/41°), in Kombination mit
der Hochleistungssorte KMG 405.

* Geeignet zur Schrupp- und Schlichtbearbeitung von Stahl, legiertem Stahl,
rostfreiem Stahl.

« Effektive Frasbearbeitung mit h6heren Vorschiiben und gréBeren Schnitttiefen.

* Ruhige Bearbeitung ohne Vibrationen.

* Hohere Standzeit und bessere Oberflachenqualitit.

; J'-* i -
F el %
.I': [ ’"ﬂ'nl

D

Endmills || |

Fraser

High Performance Solide Carbide Endmills i
Hochleistungs-VHM-Fraser




HPC Endmills
FIR@Erdsen

M OCIIE

1 Unique geometry design with different helix angle (38°/41°)

2 Optimal core structure for increasing the rigidity of the tools and optimizec

3 Individual cutting edge geometry for improved cutting edge stability

4 Universally applicable for machining of various materials with high cutting
a high surface quality.

1 Geometrie mit ungleichem Spiralwinkel (38%/419)

2 Optimierte Kernstruktur fiir verbessert Steifigkeit und Spanabfuhr des Werkzeugs

3 Unterschiedliche Schneidkante Geometrie fiir verbesserte Stabilitdit der Schneidl

4 Universell einsetzbar fiir die Bearbeitung von unterschiedlichen Materialien mit a2

Zerspanungsleistung und einer hohen Oberfléchengtite.

P 4
Material : 42CrMo(HRC35) |
Material: /
Square shoulder milling QA r
Eckfrésen !r
y =

Type : UM-4E-D10.0
Werkzeug:
n=6000r/min

fz=0.16
2=0.1ommy/z 1702

ap=10mm
ae=1mm

Wear comparision
VerschleiRvergleich

Competitor A
—— UM-4E-D10.0 —m— Wettbewerber A

Wear (mm) 0.08
Verschleil

Time (min)
Zeit



Vibration Test / Vibrationsuntersuchung

Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfrasen

Diameter / } "
Material Ve m/min fz mm/z ap mm ae mm
Durchmesser @mm
6 1Cr18Ni9Ti 80 0,05 9 0,3

- Surface quality of the contour
with the conventional end mills

- Oberflachengute der Kontur mit
herkdmmlichem VHM-Fraser

- /

a )

- Surface quality of the contour
with the ZCCCT HPC end mill

- Oberflachengute der Kontur mit
HPC VHM-Fraser von ZCCCT

- /

Tool Life / Standzeit ( Machining time / Bearbeitungszeit: 180min.)

Diameter / Material Ve m/min fz mm/z ap mm ae mm
Durchmesser @mm
8 42CrMo HRC35 160 0,04 12 1,2

Company A / Wettbewerber A
HPC 35°/ 38°
Vbmax = 0,117mm

ZCCCT
HPC 38°/41°

Vbmax=0.072mm
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Milling_:'Erasen
imillsEAVollhatmetallschaftfraser

Roughing / Schruppen

—
3
2@
EE
®
£5
o2
o8
£
©
t
O ©
S <
© ©o . . alloy steel alloy steel Ferritic stainless steel | Ferritic stainless steel
n > WoIKRISCe e STEs leg. Stahl leg. Stahl rostfreier Stahl rostfreier Stahl
Material Werkstoff 1.2714 steel 1.2714 steel 1.4313 X5CrNi134 1.4301 X5CrNi189
Hardness Harte
Tensile Strength Zugfestigkeit N/mm? 1400 1400
Cutting tools Werkzeug
Teeth Z Zahnezahl Z 4 4 4 4
Producer/Supplier Hersteller (Werkzeug) ZCCCT ZCCCT ZCCCT ZCCCT
Grade Schneidstoff Sorte KMG405 KMG405 KMG405 KMG405
Solid carbide tools art \,\/l(:"hartmeta"werkze”g D8, A=38/41 | D12, A=38/41 D12, A=38/41 D12, A=38/41
Cutting condition Schnittdaten
RPM n=r/min Drehzahl n=U/min 5971 3980 4775 4775
Cutting speed Schnittgeschw. Ve=m/min 150 150 180 180
Vc=m/min
Feed rate f=mm/r Vorschub f=mm/U 2=0.05 2=0.075 0.15 0.15
Depth of cut ap mm Schnitttiefe ap mm 8 12 25 25
Depth of cut ae mm Schnittbreite ae mm 3,6 5.4 15 15




0
o
v
©)
=
X

5501R38414GM

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

B 4-flute end mills

4-Schneiden VHM Schaftfraser

C Ly LS

Mz A2
c=45
— o
o
gl i
ap, : E - %
@ @ DIN | Y
- - DGS35 . =
e 41 aa*
' L2
A 4 ., DIN = L3
38/41 & | [85Z7TKY [ 23 L1 2|
Dimension(mm) Teeth | Application )
Type Abmessungen Zahne | Anwendung . @ .

Ty d1(e8)|d2(h6)| L1 | L2 | d3 | L3 | C45° | Z el KMG 405
5501R38414GM-0400 4 6 54 8 3.70 16 [0.01-0.06 4 )
5501R38414GM-0500 5 6 54 9 4.70 17 |0.01-0.06 4 °
5501R38414GM-0600 6 6 54 10 5.70 18 |0.06-0.10 4 °
5501R38414GM-0800 8 8 58 12 7.70 22 |0.06-0.10 4 °
5501R38414GM-1000| 10 10 66 14 9.50 26 |0.06-0.10 4 o
5501R38414GM-1200| 12 12 73 16 | 11.50 | 28 [0.10-0.15 4 °
5501R38414GM-1400| 14 14 75 18 | 1350 | 30 [0.10-0.15 4 °
5501R38414GM-1600 16 16 82 22 15.50 34 10.10-0.15 4 °
5501R38414GM-1800 18 18 84 24 17.50 36 |0.10-0.15 4 )
5501R38414GM-2000| 20 20 92 26 | 19.50 | 42 |0.15-0.20 4 °

. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel Lestericr Vergii Stahl Geharteter Stahl steel o allo allo allo alloy
KohlSnstoff Sgtahl N S Restrelen Grauguss KupferyLeg Alu L)ég Titan IYeg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v v v v v
. N, - B373
Code key | B231 Cutting data | B431-456 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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KMG405

B374

Milling -

Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

5502R38414GM

B 4-flute end mills

4-Schneiden VHM Schaftfraser

M #A2
C45
— o3
o
= h [ ]
5 ; g
ap, = [ ]
+ DIN o
= < B Desas *, 41& 35&
<2 Lz
: L3
A . . DIN % L1
38/41 & | (8527 [ ] - -
Dimension(mm) Teeth | Applicaion ‘
Type Abmessungen Zahne | Anwendung . @ .
vp d1(e8) [d2(h6)| L1 L2 d3 LS C*45° z %I:r(tj: KMG 405
5502R38414GM-0400 | 4 6 57 11 3.70 19 |0.01-0.06 4 o
5502R38414GM-0500 5 6 57 13 4.70 21 10.01-0.06 4 [
5502R38414GM-0600| 6 6 57 13 | 570 | 21 |0.06-0.10 4 °
5502R38414GM-0800| 8 8 63 19 | 7.70 | 27 |0.06-0.10 4 °
5502R38414GM-1000| 10 10 72 22 | 950 | 32 |0.06-0.10 4 °
5502R38414GM-1200 12 12 83 26 11.50 38 |0.10-0.15 4 °
5502R38414GM-1400 14 14 83 26 13.50 | 38 |0.10-0.15 4 °
5502R38414GM-1600| 16 16 92 32 | 1550 | 44 |0.10-0.15 4 °
5502R38414GM-1800 | 18 18 92 32 | 17.50 | 44 |0.10-0.15 4 °
5502R38414GM-2000| 20 20 104 | 38 19.50 | 54 |0.15-0.20 4 [
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstlickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel Lea - Geharteter Stahl steel f alloy
gierter Vergiiteter Stahl : cast iron alloy alloy alloy
KohlSnstoff Stahl Restrelen Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

5502R38414GM-R

i 4-flute end mills with radius /

4-Schneiden VHM Schaftfraser mit Radius Lll

@
HB

il (e e |2

M #A2

38/41 ~
Type P Z5me | Abhenduny | @ v @
Typ d1(e8) | R+0.01 |d2(h6)| L1 L2 d3 L3 Z %ré"r(tj: KMG 405
5502R38414GM-R02-0400 4 0.2 6 57 11 3.70 19 4 °
5502R38414GM-R05-0400 4 0.5 6 57 11 3.70 19 4 °
5502R38414GM-R02-0500 5 0.2 6 57 13 4.70 21 4 °
5502R38414GM-R05-0500 5) 0.5 6 57 13 4.70 21 4 °
5502R38414GM-R02-0600 6 0.2 6 57 13 5.70 21 4 °
5502R38414GM-R05-0600 6 0.5 6 57 13 5.70 21 4 °
5502R38414GM-R10-0600 6 1.0 6 57 13 5.70 21 4 °
5502R38414GM-R02-0800 8 0.2 8 63 19 7.70 27 4 °
5502R38414GM-R05-0800 8 0.5 8 63 19 7.70 27 4 ° 5
5502R38414GM-R10-0800 8 1.0 8 63 19 7.70 27 4 ° £ :8
5502R38414GM-R15-0800 | 8 15 8 |63 |19 | 770 | 27 | 4 . EE
5502R38414GM-R20-0800 8 2.0 8 63 19 7.70 27 4 ° g -(Cg
5502R38414GM-R02-1000 10 0.2 10 72 22 9.50 32 4 ° 8 %
5502R38414GM-R05-1000 10 0.5 10 72 22 9.50 32 4 ° S ©
5502R38414GM-R10-1000 10 1.0 10 72 22 9.50 32 4 ° S %
5502R38414GM-R15-1000 10 1.5 10 72 22 9.50 32 4 ° T c
5502R38414GM-R20-1000 10 2.0 10 72 22 9.50 32 4 ° g g
5502R38414GM-R05-1200 12 0.5 12 83 26 | 11.50 | 38 4 °
5502R38414GM-R10-1200 12 1.0 12 83 26 | 1150 | 38 4 °
5502R38414GM-R15-1200 12 1.5 12 83 26 | 1150 | 38 4 °
5502R38414GM-R20-1200 12 2.0 12 83 26 | 11.50 | 38 4 °
5502R38414GM-R10-1600 16 1.0 16 92 32 | 1550 | 44 4 °
5502R38414GM-R15-1600 16 15 16 92 32 | 1550 | 44 4 °
5502R38414GM-R20-1600 16 2.0 16 92 32 | 1550 | 44 4 °
5502R38414GM-R30-1600 16 3.0 16 92 32 | 1550 | 44 4 °
5502R38414GM-R10-2000 20 1.0 20 104 | 38 | 19.50 | 54 4 °
5502R38414GM-R15-2000 20 1.5 20 104 | 38 | 19.50 | 54 4 °
5502R38414GM-R20-2000 20 2.0 20 104 | 38 | 19.50 | 54 4 °
5502R38414GM-R30-2000 20 3.0 20 104 | 38 | 19.50 | 54 4 °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(9] Workpiece material
o Werkstiickstoff
~ Quenched and ) Cast iron .
(D Csat;beoln Alloy steel tempered steel - gzrhd'a'e;eet:rStSetglhll S’tsatler1;?§s Nodu_lar’ Copper | Aluminum | Titanium Hegtlkr)e&st
2 Kohlenstoff | -egierter Verguteter Stahl Rostfreier | Castiron alloy alloy _alloy warmféste
! Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl GrélgGuss Kupfer Leg| AlulLeg | Titan Leg Leg
v v v v v v v v
Code key | B231 Cutting data [B431-B456)  Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498 B 375

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge



Milling_:'Erasen
imillsEAVollhatmetallschaftfraser

4-flute end mills
4-Schneiden VHM Schaftfraser u
M#A2
C*45
o
k=]
el | |
B
ap o
7 |€p e ° -
- - 6535
26 HB =
-t 41° 38°
A S -
DIN
o " L3
‘38/41 ‘ o | [8%21L | [ ] T S—_ . A—
” L1 >~
- -
Dimension(mm) Teeth | Application ‘
Type Abmessungen Zahne | Anwendung . @ .
Typ d1(e8) |d2(h6)| L1 | L2 d3 L3 C*45° z %roar?: KMG 405
5602R38414GM-0400 4 6 57 1 3.70 19 [0.01-0.06 4 °
5602R38414GM-0500 5 6 57 13 4.70 21 10.01-0.06 4 )
5602R38414GM-0600 6 6 57 13 5.70 21 10.06-0.10 4 °
5602R38414GM-0800 8 8 63 19 7.70 27 10.06-0.10 4 [
. 5602R38414GM-1000| 10 10 72 22 9.50 32 10.06-0.10 4 °
) _% 5602R38414GM-1200| 12 12 83 26 11.50 | 38 |0.10-0.15 4 °
'f_é E 5602R38414GM-1400 14 14 83 26 13.50 38 |0.10-0.15 4 °
22 5602R38414GM-1600 | 16 16 | 92 | 32 | 1550 | 44 |0.10-0.15| 4 °
[3)
g D 5602R38414GM-1800| 18 18 92 32 | 17.50 | 44 |0.10-0.15 4 °
@©
g b 5602R38414GM-2000| 20 20 104 | 38 | 19.50 | 54 |0.15-0.20 4 °
8 &
OF
S <
© 0o
n >
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(9] Workpiece material
o Werksttickstoff
S Carbon Qe sing Hardened steel - Stainless Szl Heat resist
@ Alloy steel tempered steel - EICLI S ; Nodular Copper | Aluminum | Titanium
steel Lestericr Vergii Stahl Geharteter Stahl steel o allo allo allo alloy
2 Kohlenstoff Sgtahl e Rastfreier Grauguss KupferyLeg Alu L)ég Titan IYeg wanmfeste
Y Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v v v v v

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

B376



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

5602R38414GM-R
@ 4-flute end mills with radius ‘ | ’ ‘|
4-Schneiden VHM Schaftfraser mit Radius Ll
W # A2
. DIN JH“
L] [ = 2
A o | Lz |
38/4 1°’ : oSz % =
e ez Bine | MRy, ® v @
Tvp d1(e8)| R£0.01 |d2(h6)| L1 | L2 | d3 | L3 | Z Stk KMG 405
5602R38414GM-R02-0400 4 0.2 6 57 11 3.70 19 4 .
5602R38414GM-R05-0400 4 0.5 6 57 11 3.70 19 4 .
5602R38414GM-R02-0500 5 0.2 6 57 13 4.70 21 4 .
5602R38414GM-R05-0500 5 0.5 6 57 13 4.70 21 4 .
5602R38414GM-R02-0600 6 0.2 6 57 13 5.70 21 4 .
5602R38414GM-R05-0600 6 0.5 6 57 13 5.70 21 4 .
5602R38414GM-R10-0600 6 1.0 6 57 13 5.70 21 4 .
5602R38414GM-R02-0800 8 0.2 8 63 19 7.70 27 4 .
5602R38414GM-R05-0800 8 0.5 8 63 19 7.70 27 4 .
5602R38414GM-R10-0800 8 1.0 8 63 19 7.70 27 4 . @ g
5602R38414GM-R15-0800 8 1.5 8 63 19 7.70 27 4 . E g
5602R38414GM-R20-0800 8 2.0 8 63 19 7.70 27 4 . -g _‘CU
5602R38414GM-R02-1000 10 0.2 10 72 22 9.50 32 4 . [ 8
5602R38414GM-R05-1000 10 0.5 10 72 22 9.50 32 4 ° ﬁ _.=<§
5602R38414GM-R10-1000 10 1.0 10 72 22 9.50 32 4 . % QE)
5602R38414GM-R15-1000 10 15 10 72 22 9.50 32 4 . % E
5602R38414GM-R20-1000 10 2.0 10 72 22 9.50 32 4 . 3 3
5602R38414GM-R05-1200 12 0.5 12 83 26 11.50 38 4 . n >
5602R38414GM-R10-1200 12 1.0 12 83 26 | 1150 | 38 4 .
5602R38414GM-R15-1200 12 1.5 12 83 26 | 11.50 | 38 4 .
5602R38414GM-R20-1200 12 2.0 12 83 26 11.50 38 4 °
5602R38414GM-R10-1600 16 1.0 16 92 32 | 1550 | 44 4 .
5602R38414GM-R15-1600 16 1.5 16 92 32 | 1550 | 44 4 °
5602R38414GM-R20-1600 16 2.0 16 92 32 | 15.50 | 44 4 .
5602R38414GM-R30-1600 16 3.0 16 92 32 | 1550 | 44 4 .
5602R38414GM-R10-2000 20 1.0 20 104 | 38 | 19.50 | 54 4 .
5602R38414GM-R15-2000 20 1.5 20 104 | 38 | 19.50 | 54 4 .
5602R38414GM-R20-2000 20 2.0 20 104 | 38 | 19.50 | 54 4 .
5602R38414GM-R30-2000 20 3.0 20 104 | 38 | 19.50 | 54 4 .
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
o Workpiece material
o Werksttickstoff
~ Quenched and ) Cast iron .
(D Csat;beoln Alloy steel tempered steel - gzrhd'a'e;eet:rStSetglhll S’tsatler1;?§s Nodu_lar’ Copper | Aluminum | Titanium Hegtlkr)e&st
2 Kohlenstoff | -egierter Verguteter Stahl Rostfreier | Castiron alloy alloy _alloy warmféste
! Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl GrélgGuss Kupfer Leg| AlulLeg | Titan Leg Leg
v v v v v v v v
Code key = B231 Cutting data (B431-B456|  Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products = B497-B498 B 377

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B378

MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

@ 4-flute flattened end mills with straight shank

4-Schneiden Eckfraser mit Zylinderschaft

o ° &gﬂ A
ﬂ 10° S
H
' L
. NS B
S
H
L
410~ iy I D<6 -0.020~-0.038 6<D<10 -0.025~-0.047
3EEJ§J AITIN ID 10<D<18 -0.032~-o.05; 18<D -0.04~-0.073 %
Dimension(mm)

Type Abmessungen z-gl'-?,?\t: Geometry Stock

Typ D d H s L 7 Ausfiihrung Lager
UM-4E-D4.0S 4.0 4 1 6.00 50 4 B [¢)
UM-4E-D4.0 4.0 6 1 6.00 50 4 A [}
UM-4E-D4.5 4.5 6 1 6.75 50 4 A [¢)
UM-4E-D5.0 5.0 6 13 7.50 50 4 A °
UM-4E-D5.5 5.5 6 16 8.25 50 4 A e}
UM-4E-D6.0 6.0 6 16 9.00 50 4 B [}
UM-4E-D7.0 7.0 8 20 10.5 60 4 A [}
UM-4E-D8.0 8.0 8 20 12.0 60 4 B °
UM-4E-D9.0 9.0 10 22 13.5 75 4 A °
UM-4E-D10.0 10.0 10 25 15.0 75 4 B [}
UM-4E-D11.0 11.0 12 26 16.5 75 4 A °
UM-4E-D12.0 12.0 12 30 18.0 75 4 B °
UM-4E-D14.0 14.0 14 32 21.0 75 4 B °
UM-4E-D16.0 16.0 16 45 24.0 100 4 B °
UM-4E-D18.0 18.0 18 45 27.0 100 4 B °
UM-4E-D20.0 20.0 20 45 30.0 100 4 B )

. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstlickstoff
Quenched and
Hardened steel - :
tempered steel - g . Cast iron, .
Carbon steel | Alloy steel Vergiiteter Stahl el izt Sl Stsatlenelle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heztlkr)e&st
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy alloy warmféste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le: Alu Let Titan Le
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl e ARy Y 9 Leg
v v v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

. 4-flute flattened end mills with straight shank and long cutting edge
4-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft
UM-4EL
- HI{\\ EI A

- m ot 0
L

—N—— Coated
< D<6 -0.020~0.038 6<D<10 -0.025~-0.047
3%; AlTIN ID 10<D<18 -0.032~-0.059 18<D -0.04~-0.073 %
e — 8 ) J J

— —

B379

Type I?’-\Itr)nnfggls%r:'n(;r:) Z-Ié-ier?rrz Geometry Stock
Typ D d H s L 7 Ausfiihrung Lager
UM-4EL-D4.0 4.0 6 15 6.00 75 4 A [
UM-4EL-D5.0 5.0 6 20 7.50 75 4 A °
UM-4EL-D6.0 6.0 6 20 9.00 75 4 B [}
UM-4EL-D8.0 8.0 8 25 12.0 100 4 B °
UM-4EL-D10.0 10.0 10 30 15.0 100 4 B [}
UM-4EL-D12.0 12.0 12 35 18.0 100 4 B °
UM-4EL-D14.0 14.0 14 40 21.0 100 4 B )
UM-4EL-D16.0 16.0 16 50 24.0 150 4 B o
UM-4EL-D20.0 20.0 20 55 30.0 150 4 B [
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstlckstoff
e 126) 2N Hardened steel - : !
Carbon steel | Alloy steel wgftﬁirs getglhi EBEEr i St:t’ienéff's Cl\iitdtlgrlgrr]’ Copper | Aluminum | Titanium Hez’hg?/&st
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v %4 v v v v
Code key = B231 Cutting data | B485-491 Graphics identification & application = B232 Order form for non-standard products = B497-B498

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B380

MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

@ 4-flute flattened end mills with short cutting edge and long neck

4-Schneiden Eckfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

C i LS

"
— —_— ° SN
© H
M
L
zied ] D<6 -0.020~-0.038 6<D<10 -0.025~-0.047
~— AITIN lD 10<D<18 -0.032~-0.059 18<D -0.04~-0.073 %
— . — o J iy
Dimension(mm) Teeth
Type Abmessungen ee Stock
Ty Zahne Lager
D d H M di L z
UM-4EFP-D6.0 6.0 6 9 30 5.8 75 4 °
UM-4EFP-D8.0 8.0 8 12 40 7.8 100 4 ()
UM-4EFP-D10.0 10.0 10 15 50 9.6 100 4 )
UM-4EFP-D12.0 12.0 12 18 50 1.5 100 4 °
UM-4EFP-D16.0 16.0 16 24 50 15.5 150 4 [ )
UM-4EFP-D20.0 20.0 20 30 60 19.5 150 4 °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuckstoff
Quenched and
Hardened steel - :
tempered steel - g A Cast iron, .
Carbon steel | Alloy steel Vergiiteter Stahl CiliEEr ] St;g] elia;s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hezt"gesst
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy alloy warmf)éste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl e ARy Y 9| Leg
v v v v v v v v v

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




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

B 4-flute radius end mills with straight shank
4-Schneiden Radiuseckfréaser mit Zylinderschaft u

UM-4R
R
. ==
—_— e 10° s
H
L
R
o] NN, E B
s
H
s | AN | o) Gl e | g L
Type ?&?nﬁggg)unég;n;) Z-rgﬁrt]g Geometry Stock
Typ D B P o = L 7 Ausfiihrung Lager
UM-4R-D4.0R0.3 4.0 0.3 6 10 6.0 50 4 A °
UM-4R-D4.0R0.5 4.0 0.5 6 10 6.0 50 4 A )
UM-4R-D5.0R0.5 5.0 0.5 6 13 75 50 4 A )
UM-4R-D5.0R1.0 5.0 1.0 6 13 7.5 50 4 A )
UM-4R-D6.0R0.5 6.0 0.5 6 16 9.0 50 4 B °
UM-4R-D6.0R1.0 6.0 1.0 6 16 9.0 50 4 B )
UM-4R-D8.0R0.5 8.0 0.5 8 20 12 60 4 B [ 5
UM-4R-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 20 12 60 4 B ° » .3
UM-4R-D10.0R0.5 10.0 0.5 10 25 15 75 4 B ° é %
UM-4R-D10.0R1.0 10.0 1.0 10 25 15 75 4 B [ g -(Cg
UM-4R-D10.0R2.0 10.0 2.0 10 25 15 75 4 B ° 8 %
UM-4R-D10.0R3.0 10.0 3.0 10 25 15 75 4 B ) _é ©
UM-4R-D12.0R0.5 12.0 0.5 12 30 18 75 4 B ° 8 %
UM-4R-D12.0R1.0 12.0 1.0 12 30 18 75 4 B ) o C
UM-4R-D12.0R2.0 12.0 2.0 12 30 18 75 4 B ° g g
UM-4R-D12.0R3.0 12.0 3.0 12 30 18 75 4 B °
UM-4R-D16.0R1.0 16.0 1.0 16 45 24 100 4 B °
UM-4R-D16.0R2.0 16.0 2.0 16 45 24 100 4 B )
UM-4R-D16.0R3.0 16.0 3.0 16 45 24 100 4 B )
UM-4R-D20.0R1.0 20.0 1.0 20 45 30 100 4 B [
UM-4R-D20.0R2.0 20.0 2.0 20 45 30 100 4 B °
UM-4R-D20.0R3.0 20.0 3.0 20 45 30 100 4 B )
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstiickstoff
U T Hardened steel - :
Carbon steel | Alloy steel wgftﬁirs getzlhi Cemiser Stsatlien;??s Cl\la;tjtl_:lgrr]’ Copper | Aluminum | Titanium Hegt"(r;sist
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v v v v v v
Code key | B231 Cutting data | B485-491 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products  B497-B498 B381

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

. 4-flute radius end mills with straight shank and long cutting edge

4-Schneiden Radiuseckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

C i LS

UM-4RL
R
o m [a]
H
L
WA AN | D) Gt | 4R
= = & i & ) =
s o [ o
Tvp D R d H s L z g
UM-4RL-D6.0R0.5 6.0 0.5 6 16 75 4 °
UM-4RL-D6.0R1.0 6.0 1.0 6 16 9 75 4 [
UM-4RL-D8.0R0.5 8.0 0.5 8 20 12 100 4 °
UM-4RL-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 20 12 100 4 ()
UM-4RL-D10.0R0.5 10.0 0.5 10 25 15 100 4 °
UM-4RL-D10.0R1.0 10.0 1.0 10 25 15 100 4 °
UM-4RL-D10.0R2.0 10.0 2.0 10 25 15 100 4 °
UM-4RL-D12.0R0.5 12.0 0.5 12 30 18 100 4 [
UM-4RL-D12.0R1.0 12.0 1.0 12 30 18 100 4 °
UM-4RL-D12.0R2.0 12.0 2.0 12 30 18 100 4 [
UM-4RL-D16.0R1.0 16.0 1.0 16 45 24 150 4 °
UM-4RL-D16.0R2.0 16.0 2.0 16 45 24 150 4 °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstlickstoff
CUEHE il T Hardened steel - :
Carbon steel | Alloy steel {?g:ggtreetirs tSetzLi CiliEEr ] St:tlien;??’s Cl\zla;(tililrlgrr]’ Copper | Aluminum | Titanium Hezt"g;sist
I e Rosiieler | SIon | alloy | oy sty | wamiest
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl GGG Leg
v v v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

. 4-flute radius end mills with straight shank and short cutting edge and long neck ‘
4-Schneiden Radiuseckfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

R
e __-.___-__'ﬂn.
© /\:\‘;i §§D
° @
M
L
= _d Coated
20 4 AN ]Dsﬁ -0.020~-0.038 6<D<10 -0.025~-0.047
3?-1%; AUTHN ID 10<D<18 —0.032~—0.05; 18<D -0.04~-0.073 %
Dimension(mm)
Type Abmessungen Teeth Stock
Ty Zahne Lager
D R d di H M L Z
UM-4RFP-D6.0R0.5 6.0 0.5 6 5.8 6 18 75 4 °
UM-4RFP-D6.0R1.0 6.0 1.0 6 5.8 6 18 75 4 °
UM-4RFP-D8.0R0.5 8.0 0.5 8 7.7 8 24 100 4 °
UM-4RFP-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 7.7 8 24 100 4 °
UM-4RFP-D10.0R0.5 10.0 0.5 10 9.6 10 30 100 4 °
UM-4RFP-D10.0R1.0 10.0 1.0 10 9.6 10 30 100 4 ()
UM-4RFP-D10.0R2.0 10.0 2.0 10 9.6 10 30 100 4 ° o
%)
UM-4RFP-D12.0R0.5 12.0 0.5 12 11.5 12 36 100 4 [ ) é_) ©
y—
UM-4RFP-D12.0R1.0 12.0 1.0 12 1.5 12 36 100 4 ° _E %
c
UM-4RFP-D12.0R2.0 12.0 2.0 12 1.5 12 36 100 4 ) GC, 8
UM-4RFP-D16.0R1.0 16.0 1.0 16 15.5 16 40 150 4 ° 8 E
UM-4RFP-D16.0R2.0 16.0 2.0 16 15.5 16 40 150 4 [ g GEJ
=
O @©
S <
© 0o
n >
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and
Hardened steel - :
tempered steel - x : Cast iron, ]
Carbon steel | Alloy steel Verglteter Stahl EBEEr i St:t"e";??'s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heg},ges'St
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier | st iron alloy alloy alloy warmf)(;ste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl aon PRI s 9 Leg
v v v v v v v v v
. Co e B383
Code key = B231 Cutting data | B485-491 Graphics identification & application = B232 Order form for non-standard products = B497-B498

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B384

Milling -

Erasen

VSM-4E for difficult to machine material with sharp cutting edge
V' SM-4E fiir schwerzerspanbares Material, mit scharfer Schneide

. 4-flute end mills with straight shank and long cutting edge
4-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

Cisis

17
<§e

B |

S
38/41 o | ] L1
Dimension(mm) Teeth Application ‘ \
Type Abmessungen Zahne | Anwendung . @ @
T
e ¢ | @2 | L2 | u Cr45° z e KMG 405
VSM-4E-D4.0 4 6 1 50 0.01-0.06 4 °
VSM-4E-D5.0 5 6 13 50 0.01-0.06 4 °
VSM-4E-D6.0 6 6 16 50 0.06-0.10 4 °
VSM-4E-D8.0 8 8 20 60 0.06-0.10 4 °
VSM-4E-D10.0 10 10 25 75 0.06-0.10 4 °
VSM-4E-D12.0 12 12 30 75 0.10-0.15 4 °
VSM-4E-D16.0 16 16 45 100 0.10-0.15 4 °
VSM-4E-D20.0 20 20 45 100 0.15-0.20 4 [}
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel Lestericr Vergii Stahl Geharteter Stahl steel o allo allo allo alloy
KohlSnstoff Sgtahl N S Restrelen Grauguss KupferyLeg Alu L)ég Titan IYeg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v v v




Milling : Erasen

VSM-4R for difficult to machine material with radius ,

VSM-4R fir schwerzerspanbares Material, mit Radius L .d U
4-flute end mills with radius
4-Schneiden VHM Schaftfraser mit Radius

L 6B (e

Al | B
38/41° ‘ NI ’
Toie oo e | Ameerdiong @ m (s
Tvp d1(e8)|R+0.01 |d2(h6)| L1 | L2 | Z e KMG 405
VSM-4R-D4.0R0.2 4 0.2 6 50 | 11 4 .
VSM-4R-D4.0R0.5 4 05 6 50 | 11 4 .
VSM-4R-D5.0R0.2 5 02 6 50 | 13 4 .
VSM-4R-D5.0R0.5 5 05 6 50 | 13 4 o
VSM-4R-D6.0R0.2 6 0.2 6 50 | 16 4 .
VSM-4R-D6.0R0.5 6 05 6 50 | 16 4 .
VSM-4R-D6.0R1.0 6 1.0 6 50 | 16 4 .
VSM-4R-D6.0R1.5 6 15 6 50 | 16 4 .
VSM-4R-D8.0R0.5 8 05 8 63 | 20 4 .
VSM-4R-D8.0R0.8 8 0.8 8 63 | 20 4 .
VSM-4R-D8.0R1.0 8 1.0 8 63 | 20 4 .
VSM-4R-D8.0R1.5 8 15 8 63 | 20 4 .
VSM-4R-D8.0R2.0 8 2.0 8 63 | 20 4 . 5
VSM-4R-D10.0R0.5 10 05 10 | 75 | 25 4 . o2
VSM-4R-D10.0R0.8 10 08 10 | 75 | 25 4 o EE
VSM-4R-D10.0R1.0 10 1.0 10 | 75 | 25 4 . =B
VSM-4R-D10.0R1.5 10 15 10 75 | 25 4 . o g
VSM-4R-D10.0R2.0 10 2.0 10 75 | 25 4 . < E
VSM-4R-D12.0R0.5 12 05 12 | 75 | 30 4 c 870
VSM-4R-D12.0R0.8 12 0.8 12 | 75 | 30 4 o 8 é
VSM-4R-D12.0R1.0 12 1.0 12 | 75 | 30 4 . - 3
VSM-4R-D12.0R1.5 12 15 12 | 75 | 30 4 o o)
VSM-4R-D12.0R2.0 12 2.0 12 |75 | 30 4 . n >
VSM-4R-D12.0R2.5 12 25 12 | 75 | 30 4 .
VSM-4R-D12.0R3.0 12 3.0 12 | 75 | 30 4 .
VSM-4R-D12.0R4.0 12 4.0 12 | 75 | 30 4 .
VSM-4R-D16.0R0.5 16 05 16 | 100 | 45 4 .
VSM-4R-D16.0R0.8 16 0.8 16 | 100 | 45 4 .
VSM-4R-D16.0R1.0 16 1.0 16 | 100 | 45 4 .
VSM-4R-D16.0R1.5 16 15 16 | 100 | 45 4 .
VSM-4R-D16.0R2.0 16 2.0 16 | 100 | 45 4 .
VSM-4R-D16.0R2.5 16 25 16 | 100 | 45 4 .
VSM-4R-D16.0R3.0 16 3.0 16 | 100 | 45 4 .
VSM-4R-D16.0R4.0 16 4.0 16 | 100 | 45 4 .
VSM-4R-D20.0R0.5 20 05 20 | 100 | 45 4 .
VSM-4R-D20.0R1.0 20 1.0 20 | 100 | 45 4 .
VSM-4R-D20.0R1.5 20 15 20 | 100 | 45 4 o
VSM-4R-D20.0R2.0 20 2.0 20 | 100 | 45 4 o
VSM-4R-D20.0R2.5 20 25 20 | 100 | 45 4 .
VSM-4R-D20.0R3.0 20 3.0 20 | 100 | 45 4 .
VSM-4R-D20.0R4.0 20 4.0 20 | 100 | 45 4 .
= Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht : = Sui?éble- Empfohlen P
O Workpiece material
o Werkstlickstoff
~ Quenched and n Cast iron f
O C:t:abgln Alloy steel tempered steel - g‘;‘d;r?;g rStSGiglhi Stsatg!?_ss Nodqlar, Copper | Aluminum | Titanium Hez;t”cr)e&st
E Kohlenstoff Lesgtlaequtler Vergtiteter Stahl Rostfreier Cg;sut gon K aflloy alloy _alloy warmfﬁste
¢  stn ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl | Craduss |Kupferleg) Aluleg | Tianleg | ™) o
v v v v v » B385
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Milling_: Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d 2 Ve fz ap ae m Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mmfz) | (mm) | (mm) | (min”) | (mm/min)

5501R302GM YK30F 3.00 2 60 0010 | 150 3.00 6360 127

4.00 2 60 0015 | 200 4.00 4770 143

5.00 2 60 0020 | 250 5.00 3810 152

_ 6.00 2 60 0024 | 3.00 6.00 3180 153

Cagzg:" 8.00 2 60 | 0032 | 400 | 800 | 2380 152

10.00 2 60 0038 | 500 | 1000 | 1900 144

12.00 2 60 0046 | 600 | 1200 | 1590 146

16.00 2 60 0054 | 800 | 1600 | 1190 129

20.00 2 60 0066 | 10.00 | 20.00 950 125

3.00 2 220 | 0010 | 150 300 | 23340 | 467

4.00 2 220 | 0015 | 200 400 | 17500 | 525

5.00 2 220 | 0020 | 250 500 | 14000 | 560

Aluminum alloy 6.00 2 220 | 0024 | 3.00 6.00 | 11670 | 560

T e 8.00 2 220 | 0032 | 400 8.00 8750 560

Si<=10% 10.00 2 220 | 0038 | 500 | 1000 | 7000 532

% 12.00 2 220 | 0046 | 600 | 1200 | 5830 536

16.00 2 220 | 0054 | 800 | 16.00 | 4370 472

] ) N 20.00 2 220 | 0066 | 1000 | 20.00 | 3500 462

3.00 2 90 0010 | 150 3.00 9540 191

4.00 2 90 0015 | 200 4.00 7160 215

5.00 2 90 0020 | 250 5.00 5720 229

i 6.00 2 90 0024 | 3.00 6.00 4770 229

Bronze 8.00 2 90 0032 | 400 8.00 3580 229

Kupfer 10.00 2 90 0.038 5.00 10.00 2860 217

12.00 2 90 0046 | 600 | 1200 | 2380 219

16.00 2 90 0054 | 800 | 1600 | 1790 193

20.00 2 90 0066 | 1000 | 2000 | 1430 189

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.
- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
- When ap=1*d1, fz = 75% as the data in the table.

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.

Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erh6hen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.

Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréRer als 0.01 mm ist.
- Bei Frasoperationen, die mit einer ap=1*d1 durchgefiihrt werden, ist fz um 25% zu reduzieren.
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Milling_:'Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material di 2 Ve, fz ap ae W, Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mmfz) | (mm) | (mm) | (min”) | (mm/min)
5501R302GM KMG303 3.00 2 105 0.010 1.50 3.00 11140 223
5601R302GM KMG303 4.00 2 105 0.015 2.00 4.00 8350 251
5.00 2 105 0.020 2.50 5.00 6680 267
Steel 6.00 2 105 0.024 3.00 6.00 5570 267
Stahl 8.00 2 105 0.032 4.00 8.00 4170 267
HRC<25 10.00 2 105 0.038 5.00 10.00 3340 254
12.00 2 105 0.046 6.00 12.00 2780 256
16.00 2 105 0.054 8.00 16.00 2080 225
20.00 2 105 0.066 10.00 20.00 1670 220
3.00 2 75 0.010 1.50 3.00 7950 159
4.00 2 75 0.015 2.00 4.00 5960 179
5.00 2 75 0.020 2.50 5.00 4770 191
Steel, Steel alloy 6.00 2 75 0.024 300 | 6.00 3970 | 191
Stahl, legierter Stahl 8.00 2 75 0.032 4.00 8.00 2980 191
HRC=25-38 10.00 2 75 0.038 500 | 10.00 2380 181
af’* 12.00 2 75 0.046 6.00 12.00 1980 182
16.00 2 75 0.054 8.00 16.00 1490 161
J 20.00 2 75 0.066 10.00 20.00 1190 157
T 3.00 2 40 0.010 1.50 3.00 4240 85
igh ally stee
Hochlegierter Stahl 4.00 2 40 0.010 2.00 4.00 3180 64
5.00 2 40 0.014 2.50 5.00 2540 71
6.00 2 40 0.017 3.00 6.00 2120 72
Stainless steel
— J 2 4 .024 4. d 1 7
o Rostfreior Stah! 8.00 0 0.0: 00 8.00 590 6
w :8 10.00 2 40 0.030 5.00 10.00 1270 76
E g T and Ti all 12.00 2 40 0.036 6.00 12.00 1060 76
i and Ti alloys
-8 _(CB Ti-Legierungen 16.00 2 40 0.045 8.00 16.00 790 71
o) 8 20.00 2 40 0.057 10.00 20.00 630 72
% % 3.00 2 120 0.010 1.50 3.00 12730 255
e "q',' 4.00 2 120 0.015 2.00 4.00 9540 286
E ‘g 5.00 2 120 0.020 250 5.00 7630 305
O ® 6.00 2 120 0.024 3.00 6.00 6360 305
2 £ il 8.00 2 120 0.032 4.00 8.00 4770 305
o O Guss
n > 10.00 2 120 0.038 5.00 10.00 3810 290
- Please start a test cutting with 85% of the 12.00 2 120 0.046 6.00 12.00 3180 293
Vc or 75% of the fz, then increase the 16.00 2 120 0.054 8.00 16.00 2380 257
;lll“ing Speesl ar?d feed rate. o hiah rcidit 20.00 2 120 0.066 10.00 | 20.00 1900 251
- Please use high precision and high rigidity
clamping system. The oscillation of the tool 3.00 2 220 0.010 1.50 3.00 23340 467
can not be over 0.01 mm. 4.00 2 220 0.015 2.00 4.00 17500 525
- When ap=1*d1, fz = 75% as the data in the 5.00 2 220 0.020 250 5.00 14000 | 560
table. . 6.00 2 220 | 0.024 300 | 600 | 11670 | 560
Aluminum alloy
Alu-Legierung 8.00 2 220 0.032 4.00 8.00 8750 560
- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% Si<=10% 10.00 2 220 0.038 5.00 10.00 7000 532
der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die 12.00 2 220 0.046 6.00 12.00 5830 536
Schnittgeschwindigkeit bzw. die 16.00 2 220 0.054 8.00 16.00 4370 472
Vorschubwerte entsprechend erhéhen. 20.00 2 220 0.066 10.00 20.00 3500 462
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit N 3.00 2 20 0.010 150 3.00 9540 191
einer hohen Genauigkeit und einer hohen : : : :
Spannkraft. Uberpriifen Sie den Rundlauf 4.00 2 90 0.015 2.00 4.00 7160 215
der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, 5.00 2 90 0.020 2.50 5.00 5720 229
dass der Rundlauffehler nicht gréBBer als 6.00 2 90 0.024 3.00 6.00 4770 299
0.01 mm ist. Brass ’ ’ ’ ’
- Bei Frésoperationen, die mit einer ap=1*d1 Bronze 8.0 2 %0 0.032 4.00 8.00 3580 229
durchgefiihrt werden, ist fz um 25% zu Kupfer 10.00 2 90 0.038 5.00 10.00 2860 217
reduzieren. 12.00 2 90 0.046 6.00 12.00 2380 219
16.00 2 90 0.054 8.00 16.00 1790 193
20.00 2 90 0.066 10.00 20.00 1430 189
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Milling_: Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 o Ve fz ap e m Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min)| (mmfz) | (mm) | (mm) | (min") | (mm/min)
5501R303GM KMG303 3.00 3 100 0.010 1.50 3.00 10610 318
5601R303GM KMG303 4.00 3 100 | 0015 200 | 400 | 7950 358
5.00 3 100 0.020 2.50 5.00 6360 382
- 6.00 3 100 0.024 3.00 6.00 5300 382
eel
Stahl 8.00 3 100 0.032 4.00 8.00 3970 381
HRC<25 10.00 3 100 0.038 5.00 10.00 3180 363
12.00 3 100 0.046 6.00 12.00 2650 366
16.00 3 100 0.054 8.00 16.00 1980 321
20.00 3 100 0.066 10.00 20.00 1590 315
3.00 3 70 0.010 1.50 3.00 7420 223
4.00 3 70 0.015 2.00 4.00 5570 251
" 5.00 3 70 0.020 2.50 5.00 4450 267
Steel, Steel alloy 6.00 3 70 0.024 3.00 6.00 3710 267
Stahl, legierter Stahl 8.00 3 70 0.032 4.00 8.00 2780 267
IRIRC=2=t 10.00 3 70 | 0038 500 | 1000 | 2220 | 253
ap* 12.00 3 70 0.046 6.00 12.00 1850 255
16.00 3 70 0.054 8.00 16.00 1390 225
7 20.00 3 70 0.066 10.00 20.00 1110 220
. 3.00 3 35 0.010 1.50 3.00 3710 1M1
High ally steel
Hochlegierter Stahl 4.00 3 35 0.015 2.00 4.00 2780 125
5.00 3 85 0.020 2.50 5.00 2220 133
6.00 3 35 0.024 3.00 6.00 1850 133
Stainless steel
Rostfreior Stahl 8.00 3 35 0.032 4.00 8.00 1390 133 CILJ
10.00 3 35 0.038 5.00 10.00 1110 127 n %
Ti and Ti alloys 12.00 3 35 0.046 6.00 12.00 920 127 E .t
Ti-Legierungen 16.00 3 35 0.054 800 | 1600 | 690 12 = =
High temperature alloys c
Warmfeste Superlegierungen 20.00 3 35 0.066 10.00 20.00 550 109 GCJ O
3.00 3 115 0.010 1.50 3.00 12200 366 () c=n
4.00 3 115 0.015 2.00 4.00 9150 412 g "8
5.00 3 115 0.020 2.50 5.00 7320 439 a e
—_— 6.00 3 115 0.024 3.00 6.00 6100 439 @) g
aézg;’" 8.00 3 15 | 0032 400 | 800 | 4570 | 439 S <
10.00 3 115 0.038 5.00 10.00 3660 417 (% g
- Please start a test cutting with 85% of the 12.00 3 115 0.046 6.00 12.00 3050 421
Vc or 75% of the fz, then increase the 16.00 3 115 0.054 8.00 16.00 2280 369
cutting speed and feed rate. 20.00 3 15 | 0066 | 1000 | 2000 | 1830 | 362
- Please use high precision and high rigidity
clamping system. The oscillation of the tool 3.00 3 210 0.010 1.50 3.00 22280 668
can not be over 0.01 mm. 4.00 3 210 0.015 2.00 4.00 16710 752
- When ap=1*d1, fz = 75% as the data in the 5.00 3 210 0.020 250 5.00 13360 802
table. ’ ’ ’ ’
Aluminum alloy 6.00 3 210 0.024 3.00 6.00 11140 802
Alu-Legierung 8.00 3 210 0.032 4.00 8.00 8350 802
- Bitte fithren Sie einen Testschnitt mit 85% Si<=10% 10.00 3 210 0.038 5.00 10.00 6680 762
der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die 12.00 3 210 | 0046 | 600 | 1200 | 5570 | 769
Schnittgeschwindigkeit bzw. die 16.00 3 210 0.054 8.00 16.00 4170 676
Vorschubwerte entsprechend erhéhen. 20.00 3 210 0.066 10.00 20.00 3340 661
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit N
einer hohen Genauigkeit und einer hohen 3.00 3 85 0.010 1.50 3.00 9010 270
Spannkraft. Uberpriifen Sie den Rundlauf 4.00 3 85 0.015 2.00 4.00 6760 304
der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, 5.00 3 85 0.020 2.50 5.00 5410 325
dass der Rundlauffehler nicht gréBer als
0.01 mm ist. Brass 6.00 3 85 0.024 3.00 6.00 4500 324
- Bei Frésoperationen, die mit einer ap=1*d1 Bronze 8.00 3 85 0.032 4.00 8.00 3380 324
durchgefiihrt werden, ist fz um 25% zu Kupfer 10.00 3 85 0.038 5.00 10.00 2700 308
reduzieren. 12.00 3 85 0.046 600 | 1200 | 2250 31
16.00 8 85 0.054 8.00 16.00 1690 274
20.00 3 85 0.066 10.00 20.00 1350 267
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Milling_:'Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 Ve fz ap ae n Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) z (mimin) | (mmjz) | (mm) | (mm) | (min") |(mm/min)
5501R304GF KMG303 3.00 4 160 0.010 3.00 0.30 16970 679
5601R304GF KMG303 4.00 4 160 | 0015 | 4.00 040 | 12730 | 764
5.00 4 160 0.020 5.00 0.50 10180 814
Steel 6.00 4 160 | 0.024 | 6.00 060 | 8480 814
Stahl 8.00 4 160 0.032 8.00 0.80 6360 814
HRC<25 10.00 4 160 | 0038 | 10.00 1.00 5090 774
12.00 4 160 0.046 12.00 1.20 4240 780
16.00 4 160 0.054 16.00 1.60 3180 687
20.00 4 160 0.066 20.00 2.00 2540 671
3.00 4 110 0.010 3.00 0.30 11670 467
4.00 4 110 0.015 4.00 0.40 8750 525
5.00 4 110 0.020 5.00 0.50 7000 560
Steel, Steel alloy 6.00 4 110 | 0.024 6.00 0.60 5830 560
Stahl, legierter Stahl 8.00 4 110 0.032 8.00 0.80 4370 559
IRIRC=25-2 10.00 4 10 | 0038 | 1000 | 100 | 3500 532
ap+ 12.00 4 110 0.046 12.00 1.20 2910 535
16.00 4 110 0.054 16.00 1.60 2180 471
_4—5‘; 20.00 4 110 0.066 20.00 2.00 1750 462
3.00 4 70 0.010 3.00 0.30 7420 297
High ally steel 4.00 4 70 0.015 4.00 0.40 5570 334
Hochlegierter Stahl 5.00 4 70 0.020 5.00 0.50 4450 356
6.00 4 70 0.024 6.00 0.60 3710 356
GLJ 8.00 4 70 0.032 8.00 0.80 2780 356
2 :8 . 10.00 4 70 0.038 10.00 1.00 2220 337
= g gfs'?flrzifg;;” 12.00 4 70 0.046 12.00 1.20 1850 340
- ® 16.00 4 70 0.054 16.00 1.60 1390 300
CICJ '(C‘h) 20.00 4 70 0.066 20.00 2.00 1110 293
o = 3.00 4 130 0.010 3.00 0.30 13790 552
g "g 4.00 4 130 0.015 4.00 0.40 10340 620
E e 5.00 4 130 0.020 5.00 0.50 8270 662
= _ 6.00 4 130 | 0024 | 6.00 060 | 6890 661
2= Please start a test cutting with 85% of the CaGng:n 8.00 4 130 0032 8.00 080 o170 662
(?) <>D Vc or 75% of the fz, thengincrease [t)he 10.00 4 130 0.038 10.00 1.00 4130 628
cutting speed and feed rate. 12.00 4 130 0.046 12.00 1.20 3440 633
- Please use high precision and high rigidity 16.00 4 130 0.054 16.00 1.60 2580 557
zfnmr?")?%:‘f\:%;:'em°r:_°"'at'°" of the tool 20.00 4 130 | 0066 | 2000 | 200 | 2060 544
- When ap=1*d1, fz = 75% as the data in the 3.00 4 80 0.010 3.00 0.30 8480 339
table. 4.00 4 80 0.015 4.00 0.40 6360 382
- Recommended operation: climb milling. 5.00 4 80 0.020 5.00 050 5090 407
) . 6.00 4 80 0.024 6.00 0.60 4240 407
. " L . . Ti and Ti alloys
- 259\/)212;?7851; e:;gsr;szjizhmtt mit 85% Ti-Legierungen 8.00 4 80 0.032 8.00 0.80 3180 407
Nach erfolgtem Test kénnen ;Sie die 10.00 4 80 0.038 10.00 1.00 2540 386
Schnittgeschwindigkeit bzw. die 12.00 4 80 0.046 | 12.00 1.20 2120 390
Vorschubwerte entsprechend erhéhen. 16.00 4 80 0.054 16.00 1.60 1590 343
B e Seru e g om | & | w0 | ome | ww | 20 | o | o
Spannkraft. Uberpriifen Sie den Rundlauf 3.00 4 40 0.010 3.00 0.30 4240 170
der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, 4.00 4 40 0.015 4.00 0.40 3180 191
dass der Rundlauffehler nicht gréBer als 5.00 4 40 0.020 5.00 0.50 2540 203
- OB.;1Frrné'r:oI;2rationen, die mit einer ap=1*d1 Ni-High temperature 6.00 4 40 0.024 6.00 0.60 2120 204
durchgefi]hrt werden, ist fz um 25% zu alloys 8.00 4 40 0.032 8.00 0.80 1590 204
) ?duili’f"- Frismethode: Gleichaufia Ni-Warmfeste 10.00 4 40 0.038 | 10.00 1.00 1270 193
mploniene Frasmefhode: Glelchiautirasen. Superlegierungen | 13 oo 4 4 | 0046 | 1200 | 120 | 1060 | 195
16.00 4 40 0.054 16.00 1.60 790 171
20.00 4 40 0.066 20.00 2.00 630 166
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Milling_: Erasen
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 5 Ve fz ap e n_ Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mmfz) | (mm) | (mm) | (min") | (mm/min)

5502R302GM YK30F 3.00 2 60 0.010 | 1.50 3.00 6360 127
4.00 2 60 0015 | 2.00 4.00 4770 143

_ 5.00 2 60 0.020 | 250 5.00 3810 152

| St 6.00 2 60 0.024 | 3.0 6.00 3180 153

Guss 8.00 2 60 0.032 | 4.00 8.00 2380 152

10.00 2 60 0.038 | 5.0 10.00 1900 144

12.00 2 60 0.046 | 6.00 12.00 1590 146

16.00 2 60 0.054 | 8.00 16.00 1190 129

20.00 2 60 0.066 | 10.00 | 20.00 950 125

3.00 2 220 0010 | 150 300 | 23340 467

4.00 2 220 0015 | 2.00 4.00 17500 525

5.00 2 220 0020 | 250 5.00 14000 560

Al 6.00 2 220 0.024 | 3.0 6.00 11670 560

Alu-Legierung 8.00 2 220 0032 | 4.00 8.00 8750 560

Si<=10% 10.00 2 220 0.038 | 5.00 10.00 7000 532

a%@ 12.00 2 220 0.046 | 6.00 12.00 5830 536

16.00 2 220 0.054 | 800 16.00 | 4370 472

i — N 20.00 2 220 0.066 | 1000 | 20.00 3500 462

3.00 2 90 0.010 | 150 3.00 9540 191

4.00 2 90 0.015 | 2.00 4.00 7160 215

5.00 2 90 0.020 | 250 5.00 5720 229

Brass 6.00 2 90 0.024 | 3.0 6.00 4770 229

Bronze 8.00 2 90 0.032 | 4.00 8.00 3580 229

ol 10.00 2 90 0.038 | 5.0 10.00 2860 217

12.00 2 90 0.046 | 6.00 12.00 | 2380 219

16.00 2 90 0.054 | 8.00 16.00 1790 193

20.00 2 90 0.066 | 10.00 | 20.00 1430 189

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.
- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
- When ap=1*d1, fz = 75% as the data in the table.

- Bitte fithren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.

Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.

Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréBer als 0.01 mm ist.
- Bei Frésoperationen, die mit einer ap=1*d1 durchgefiihrt werden, ist fz um 25% zu reduzieren.

—_
e
2@
EE

©
g5
o2
T8
_80)
g £
ON
T c
53
»n >

B 391



0
S
o
<
3]
[0
e
o)
—_
@
O
o)
o]
w

—
o)
)
:©
=
E
©
<
3]
D
©
i
3]
(S
=
I
<
o
=

B392

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Milling_:'Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfraser

Type Grade Material di 2 Ve fz ap ae n. Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/jz) | (mm) | (mm) | (min”) | (mm/min)
5502R302GM KMG303 3.00 2 95 0.010 1.50 3.00 10070 201
5602R302GM KMG303 4.00 2 95 0015 | 200 400 | 7550 227
5.00 2 95 0.020 2.50 5.00 6040 242
Steel 6.00 2 95 0.024 3.00 6.00 5030 241
Stahl 8.00 2 95 0.032 4.00 8.00 3770 241
HRC<25 10.00 2 95 0.038 5.00 10.00 3020 230
12.00 2 95 0.046 6.00 12.00 2510 231
16.00 2 95 0.054 8.00 16.00 1880 203
s 20.00 2 95 0.066 10.00 20.00 1510 199
3.00 2 70 0.010 1.50 3.00 7420 148
{ 4.00 2 70 0.015 2.00 4.00 5570 167
5.00 2 70 0.020 2.50 5.00 4450 178
Steel, Steel alloy 6.00 2 70 0.024 3.00 6.00 3710 178
Stahl, legierter Stahl 8.00 2 70 0.032 4.00 8.00 2780 178
RIS 10.00 2 70 0038 | 500 | 1000 | 2220 | 169
12.00 2 70 0.046 6.00 12.00 1850 170
ap+ 16.00 2 70 0.054 8.00 16.00 1390 150
@ 20.00 2 70 0.066 10.00 20.00 1110 147
3.00 2 40 0.010 1.50 3.00 4240 85
— High ally steel
Hochlegierter Stahl 4.00 2 40 0.010 2.00 4.00 3180 64
5.00 2 40 0.014 2.50 5.00 2540 71
6.00 2 40 0.017 3.00 6.00 2120 72
Stainless steel
Rostfreier Stahl 8.00 2 40 0.024 4.00 8.00 1590 76
10.00 2 40 0.030 5.00 10.00 1270 76
. 12.00 2 40 0.036 6.00 12.00 1060 76
Ti and Ti alloys
Ti-Legierungen 16.00 2 40 0.045 8.00 16.00 790 71
20.00 2 40 0.057 10.00 20.00 630 72
3.00 2 100 0.010 1.50 3.00 10610 212
4.00 2 100 0.015 2.00 4.00 7950 239
5.00 2 100 0.020 2.50 5.00 6360 254
) 6.00 2 100 0.024 3.00 6.00 5300 254
Caéz'srg“ 8.00 2 100 0.032 4.00 8.00 3970 254
10.00 2 100 0.038 5.00 10.00 3180 242
- Please start a test cutting with 85% of the 12.00 2 100 0.046 6.00 12.00 2650 244
Vc or 75% of the fz, then increase the 16.00 2 100 0.054 8.00 16.00 1980 214
cutting speed and feed rate. 20.00 2 100 0066 | 1000 | 2000 | 1590 210
- Please use high precision and high rigidity
clamping system. The oscillation of the tool 3.00 2 220 0.010 1.50 3.00 23340 467
can not be over 0.01 mm. 4.00 2 220 0.015 2.00 4.00 17500 525
- When ap=1d1, fz = 75% as the data in the 5.00 2 220 0020 | 250 500 | 14000 | 560
table.
Aluminum alloy 6.00 2 220 0.024 3.00 6.00 11670 560
Alu-Legierung 8.00 2 220 0.032 4.00 8.00 8750 560
- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% Si<=10% 10.00 2 220 0.038 5.00 10.00 7000 532
der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die 12.00 2 220 0.046 6.00 12.00 5830 536
Schnittgeschwindigkeit bzw. die 16.00 2 220 0.054 8.00 16.00 4370 472
Vorschubwerte entsprechend erhéhen. 20.00 2 220 0.066 10.00 20.00 3500 462
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit
einer hohen Genauigkeit und einer hohen 3.00 2 90 0.010 1.50 3.00 9540 191
Spannkraft. Uberpriifen Sie den Rundlauf 4.00 2 90 0.015 2.00 4.00 7160 215
der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, 5.00 2 90 0.020 250 5.00 5720 229
dass der Rundlauffehler nicht gréer als 6.00 P 20 0.024 300 6.00 4770 229
0.01 mm ist. Brass . . . <
- Bei Frasoperationen, die mit einer ap=1*d1 Bronze 8.00 2 90 0.032 4.00 8.00 3580 229
durchgefiihrt werden, ist fz um 25% zu Kupfer 10.00 2 90 0.038 5.00 10.00 2860 217
reduzieren. 12.00 2 20 0.046 6.00 12.00 | 2380 219
16.00 2 90 0.054 8.00 16.00 1790 193
20.00 2 90 0.066 10.00 20.00 1430 189




Milling_: Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material di 2 Ve fz ap ae np Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mmJ/z) | (mm) (mm) | (min”) |(mm/min)
5502R303GM KMG303 3.00 8 120 0.010 1.50 0.75 12730 382
5602R303GM KMG303 4.00 3 120 | 0015 2.00 100 | 9540 429
5508R454GM KMG303 5.00 3 120 | 0020 | 250 125 | 7630 | 458
5602R454GM KMG303 Steel 6.00 3 120 0.024 3.00 1.50 6360 458
Stahl 8.00 3 120 | 0032 4.00 2.00 4770 458
HRC<25 10.00 3 120 0.038 5.00 2.50 3810 434
12.00 8 120 0.046 6.00 3.00 3180 439
16.00 3 120 0.054 8.00 4.00 2380 386
20.00 3 120 0.066 10.00 5.00 1900 376
3.00 3 90 0.010 1.50 0.75 9540 286
4.00 3 90 0.015 2.00 1.00 7160 322
5.00 3 90 0.020 2.50 1.25 5720 343
Steel, Steel alloy 6.00 3 E) 0024 | 3.0 150 | 4770 | 343
Stahl, legierter Stahl 8.00 3 90 0.032 4.00 2.00 3580 344
HRC=25-38 10.00 3 % 0038 | 500 250 | 2860 | 326
12.00 3 90 0.046 6.00 3.00 2380 328
ap+ 16.00 3 90 0.054 8.00 4.00 1790 290
20.00 3 90 0.066 10.00 5.00 1430 283
< PR 3.00 3 40 0.010 1.50 0.75 4240 127
o igh ally steel
Hochlegierter Stahl 4.00 3 40 0.015 2.00 1.00 3180 143
5.00 S 40 0.020 2.50 1.25 2540 152
6.00 3 40 0.024 3.00 1.50 2120 153
Stainless steel
Rostfreier Stahl 8.00 8 40 0.032 4.00 2.00 1590 153 CILJ
10.00 3 40 0.038 5.00 2.50 1270 145 w %
12.00 3 40 0.046 6.00 3.00 1060 146 E g
Tiand Ti alloys 16.00 3 4 | 0054 | 800 | 400 | 790 | 128 o ®
Ti-Legierungen c <
20.00 3 40 0.066 10.00 5.00 630 125 o ©
3.00 3 150 0.010 1.50 0.75 15910 477 [0) %
4.00 3 150 0.015 2.00 1.00 11930 537 g “G'J'
5.00 3 150 0.022 2.50 1.25 9540 630 a IS
6.00 & 150 0.027 3.00 1.50 7950 644 ) g
o ort & tost outing vith 85% of th Ca(;‘l;rs"" 8.00 3 150 | 0035 | 4.00 200 | 5960 | 626 o=
- Please start a test cutting wi 6 of the O O
Vc or 75% of the fz, then increase the 10:00 3 150 Qo 5.00 20 S0 630 w >
cutting speed and feed rate. 12.00 3 150 0.052 6.00 3.00 3970 619
- Please use high precision and high rigidity 16.00 8 150 0.063 8.00 4.00 2980 563
clamping system. The oscillation of the tool
can not be over 0.01 mm. 20.00 3 150 0.080 10.00 5.00 2380 571
- When ap=1*d1, fz = 75% as the data in the 3.00 3 300 0.015 1.50 0.75 31830 1432
table. 4.00 3 300 0.020 2.00 1.00 23870 1432
- Recommended operation: climb milling. 5.00 3 300 0.025 250 105 19090 1432
. 6.00 3 300 0.029 3.00 1.50 15910 1384
. o o Aluminum alloy
- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% Alu-Legierung 8.00 3 300 0.042 4.00 2.00 11930 1503
der Ve und 75% des fz durch. Si<=10% 10.00 3 300 | 0050 | 5.00 250 | 9540 | 1431
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die
Schnittgeschwindigkeit bzw. die 12.00 3 300 0.059 6.00 3.00 7950 1407
Vorschubwerte entsprechend erh6hen. 16.00 3 300 0.072 8.00 4.00 5960 1287
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit 20.00 3 300 0.090 10.00 5.00 4770 1288
einer hohen Genauigkeit und einer hohen N ; . . .
Spannkraft. Uberpriifen Sie den Rundlauf 3.00 3 150 0.015 1.50 0.75 15910 716
der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, 4.00 3 150 0.020 2.00 1.00 11930 716
dass der Rundlauffehler nicht gréBer als 5.00 3 150 0.025 250 1.25 9540 716
0.01 mm ist.
- Bei Frésoperationen, die mit einer ap=1*d1 Brass 6.00 3 150 0.029 3.00 1.50 7950 692
durchgefiihrt werden, ist fz um 25% zu Bronze 8.00 3 150 0.042 4.00 2.00 5960 751
L_ed“?"‘i’flen- Frssmethode: Gloichiaufia Kupfer 10.00 3 150 | 0.050 5.00 2.50 4770 716
- Empioiene Frasmethode: Glslehiaulirasen. 12.00 3 150 | 0.059 | 6.00 300 | 3970 | 703
16.00 8 150 0.072 8.00 4.00 2980 644
20.00 3 150 0.090 10.00 5.00 2380 643
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Milling_:'Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfraser

Type Grade Material d1 2 Ve fz ap ae np Ve
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (mm) (mm) | (min”) | (mm/min)
5502R453GM KMG405 3.00 8 120 0.010 4.50 0.30 12730 382
5602R453GM KMG405 4.00 3 120 0.015 6.00 0.40 9540 429
5.00 8 120 0.020 7.50 0.50 7630 458
Sl 6.00 3 120 0.024 9.00 0.60 6360 458
eel
Stahl 8.00 3 120 0.032 12.00 0.80 4770 458
HRC<25 10.00 3 120 0.038 15.00 1.00 3810 434
12.00 3 120 0.046 18.00 1.20 3180 439
16.00 3 120 0.054 24.00 1.60 2380 386
20.00 3 120 0.066 30.00 2.00 1900 376
3.00 3 90 0.010 4.50 0.30 9540 286
4.00 3 90 0.015 6.00 0.40 7160 322
5.00 3 90 0.020 7.50 0.50 5720 343
Steel, Steel alloy 6.00 3 90 0.024 9.00 0.60 4770 343
Stahl, legierter Stahl 8.00 3 90 0.032 12.00 0.80 3580 344
RIRC=2A8 10.00 3 90 0.038 | 15.00 | 1.00 | 2860 326
12.00 3 90 0.046 18.00 1.20 2380 328
ap+ 16.00 3 90 0.054 24.00 1.60 1790 290
20.00 3 90 0.066 30.00 2.00 1430 283
3.00 3 50 0.010 4.50 0.30 5300 159
High ally steel

Hochlegierter Stahl 4.00 3 50 0.015 6.00 0.40 3970 179
5.00 8 50 0.020 7.50 0.50 3180 191
6.00 3 50 0.024 9.00 0.60 2650 191
Stainless steel 8.00 3 50 0.032 | 12.00 | 0.80 1980 190

Rostfreier Stahl
10.00 3 50 0.038 15.00 1.00 1590 181
Ti and Ti alloys 12.00 3 50 0.046 18.00 1.20 1320 182
Ti-Legierungen 16.00 3 50 0.054 | 24.00 | 1.60 990 160

High temperature alloys
Warmfeste Superlegierungen 20.00 3 50 0.066 30.00 2.00 790 156
3.00 3 150 0.010 4.50 0.30 15910 477
4.00 3 150 0.015 6.00 0.40 11930 537
5.00 3 150 0.020 7.50 0.50 9540 572
) 6.00 3 150 0.024 9.00 0.60 7950 572
o ot & tost cutting with 85% of th CaGSLg:" 8.00 3 150 0.032 | 12.00 | 0.80 5960 572

- Please start a test cutting wi 6 of the
Ve or 75% of the fz, then increase the 10.00 3 150 0.038 15.00 1.00 4770 544
cutting speed and feed rate. 12.00 3 150 0.046 18.00 1.20 3970 548

- Please use high precision and high rigidity 16.00 3 150 0.054 24.00 1.60 2080 483
clamping system. The oscillation of the tool
can not be over 0.01 mm. 20.00 3 150 0.066 30.00 2.00 2380 471

- When ap=1*d1, fz = 75% as the data in the 3.00 3 300 0.024 1.50 1.50 31830 2292
table. 4.00 3 300 0.300 2.00 2.00 23870 | 21483

- Recommended operation: climb milling. 5.00 3 300 0.032 250 250 19090 1833

' o - Aluminum alloy 6.00 3 300 0.041 3.00 3.00 15910 1957

- Bitte flihren Sie einen Testschnitt mit 85% Alu-Legierung 8.00 3 300 0.058 4.00 4.00 11930 2076
der Vc und 75% des fz durch. Si<=10%

Nach erfolgtem Test kénnen Sie die 0 10.00 3 300 0.073 5.00 5.00 9540 2089
Schnittgeschwindigkeit bzw. die 12.00 3 300 0.090 6.00 6.00 7950 2147
Vorschubwerte entsprechend erh6hen. 16.00 3 300 0.110 8.00 8.00 5960 1967

- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit 20.00 3 300 | 0.130 | 10.00 | 10.00 | 4770 | 1860
einer hohen Genauigkeit und einer hohen
Spannkraft. Uberpriifen Sie den Rundlauf 3.00 3 150 0.024 1.50 1.50 15910 1146
der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, 4.00 3 150 0.300 2.00 2.00 11930 10737
dass der Rundlauffehler nicht gréBer als 5.00 3 150 0.032 250 250 9540 916
0.01 mm ist. ' ’ ’ ’

- Bei Frésoperationen, die mit einer ap=1*d1 Brass 6.00 3 150 0.041 3.00 3.00 7950 978
durchgefiihrt werden, ist fz um 25% zu Bronze 8.00 3 150 0.058 4.00 4.00 5960 1037
reduzieren. ) B Kupfer 10.00 3 150 0.073 5.00 5.00 4770 1045

- Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrdsen.

12.00 3 150 0.090 6.00 6.00 3970 1072
16.00 3 150 0.110 8.00 8.00 2980 983
20.00 3 150 0.130 10.00 10.00 2380 928




Milling_: Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 Ve fz ap ae n_ Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) z (m/min) | (mmfz) | (mm) | (mm) | (min") | (mm/min)
5502R304GF KMG303 3.00 4 160 0.020 3.00 0.20 16970 1358
5602R304GF KMG303 4.00 4 160 0025 | 4.00 020 | 12730 | 1273
5508R454GM KMG303 5.00 4 160 | 0028 | 500 | 030 | 10180 | 1140
Steel 6.00 4 160 0036 | 6.00 030 | 8480 | 1221
Stahl 8.00 4 160 0.052 8.00 0.40 6360 1323
RS 10.00 4 160 | 0065 | 1000 | 050 | 5090 | 1323
12.00 4 160 0.079 12.00 0.60 4240 1340
16.00 4 160 0.095 16.00 0.80 3180 1208
20.00 4 160 0.110 20.00 1.00 2540 1118
3.00 4 120 0.016 3.00 0.20 12730 815
4.00 4 120 0.020 4.00 0.20 9540 763
5.00 4 120 0.026 5.00 0.30 7630 794
Steel, Steel alloy 6.00 4 120 0.031 6.00 0.30 6360 789
Stahl, legierter Stahl 8.00 4 120 0.042 8.00 0.40 4770 801
HRC=25-38
10.00 4 120 0.053 10.00 0.50 3810 808
12.00 4 120 0.063 12.00 0.60 3180 801
a”+ 16.00 4 120 0.079 16.00 0.80 2380 752
20.00 4 120 0.097 20.00 1.00 1900 737
P 3.00 4 70 0.016 3.00 0.20 7420 475
—
High ally steel 4.00 4 70 0020 | 400 | 020 | 5570 | 446
Hochlegierter Stahl 5.00 4 70 0.026 5.00 0.30 4450 463
6.00 4 70 0.031 6.00 0.30 3710 460
8.00 4 70 0.042 8.00 0.40 2780 467 QL)
10.00 4 70 0.053 10.00 0.50 2220 471 on %
Stainless steel 12.00 4 70 0063 | 12.00 0.60 1850 466 =L
Rostfreier Stahl = =
16.00 4 70 0.079 16.00 0.80 1390 439 - ®©
20.00 4 70 0.097 20.00 1.00 1110 431 GCJ 'S
3.00 4 150 0.022 3.00 0.20 15910 1400 () c=n
4.00 4 150 0.025 4.00 0.20 11930 1193 g %
5.00 4 150 0.030 5.00 0.30 9540 1145 a e
. 6.00 4 150 0.039 6.00 0.30 7950 1240 @) %
Castiron 8.00 4 150 0.054 8.00 0.40 5960 1287 S c
- Please start a test cutting with 85% of the Guss : : : : o)
VG or 75% of the fz, then increase the 10.00 4 150 | 0066 | 1000 | 050 | 4770 | 1259 a2
cutting speed and feed rate. 12.00 4 150 0.085 12.00 0.60 3970 1350
- Please use high precision and high rigidity 16.00 4 150 0.100 16.00 0.80 2980 1192
clamping system. The oscillation of the tool
can not be over 0.01 mm. 20.00 4 150 | 0120 | 2000 | 100 | 2380 | 1142
- When ap=1*d1, fz = 75% as the data in the 3.00 4 80 0.015 3.00 0.20 8480 509
table. o » 4.00 4 80 0.020 4.00 0.20 6360 509
- Recommended operation: climb milling. 5100 4 80 0025 5160 0.30 5060 500
. ) 6.00 4 80 0.029 6.00 0.30 4240 492
- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% 17:I ind TI alloys 8.00 4 80 0.042 8.00 0.40 3180 534
der Vc und 75% des fz durch. I-Legierungen
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die 10.00 4 80 0.050 10.00 0.50 2540 508
Schnittgeschwindigkeit bzw. die 12.00 4 80 0.059 12.00 0.60 2120 500
Vorschubwerte entsprechend erh6hen. 16.00 4 80 0.072 16.00 0.80 1590 458
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit
einer hohen Genauigkeit und einer hohen s 4Dy & £l sy 20T 00 20 o
Spannkraft. Uberpriifen Sie den Rundlauf 3.00 4 40 0.016 3.00 0.20 4240 271
der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, 4.00 4 40 0.020 4.00 0.20 3180 254
dass der Rundlauffehler nicht gréBer als
0.01 mm ist. . 5.00 4 40 0.026 5.00 0.30 2540 264
- Bei Frasoperationen, die mit einer ap=1*d1 Ni-High temperature 6.00 4 40 0.031 6.00 0.30 2120 263
durchgefihrt werden, ist fz um 25% zu  ellog 8.00 4 40 0042 | 800 040 | 1590 | 267
reduzieren. Nr-yarmfeste 10.00 4 40 0053 | 1000 | 050 | 1270 | 269
- Empfohlene Fréasmethode: Gleichlauffrésen. Supertegierungen : : : :
12.00 4 40 0.063 12.00 0.60 1060 267
16.00 4 40 0.079 16.00 0.80 790 250
20.00 4 40 0.097 20.00 1.00 630 244
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material di Ve fz ap ae n Vs
Typ Sorte Werkstoffe (mm) z (m/min) | (mmfz) | (mm) | (mm) | (min") | (mm/min)
5589R45MGFR KMG405 6.00 6 130 0.011 15.00 0.30 6890 455
8.00 6 130 0.016 20.00 0.40 5170 496
2;:7:/ 10.00 6 130 0.021 25.00 0.50 4130 520
I HRC<30 12.00 6 130 0.026 | 30.00 0.60 3440 537
16.00 8 130 0.032 40.00 0.80 2580 660
20.00 10 130 0.038 50.00 1.00 2060 783
6.00 6 90 0.011 15.00 0.30 4770 315
8.00 6 90 0.016 20.00 0.40 3580 344
i Steel, steel alloy 10.00 6 90 0.021 25.00 0.50 2860 360
Staﬂ@,{ggfggfatah' 12.00 6 9 | 0026 | 3000 | 060 | 2380 371
16.00 8 90 0.032 40.00 0.80 1790 458
20.00 10 90 0.038 50.00 1.00 1430 543
‘ 6.00 6 50 0.011 15.00 0.30 2650 175
8.00 6 50 0.016 20.00 0.40 1980 190
High alloy steel 10.00 6 50 0.021 25.00 0.50 1590 200
= Hoch legierter Stahl | 12 oo 6 50 0026 | 30.00 0.60 1320 206
@ 16.00 8 50 0.032 40.00 0.80 990 253
: <§e, 20.00 10 50 0.038 50.00 1.00 790 300
6.00 6 100 0.011 15.00 0.30 5300 350
8.00 6 100 0.016 20.00 0.40 3970 381
Cast iron 10.00 6 100 0.021 25.00 0.50 3180 401
Guss 12.00 6 100 0.026 30.00 0.60 2650 413
— 16.00 8 100 0.032 40.00 0.80 1980 507
7)) 8 20.00 10 100 0.038 50.00 1.00 1590 604
% g 6.00 6 60 0.011 15.00 0.30 3180 210
% 8.00 6 60 0.016 20.00 0.40 2380 228
e < geictes 10.00 6 60 | 0021 | 2500 | 050 | 1900 | 239
) 8 H Gehdirter Stahl
o 2 HRC = 48-54 12.00 6 60 0.026 | 30.00 0.60 1590 248
g % 16.00 8 60 0.032 40.00 0.80 1190 305
E e 20.00 10 60 0.038 50.00 1.00 950 361
OF
O < - Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.
(8 ;: - Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.

- When ap=1*d1, fz = 75% as the data in the table.
- Recommended operation: climb milling.

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kbnnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erh6hen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréRer als 0.01 mm ist.
- Bei Frésoperationen, die mit einer ap=1*d1 durchgefiihrt werden, ist fz um 25% zu reduzieren.
- Empfohlene Fréasmethode: Gleichlauffrdsen.
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material di Ve fz ap ae deff n Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) Z (m/min)| (mm/z)| (mm) [ (mm) | (mm) | (Min”) |(mm/min)
5565R302GF KMG303 3.00 2 225 | 0060 | 009 | 0.18 1.02
5665R202GM KMG303 4.00 2 225 | 0080 | 012 | 024 1.36
5.00 2 225 | 0100 | 015 | 0.30 1.71
Steel 6.00 2 225 | 0120 | 018 | 0.36 2.05
| Stahl 8.00 2 225 | 0120 | 024 | 048 2.73
[ | t HRC=24-30 10.00 2 225 | 0150 | 030 | 0.60 3.41
11 12.00 2 225 | 0180 | 036 | 072 | 4.09
16.00 2 225 | 0160 | 048 | 0.96 5.46
3.00 2 200 | 0060 | 009 | 0.18 1.02
4.00 2 200 | 0080 | 012 | 024 1.36
¥ * 5.00 2 200 | 0100 | 0.15 | 0.30 1.71
‘ Steel 6.00 2 200 | 0120 | 0.18 | 0.36 2.05
i Stahl 8.00 2 200 | 0120 | 024 | 048 273
HRC=30-42 10.00 2 200 | 04150 | 030 | 060 | 3.41
12.00 2 200 | 0180 | 036 | 072 4.09
16.00 2 200 | 0160 | 048 | 0.96 5.46
3.00 2 180 | 0.060 | 009 | 0.18 1.02
4.00 2 180 | 0.080 | 012 | 024 1.36
5.00 2 180 | 0.100 | 0.15 | 0.30 1.71
2;::', 6.00 2 180 | 0120 | 018 | 036 | 205
HRC=42-48 8.00 2 180 0.120 0.24 0.48 273
10.00 2 180 | 0.150 | 030 | 0.60 3.41
12.00 2 180 | 0.180 | 036 | 0.72 4.09 .
16.00 2 180 | 0.160 | 048 | 0.96 5.46 @ o
3.00 2 250 | 0060 | 009 | 0.18 1.02 % ig
4.00 2 250 | 0080 | 0.12 | 024 1.36 = }—";
5.00 2 250 | 0100 | 0.15 | 0.30 1.71 S S
. 6.00 2 250 | 0120 | 0.18 | 0.36 2.05 ) 2
Guss 8.00 2 250 | 0120 | 024 | 048 273 o8
10.00 2 250 | 0150 | 0.30 | 0.60 341 % GEJ
12.00 2 250 | 0180 | 036 | 072 4.09 O g
16.00 2 250 | 0160 | 048 | 0.96 5.46 g
o ©O
- Please start a test cutting with 85% of the V¢ or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate. w >

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N =1000Vc / deff / 3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotating speed: Vf = fz * n * z ( n: actual rotation of the machine ).

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erh6hen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréRer als 0.01 mm ist.

Sollten Sie aufgrund der Machinendrehzahl nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen ein zuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vf = fz * n * z ( n: aktuelle Machinendrehzahl ).

B397



0
S
o
<
3]
[0
e
o)
—_
@
O
o)
o]
w

—
o)
)
:©
=
E
©
<
3]
D
©
i
3]
(S
=
I
<
o
=

B398

Milling_:'Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 Ve fz ap ae deff n Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) Z | (m/min)| (mm/z) | (mm) | (mm) | (mm) | (min") |(mm/min)
5566R302GF KMG303 3.00 2 215 | 0.060 | 006 | 018 | 0.84
4.00 2 215 | 0080 | 008 | 024 | 112
Sl 5.00 2 215 | 0100 | 010 | 030 | 1.40
Stahl 6.00 2 215 | 0120 | 012 | 036 | 1.68
HRC=24-30 8.00 2 215 | 0120 | 016 | 048 | 224
10.00 2 215 | 0150 | 020 | 060 | 2.80
12.00 2 215 | 0180 | 024 | 072 | 336
3.00 2 190 | 0060 | 006 | 0.18 | 0.84
4.00 2 190 | 0080 | 008 | 024 | 1.12
Sl 5.00 2 190 | 0100 | 040 | 030 | 1.40
Stahl 6.00 2 190 | 0120 | 012 | 036 | 168
"J HRC=30-42 8.00 2 190 | 0120 | 016 | 048 | 224
ah 10.0 2 190 | 0150 | 020 | 060 | 2.80
12.00 2 190 | 0180 | 024 | 072 | 3.36
3.00 2 160 | 0.060 | 006 | 0.18 | 0.84
4.00 2 160 | 0.080 | 008 | 024 | 1.12
Steel 5.00 2 160 | 0100 | 010 | 030 | 1.40
Stahl 6.00 2 160 | 0.120 | 0.12 0.36 1.68
HRC=42-48 8.00 2 160 | 0120 | 016 | 048 | 224
10.00 2 160 | 0150 | 020 | 060 | 2.80
12.00 2 160 | 0180 | 024 | 072 | 336
3.00 2 230 | 0.060 | 006 | 018 | 084
4.00 2 230 | 0080 | 008 | 024 | 112
_ 5.00 2 230 | 0100 | 010 | 030 | 1.40
Cacffl . 6.00 ) 230 | 0120 | 012 | 036 | 168
8.00 2 230 | 0120 | 016 | 048 | 224
10.00 2 230 | 0150 | 020 | 060 | 2.80
12.00 2 230 | 0180 | 024 | 072 | 336

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.

N =1000Vc / deff / 3.14159

When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotating speed: Vf = fz * n * z ( n: actual rotation of the machine ).

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.

Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erh6hen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréRer als 0.01 mm ist.

Sollten Sie aufgrund der Machinendrehzahl nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen ein zuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. V/f = fz * n * z ( n: aktuelle Machinendrehzahl ).
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material di1 Ve fz ap ae n Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) z (m/min)| (mmfz) | (mm) | (mm) | (min") | (mm/min)
5502R402NM YK30F 6.00 2 350 0.080 9 1.50 18560 | 2970
8.00 2 350 0.100 12 2.00 13920 | 2784
10.00 2 350 0.120 15 2.50 11140 | 2674
| Al 12.00 2 350 0.140 18 3.00 9280 2598
16.00 2 350 0.180 24 4.00 6960 2506
20.00 2 350 0.220 30 5.00 5570 2451
6.00 2 900 0.080 9 150 | 47740 | 7638
Faged ety 8.00 2 900 0.100 12 200 | 35800 | 7160
Geschmiedete Al-Legierung | 10,00 2 900 0.120 15 250 | 28640 | 6874
Gast aluminum alloy 12.00 2 900 | 0.140 18 300 | 23870 | 6684
Al-Gusslegierung
Si<6% 16.00 2 900 0.180 24 4.00 17900 | 6444
20.00 2 900 0.220 30 5.00 14320 | 6301
N 6.00 2 550 0.080 9 150 | 29170 | 4667
8.00 2 550 0.100 12 200 | 21880 | 4376
Copper 10.00 2 550 0.120 15 2.50 17500 | 4200
< Kupfer 12.00 2 550 0.140 18 3.00 14580 | 4082
16.00 2 550 0.180 24 4.00 10940 | 3938
) ae 20.00 2 550 0.220 30 5.00 8750 3850
6.00 2 1200 | 0.080 9 150 | 60000 | 9600
8.00 2 1200 | 0.100 12 200 | 47740 | 9548
Plastic 10.00 2 1200 | 0.120 15 250 | 38190 | 9166
Kunststoff 12.00 2 1200 | 0.140 18 300 | 31830 | 8912
16.00 2 1200 | 0.180 24 400 | 23870 | 8593
20.00 2 1200 | 0.220 30 5.00 19090 | 8400

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N =1000Vc / deff / 3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotating speed: Vf = fz * n * z ( n: actual rotation of the machine ).

- When ap=1*d1, fz = 75% as the data in the table.

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kbnnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erh6hen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréRer als 0.01 mm ist.
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Sollten Sie aufgrund der Machinendrehzahl nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen ein zuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vf = fz * n * z ( n: aktuelle Machinendrehzahl ).
- Bei Frésoperationen, die mit einer ap=1*d1 durchgefiihrt werden, ist fz um 25% zu reduzieren.
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material 1 Ve fz ap ae deff n Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) Z (m/min) | (mm/z) | (mm) | (mm) | (mm) | (Min") |(mm/min)
5565R302NH YK40F 3.00 2 900 | 0.060 | 0.30 0.60 1.80
4.00 2 900 | 0.080 | 0.40 0.80 2.40
Forged aluminum alloy 5.00 2 900 | 0.100 | 0.50 1.00 3.00
Ceschrideiianiei=iindl  6.00 2 900 | 0.120 | 0.60 1.20 3.60
Cast aluminum alloy
PR T 8.00 2 900 | 0.150 | 0.80 1.60 4.80
Si<6% 10.00 2 900 | 0.140 | 1.00 2.00 6.00
12.00 2 900 | 0170 | 1.20 2.40 7.20
16.00 2 900 | 0210 | 1.60 3.20 9.60
3.00 2 600 | 0.060 | 0.30 0.60 1.80
4.00 2 600 | 0.080 | 0.40 0.80 2.40
5.00 2 600 | 0.100 | 0.50 1.00 3.00
Copper 6.00 2 600 | 0120 | 0.60 1.20 3.60
Kupfer 8.00 2 600 | 0.150 | 0.80 | 1.60 | 4.80
10.00 2 600 | 0.140 | 1.00 2.00 6.00
12.00 2 600 | 0170 | 1.20 2.40 7.20
16.00 2 600 | 0210 | 1.60 3.20 9.60
3.00 2 1200 | 0.060 | 0.30 0.60 1.80
4.00 2 1200 | 0.080 | 0.40 0.80 2.40
5.00 2 1200 | 0.100 | 0.50 1.00 3.00
Plastic 6.00 2 1200 | 0120 | 0.60 1.20 3.60
Kunststoff 8.00 2 1200 | 0.150 | 0.80 1.60 4.80
10.00 2 1200 | 0.140 | 1.00 2.00 6.00
12.00 2 1200 | 0170 | 1.20 2.40 7.20
16.00 2 1200 | 0210 | 1.60 3.20 9.60

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N = 1000Vc / deff / 3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotating speed: Vf = fz * n * z ( n: actual rotation of the machine ).

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.

Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréRer als 0.01 mm ist.

Sollten Sie aufgrund der Machinendrehzahl nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen ein zuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. V/f = fz * n * z ( n: aktuelle Machinendrehzahl ).
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 Ve fz ap ae deff n Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) Z  |(m/min)| (mm/z) | (mm) | (mm) | (mm) | (min") |(mm/min)
5566R302NH YK40F 3.00 2 650 | 0060 | 0.15 | 0.30 1.31
4.00 2 650 | 0.080 | 020 | 040 1.74
Forged aluminumalioy | 5.00 2 650 | 0100 | 025 | 050 | 2.18
Geschmiedete Al-Legierung | ¢ o 2 650 | 0.090 | 030 | 060 262
Cast aluminum alloy
p—— 8.00 2 650 | 0120 | 040 | 080 | 3.49
Si<6% 10.00 2 650 | 0150 | 050 | 100 | 4.36
12.00 2 650 | 0120 | 060 | 120 | 523
16.00 2 650 | 0160 | 0.80 | 160 | 6.97
3.00 2 480 | 0060 | 015 | 030 1.31
| 4.00 2 480 0.080 | 0.20 0.40 1.74
rl 5.00 2 480 | 0100 | 025 | 050 | 2.18
d.'* N ‘f{zr;f;:rf 6.00 2 480 | 0090 | 030 | 060 | 262
8.00 2 480 | 0120 | 040 | 080 | 349
10.00 2 480 | 0150 | 050 | 100 | 4.36
12.00 2 480 | 0120 | 060 | 120 | 523
16.00 2 480 | 0160 | 080 | 160 | 6.97
3.00 2 950 | 0060 | 0.15 | 0.30 1.31
4.00 2 950 | 0.080 | 020 | 0.40 1.74
5.00 2 950 | 0100 | 025 | 050 | 2.18
Plastic 6.00 2 950 | 0.090 | 030 | 060 | 262
Kunststoff 8.00 2 950 | 0120 | 040 | 0.80 3.49
10.00 2 950 | 0150 | 050 | 1.00 | 4.36
12.00 2 950 | 0120 | 060 | 120 | 523
16.00 2 950 | 0.160 | 080 | 160 | 697

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N = 1000Vc / deff / 3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotating speed: Vf = fz * n * z ( n: actual rotation of the machine ).

- Bitte fithren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréBer als 0.01 mm ist.
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Sollten Sie aufgrund der Machinendrehzahl nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen ein zuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vf = fz *n * z ( n: aktuelle Machinendrehzahl ).
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 = Ve fz ap ae n_ Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mmfz) | (mm) | (mm) | (min") | (mm/min)
5585R302NHR YK40F 6.00 2 900 0.080 6.00 3.00
e 8.00 2 900 0.075 8.00 4.00
B Geschmiedete Al-Legierung|  10.00 2 900 0.125 10.00 5.00
Cast alurminum alloy 12.00 2 900 0150 | 12.00 6.00
Al-Gusslegierung
- 16.00 2 900 0.160 16.00 8.00
20.00 2 900 0.230 | 20.00 10.00
[ 6.00 2 600 0.080 9.00 3.00
{ 8.00 2 600 0.075 12.00 4.00
Copper 10.00 2 600 0.125 15.00 5.00
N Kupfer 12.00 2 600 0.150 18.00 6.00
-4 16.00 2 600 0.160 | 24.00 8.00
20.00 2 600 0.230 | 30.00 10.00
6.00 2 1200 0.080 9.00 3.00
Y 8.00 2 1200 0.075 12.00 4.00
Plastic 10.00 2 1200 0.125 15.00 5.00
<) Kunststoff 12.00 2 1200 0.150 | 18.00 6.00
16.00 2 1200 0.160 | 24.00 8.00
20.00 2 1200 0230 | 30.00 10.00

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N = 1000Vc / deff / 3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotating speed: Vf = fz * n * z ( n: actual rotation of the machine ).

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erh6hen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréRer als 0.01 mm ist.

Sollten Sie aufgrund der Machinendrehzahl nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen ein zuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. V/f = fz * n * z ( n: aktuelle Machinendrehzahl ).
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material di 5 Ve fz ap ae n_ Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (mm) | (mm) | (min”) | (mm/min)
5586R302NHR YK40F 6.00 2 650 0.055 1.50 3.00
Forged aluminum alloy 8.00 2 650 0.070 2.00 4.00
. Geschmiedete Al-Legierung 10.00 2 650 0.090 250 5.00
Cast aluminum alloy ’ ’ ’ ’
Y vt 12.00 2 650 0.120 3.00 6.00
Si<6% 16.00 2 650 0.160 4.00 8.00
20.00 2 650 0.230 5.00 10.00
6.00 2 480 0.055 1.50 3.00
8.00 2 480 0.070 2.00 4.00
N Copper 10.00 2 480 0.090 2.50 5.00
L) Kupfer 12.00 2 480 0.120 3.00 6.00
16.00 2 480 0.160 4.00 8.00
20.00 2 480 0.230 5.00 10.00
6.00 2 950 0.055 1.50 3.00
a
K 8.00 2 950 0.070 2.00 4.00
Plastic 10.00 2 950 0.090 2.50 5.00
<) Kunststoff 12.00 2 950 0.120 3.00 6.00
16.00 2 950 0.160 4.00 8.00
20.00 2 950 0.230 5.00 10.00

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N =1000Vc / deff / 3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotating speed: Vf = fz * n * z ( n: actual rotation of the machine ).

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréRer als 0.01 mm ist.

Sollten Sie aufgrund der Machinendrehzahl nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen ein zuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. V/f = fz * n * z ( n: aktuelle Machinendrehzahl ).
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Milling_:'Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 Ve fz ap ae deff n Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) Z | (m/min)| (mmfz) | (mm) | (mm) | (mm) |(min") |(mm/min)

5565R302GH KMG405 3.00 2 220 0.060 0.09 0.18 1.02

4.00 2 220 | 0080 | 0.12 024 | 136

5.00 2 220 | 0.100 | 0.15 030 | 1.71

Stiﬁelle;}:;:efl\l;);hl 6.00 2 220 | 0090 | 018 | 036 | 205

HRC=42-48 8.00 2 220 0.120 0.24 0.48 273

10.00 2 220 | 0.150 | 0.30 060 | 341

12.00 2 220 | 0120 | 0.36 072 | 4.09

16.00 2 220 | 0.120 | 048 096 | 546

3.00 2 280 0.060 | 0.09 0.18 1.02

4.00 2 280 | 0.080 | 0.12 024 | 136

5.00 2 280 | 0100 | 0.15 030 | 171

¢ Castiron 6.00 2 280 0.090 | 0.18 036 | 205

Guss 8.00 2 280 | 0120 | 024 | 048 | 273

10.00 2 280 | 0.150 | 0.30 060 | 341

12.00 2 280 | 0.120 | 0.36 072 | 4.09

16.00 2 280 | 0.120 | 0.48 096 | 546

3.00 2 180 | 0.060 | 0.09 018 | 1.02

4.00 2 180 | 0.080 | 0.2 024 | 136

5.00 2 180 | 0100 | 0.5 030 | 1.71

Steel, steel alloy | ¢ g 2 180 | 0090 | 018 | 036 | 205

Stahl, legierter Stahl

HRG=48-54 8.00 2 180 | 0120 | 024 048 | 273

10.00 2 180 | 0.150 | 0.30 060 | 341

= 12.00 2 180 | 0.120 | 0.36 072 | 4.09

°o o H 16.00 2 180 | 0120 | 048 096 | 546

= g 3.00 2 80 0.060 | 0.09 018 | 1.02

- ® 4.00 2 80 0.080 | 0.12 024 | 136

o § 5.00 2 80 0.100 | 0.15 030 | 171

% = GehH;’;;thgltahl 6.00 2 80 0.090 0.18 0.36 2.05

3 . g 8.00 2 80 0.120 | 0.24 048 | 273

© £ 10.00 2 80 0.150 | 0.30 060 | 341

) % 12.00 2 80 0.120 | 0.36 072 | 4.09

i = 16.00 2 80 0.120 | 0.48 096 | 546
» 3

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N = 1000Vc / deff / 3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotating speed: Vf = fz * n * z ( n: actual rotation of the machine ).

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erh6hen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréRer als 0.01 mm ist.

Sollten Sie aufgrund der Machinendrehzahl nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen ein zuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. V/f = fz * n * z ( n: aktuelle Machinendrehzahl ).
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Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

- Erasen

Type Grade Material d1 Ve fz ap ae deff n Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) z (m/min)| (mm/z)| (mm) | (mm) | (mm) | (min") |(mm/min)
5566R302GH KMG405 3.00 2 220 0.060 0.06 0.18 0.84
4.00 2 220 | 0080 | 008 | 024 | 1.12
Steel, steelalloy | 500 2 220 | 0100 | 010 | 030 | 140
Stahl, legierter Stahl | 6.00 2 220 | 0090 | 012 | 036 | 168
HRC=42-48 8.00 2 220 | 0120 | 016 | 048 | 2.24
10.00 2 220 | 0150 | 020 | 060 | 2.80
12.00 2 220 | 0120 | 024 | 072 | 3.36
3.00 2 280 | 0060 | 006 | 018 | 0.84
4.00 2 280 | 0.080 | 008 | 024 | 1.12
_ 5.00 2 280 | 0100 | 010 | 030 | 140
"J Cagltl;f" 6.00 2 280 | 0090 | 012 | 036 | 168
8.00 2 280 | 0120 | 016 | 048 | 2.24
h 10.00 2 280 | 0150 | 020 | 060 | 2.80
12.00 2 280 | 0120 | 024 | 072 | 3.36
3.00 2 180 | 0060 | 006 | 018 | 0.84
4.00 2 180 | 0080 | 008 | 024 | 1.12
Steel, steel alloy | 500 2 180 | 0100 | 010 | 030 | 140
Stahl, legierter Stahl | 6.00 2 180 0.090 0.12 0.36 1.68
HRC=48-54 8.00 2 180 0.120 | 0.16 048 | 224
10.00 2 180 | 0150 | 020 | 060 | 280
H 12.00 2 180 | 0120 | 024 | 072 | 336
3.00 2 80 0060 | 006 | 018 | 084
4.00 2 80 0080 | 008 | 024 | 1.12
A 5.00 2 80 0100 | 010 | 030 | 140
Gehérteter Stahl | 6.00 2 80 009 | 012 | 036 | 1.68
HRC > 60 8.00 2 80 0120 | 0.16 | 048 | 224
10.00 2 80 0150 | 020 | 060 | 2380
12.00 2 80 0120 | 024 | 072 | 3.36

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.

N = 1000Vc / deff / 3.14159

When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used

for the calculation of the rotating speed: Vf = fz * n * z ( n: actual rotation of the machine ).

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.

Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erh6hen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréRer als 0.01 mm ist.

Sollten Sie aufgrund der Machinendrehzahl nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen ein zuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. V/f = fz * n * z ( n: aktuelle Machinendrehzahl ).
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MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 = Ve fz ap ae n_ Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (mm) (mm) (min”) | (mm/min)

5585R304GHR KMG405 6.00 4 170 0.120 0.30 0.80
Steel, steel alloy 8.00 4 170 0.150 0.40 0.90
Stahl, legierter Stahl| 10.00 4 170 0.140 0.50 1.00
HRC<=48 12.00 4 170 0.170 0.60 1.10
16.00 4 170 0.210 0.80 1.20
6.00 4 250 0.130 0.38 2.00
ot 8.00 4 250 0.150 0.50 2.60

ast iron
Guss 10.00 4 250 0.170 0.63 3.30
12.00 4 250 0.190 0.75 4.00
16.00 4 250 0.230 1.00 5.30
6.00 4 150 0.120 0.30 0.80
Steel, steel alloy 8.00 4 150 0.150 0.40 0.90
Stahl, legierter Stahl 10.00 4 150 0.140 0.50 1.00
o, HRC=48-52 12.00 4 150 0.170 0.60 1.10
H 16.00 4 150 0.210 0.80 1.20
<y 6.00 4 120 0.120 0.30 0.80
8.00 4 120 0.150 0.40 0.90

Hard steel
Gehérteter Stahl | 10.00 4 120 0.140 0.50 1.00
HRC=52-60 12.00 4 120 0.170 0.60 1.10
16.00 4 120 0.210 0.80 1.20

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.
- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.

N = 1000Vc / deff / 3.14159

When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used

for the calculation of the rotating speed: Vf = fz * n * z ( n: actual rotation of the machine ).

- Bitte fithren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.

Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréRer als 0.01 mm ist.

Sollten Sie aufgrund der Machinendrehzahl nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen ein zuhalten,

achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vf = fz *n * z ( n: aktuelle Machinendrehzahl ).



Milling

- Erasen

millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 . Ve fz ap ae n_ Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (mm) (mm) (min”) | (mm/min)
5586R304GHR KMG405 6.00 4 170 0.120 0.15 0.80
Steel, steel alloy 8.00 4 170 0.150 0.20 0.90
Stahl, legierter Stahl | 10.00 4 170 0.140 0.25 1.00
HRC<=48 12.00 4 170 0.170 0.30 1.10
16.00 4 170 0.210 0.40 1.20
6.00 4 250 0.130 0.20 2.00
) 8.00 4 250 0.150 0.26 2.60
Cesitilimn 10.00 4 250 0.170 0.33 3.30
Guss

12.00 4 250 0.190 0.39 4.00
16.00 4 250 0.230 0.52 5.30
6.00 4 150 0.120 0.15 0.80
8.00 4 150 0.150 0.20 0.90

Steel, steel alloy
Stahl, legierter Stahl | 10-00 4 150 0.140 0.25 1.00
&y HRC=48-52 12.00 4 150 0.170 0.30 1.10
H 16.00 4 150 0.210 0.40 1.20

ae
) 6.00 4 120 0.120 0.15 0.80
8.00 4 120 0.150 0.20 0.90
Hard steel

Gehrteter Stahl 10.00 4 120 0.140 0.25 1.00
HRC=52-60 12.00 4 120 0.170 0.30 1.10
16.00 4 120 0.210 0.40 1.20

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.
- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.

N =1000Vc / deff / 3.14159

When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used

for the calculation of the rotating speed: Vf = fz * n * z ( n: actual rotation of the machine ).

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.

Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréRer als 0.01 mm ist.

Sollten Sie aufgrund der Machinendrehzahl nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen ein zuhalten,

achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. V/f = fz *n * z ( n: aktuelle Machinendrehzahl ).
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MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 5 Ve fz ap ae deff n. Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min)| (mm/z)| (mm) | (mm) | (mm) | (Min”) |(mm/min)
5565R302HH KMG405 3 2 280 | 0060 | 009 | 0.18 | 1.02
4 2 280 | 0080 | 012 | 024 | 136
5 2 280 | 0100 | 045 | 030 | 1.71
Cast iron 6 2 280 | 0090 | 0418 | 036 | 205
Cuus 8 2 280 | 0120 | 024 | 048 | 273
10 2 280 | 0150 | 030 | 060 | 3.41
12 2 280 | 0120 | 036 | 072 | 4.09
16 2 280 | 0120 | 048 | 096 | 546
3 2 180 | 0.060 | 0.09 | 018 | 1.02
4 2 180 | 0.080 | 0.12 | 024 | 1.36
J 5 2 180 | 0.100 | 0.15 | 030 | 1.71
) Geigfef;fes'tah, 6 2 180 | 0090 | 0418 | 036 | 2.05
) HRC=48-54 8 2 180 | 0120 | 024 | 048 | 273
10 2 180 | 0.150 | 0.30 | 060 | 3.41
12 2 180 | 0.120 | 036 | 072 | 4.09
16 2 180 | 0.120 | 048 | 096 | 546
H 3 2 80 | 0060 | 009 | 0.18 | 1.02
4 2 80 | 0080 | 012 | 024 | 136
5 2 80 | 0100 | 045 | 030 | 1.71
Ge:g;?ezfztah, 6 2 80 | 0090 | 018 | 036 | 205
HRC > 60 8 2 80 | 0120 | 024 | 048 | 273
10 2 80 | 0150 | 030 | 060 | 3.41
12 2 80 | 0120 | 036 | 072 | 4.09
16 2 80 | 0120 | 048 | 096 | 546

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.

N = 1000Vc / deff / 3.14159

When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotating speed: Vf = fz * n * z ( n: actual rotation of the machine ).

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.

Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréRer als 0.01 mm ist.

Sollten Sie aufgrund der Machinendrehzahl nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen ein zuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vf = fz *n * z ( n: aktuelle Machinendrehzahl ).



Milling_: Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 Ve fz ap ae deff n Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) 2 |(m/min)| (mmiz) | (mm) | (mm) | (mm) | (min") |(mm/min)
5566R302HH KMG405 3 2 280 | 0.060 | 0.06 | 0.18 | 0.84
5502R55MHH KMG555 4 2 280 | 0.080 | 0.08 | 024 | 1.12
Cast iron 5 2 280 | 0100 | 010 | 030 | 1.40
Guss 6 2 280 | 0.090 | 012 | 036 | 1.68
8 2 280 | 0120 | 0.16 | 048 | 2.24
10 2 280 | 0150 | 020 | 060 | 2.80
12 2 280 | 0120 | 024 | 072 | 3.36
3 2 180 | 0.060 | 006 | 0.18 | 0.84
4 2 180 | 0.080 | 008 | 024 | 1.12
{ Hard steel 5 2 180 | 0100 | 010 | 030 | 1.40
rl Gehérteter Stahl 6 2 180 | 0090 | 012 | 036 | 168
d}, HRC=48-54 8 2 180 | 0120 | 016 | 048 | 224
10 2 180 | 0150 | 020 | 060 | 2.80
H 12 2 180 | 0120 | 024 | 072 | 336
3 2 80 | 0.060 | 0.06 | 018 | 0.84
4 2 80 | 0.080 | 0.08 | 024 | 1.12
Hard steel 5 2 80 | 0100 | 010 | 030 | 1.40
Gehérteter Stahl 6 2 80 | 0.090 | 012 | 036 | 1.68
HRC>60 8 2 80 | 0120 | 0.16 | 048 | 224
10 2 80 | 0150 | 020 | 060 | 2.80
12 2 80 | 0120 | 024 | 072 | 3.36

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N = 1000Vc / deff / 3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotating speed: Vf = fz * n * z ( n: actual rotation of the machine ).

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kbnnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erh6hen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréRer als 0.01 mm ist.

Sollten Sie aufgrund der Machinendrehzahl nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen ein zuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. V/f = fz * n * z ( n: aktuelle Machinendrehzahl ).
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MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 z Ve fz ap ae deff n. Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mmfz) | (mm) | (mm) | (mm) |(min") |(mm/min)
5566R304HH KMG405 6.00 4 430 | 0090 | 018 | 009 | 459
Steel, steel alloy
. 8.00 4 430 | 0120 | 024 | 012 | 6.12
Stahl, legierter Stahl

HRC=A2-48 10.00 4 430 | 0150 | 030 | 015 | 7.65
12.00 4 430 | 0120 | 072 | 0412 | 1022
6.00 4 550 | 0.090 | 018 | 009 | 459
g SR 8.00 4 550 | 0120 | 024 | 042 | 612
Guss 10.00 4 550 | 0150 | 030 | 045 | 7.65
12.00 4 550 | 0120 | 072 | 042 | 10.22
y ) 6.00 4 350 | 0090 | 018 | 009 | 459
/ Steel, steelalloy | g9 | 4 350 | 0120 | 024 | 012 | 6.2

‘{/ Stahl, legierter Stahl ’ ’ ’ ’ ’
i 10.00 4 350 | 0150 | 030 | 0415 | 7.65
12.00 4 350 | 0420 | 072 | 042 | 1022
»r) 6.00 4 100 | 0.090 | 018 | 0.09 | 459
*53 Geh';i’gt:;‘ga | 800 4 100 | 0120 | 024 | 012 | 612
L& g HRG > 60 10.00 4 100 | 0450 | 030 | 015 | 7.65
12.00 4 100 | 0420 | 072 | 012 | 1022

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.

N = 1000Vc / deff / 3.14159

When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used

for the calculation of the rotating speed: Vf = fz * n * z ( n: actual rotation of the machine ).

- Bitte filhren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.

Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréRer als 0.01 mm ist.

Sollten Sie aufgrund der Machinendrehzahl nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen ein zuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vf = fz *n * z ( n: aktuelle Machinendrehzahl ).



Milling_: Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 5 Ve fz ap ae n. Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (mm) (mm) | (min”) | (mm/min)
5502R55MHH KMG405 3.00 4 150 0.010 4.50 0.10
4.00 4 150 0015 | 6.00 0.10
5.00 5 150 0.020 7.50 0.10
bl eTsy 6.00 6 150 0025 | 9.00 0.10
Stahi, legierter Stahl | 8,00 6 150 0032 | 12.00 0.10
IRIRC=A24 10.00 6 150 0039 | 15.00 0.10
12.00 6 150 0048 | 18.00 0.10
16.00 6 150 0058 | 24.00 0.20
: 20.00 8 150 0073 | 30.00 0.20
3.00 4 80 0010 | 450 0.10
4.00 4 80 0015 | 6.00 0.10
5.00 5 80 0.020 7.50 0.10
' Steel, steel alloy 6.00 6 80 0025 | 9.00 0.10
S'ahﬁé‘eé’;i’é‘fgf’ahl 8.00 6 80 0032 | 1200 | 010
10.00 6 80 0039 | 15.00 0.10
< 12.00 6 80 0048 | 18.00 0.10
@ 16.00 6 80 0058 | 24.00 0.20
) H 20.00 8 80 0073 | 30.00 0.20
3.00 4 30 0010 | 450 0.10
4.00 4 30 0010 | 6.00 0.10
5.00 5 30 0.014 7.50 0.10
Hard steel 6.00 6 30 0017 | 9.00 0.10
Gehérteter Stah! 8.00 6 30 0024 | 12.00 0.10
RIRC>E0 10.00 6 30 0030 | 15.00 0.10
12.00 6 30 0036 | 18.00 0.10
16.00 6 30 0045 | 24.00 0.20
20.00 8 30 0057 | 30.00 0.20

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N = 1000Vc / deff / 3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotating speed: Vf = fz * n * z ( n: actual rotation of the machine ).
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- Bitte fithren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréRer als 0.01 mm ist.

Sollten Sie aufgrund der Machinendrehzahl nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen ein zuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vf = fz *n * z ( n: aktuelle Machinendrehzahl ).
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Milling_:'Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 r Ve 2 ap ae n Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) Z (mm) |(m/min) | (mm/z)| (mm) | (mm) | (min") |(mm/min)
5585R554HHR KMG405 6 4 15 150 | 0420 | 0.30 15 | 7950 | 3816
Steel, steel alloy 8 4 2.0 150 | 0450 | 040 | 40 | 5960 | 3576
Stahl, legierter Stahl 10 4 25 150 0.140 0.50 5.0 4770 2671
IRIRC=H 12 4 30 150 | 0470 | 060 | 60 | 3970 | 2700
16 4 4.0 150 | 0210 | 080 | 80 | 2980 | 2503
6 4 15 120 | 0120 | 030 15 | 6360 | 3053
Hard steel 8 4 2.0 120 | 0150 | 040 | 40 | 4770 | 2862
Gehérteter Stahl 10 4 25 120 0.140 0.50 5.0 3810 | 2134
Al 12 4 3.0 120 | 0470 | 060 | 60 | 3180 | 2162
16 4 4.0 120 | 0210 | 080 | 80 | 2380 | 1999
6 4 15 50 0.12 03 06 | 2653 | 1273
H 8 4 2.0 50 0.15 04 0.8 1989 | 1194
Hard steel 10 4 25 50 0.14 05 1.0 1592 | 891
%, Geﬁgg‘i’eita”’ 12 4 3.0 50 0.17 06 12 | 1326 | 902
ﬁ 16 4 4.0 50 0.21 08 16 995 836
<§S

S
6 4 03 100 | 0.055 6 12 | 5305 | 1167
Hard steel 8 4 03 100 | 0.075 8 16 | 3979 | 1194
Gehérteter Stahl 10 4 05 100 | 0.090 10 20 | 3183 | 1146
= HRC=40-48 12 4 05 100 | 0.110 12 24 | 2653 | 1167
v 16 4 1.0 100 | 0.145 16 3.2 1989 | 1154
@ae 6 4 03 50 0.055 6 12 | 2653 | 584
—/ e 8 4 03 50 0.075 8 16 1989 | 597
Geharteter Stahl 10 4 05 50 0.090 10 2.0 1592 | 573
HRC=50-54 12 4 0.5 50 0.110 12 24 1326 584
16 4 1.0 50 0.145 16 3.2 995 577

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.

N = 1000Vc / deff / 3.14159

When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotating speed: Vf = fz * n * z ( n: actual rotation of the machine ).

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.

Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréRer als 0.01 mm ist.

Sollten Sie aufgrund der Machinendrehzahl nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen ein zuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. \/f = fz * n * z ( n: aktuelle Machinendrehzahl ).



Milling_: Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material di . r Ve fz ap e n_ Vi

Typ Sorte Werkstoffe (mm) (mm) |(m/min) | (mm/z) | (mm) | (mm) | (min”) |(mm/min)

5586R554HHR KMG405 6 4 15 120 | 04120 | 03 15 | 6366 | 3056

Steel, steel alloy 8 4 2.0 120 | 04150 | 04 40 | 4775 | 2865

Stahl, legierter Stahl 10 4 25 120 0.140 0.5 5.0 3820 2139

HRC=40-48 12 4 3.0 120 0170 | 06 6.0 3183 | 2165

16 4 40 120 | 0210 | 08 80 | 2387 | 2005

4 15 100 | 0120 | 03 15 | 5305 | 2546

A 8 4 2.0 100 | 0150 | 04 40 | 3979 | 2387

Gehérteter Stahl 10 4 25 100 | 0140 | 05 50 | 3183 | 1783

HRC=50-54 12 4 3.0 100 | 04170 | 06 60 | 2653 | 1804

H 16 4 40 100 | 0210 | 08 80 | 1989 | 1671

6 4 15 40 0120 | 03 15 | 2122 | 1019

a, Hard steel 8 4 2.0 40 0150 | 04 40 | 1592 | 955

ﬁ Gehérter Stahl 10 4 25 40 0140 | 05 50 | 1273 | 713

R ARC> G 12 4 30 40 0170 | 06 60 | 1081 | 722

16 4 4.0 40 0210 | 08 8.0 796 | 668

6 4 03 90 0055 | 6 12 | 4775 | 1050

Hard steel 8 4 03 90 0075 | 8 16 | 3581 | 1074

Gehérteter Stahl 10 4 05 90 0.090 | 10 20 | 2865 | 1031

s HRC=40-48 12 4 05 | 9 | om0 | 12 24 | 2387 | 1050

v 16 4 1.0 9 | 0145 | 16 32 | 1790 | 1038

6 4 03 45 0055 | 6 12 | 2387 | 525

—_—) Hard steel 8 4 03 45 0.075 8 16 | 1790 | 537

Gehérteter Stahl 10 4 05 45 0090 | 10 20 | 1432 | 516

HRC=50-54 12 4 05 45 0110 | 12 24 | 1194 | 525

16 4 1.0 45 0145 | 16 B 895 | 519

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N =1000Vc / deff / 3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotating speed: Vf = fz * n * z ( n: actual rotation of the machine ).

- Bitte fithren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkratft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréBer als 0.01 mm ist.
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Sollten Sie aufgrund der Machinendrehzahl nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahlen ein zuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. V/f = fz *n * z ( n: aktuelle Machinendrehzahl ).
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Milling_:'Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfraser

Type Grade Material d1 5 Ve fz ap ae n_ Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (mm) (mm) (min”) | (mm/min)

5602R303/304GR KMG303 10 4 100 0.040 10 5 3183 509

2?:2', 12 4 100 0.050 12 6 2653 531

HRC<=32 16 4 100 0.065 16 8 1989 517

20 4 100 0.080 20 10 1592 509

10 4 80 0.035 10 5 2546 357

Steel, Steel alloy 12 4 80 0.045 12 6 2122 382

Stahl, legierter Stahl

HRO=32.38 16 4 80 0.060 16 8 1592 382

20 4 80 0.070 20 10 1273 357

10 4 120 0.045 10 5 3820 688

Cast iron 12 4 120 0.055 12 6 3183 700

Guss 16 4 120 0.070 16 8 2387 668

20 4 120 0.090 20 10 1910 688

10 4 30 0.035 10 5 955 134

Ti and Ti alloys 12 4 30 0.045 12 6 796 143

Ti-Legierungen 16 4 30 0.060 16 8 597 143

20 4 30 0.070 20 10 477 134

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.
- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.

- When ap=1*d1, fz = 75% as the data in the table.

- When HRC>=30, reduce the ap or ac.

- Recommended operation: climb milling.

- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.

Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erh6hen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmittel mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie sollten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréBer als 0.01 mm ist.
- Bei Frasoperationen, die mit einer ap=1*d1 durchgefiihrt werden, ist fz um 25% zu reduzieren.
- Wenn HRC>=30, reduzieren Sie ap oder ac.
- Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.



Milling_: Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-2E | PM-2EL

Workpiece Cast iron, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
f Carbon steel, Alloy steel q Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel
mater_l_al Kohlenstoffstahl S;i;?::isesl_ %tg?]ll steel steel Geharteter Stahl
Werkstgck— Leg. Stahl Vergiiteter Stahl Vergiiteter Stahl ~55HRC
material ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesse Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min)
1 20000 200 20000 60 20000 165 20000 120 20000 90
2 15000 320 11150 85 15000 285 13000 180 11140 130
3 14000 545 7500 120 10600 420 8500 330 7430 240
4 10800 560 5500 135 8000 425 6500 335 5570 245
5 8200 585 4500 135 6400 445 5000 355 4460 260
6 7000 600 3700 140 5300 465 4200 360 3710 260
8 5200 595 2800 140 4000 455 3200 365 2785 270
10 4200 585 2200 140 3200 445 2500 350 2230 250
12 3500 585 1850 140 2650 445 2100 350 1855 250
14 3000 545 1600 135 2300 420 1800 330 1590 240
16 2600 545 1400 120 2000 420 1600 330 1390 240
18 2300 535 1250 120 1800 415 1400 325 1240 235
20 2050 535 1100 120 1600 415 1250 325 1115 235 e
w B
2e=0.1D ae=0.05D I 2e=0.03D =©
e —— e =
©
5=
O 7
[ —
= S8
‘5.& ap=1.5D ap=1.5D ap=1.5D oo
[OR} [ E
T = @©
o= Ot
c c @©
30 I BG)
S E
ae=1D
Milling slot | Nutenfrasen Milling slot | Nutenfrasen
ap @ - (0] Ap
@1<D<@3 0.15D
21=D<@3 0.1D
@3<D<26 0.3D
@3<D 0.2D
26<D<@20 0.5D

1. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned
above 40%~60%.

. Please select high precise machine and tool holder.

Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.

. Down milling is recommended in side milling.

. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

and feed rate like mentioned above.

. Make overhang as short as possible if no interference.

o ahAWN

1. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfrasen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-
60% reduzieren.

Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

. Bitte Luftkiihlung oder Schneidfliissigkeit benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.

. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

COAWN
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MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-2F | PM-2FL

Workpiece Cast iron, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
i Carbon steel, Alloy steel f Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel
mater_[al Kohlenstoffstahl Rsct)glt:‘]rI:izsr sSttea?:l steel steel Geharteter Stahl
Werkstgck- Leg. Stahl Vergiiteter Stahl Vergiiteter Stahl ~55HRC
material ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesse Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min)
1 20000 140 20000 45 20000 115 20000 85 20000 65
2 15000 225 11150 60 15000 200 13000 125 11140 90
3 14000 385 7500 85 10600 295 8500 230 7430 170
4 10800 390 5500 95 8000 300 6500 235 5570 170
5 8200 410 4500 95 6400 315 5000 245 4460 180
6 7000 420 3700 95 5300 325 4200 255 3710 180
8 5200 415 2800 95 4000 320 3200 255 2785 190
10 4200 410 2200 95 3200 315 2500 240 2230 175
12 3500 410 1850 95 2650 315 2100 240 1855 175
14 3000 385 1600 95 2300 295 1800 230 1590 170
16 2600 385 1400 85 2000 295 1600 230 1390 170
18 2300 375 1250 85 1800 290 1400 230 1240 165
20 2050 375 1100 85 1600 290 1250 230 1115 165
ae=0.1D — =
il 2e=0.05D 2:=0.03D
ap=1.5D =
< P ap=1.5D ap=1.5D
o QO
[T
e
2
£
3P
. X
X ®©
SE ae=1D = z
Milling slot | Nutenfrésen Milling slot | Nutenfrasen
o a Ap o Ap
21<D<23 0.15D 21<D<@3 0.1D
@3<D<06 0.3D 23<D 0.2D
26<D<@20 0.5D

N

o GabhwWN

o WN

above 40%~60%.

. Please select high precise machine and tool holder.
. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Down milling is recommended in side milling.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

and feed rate like mentioned above.

. Make overhang as short as possible if no interference.

60% reduzieren.

. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wéhlen.

. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned

. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfrédsen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-




Milling -
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-4E-G | PM-4EL-G

Erasen

Workpiece Cast iron, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
material Carll)gnhlsteelt, 2“{3){1 Is,teel Stainless steel Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel
Werkstiick- ohlenstoffstal Rostfreier Stahl _steel _steel Gehérteter Stahl
& Leg. Stahl Vergiiteter Stahl Vergiiteter Stahl ~55HRC
material ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesse DrehZﬁhI Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehza11hl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehza1hl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
1 20000 270 20000 95 20000 215 20000 135 20000 120
2 15000 435 11150 110 15000 380 13000 200 11140 175
3 14000 735 7500 135 10600 565 8500 370 7430 325
4 10800 755 5500 140 8000 575 6500 380 5570 335
5 8200 795 4500 140 6400 605 5000 400 4460 350
6 7000 810 3700 145 5300 620 4200 405 3710 350
8 5200 800 2800 145 4000 615 3200 415 2785 365
10 4200 795 2200 145 3200 605 2500 390 2230 340
12 3500 795 1850 145 2650 605 2100 390 1855 340
14 3000 735 1600 140 2300 565 1800 370 1590 325
16 2600 735 1400 135 2000 565 1600 370 1390 325
18 2300 720 1250 115 1800 555 1400 365 1240 315
20 2050 720 1100 115 1600 555 1250 365 1115 315
ae=0.1D 1 ae=0.05D a=0.03D
ap=1.5D ap=1.5D ap=1.5D
<
aQ
[CI)
2=
o=
£ 5
E=
3n
%3
SE a=1D Milling slot | Nutenfra
Wit Sl Sleasen Milling slot | Nutenfrasen
(4] Ap a Ap
ap @1<D<@3 0.15D B1<D<@3 01D
?3<D<@6 0.3D 23<D 02D
26=D<@20 0.5D

o akrobd

ook wh

above 40%~60%.
Please select high precise machine and tool holder.
Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
Down milling is recommended in side milling.
Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.
Make overhang as short as possible if no interference.

60% reduzieren.

Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
Bitte Luftkiihlung oder Schneidflussigkeit benutzen.
Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffréasen.

Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned

. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfrédsen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-
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MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Workpiece c Cast iron, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
: arbon steel, Alloy steel q Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel
Wmakter_l_alk Kohlenstoffstahl ggg't?rlg%sr gt{ea?:l steel steel Geharteter Stahl
erkstuck- Leg. Stahl Vergiiteter Stahl Vergiiteter Stahl ~55HRC
material ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesse Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm)min)
6 5800 570 2650 85 4250 410 3600 345 3180 305
8 4400 570 2000 85 3180 410 2700 350 2390 310
10 3500 555 1600 85 2550 400 2150 340 1910 300
12 2900 555 1350 85 2120 400 1800 340 1590 300
16 2200 520 1000 80 1590 380 1350 315 1195 280
20 1750 510 800 75 1270 375 1050 310 955 280
ae=0.02D ae=0.01D
= | ——
ol
o Q
©E
£t
36
o 9% ap=3D ap=3D
5 8
=

o AwN-o

AR WN -

. Please select high precise machine and tool holder.

Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).
. Down milling is recommended in side milling.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.
. Make overhang as short as possible if no interference.

. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

. Als Kihlmittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.
. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerduschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.




Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-4E | PM-4EL

- Erasen

Workpiece Cast iron, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
; Carbon steel, Alloy steel q Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel
Wma;(ter_l_alk Kohlenstoffstahl Rsctzlt?rlgisesr %tte;]ll steel steel Geharteter Stahl
er stgc = Leg. Stahl Vergiiteter Stahl Vergiiteter Stahl ~55HRC
material ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesse Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) min") | (mm/min) | min") | mmmin) | min™") | (mmmin) | min") | mmmin) | min™") | (mm/min)
1 20000 300 20000 108 20000 240 20000 180 20000 135
2 15000 480 11150 120 15000 420 13000 270 11140 195
3 14000 815 7500 145 10600 630 8500 495 7430 360
4 10800 840 5500 150 8000 645 6500 505 5570 370
5 8200 875 4500 150 6400 675 5000 530 4460 390
6 7000 900 3700 165 5300 690 4200 540 3710 390
8 5200 890 2800 165 4000 680 3200 555 2785 405
10 4200 875 2200 165 3200 675 2500 525 2230 375
12 3500 875 1850 165 2650 675 2100 525 1855 375
14 3000 815 1600 150 2300 630 1800 495 1590 360
16 2600 815 1400 145 2000 630 1600 495 1390 360
18 2300 805 1250 125 1800 620 1400 485 1240 350
20 2050 805 1100 125 1600 620 1250 485 1115 350
ae=0.1D
=~ ae=0.05D ae=0.03D
e ap=1.5D
) ap=1.5D ap=1.5D
o Q
O E
£E
35' [5}
3N
. X
3 8
= ae=1D
© Milling slot | Nutenfrasen — -
2 Ap Milling slot utenfrasen
ap @1<D<@3 0.15D o Ap
@1<D<@3 0.1D
D3<D<J6 0.3D
@3<D 0.2D
26<D<@20 0.5D
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above 40%~60%.

and feed rate like mentioned above.

60% reduzieren.

. Please select high precise machine and tool holder.
. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Down milling is recommended in side milling.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

. Make overhang as short as possible if no interference.

Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned

. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfréasen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40
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MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-6E

Workpiece Cast iron, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
i Carbon steel, Alloy steel ; Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel
Wmakterlllalk Kohlenstoffstahl F?ctg#rlgisesr sst;?,'| steel steel Geharteter Stahl
erl Stlj'c 3 Leg. Stahl Vergiiteter Stahl Vergiiteter Stahl ~55HRC
material ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesse Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) min") | (mm/min) | min"y | mmmin) | min™") | mm/min) | min") | mmmin) | min") | (mm/min)
6 7000 1070 3700 195 5300 815 4200 650 3710 470
8 5200 1070 2800 195 4000 815 3200 660 2785 485
10 4200 1035 2200 195 3200 800 2500 630 2230 450
12 3500 1035 1850 195 2650 800 2100 630 1855 450
16 2600 975 1400 180 2000 750 1600 590 1390 435
20 2050 960 1100 150 1600 740 1250 580 1115 420
ae=0.05D ae=0.03D
<
aQ
o ©
e
e
bS] '8 ap=1.5D ap=1.5D
3
owm
. X
X ©
SE
max ae=1.0mm max ae=0.5mm

a AOWON =

QR WON -

. Please select high precise machine and tool holder.

. Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).

. Down milling is recommended in side milling.

. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

. Make overhang as short as possible if no interference.

. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

. Als Kiihimittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.




Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-6EL

- Erasen

Workpiece Cast iron, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
A Carbon steel, Alloy steel ; Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel
ELEIE] Kohlenstoffstahl Shainless steel steel steel Geharteter Stahl
WerkStL.Jck- Leg. Stahl Vergiiteter Stahl Vergiiteter Stahl ~55HRC
material ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesse Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) min") | (mm/min) | min") | mmmin) | min") | (mm/min) | min") | mmmin) | min™") | (mm/min)
6 5800 900 2650 140 4250 655 3600 555 3180 490
8 4400 900 2000 140 3180 655 2700 560 2390 495
10 3500 875 1600 140 2550 635 2150 530 1910 470
12 2900 875 1350 140 2120 635 1800 530 1590 470
16 2200 825 1000 125 1590 600 1350 500 1195 445
20 1750 810 800 110 1270 590 1050 495 955 440
2e=0.02D 2e=0.01D
i=
e
[T
e
o=
= =
30 2=3D ap=3D
. X
X @©
©
= 1S

a AON =

A WN -

and feed rate like mentioned above.

. Please select high precise machine and tool holder.

. Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).
. Down milling is recommended in side milling.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

. Make overhang as short as possible if no interference.

. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

. Als Kihlmittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.
. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moéglich wahlen.
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MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-2B | PM-2BL | PM-2BFP (normal)

Workpiece Cast iron, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
i Carbon steel, Alloy steel ; Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel
L] Kohlenstoffstahl Shainless steel steel steel Gehérteter Stahl
WerkStL.‘Ck' Leg. Stahl Vergiiteter Stahl Vergiiteter Stahl ~55HRC
material ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesse Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) min") | (mm/min) | min") | mmmin) | min") | (mm/min) | (min") | mmmin) | min") | (mm/min)
R0.5 40000 960 22300 240 32000 385 25000 330 22280 295
R1.0 24000 1080 11150 275 16000 480 13000 330 11140 295
R1.5 15500 1150 7400 350 10600 545 8500 335 7430 295
R2.0 11500 1150 5550 445 8000 665 6500 450 5570 385
R2.5 9500 1270 4450 445 6400 665 5000 455 4455 405
R3.0 8000 1270 3700 470 5300 700 4200 470 3715 420
R4.0 6000 1575 2750 550 4000 850 3200 535 2785 465
R5.0 4800 1455 2200 520 3200 785 2500 535 2230 465
R6.0 4000 1330 1850 520 2650 740 2100 505 1855 450
R8.0 3000 1270 1350 455 2000 725 1600 455 1395 395
R10.0 2400 1150 1100 445 1600 675 1250 400 1115 360
=
53
SE AL ap=0.1R
o
£ c
53
<5
& ae=0.2R
S 1S

I RYN N

POWON-

and feed rate like mentioned above.

. Please select high precise machine and tool holder.
. Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

. Make overhang as short as possible if no interference.

. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

. Als Kihlmittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moéglich wahlen.




Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-2B | PM-2BL | PM-2BFP (highspeed)

- Erasen

Workpiece Cast iron, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
i Carbon steel, Alloy steel : Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel
mater_l_al Kohlenstoffstahl Rség;:'f.'rl:isesr SStteaehII steel steel Geharteter Stahl
Werkstgck- Leg. Stahl Vergiiteter Stahl Vergiiteter Stahl ~55HRC
material ~30HRC ~45HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesse Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min)
R3.0 15000 4800 11500 2750 9500 2250 7960 1885 6370 1510
R4.0 11500 3650 8950 2100 7150 1700 5970 1420 4775 1135
R5.0 9500 3000 7150 1700 5700 1350 4775 1130 3820 905
R6.0 7950 2500 5950 1400 4750 1100 3980 920 3180 735
R8.0 5950 1900 4450 1050 3550 850 2985 760 2390 610
R10.0 4750 1500 3550 850 2850 680 2390 570 1910 455
=
a QL
S2 F/\/\ ap=0.05R
o=
c C
=53
3N
. X
X © _
® ae=0.1R
s €

» WN =

BOWON =

and feed rate like mentioned above.

. Please select high precise machine and tool holder.
. Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

. Make overhang as short as possible if no interference.

. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

. Als KuhImittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
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B424

MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-4B | PM-4BL

Workpiece Cast iron, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
i Carbon steel, Alloy steel ; Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel
MELEE] Kohlenstoffstahl Shainless steel steel steel Gehérteter Stahl
Werkstgck- Leg. Stahl Vergiiteter Stahl Vergiiteter Stahl ~55HRC
material ~30HRC ~45HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesse Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) min") | (mm/min) | min") | mmmin) | min") | (mm/min) | min") | mmmin) | min") | (mm/min)
R1.5 15500 2055 7400 625 10600 975 8500 600 7430 525
R2.0 11500 2055 5550 795 8000 1190 6500 800 5570 685
R2.5 9500 2270 4450 795 6400 1190 5000 810 4455 720
R3.0 8000 2270 3700 840 5300 1245 4200 840 3715 745
R4.0 6000 2810 2750 985 4000 1515 3200 950 2785 825
R5.0 4800 2595 2200 925 3200 1405 2500 950 2230 825
R6.0 4000 2375 1850 925 2650 1320 2100 905 1855 800
R8.0 3000 2270 1350 815 2000 1295 1600 810 1395 705
R10.0 2400 2055 1100 795 1600 1200 1250 715 1115 640
=
8% F./\/\ ap=0.1R
==
o=
=5
=
3 ((OJ 0.2R
;> X ae=U.
X ®©
S E

AT CPEN

1.
2.
3.
4.

and feed rate like mentioned above.

. Please select high precise machine and tool holder.
. Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

. Make overhang as short as possible if no interference.

Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

Als KihImittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.

Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.




Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-2BC

- Erasen

Workpiece Pre-hardened steel, Quenched and | Pre-hardened steel, Quenched and Hardened steel
material tempered steel tempered steel Geharteter Stahl
Werkstiick- Vergiteter Stahl Vergiteter Stahl . 35;HeI£C &
material ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser A1 L2 Drehzahl | Vorschub ap(mm) Drehzahl | Vorschub ap(mm) Drehzahl | Vorschub ap(mm)
(mm) min™") | (mm/min) min™") | (mm/min) min™") | (mm/min)
0.5 3 30000 300 0.03 30000 270 0.03 30000 240 0.03
' 5 30000 250 0.02 30000 225 0.02 30000 200 0.02
3 30000 330 0.03 30000 300 0.03 30000 265 0.03
R0.25 1.0°
5 30000 270 0.02 30000 245 0.02 30000 215 0.02
] 3 30000 350 0.03 30000 315 0.03 30000 280 0.03
.5°
5} 30000 300 0.02 30000 270 0.02 30000 240 0.02
0.5° 5 30000 300 0.03 30000 270 0.03 30000 240 0.03
’ 8 30000 250 0.02 30000 225 0.02 30000 200 0.02
5 30000 350 0.03 30000 315 0.03 30000 280 0.03
8 30000 300 0.02 30000 270 0.02 30000 240 0.02
R0.30 1.0° 10 30000 270 0.02 30000 245 0.02 30000 215 0.02
12 30000 250 0.015 30000 225 0.015 30000 200 0.015
15 30000 250 0.01 30000 225 0.01 30000 200 0.01
] 8 30000 350 0.03 30000 315 0.03 30000 280 0.03
.5°
15 30000 300 0.01 30000 270 0.01 30000 240 0.01
0.5 8 30000 350 0.05 30000 315 0.05 30000 280 0.05
' 12 30000 300 0.04 30000 270 0.04 30000 240 0.04
8 30000 400 0.05 30000 360 0.05 30000 320 0.05
R0.40 1.0°
12 30000 350 0.04 30000 315 0.04 30000 280 0.04
8 30000 450 0.05 30000 405 0.05 30000 360 0.05
1.6°
12 30000 400 0.04 30000 360 0.04 30000 320 0.04
10 22000 450 0.05 22000 405 0.05 22000 360 0.05
15 22000 400 0.04 22000 360 0.04 22000 320 0.04
0.5° 20 22000 370 0.03 22000 335 0.03 22000 295 0.03
25 22000 350 0.01 22000 315 0.01 22000 280 0.01
30 22000 320 0.005 22000 290 0.005 22000 255 0.005
R0.50 10 22000 500 0.05 22000 450 0.05 22000 400 0.05
15 22000 450 0.04 22000 405 0.04 22000 360 0.04
1o° 20 22000 430 0.02 22000 390 0.02 22000 345 0.02
’ 25 22000 400 0.015 22000 360 0.015 22000 320 0.015
30 22000 360 0.01 22000 325 0.01 22000 290 0.01
35 22000 320 0.005 22000 290 0.005 22000 255 0.005
£
% E A< ap
CE
2E
EL)
< % <0.1R(R<0.5)
& <0.2R(R=0.5)
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Milling_:'Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-2BC

Workpiece Pre-hardened steel, Quenched and | Pre-hardened steel, Quenched and Hardened steel
material tempered steel tempered steel Geharteter Stahl
Werkstiick- Vergiiteter Stahl Vergiiteter Stahl @ ESSeH?RE E 2
material ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser A1 L2 Drehzahl | Vorschub ap(mm) Drehzahl | Vorschub ap(mm) Drehzahl | Vorschub ap(mm)
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™) | (mm/min)
20 18000 1000 0.05 18000 900 0.05 18000 800 0.05
1.5° 30 18000 900 0.03 18000 810 0.03 18000 720 0.03
40 18000 750 0.03 18000 675 0.03 18000 600 0.03
R1.0 30 18000 900 0.04 18000 810 0.04 18000 720 0.04
2
40 18000 850 0.03 18000 765 0.03 18000 680 0.03
5 30 18000 1000 0.04 18000 900 0.04 18000 800 0.04
40 18000 900 0.03 18000 810 0.03 18000 720 0.03
30 16000 1100 0.1 16000 990 0.1 16000 880 0.1
0.5° 40 16000 950 0.06 16000 855 0.06 16000 760 0.06
R15 50 16000 800 0.03 16000 720 0.03 16000 640 0.03
' 30 16000 1200 0.1 16000 1080 0.1 16000 960 0.1
1.0° 40 16000 1000 0.06 16000 900 0.06 16000 800 0.06
50 16000 850 0.03 16000 765 0.03 16000 680 0.03
30 16000 1300 0.1 16000 1170 0.1 16000 1040 0.1
R1.5 1.5° 40 16000 1100 0.06 16000 990 0.06 16000 880 0.06
50 16000 950 0.03 16000 855 0.03 16000 760 0.03
R2.0 0.5° 60 14000 1100 0.1 14000 990 0.1 14000 880 0.1
' 1.0° 60 14000 1100 0.1 14000 990 0.1 14000 880 0.1
£
g3
o g ANG ap
£°¢
X X
g g <0.1R(R<0.5)
<0.2R(R=0.5)

1. Please select high precise machine and tool holder. If vibration and unusual noise occurs please reduce the ap and check the stability of
machine and clamping system.

. Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).

. Please reduce the feed rate when rotating speed is low.

. The above table shows parameter for ideal condition. Please check your system and adapt the parameter.

AOWN

Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.Bei Vibrationen oder uniblichen Gerduschen reduzieren Sie ap.

. Als Kihlmittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.

. Bitte Vorschub entsprechend reduzieren, wenn die Drehzahlen niedrig ist.

. Die Angaben in der Tabelle beziehen sich auf ideale Bearbeitungsbedingungen. Bitte Ihr System Gberprifung und die Werte
gegebenenfalls anpassen.

AOWON=



Milling -
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-2R

Erasen

Workpiece Cast iron, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
i Carbon steel, Alloy steel ; Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel
U] Kohlenstoffstahl RLainiess steel steel steel Gehérteter Stahl
WerkstL.Jck- Leg. Stahl Vergiiteter Stahl Vergliteter Stahl ~55HRC
material ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) min") | mm/min) | min"y | mmmin) | min") | mm/min) | min") | mmmin) | min") | (mm/min)
1 20000 240 20000 75 20000 195 20000 145 20000 95
2 15000 385 11150 100 15000 335 13000 215 11140 130
3 14000 655 7500 145 10600 505 8500 395 7430 245
4 10800 675 5500 155 8000 515 6500 405 5570 245
5 8200 695 4500 155 6400 540 5000 425 4460 260
6 7000 720 3700 170 5300 555) 4200 435 3710 260
8 5200 720 2800 170 4000 555 3200 440 2785 275
10 4200 695 2200 170 3200 535 2500 420 2230 255
12 3500 695 1850 170 2650 535 2100 420 1855 255
ae=0.1D 2e=0.05D — ae=0.03D
- ap=1.5D ap=1.5D ap=1.5D
B L
o Q
o
£t
5 [&]
3N
. X
X @
g E 1D
ae= — =
g el | Wwieimie et Milling slot | Nutenfrasen
. (4] Ap o Ap
P @1<D<@3 0.15D O1<D<D3 01D
23<D<06 03D @3<D 0.2D
26<D<@20 0.5D

o akrwbd

kol

above 40%~60%.
Please select high precise machine and tool holder.
Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
Down milling is recommended in side milling.
Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.
Make overhang as short as possible if no interference.

60% reduzieren.

Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
Bitte Luftkiihlung oder Schneidfliissigkeit benutzen.
Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

Bei Vibrationen oder uniblichen Gerduschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.

Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned

. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfrasen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-
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MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-4R

Workpiece Cast iron, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
i Carbon steel, Alloy steel ; Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel
Wmakterlllalk Kohlenstoffstahl s;z#:gisesr' Sstg?,l| steel steel Geharteter Stahl
erl St{JC 2 Leg. Stahl Vergiiteter Stahl Vergiiteter Stahl ~55HRC
material ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) min) | (mm/min) | min"y | mmmin) | min™") | mmmin) | min") | mmmin) | min") | (mm/min)
3 14000 985 7500 175 10600 755 8500 590 7430 435
4 10800 1010 5500 175 8000 770 6500 600 5570 445
5 8200 1055 4500 175 6400 805 5000 640 4460 470
6 7000 1080 3700 195 5300 830 4200 650 3710 470
8 5200 1070 2800 195 4000 815 3200 660 2785 485
10 4200 1055 2200 195 3200 805 2500 625 2230 450
12 3500 1055 1850 195 2650 805 2100 625 1855 450
16 2600 985 1400 175 2000 755 1600 590 1390 435
ae=0.1D S
= ae=0.05D ae=0.03D
ap=1.5D
c = =
%-9 ap=1.5D ap=1.5D
e
o=
£ c
25
3n
g g 1D
> ae= o~ =
Wl | MIEiEEs Milling slot | Nutenfrasen
. 14} Ap 2 Ap
P
@1=D<@3 0.15D 215023 01D
@3<D<26 0.3D 23D 02D
26<D<@20 0.5D

. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned

above 40%~60%.

. Please select high precise machine and tool holder.

Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.

. Down milling is recommended in side milling.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

and feed rate like mentioned above.

. Make overhang as short as possible if no interference.

. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte flr das Eckfrasen. Bei Nutenfréasen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-

60% reduzieren.

. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffréasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie mdglich wahlen.



Milling -
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-4H | PM-4HL

Erasen

Workpiece Carb Cast Iir?ATI’ | Quenched and tempered | Quenched and tempered | Quenched and tempered | Quenched and tempered
material el IgnhIStﬁet’ * ﬂﬂstee steel steel steel steel
Werkstlick- OLg ssc; azla Vergliteter Stahl Verguteter Stahl Vergliteter Stahl Vergiteter Stahl
e A ~40HRC ~45HRC ~50HRC ~55HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) min") | (mm/min) | min"y | mmmin) | min") | mm/min) | min") | mmmin) | min") | (mm/min)
3.0xR0.8 10500 6250 8500 4500 7450 3900 5300 2600 3200 995
4.0xR1.0 7950 6600 6350 4800 5550 4200 4000 2750 2400 1050
5.0xR1.2 6350 7000 5100 5100 4450 4450 3200 2850 1900 1150
6.0xR1.0
5300 7000 4250 5100 3700 4450 2650 2850 1600 1150
6.0xR1.5
8.0xR1.0
4550 7000 3200 5100 2800 4450 2000 2850 1200 1150
8.0xR2.0
10.0xR1.0
10.0xR2.0 3200 7000 2550 5100 2250 4450 1600 2850 955 1150
12.0xR2.0
12.0xR3.0 2650 7000 2100 5100 1850 4450 1350 2850 795 1150
max ap=0.5mm max ap=0.4mm max ap=0.2mm
L
aQ
S2 2e=0.5D
2F
£5
3N ap=0.2R
. X
X @©
©
= =
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and feed rate like mentioned above.

. Please select high precise machine and tool holder.

. Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).
. Down milling is recommended in side milling.

. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

. Make overhang as short as possible if no interference.
. For overhang of L/D<4 please use cutting condition from table above. For bigger overhang see table below.

. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

. Als Kihimittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffréasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wahlen.
. Fur Auskragléangen L/D<4 bitte die Parameter aus der Tabelle oben verwenden. Fiir L/D>4 siehe Tabelle unten.

L/D Vc(m/min) ae(mm) fn(mm/min)
L/D=4 100% 100% 100%
L/D=5 80%~90% 70%~90% 80%~90%
L/D=6 60%~80% 50%~70% 60%~80%

B429

£
(S
e
c
o
(o)
)
o)
—
@
O
o)
ko)
w

—
0]
)
:©
=
£
©
<
8]
D
©
i
3]
(S
=
I
=
o
>




0
S
o
<
3]
[0
e
o)
—_
@
O
o)
ko)
w

—
o)
)
:©
=
E
©
<
3]
D
©
i
3]
(S
=
I
<
o
=

MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-4H | PM-4HL

Workpiece Carb Cast Iir?ATI’ | Quenched and tempered | Quenched and tempered | Quenched and tempered | Quenched and tempered
material el IgnhIStﬁet’ * ﬂﬂstee steel steel steel steel
Werkstlick- oLg 539[ afﬂa Vergliteter Stahl Verguteter Stahl Vergliteter Stahl Vergiteter Stahl
e A ~40HRC ~45HRC ~50HRC ~55HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) min") | (mm/min) | min"y | (mmmin) | min") | (mm/min) | min") | mmmin) | min") | (mm/min)
3.0xR0.8 21000 12500 21000 12000 16000 8400 16000 7850 10500 3300
4.0xR1.0 16000 13000 16000 12000 12000 9000 12000 8200 7950 3550
5.0xR1.2 12500 14000 12500 12500 9550 9550 9550 8600 6350 3800
6.0xR1.0
10600 14000 10600 12700 7950 9550 7950 8600 5300 3800
6.0xR1.5
8.0xR1.0
7950 14000 7950 12700 5950 9550 5950 8600 4000 3800
8.0xR2.0
UOAEESRAlY 6350 14000 6350 12700 4750 9550 4750 8600 3200 3800
10.0xR2.0
12.0xR2.0
12.0xR3.0 5300 14000 5300 12700 4000 9550 4000 8600 2650 3800
max ap=0.4mm max ap=0.2mm max ap=0.1mm
L
aQ
g _g ae=0.3D
=E=
£E
'5‘ [S]
o0 ap=0.2R
. X
x
= =
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. Please select high precise machine and tool holder.

. Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).

. Down milling is recommended in side milling.

. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

. Make overhang as short as possible if no interference.

. For overhang of L/D<4 please use cutting condition from table above. For bigger overhang see table below.

. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

. Als Kihimittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffréasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie mdglich wahlen.
. Fir Auskraglangen L/D<4 bitte die Parameter aus der Tabelle oben verwenden. Fiir L/D>4 siehe Tabelle unten.

L/D Vc(m/min) ae(mm) fn(mm/min)
L/D<4 100% 100% 100%
L/D=5 60%~80% 60%~80% 60%~80%
L/D=6 40%~60% 40%~60% 40%~60%

B430



Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

5501R38414GM | 5502R38414GM(-R) | 5602R38414GM(-R)

- Erasen

Workpiece Alloy steel, Tool steel, " .
matgrial Carblgghls;ﬁzlb/f?g&);‘fteel Pre-hardened steel Aus’(e%i;:nis:rar:nélelzi steel, hargened steel Heat resist. super alloy
Werkstuick- Leg. Stahl Ve:-;i?(étsetra glt,ahl Austenitischer rostfreier G22a~rtgt5e:_'SRtéhl Sug\(laflren;fiZthjen g
material ~30HRC 30 ~ 45HRC Stahl, Titan-Legier. :
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehza1hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehza1hl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
4 10000 1800 10000 1800 6800 1080 4800 384 2800 224
5 8000 1760 8000 1760 5500 1100 3800 380 2200 220
6 7000 1960 7000 1960 4600 1120 3200 384 1900 228
8 5000 1400 5000 1400 3400 800 2400 384 1400 168
10 4000 1200 4000 1200 2700 680 1900 380 1100 144
12 3500 1040 3500 1040 2300 640 1600 320 900 136
14 3000 1020 3000 1020 2000 560 1400 308 800 120
16 2600 920 2600 920 1700 480 1200 288 700 116
18 2300 840 2300 840 1500 420 1100 308 620 100
20 2100 760 2100 760 1400 440 1000 320 560 96
<0 LT - .
- -
s 4 i i
°
© g
o=
S E
=
30 :
. X o
X ©
©
s €
1 1 !
1. The above table shows the standard value of side milling.
2. Please select high precise machine and tool holder.
3. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
4. Down milling is recommended in side milling.
5. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and
feed rate like mentioned above.
6. Make overhang as short as possible if no interference.

oA wN

. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen.
Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
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MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

5501R3841

M 15502R38414GM(-R) 1 5602R38414GM (-R)

Workpiece | carbon steel. Allo Alloy steel, Tool steel, - )
s y steel d Austenitic Stainless steel,
material Kohlenstoffstahl AR CRE Titanium alloy TETCEMEY S Heat resist. super alloy
. Leg. Stahl, 2 ) Geharteter Stahl §
Werkstiick- Leg. Stahl 5 Austenitischer rostfreier Warmfeste Superlegierung
Vergliteter Stahl ) 45 ~ 55 HRC
material ~30HRC 30 ~ 45HRC Stahl, Titan-Legier.
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehza1hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehza1hl Vorschub Drehza1hl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
4 8400 1000 4800 480 4800 480 2100 160 2100 160
5 6700 1080 3800 480 3800 480 1700 140 1700 140
6 5600 1120 3200 520 3200 520 1400 140 1400 140
8 4200 1000 2400 480 2400 480 1000 120 1000 120
10 3300 800 1900 400 1900 400 800 120 800 120
12 2800 720 1600 360 1600 360 700 120 700 120
14 2400 640 1400 320 1400 320 600 96 600 96
16 2100 600 1200 280 1200 280 500 80 500 80
18 1900 520 1100 280 1100 280 500 80 500 80
20 1700 560 1000 240 1000 240 400 80 400 80
=
83
T B = = B ] r =
o= ]
= ! .
g5 ) ‘ | |
3P 5
. X F
X @© |
SE .
1. The above table shows the standard value of slot milling..
2. Please select high precise machine and tool holder.
3. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
4. Down milling is recommended in side milling.
5. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and
feed rate like mentioned above.
6. Make overhang as short as possible if no interference.

OO WN =

B432

. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Nutenfrasen.
. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerduschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.




Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2E | GM-2EL

- Erasen

Workpiece Cast iron,_ Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
TN N°"<§';';‘,L‘;3§L"°” Kohlensioffstahl | Kohlensioffstani t%‘,f;;*;%";;‘j Stainless steel t%‘,i?;;’;%ds?é‘g
Werkstiick- GGG Leg. Stahl Leg. Stahl Vergiteter Stahl | Rostfreier Stahl |y sbieter Stahl
material ~750N/mm® ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) (min™") | (mm/min) | (Min™") | (mm/min) (min'1) (mm/min)| (min"") | (mm/min)| (min~") | (mm/min)| (mMin ') |(mm/min)
1 20000 165 20000 165 20000 135 20000 135 20000 50 20000 100
2 15000 265 15000 265 15000 240 15000 235 11150 70 13000 150
3 14000 455 14000 455 13000 420 10600 350 7500 100 8500 275
4 10800 465 10800 465 10000 430 8000 355 5500 110 6500 280
5 8200 485 8200 485 7600 450 6400 370 4500 110 5000 295
6 7000 500 7000 500 6400 460 5300 385 3700 115 4200 300
8 5200 495 5200 495 4800 455 4000 380 2800 115 3200 305
10 4200 485 4200 485 3800 450 3200 370 2200 115 2500 290
12 3500 485 3500 485 3200 450 2650 370 1850 115 2100 290
14 3000 455 3000 455 2700 420 2300 350 1600 110 1800 275
16 2600 455 2600 455 2400 420 2000 350 1400 100 1600 275
18 2300 445 2300 445 2100 410 1800 345 1250 100 1400 270
20 2050 445 2050 445 1900 410 1600 345 1100 100 1250 270
Ai=_0; 1D ASi(l 05D
Ap=1D Ap=1D
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Ae=1D
Milling slot - Nutenfréasen Ae=1D
Ap (%] Ap
21=D<@3 0.15D Ap=0.05D
@3<D 0.3D

1. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned

above 40%~60%.

o ahAWN

. Please select high precise machine and tool holder.
Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Down milling is recommended in side milling.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.
. Make overhang as short as possible if no interference.

1. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfrasen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-

60% reduzieren.

CUAWN

Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
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B434

Milling_:'Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

-2FI GM-2FL

Workpiece Cast iron Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
: . steel steel Quenched and . Quenched and
material NOdé"ar castiron | yohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel lgtalt?legs %tteill tempered steel
Werkstgck— rglégGuss Leg. Stahl Leg. Stahl Vergiiteter Stahl RN Vergliteter Stahl
material ~750N/mm? ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed
Durchmesser Drehze%hl Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) (min™") | (mm/min) | (min"") |(mm/min)| (min"") |(mm/min)| (mMin") | (mMm/min)| (Min~") |(mm/min)| (Min~") |(mm/min)
1 20000 115 20000 115 20000 95 20000 95 20000 35 20000 70
2 15000 185 15000 185 15000 170 15000 165 11150 50 13000 105
3 14000 320 14000 320 13000 295 10600 245 7500 70 8500 190
4 10800 325 10800 325 10000 300 8000 250 5500 80 6500 195
5 8200 340 8200 340 7600 315 6400 260 4500 80 5000 205
6 7000 350 7000 350 6400 320 5300 270 3700 80 4200 210
8 5200 345 5200 345 4800 320 4000 265 2800 80 3200 210
10 4200 340 4200 340 3800 315 3200 260 2200 80 2500 200
12 3500 340 3500 340 3200 315 2650 260 1850 80 2100 200
14 3000 320 3000 320 2700 295 2300 245 1600 80 1800 190
16 2600 320 2600 320 2400 295 2000 245 1400 70 1600 190
18 2300 310 2300 310 2100 290 1800 240 1250 70 1400 190
20 2050 310 2050 310 1900 290 1600 240 1100 70 1250 190
ae=0.1D ae=0.05D
ap=1D ap=1D
<
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© ©
= € ae=1D
Milling slot Nutenfrasen
o Ap ae=1D
a N
P @1<D<03 0.15D ap=0.05D
@3<D 0.3D

D abhWN

ohwN

1. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned

above 40%~60%.

. Please select high precise machine and tool holder.

. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.

. Down milling is recommended in side milling.

. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

. Make overhang as short as possible if no interference.

1. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfrasen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-

60% reduzieren.
. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.
. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.
. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moéglich wahlen.




Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2EX

- Erasen

Workpiece Cast iron, Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
i Nodular cast iron steel steel Quenched and . Quenched and
materlllal Grauguss Kohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel RStalt?le.ss sstteehl| tempered steel
Werksttick- GGG Leg. Stahl Leg. Stahl Vergiiteter Stahl CENEEr S Vergliteter Stahl
material ~750N/mm? ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) min™") | (mmimin) | min™") | mmmin)| min™") | mmmin)| min™) | mmmin)| min") | mm/min)| min™) | (mm/min)
6 5800 375 5800 375 5300 345 4250 275 2650 60 3600 230
8 4400 375 4400 375 4000 345 3180 275 2000 60 2700 235
10 3500 365 3500 365 3200 330 2550 265 1600 60 2150 220
12 2900 365 2900 365 2650 330 2120 265 1350 60 1800 220
16 2200 345 2200 345 2000 315 1590 250 1000 50 1350 210
20 1750 340 1750 340 1600 310 1270 245 800 45 1050 205
ae=0.02D
S
o 0
32
22
£E ap=3D
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and feed rate like mentioned above.

. Please select high precise machine and tool holder.
. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Down milling is recommended in side milling.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

. Make overhang as short as possible if no interference.

. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
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MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2EFP

Workpiece Cast iron Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
. A steel steel Quenched and . Quenched and
material NOdé"ar castiron | yohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel lgtalt?legs Sétfill tempered steel
Werkstgck— rglégGuss Leg. Stahl Leg. Stahl Vergliteter Stahl RN Vergliteter Stahl
material ~750N/mm? ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub DrehZa}hl Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) (min™") | (mm/min) | (min"") |(mm/min)| (min"") |(mm/min)| (mMin") | (mMm/min)| (Min~") |(mm/min)| (Min~") |(mm/min)
6 7000 650 7000 650 6400 600 5300 500 3700 150 4200 390
8 5200 645 5200 645 4800 590 4000 495 2800 150 3200 395
10 4200 630 4200 630 3800 585 3200 480 2200 150 2500 380
12 3500 630 3500 630 3200 585 2650 480 1850 150 2100 380
16 2600 590 2600 590 2400 545 2000 455 1400 130 1600 355
20 2050 580 2050 580 1900 530 1600 450 1100 130 1250 350
2e=0.1D ae=0.05D
ap=1D ap=1D
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ae=1D -~ ” =1D
Milling slot Nutenfrasen 8e=
a 2 e ap=0.05D
i @1<D<@3 0.15D
@3<D 0.3D

above 40%~60%.

and feed rate like mentioned above.

60% reduzieren.

. Please select high precise machine and tool holder.
. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Down milling is recommended in side milling.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

. Make overhang as short as possible if no interference.

. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidfliissigkeit benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned

. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfréasen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-




Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-3E | GM-3EL

- Erasen

Workpiece Cast iron Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
i . steel steel Quenched and . Quenched and
matel‘.llal NOd(l.31|ar castiron | yonlenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel lgtalt?legs Ztteill tempered steel
Werkstgck— rglé;gGuss Leg. Stahl Leg. Stahl Vergiiteter Stahl RN Vergliteter Stahl
material ~750N/mm? ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) min™") | (mmimin) | (min™") |mmmin)| min™") | mmmin)| min™) | mmmin)| min") | mm/min)| min™) | (mm/min)
1 20000 215 20000 215 20000 175 20000 175 20000 65 20000 130
2 15000 345 15000 345 15000 310 15000 305 11150 90 13000 195
3 14000 590 14000 590 13000 546 10600 455 7500 130 8500 360
4 10800 600 10800 605 10000 560 8000 460 5500 145 6500 365
5 8200 630 8200 630 7600 585 6400 480 4500 145 5000 380
6 7000 650 7000 650 6400 600 5300 500 3700 150 4200 390
8 5200 645 5200 645 4800 590 4000 495 2800 150 3200 400
10 4200 630 4200 630 3800 585 3200 480 2200 150 2500 380
12 3500 630 3500 630 3200 585 2650 480 1850 150 2100 380
14 3000 590 3000 590 2700 545 2300 455 1600 145 1800 360
16 2600 590 2600 590 2400 545 2000 455 1400 130 1600 360
18 2300 580 2300 580 2100 530 1800 450 1250 130 1400 350
20 2050 580 2050 580 1900 530 1600 450 1100 130 1250 350
2e=0.1D ae=0.05D
ap=1D ap=1.5D
<
age
[CR)
©
o=
c C
£5
30
% 8
& 1S ae=1D o =
= e Milling slot Nutenfrasen ae=1D
(4] Ap 0.0
ap 21<D<23 0.15D a=0.05D
@3<D 0.3D

o OAWN

oMb wWN

above 40%~60%.

. Please select high precise machine and tool holder.

Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.

and feed rate like mentioned above.

60% reduzieren.

. Down milling is recommended in side milling.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

. Make overhang as short as possible if no interference.

. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflussigkeit benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moéglich wahlen.

. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned

. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfrédsen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-
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B438

MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4E-G | GM-4EL-G

Workpiece Cast iron Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
T Nodular castiron | konjensiofistahl | Kohlensioffstahl | tamperad siesl | Steinless steel | 2uencned 00
Werkstl'Jck- GrglégGuss Leg. Stahl Leg. Stahl Vergiiteter Stahl Rostfreier Stahl Vergiiteter Stahl
material ~750N/mm® ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) min™") | (mm/min)| min™") |mmmin)| min™") | mmmin)| min™") | mmmin)| min") | mm/min)| min™) | (mm/min)
1 20000 225 20000 225 20000 180 20000 180 20000 80 20000 135
2 15000 360 15000 360 15000 325 15000 315 11150 90 13000 200
3 14000 610 14000 610 13000 570 10600 470 7500 110 8500 370
4 10800 630 10800 630 10000 575 8000 480 5500 115 6500 380
5 8200 660 8200 660 7600 600 6400 505 4500 115 5000 400
6 7000 675 7000 675 6400 620 5300 515 3700 120 4200 405
8 5200 665 5200 665 4800 610 4000 510 2800 120 3200 415
10 4200 660 4200 660 3800 600 3200 505 2200 120 2500 390
12 3500 660 3500 660 3200 600 2650 505 1850 120 2100 390
14 3000 610 3000 610 2700 570 2300 470 1600 115 1800 370
16 2600 610 2600 610 2400 570 2000 470 1400 110 1600 370
18 2300 600 2300 600 2100 560 1800 460 1250 95 1400 365
20 2050 600 2050 600 1900 560 1600 460 1100 95 1250 365
A(i=_0>. 1D Ai(lOS D
Ap=1.5D Ap=1.5D
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Ae=1D Ae=1D
Milling slot - Nutenfrasen
Ap 2 Ap Ap=0.05D
21<D<@3 0.15D
@3<D 0.3D

1. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned

above 40%~60%.
. Please select high precise machine and tool holder.
Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
Down milling is recommended in side milling.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.
. Make overhang as short as possible if no interference.

o ahwN

1. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfrasen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-

60% reduzieren.

CUAWN

Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflussigkeit benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerdauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wahlen.



Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4F-G | GM-4FL-G

- Erasen

Workpiece Cast iron Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
. o steel steel Quenched and . Quenched and
RN Nodglar castiron | yopjenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel R?talt?le_ss %tte?]'l tempered steel
We"kStl_‘Ck' rgtégGuss Leg. Stahl Leg. Stahl Vergliteter Stahl (AT S Vergliteter Stahl
material ~750N/mm? ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) min™) | mmimin) | (min™") |mm/min)| min™") | mmmin)| min™) | mm/min)| min”) | mm/min)| min™) | (mm/min)
1 20000 160 20000 160 20000 125 20000 125 20000 55 20000 95
2 15000 250 15000 250 15000 230 15000 220 11150 65 13000 140
3 14000 430 14000 430 13000 400 10600 330 7500 80 8500 260
4 10800 440 10800 440 10000 400 8000 335 5500 80 6500 265
5 8200 460 8200 460 7600 420 6400 355 4500 80 5000 280
6 7000 470 7000 470 6400 435 5300 360 3700 85 4200 285
8 5200 465 5200 465 4800 430 4000 360 2800 85 3200 290
10 4200 460 4200 460 3800 420 3200 355 2200 85 2500 275
12 3500 460 3500 460 3200 420 2650 355 1850 80 2100 275
14 3000 430 3000 430 2700 400 2300 330 1600 80 1800 260
16 2600 430 2600 430 2400 400 2000 330 1400 80 1600 260
18 2300 420 2300 420 2100 390 1800 325 1250 70 1400 255
20 2050 420 2050 420 1900 390 1600 325 1100 70 1250 255
ae=0.1D ae=0.05D
ap=1.5D ap=1.5D
=)
3%
© 52
o=
c C
£5
3N
= ae=1D
Milling slot Nutenfrasen 2e=1D
ap %] Ap
21<D<@3 0.15D ap=0.05D
@3<D 0.3D

D abhWN

oMb wWN

above 40%~60%.

and feed rate like mentioned above.

60% reduzieren.

. Please select high precise machine and tool holder.
. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Down milling is recommended in side milling.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

. Make overhang as short as possible if no interference.

. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflussigkeit benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned

. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfrédsen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-
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B440

MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4EX-G

Workpiece Cast iron Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
: . steel steel Quenched and . Quenched and
material NodGuIar castiron | koplenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel RStaltrfﬂe'ss %tte?]ll tempered steel
Werkstl_Jck- rétgeuss Leg. Stahl Leg. Stahl Vergliteter Stahl CSREER St Vergliteter Stahl
material ~750N/mm? ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed | Rotating Feed Rotating Feed | Rotating Feed Rotating Feed | Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) (min™") | (mm/min) | (min"") |(mm/min)| (mMin"") | (mMm/min)| (Min~) |(mm/min)| (Min~") |(mm/min)| (Min~") |(mm/min)
6 5800 475 5800 475 5300 430 4250 340 2650 70 3600 290
8 4400 475 4400 475 4000 430 3180 340 2000 70 2700 290
10 3500 460 3500 460 3200 420 2550 330 1600 70 2150 280
12 2900 460 2900 460 2650 420 2120 330 1350 70 1800 280
16 2200 430 2200 430 2000 390 1590 315 1000 65 1350 260
20 1750 430 1750 430 1600 385 1270 310 800 60 1050 255
2e=0.02D
ES
8%
o E
.:% _g ap=3D
3N
;X
X ©
S E

[$)] AON=

AR WON -

. Please select high precise machine and tool holder.
. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Down milling is recommended in side milling.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

and feed rate like mentioned above.
. Make overhang as short as possible if no interference.

. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.



Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4E | GM-4EL

- Erasen

Workpiece Cast iron Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
i B steel steel Quenched and . Quenched and
material NOdé”ar castiron | yonlenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel gtaltrfwle_ss sstteehll tempered steel
We"kStl_‘Ck' rgLégGuss Leg. Stahl Leg. Stahl Vergliteter Stahl (S S Vergliteter Stahl
material ~750N/mm’ ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) min™) | (mm/min)| (min™") |mmmin)| (min™") |mmmin)| min™) | mm/min)| min”) | mm/min)| min™) | (mm/min)
1 20000 250 20000 250 20000 200 20000 200 20000 90 20000 150
2 15000 400 15000 400 15000 360 15000 350 11150 100 13000 225
3 14000 680 14000 680 13000 630 10600 525 7500 120 8500 410
4 10800 700 10800 700 10000 640 8000 585) 5500 125 6500 420
5 8200 730 8200 730 7600 670 6400 560 4500 125 5000 440
6 7000 750 7000 750 6400 690 5300 575 3700 135 4200 450
8 5200 740 5200 740 4800 680 4000 565 2800 135 3200 460
10 4200 730 4200 730 3800 670 3200 560 2200 135 2500 435
12 3500 730 3500 730 3200 670 2650 560 1850 135 2100 435
14 3000 680 3000 680 2700 630 2300 525 1600 125 1800 410
16 2600 680 2600 680 2400 630 2000 525 1400 120 1600 410
18 2300 670 2300 670 2100 620 1800 515 1250 105 1400 405
20 2050 670 2050 670 1900 620 1600 515 1100 105 1250 405
Ae=0.1D Ae=0.05D
Ap=1.5D Ap=1.5D
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Ae=1D
Milling slot - Nutenfréasen Ae=1D
Ap 1] Ap
Ap=0.05D
@1=D<@3 0.15D
@3<D 0.3D

1. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned

above 40%~60%.

D AaAPLhWN

N

60% reduzieren.

oo hwN

. Please select high precise machine and tool holder.
. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Down milling is recommended in side milling.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

and feed rate like mentioned above.
. Make overhang as short as possible if no interference.

. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moéglich wahlen.

. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfrasen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-
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B442

MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4EFP

Workpiece Cast iron Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
: b steel steel Quenched and . Quenched and
material NodGuIar castiron | Koplenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel RStaer]le'SS gtte?]ll tempered steel
Werks“.‘(:k' rétg;euss Leg. Stahl Leg. Stahl Vergliteter Stahl CSREIER St Vergliteter Stahl
material ~750N/mm® ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) min™") | (mm/min)| (min™") |mmmin)| min™") | mmmin)| min) | mm/min)| min™) | mm/min)| min™) | (mm/min)
6 7000 975 7000 975 6400 900 5300 750 3700 175 4200 585
8 5200 960 5200 960 4800 995 4000 735 2800 175 3200 600
10 4200 950 4200 950 3800 970 3200 730 2200 175 2500 565
12 3500 950 3500 950 3200 970 2650 730 1850 175 2100 565
16 2600 885 2600 885 2400 820 2000 680 1400 155 1600 535
20 2050 870 2050 870 1900 805 1600 670 1100 135 1250 525
ae=0.1D 2e=0.05D
ap=1.2D ap=1.5D
<
o Q0
S 2
o=
c C
£5
30
. X
§ £
> ae=1D =1D
Milling slot - Nutenfrasen 8e=
ap 14 Ap ap=0.05D
@1<D<@3 0.15D
@3<D 0.3D

1. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned

above 40%~60%.
. Please select high precise machine and tool holder.
. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Down milling is recommended in side milling.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.
. Make overhang as short as possible if no interference.

o abhWN

N

CORWN

. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfrasen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-
60% reduzieren.

. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.

. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.



Milling_: Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-6E

Workpiece Gt e Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
material Nodular cast'iron steel steel Quenched and Quenched and
.. Gratahea Kohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel Stainless steel tempered steel
WerkSt‘;'Ck' GG?G Leg. Stahl Leg. Stahl Verglteter Stahl Rostfreier Stahl Verglteter Stahl
material ~750N/mm? ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) min™") | (mm/miny| (min™") | mmmin)| min™) |[mmmin)| min™) | mmmin)| min™) | mm/min)| min™) | (mmmin)
6 7000 890 7000 890 6400 820 5300 680 3700 160 4200 540
8 5200 890 5200 890 4800 820 4000 680 2800 160 3200 550
10 4200 860 4200 860 3800 800 3200 665 2200 160 2500 520
12 3500 860 3500 860 3200 800 2650 665 1850 160 2100 520
14 3000 810 3000 810 2700 750 2300 625 1600 150 1800 490
16 2600 810 2600 810 2400 750 2000 625 1400 150 1600 490
18 2300 800 2300 800 2100 740 1800 615 1250 125 1400 485
20 2050 800 2050 800 1900 740 1600 615 1100 125 1250 485
Ae=0.05D
Max. cutting depth Ap=1.5D
max Schnitttiefe

. Please select high precise machine and tool holder.

. Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).

. Down milling is recommended in side milling.

. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

. Make overhang as short as possible if no interference.
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. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

. Als Kihimittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie mdglich wahlen.

ARrWON -

B443
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B444

MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-6EL

Workpiece Gt e Carbon steel, Carbon steel, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
; % Alloy steel Alloy steel Quenched and : Quenched and
material NodGuIar castiron | kohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel R?talt?le.ss %tfﬂl tempered steel
WerkSt‘;'Ck' rglgGuss Leg. Stahl Leg. Stahl Vergliteter Stahl SRS Vergiiteter Stahl
material ~750N/mm?® ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) min™") | (mm/min)| (min™") | mmmin)| min™") | mmmin)| min") | mmmin)| min™) | mm/min)| min™) | (mm/min)
6 5800 750 5800 750 5300 685 4250 545 2650 115 3600 460
8 4400 750 4400 750 4000 685 3180 545 2000 115 2700 465
10 3500 730 3500 730 3200 665 2550 530 1600 115 2150 440
12 2900 730 2900 730 2650 665 2120 530 1350 115 1800 440
14 2500 685 2500 685 2300 625 1820 500 1150 105 1550 415
16 2200 685 2200 685 2000 625 1590 500 1000 105 1350 415
18 1950 675 1950 675 1800 615 1420 490 900 90 1200 410
20 1750 675 1750 675 1600 615 1270 490 800 90 1050 410
Ae=0.02D
max. cutting depth Ap=3D
max Schnitttiefe

a AON =

AR WN =

. Please select high precise machine and tool holder.

. Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).

. Down milling is recommended in side milling.

. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

. Make overhang as short as possible if no interference.

. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Als KuhImittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.
. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.




Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2EP

- Erasen

Workpiece Cast iron, Carbon steel, Alloy Carbon steel, Alloy steel Pre-hardened steel, Quenched
material Kohleitst?)lffstahl Kohlenstoffstahl and tempered steel Stainless steel
Werkstlick- Leg. Stahl Leg. Stahl Vergliteter Stahl Rostfreier Stahll
material e T ~30HRC ~40HRC
Diameter@ | Effective | Rotating | Feed Rotating | Feed Rotating | Feed Rotating Feed
Ductmesser|  anewe | Drehzahl | Vorschub Ap Drehzahl | Vorschub Ap Drehzahl | Vorschub Ap Drehzahl | Vorschub Ap
(mm) e | min) | mmminy| ™™ | miny | moming] ™™ | minYy [@oming] ™ min) | mmiminy| ™M™
4 28000 200 0.023 28000 175 0.021 28000 150 0.018 25000 100 0.014
0.5 6 22000 150 0.007 22000 125 0.006 22000 100 0.005 20000 75 0.004
8 18000 100 0.005 18000 75 0.005 18000 75 0.004 20000 50 0.003
4 32000 400 0.057 32000 350 0.053 32000 300 0.044 25000 200 0.035
6 26000 300 0.036 26000 250 0.034 26000 200 0.028 21000 150 0.022
08 8 22000 200 0.026 22000 150 0.024 22000 125 0.020 18000 100 0.016
10 22000 150 0.01 22000 100 0.01 22000 75 0.008 18000 75 0.006
4 29000 800 0.08 27000 600 0.08 26000 400 0.07 20000 300 0.05
6 29000 800 0.07 27000 600 0.07 26000 400 0.06 20000 300 0.04
8 24000 600 0.05 23000 400 0.04 22000 300 0.04 18000 200 0.03
10 10 20000 500 0.03 19000 400 0.03 18000 300 0.03 15000 200 0.02
12 20000 300 0.02 19000 200 0.02 18000 175 0.02 15000 150 0.01
14 18000 200 0.015 15000 150 0.01 15000 125 0.01 12000 100 0.008
6 25000 800 0.09 23000 600 0.08 22000 400 0.07 17000 300 0.05
8 21000 600 0.07 20000 400 0.07 19000 300 0.05 14000 200 0.04
12 10 21000 600 0.06 20000 400 0.05 19000 300 0.04 14000 200 0.03
12 18000 400 0.04 17000 300 0.04 16000 200 0.03 11000 150 0.02
6 20000 800 0.15 18000 600 0.14 18000 400 0.11 14000 300 0.09
8 19000 600 0.1 16000 400 0.10 15000 300 0.08 12000 200 0.07
1.5 10 19000 600 0.09 16000 400 0.08 15000 300 0.06 12000 200 0.05
12 19000 600 0.07 16000 400 0.06 15000 300 0.05 12000 200 0.04
14 19000 500 0.06 16000 350 0.05 15000 250 0.04 12000 180 0.03
6 16000 800 0.34 15000 600 0.31 14000 450 0.26 11000 350 0.21
8 16000 800 0.29 15000 600 0.26 14000 450 0.22 11000 350 0.18
10 14000 600 0.26 1300 400 0.24 12000 300 0.20 9000 250 0.16
20 12 14000 600 0.14 13000 400 0.13 12000 300 0.11 9000 250 0.09
14 14000 500 0.10 13000 350 0.1 12000 250 0.09 9000 200 0.07
16 14000 400 0.08 13000 300 0.08 12000 200 0.07 9000 150 0.06
max. cutting
depth
max Schnitttiefe LA (ane cutting d.epth)
(Einzelne Schnitttiefe)
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MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2EP

Workpigce Cast iron, nggln steel, Alloy Carbon steel, Alloy steel Pre-hardened steel, Quenched
material Kohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl and tempered steel Stainless steel
Werkstlick- Leg. Stahl Leg. Stahl Vergliteter Stahl Rostfreier Stahl
! 750N/ ~30HRC ~40HRC
Diameterd | Effective Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser E{fglgtive Drehzahl | Vorschub | AP Drehzahl | Vorschub | AP Drehzahl | Vorschub | AP Drehzahl | Vorschub | AP
(mm) G (min'1) (mm/min) (i) (min'1) (mm/min) (i) (min'1) (mm/min) {mi) (min'1) (mm/min) {mi)
8 13000 800 0.42 12000 600 0.39 11000 450 0.33 9000 350 0.26
10 13000 800 0.36 12000 600 0.33 11000 450 0.28 9000 350 0.22
12 13000 800 0.24 12000 600 0.23 11000 450 0.19 9000 350 0.15
25 14 12000 600 0.18 10000 400 0.17 9000 300 0.14 7000 250 0.11
16 12000 600 0.13 10000 400 0.12 9000 300 0.09 7000 250 0.08
18 12000 600 0.11 10000 350 0.10 9000 250 0.07 7000 200 0.07
20 12000 600 0.09 10000 350 0.08 9000 250 0.05 7000 200 0.05
6 11000 800 0.42 10000 600 0.39 10000 450 0.32 8000 350 0.27
8 11000 800 0.39 10000 600 0.36 10000 450 0.30 8000 350 0.24
10 11000 800 0.31 10000 600 0.29 10000 450 0.24 8000 350 0.19
3.0 12 11000 800 0.29 10000 500 0.27 10000 400 0.22 8000 300 0.16
) 14 11000 600 0.27 10000 450 0.25 10000 350 0.20 8000 250 0.15
16 10000 600 0.22 10000 400 0.20 9000 300 0.17 6000 200 0.13
18 10000 600 0.16 10000 400 0.14 9000 300 0.12 6000 200 0.10
20 10000 500 0.12 10000 350 0.10 9000 250 0.08 6000 175 0.07
12 8000 800 0.42 7000 600 0.38 7000 450 0.32 6000 350 0.26
4.0 16 8000 800 0.39 7000 500 0.35 7000 400 0.30 6000 300 0.24
) 20 7000 600 0.34 7000 400 0.30 6000 350 0.27 5000 250 0.20
25 7000 600 0.30 7000 400 0.27 6000 350 0.24 5000 250 0.15
5.0 16 6000 800 0.49 6000 500 0.45 5000 400 0.38 5000 300 0.30
) 25 5000 800 0.45 5000 400 0.42 5000 350 0.35 5000 250 0.25
Max. cutting
depth
" | Ap (Once cutting depth)
max Schnitttiefe (Einzelne Schnitttiefe)

1. Please select high precise machine and tool holder.
2. Please use air blow or MQL ( minimum oil mist cooling).
3. Make overhang as short as possible if no interference.

4. Reduce feed correspondingly when rotating speed is low.

1. Bitte prézise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen

2. Als KuhImittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
3. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

4. Bitte Vorschub entsprechend reduzieren, wenn die Drehzahlen niedrig sind.




Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2ES

- Erasen

ot | Noria T | i iec o el Cator tool MOY 69 enchen a1 mpeied| st st
Werksti.]ck- Grcaalégéss ~L7e5% NS/tahI2 Li-)g. Stahl Ver gﬁ?é?:l! Stahl Rostfreier Stahl
material Il 30HRC ~40HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
0.3 32000 115 32000 115 32000 115 32000 80 32000 40
0.4 32000 125 32000 125 32000 125 32000 90 27500 50
0.5 32000 125 32000 125 29500 125 25000 90 22000 50
0.6 32000 125 32000 125 24500 125 21000 90 18500 50
0.7 32000 125 32000 125 24500 125 21000 90 18500 50
0.8 24500 125 24500 125 18500 125 15500 90 13500 50
0.9 24500 125 24500 125 18500 125 15500 90 13500 50
1.0 21000 140 25000 165 16800 130 14500 90 10000 50
15 13000 140 15000 165 11800 130 10000 90 7000 50
2.0 13000 160 15000 185 11800 145 10000 100 7000 60
25 8700 200 10000 240 8200 185 6600 100 4700 60
3.0 8700 235 10000 270 8200 220 6600 100 4700 75
Ae=1D
Milling slot - Nutenfrasen
Max. cutting depth Ap Tools Diameter |Cutting depth Ap
max Schnitttiefe gi;i;s zi?:E

B oW

. Please select high precise machine and tool holder.
. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

and feed rate like mentioned above.
. Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte prézise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen.

2. Als Kuhimittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden..

3. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerduschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
4. Werkzeugauskragung so kurz wie moéglich wahlen.
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MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2B | GM-2BL

. Gt e Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
Workpiece Nodular cast iron steel steel Quenched and et cee] Quenched and
material IS Kohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel Rostfreier Stahl tempered steel
Werkstiickstoff GGgG Leg. Stahl Leg. Stahl Verguteter Stahl Verguteter Stahl
~750N/mm?® ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) min™") | (mm/min)| (min™") | mmmin)| min™") | mmmin)| min") | mmmin)| min™") | mm/min)| min™) | (mm/min)
R0.5 40000 800 40000 800 38000 700 32000 320 22300 200 25000 275
R1.0 24000 900 24000 900 19000 760 16000 400 11150 230 13000 275
R1.5 15500 950 15500 950 12750 760 10600 450 7400 290 8500 280
R2.0 11500 950 11500 950 9550 760 8000 550 5550 370 6500 370
R2.5 9500 1050 9500 1050 7650 800 6400 550 4450 370 5000 375
R3.0 8000 1050 8000 1050 6400 800 5300 580 3700 390 4200 390
R4.0 6000 1300 6000 1300 4800 950 4000 700 2750 455 3200 440
R5.0 4800 1200 4800 1200 3800 900 3200 650 2200 430 2500 440
R6.0 4000 1100 4000 1100 3200 840 2650 610 1850 430 2100 420
R8.0 3000 1050 3000 1050 2400 800 2000 600 1350 380 1600 375
R10.0 2400 950 2400 950 1900 680 1600 560 1100 370 1250 330
A Ap=0.1R \
Max. cutting depth F_/\ mAp—0.0SR
max Schnitttiefe ]
Ae=0.1R
Ae=0.2R

» WN =

BWON =

. Please select high precise machine and tool holder.
. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

and feed rate like mentioned above.
. Make overhang as short as possible if no interference.

. Bitte prazise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen.
. Als Kihlmittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden..
. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.



Milling_: Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4B | GM-4BL

1. Please select high precise machine and tool holder.

2. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.

3. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

4. Make overhang as short as possible if no interference.

. Cast iron Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
Workpiece Nodular cast iron steel steel Quenched and et see] Quenched and
material GraETes Kohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel Rostfreier Stahl tempered steel
Werkstiickstoff GGgG Leg. Stahl Leg. Stahl Verglteter Stahl Verglteter Stahl
~750N/mm? ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Si‘:\‘rﬂl’t‘t%zgcefx 150 m/min 150m/min 120m/min 100m/min 70m/min 80m/min
Diameter @ Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) min™") | (mmmin)| (min) |(mm/min)| min™") | @m/min)| min”) | mmmin)| min™) |(mm/min)| min™) | (mm/min)
R1.5 15500 1710 15500 1710 12750 1340 10600 810 7400 520 8500 500
R2.0 11500 1710 11500 1710 9550 1340 8000 990 5550 660 6500 665
R2.5 9500 1890 9500 1890 7650 1440 6400 990 4450 660 5000 675
R3.0 8000 1890 8000 1890 6400 1440 5300 1040 3700 700 4200 700
R4.0 6000 2340 6000 2340 4800 1710 4000 1260 2750 820 3200 790
R5.0 4800 2160 4800 2160 3800 1620 3200 1170 2200 770 2500 790
R6.0 4000 1980 4000 1980 3200 1510 2650 1100 1850 770 2100 755
R8.0 3000 1890 3000 1890 2400 1440 2000 1080 1350 680 1600 675
R10.0 2400 1710 2400 1710 1900 1220 1600 1000 1100 660 1250 595
—
AL Ap=0.1R | Ap=0.05D » B
Max. cutting depth I:Eﬁﬁ =@
max Schnitttiefe €EE
Ae=0.1D - ©
Ae=0.2R S
e=0. g l’
Eo )
£
©
=
O ©
S c
© 0o
n >

1. Bitte prézise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen.

2. Als Kuhimittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden..

3. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerduschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
4. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
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MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2BS

. Pre-hardened steel
i Cast iron, Carbon steel, Alloy steel | Carbon steel, Alloy steel 4
Workplgce Nodular cast iron Kohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl Quenched and tempered .
material Grauguss Leg. Stahl Leg. Stahl v _steel Stahi Stal?less sSteeI
Werkstiickstoff Jp=is 2 A erguteter Sta Rostfreier Stahl
GGG 750N/mm 30HRC ~40HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
R0.15 32000 300 32000 300 32000 270 32000 250 32000 150
R0.2 32000 380 32000 380 32000 320 32000 300 32000 175
R0.25 32000 460 32000 460 32000 410 32000 330 32000 205
R0.3 32000 535 32000 535 32000 500 32000 420 32000 265
R0.35 32000 550 32000 550 32000 520 32000 440 32000 270
R0.4 32000 610 32000 610 32000 560 32000 460 27500 285
R0.45 32000 700 32000 700 32000 600 25000 400 27500 285
R0.5 32000 765 32000 765 32000 640 25000 400 22000 285
R1.0 24000 900 24000 900 19000 760 16000 400 11150 230
R1.5 15500 950 15500 950 12750 760 10600 450 7400 290
Milling slot - Nutenfrasen
i NS Ap %} Ap Ae
Max. cutting depth D<@ 0.05R 02R
max Schnitttiefe 21=D<@3 | 0.1R 0.2R
Ae

1. Please select high precise machine and tool holder.
2. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
3. Make overhang as short as possible if no interference.

4. Reduce feed correspondingly when rotating speed is low.

1. Bitte prazise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen

2. Als Kihimittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
3. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

4. Bitte Vorschub entsprechend reduzieren, wenn die Drehzahlen niedrig sind.




Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2BP | GM-2BFP

- Erasen

Wn?::g'i_?ac:e Cast ironkgﬁlggisr{ osftfgtealh iAIon steel Carlbkc:)r?1 I?atr?setlbf?s”tg Isteel Pre-hardened steel, Quenched
Werkstiick- Leg. Stahl Leg. Stahl a{]/grtgért\&eerregtg:‘elel Stainless steel - Rostfreier Stahl
material ~750N/mm? ~30HRC ~40HRC
Diameter i i i i i
R %}E}g ;Z?zt;nlﬁ VorFs?:ﬁ(lj_Jb ( rﬁ‘r‘;) ( ne ; :iifz?rﬁ VOI!:S?)?]?:ID ( r’:ﬁq) ( r':‘ren) ;Z:waznaﬁ VorFsi?m?_m ( Qr%) ( rﬁ‘;) ;(e):]_azt:rﬁ vOrFs‘Zﬁﬂ_b ( r’:ﬁq) ( mA;)
(mm) (mm) (min™") | (mm/min) (min™") [(mm/min) (min™") | (mm/min) (min"") |(mm/min)
4 27000 400 0.02 |0.025| 27000 380 0.02 10.025| 27000 300 0.02 |0.025| 27000 200 0.02 |0.025
Rozs 6 21000 200 0.01 |0.015| 21000 180 0.01 |10.015| 21000 160 0.01 |0.015| 21000 150 0.01 | 0.015
4 27000 400 0.03 | 0.12 | 27000 380 0.03 | 0.12 | 25000 250 0.03 | 012 | 24000 200 0.03 | 0.12
R0.3 6 25000 300 0.03 | 0.12 | 25000 280 0.03 | 0.12 | 20000 150 0.03 | 0.12 | 20000 140 0.03 | 0.12
8 25000 240 0.03 | 0.12 | 25000 225 0.03 | 0.12 | 20000 120 0.03 | 0.12 | 20000 110 0.03 | 0.12
4 27000 600 0.04 | 0.16 | 27000 550 0.04 | 0.16 | 23000 450 0.04 | 0.16 | 21000 300 0.04 | 0.16
6 24000 400 0.04 | 0.12 | 24000 360 0.04 | 0.12 | 21000 250 0.04 | 0.12 | 19000 200 0.04 | 0.12
R 8 22000 300 0.04 | 0.12 | 22000 270 0.04 | 0.12 | 19000 150 0.04 | 0.12 | 19000 140 0.04 | 0.12
10 22000 270 0.03 | 0.09 | 22000 250 0.03 | 0.09 | 19000 135 0.03 | 0.09 | 19000 120 0.03 | 0.09
4 28000 600 0.05 | 0.20 | 28000 550 0.05 | 0.20 | 25000 500 0.05 | 0.20 | 21000 300 0.05 | 0.20
6 21000 400 0.05 | 0.20 | 21000 360 0.05 | 0.20 | 19000 300 0.05 | 0.20 | 16000 200 0.05 0.2
R0.5 8 21000 360 0.05 | 0.15 | 21000 320 0.05 | 0.15 | 19000 270 0.05 | 0.15 | 16000 180 0.05 | 0.15
10 18000 300 0.03 | 0.10 | 18000 270 0.03 | 0.10 | 17000 200 0.03 | 0.10 | 14000 150 0.03 | 0.10
12 18000 270 0.03 | 0.10 | 18000 250 0.03 | 0.10 | 17000 180 0.03 | 0.10 | 14000 135 0.03 | 0.10
6 20000 600 0.06 | 0.24 | 20000 540 0.06 | 0.24 | 17000 300 0.06 | 0.24 | 14000 200 0.06 | 0.24
8 20000 540 0.06 | 0.24 | 20000 500 0.06 | 0.24 | 17000 270 0.06 | 0.24 | 14000 170 0.06 | 0.24
R 12 16000 300 0.06 | 0.18 | 16000 270 0.06 | 0.18 | 14000 200 0.06 | 0.18 | 11000 150 0.06 | 0.18
16 16000 270 0.03 | 0.12 | 16000 230 0.03 | 0.12 | 14000 175 0.03 | 0.12 | 11000 135 0.03 | 0.12
8 17000 600 0.08 | 0.30 | 17000 540 0.08 | 0.30 | 15000 300 0.08 | 0.30 | 12000 250 0.08 | 0.30
R0.75 12 17000 540 0.06 | 0.24 | 17000 500 0.06 | 0.24 | 15000 275 0.06 | 0.24 | 12000 225 0.06 | 0.24
16 13000 300 0.04 | 0.16 | 13000 275 0.04 | 0.16 | 12000 200 0.04 | 0.16 | 9500 150 0.04 | 0.16
6 16500 800 0.10 | 0.40 | 16500 750 0.10 | 0.40 | 16500 560 0.10 | 0.40 | 13500 450 0.10 | 0.40
8 16500 800 0.10 | 0.32 | 16500 750 0.10 | 0.32 | 16500 560 0.10 | 0.32 | 13500 450 0.10 | 0.32
10 14000 630 0.08 | 0.30 | 14000 600 0.08 | 0.30 | 13000 450 0.08 | 0.30 | 10000 270 0.08 | 0.30
R0 12 14000 630 0.06 | 0.30 | 14000 600 0.06 | 0.30 | 13000 450 0.06 | 0.30 | 10000 270 0.06 | 0.30
16 14000 550 0.06 | 0.24 | 14000 530 0.06 | 0.24 | 13000 400 0.06 | 0.24 | 10000 270 0.06 | 0.24
20 11000 360 0.06 | 0.16 | 11000 330 0.06 | 0.16 | 10000 225 0.06 | 0.16 | 8000 175 0.06 | 0.16
Max. cutting F-/\/\ Ap
depth
max
Schnitttiefe Ae
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Milling_:'Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2BP | GM-2BFP

Wrﬁ;f::ieaie Tl ot CE;EZP st Aoy Carblgghskteen(-;lt,o?rg?ayhlsteel Pre-hard;rsed stee(lj, (?uelnched
Werkstiick- Korﬂlgg.sggﬁahl Leg. Stahl A ergutoter Stal- Stainless steel - Rostfreier Stahl
material ~750N/mm? ~30HRC ~40HRC

S E%;%EZ ggﬁﬂ%ﬁl Vorsehub ( n’f}g‘) ( ne ; 5?2232% Vorsehub ' an) : ne ; 5?2?2'2% Vorsehub ( r':%) ( he ; 5?2?1'2% Vorsonb ( r’:g‘) ( ne )

(mm) (mm) | (Min"") | (mm/min) (min™") | (mm/min) (min™") | (mm/min) (min™")|(mm/min)
8 14000 800 0.10 | 0.32 | 14000 750 0.10 | 0.32 | 14000 560 0.10 | 0.32 | 12500 450 0.10 | 0.32
12 13000 630 0.06 | 0.30 | 13000 600 0.06 | 0.30 | 12000 450 0.06 | 0.30 | 10000 270 0.06 | 0.30
Ri2 16 13000 550 0.06 | 0.24 | 13000 530 0.06 | 0.24 | 12000 400 0.06 | 0.24 | 10000 270 0.06 | 0.24
20 10000 360 0.06 | 0.16 | 10000 330 0.06 | 0.16 | 8000 225 0.06 | 0.16 | 7000 175 0.06 | 0.16
8 12000 800 0.20 | 0.40 | 12000 720 0.20 | 0.40 | 9500 600 0.20 | 0.40 | 7500 400 0.20 | 0.40
10 12000 800 0.15 | 0.40 | 12000 720 0.15 | 0.40 | 9500 600 0.15 | 0.40 | 7500 400 0.15 | 0.40
R1.5 12 12000 720 0.15 | 0.40 | 12000 650 0.15 | 0.40 | 9500 540 0.15 | 0.40 | 7500 360 0.15 | 0.40
16 10000 600 0.15 | 0.40 | 10000 540 0.15 | 0.40 | 8500 300 0.15 | 0.40 | 6500 250 0.15 | 0.40
20 10000 600 0.10 | 0.32 | 10000 540 0.10 | 0.32 | 8500 300 0.10 | 0.32 | 6500 250 0.10 | 0.32
10 9000 800 0.20 | 0.80 | 9000 720 0.20 | 0.80 | 7500 600 0.20 | 0.80 | 6000 400 0.20 | 0.80
16 9000 800 0.20 | 0.60 | 9000 720 0.20 | 0.60 | 7500 600 0.20 | 0.60 | 6000 400 0.20 | 0.60
Ra0 20 7000 600 0.20 | 0.40 | 7000 540 0.20 | 0.40 | 6000 400 0.20 | 0.40 | 5000 250 0.20 | 0.40
25 7000 600 0.15 | 0.40 | 7000 540 0.15 | 0.40 | 6000 400 0.15 | 0.40 | 5000 250 0.15 | 0.40
16 7000 600 0.25 | 1.00 | 7000 540 0.25 | 0.10 | 6500 500 0.25 | 1.0 | 5000 400 0.25 | 1.00
Reo 25 6000 500 0.25 | 1.00 | 6000 450 0.25 | 1.00 | 5000 500 0.25 | 1.00 | 4000 250 0.25 | 1.00

Max. cutting AN Ap
depth

max Schnitttiefe

—_
3
2@
y—
EE
25
o2
T8
_eCD
g £
O(U
o c
© ©°
(I

Ae

1. Please select high precise machine and tool holder.

2. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
3. Make overhang as short as possible if no interference.

4. Reduce feed correspondingly when rotating speed is low.

1. Bitte prazise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen

2. Als Kuhimittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.

3. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich halten.

4. Bitte Vorschub entsprechend reduzieren, wenn die Drehzahlen niedrig sind.

B452



Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2R

- Erasen

Workpiece Cast iron Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,

i B steel steel Quenched and . Quenched and

material NOdé”ar castiron | yonlenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel R?taltrf]le.ss sStteehII tempered steel

Werkstl_Jck- rgté;Guss Leg. Stahl Leg. Stahl Vergliteter Stahl oSt Vergliteter Stahl

material ~750N/mm® ~30HRC ~40HRC ~50HRC

Diameter @ Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) min™) | (mm/min)| (min™") |mmmin)| min™") | mmmin)| min) | mm/min)| min”") | mm/min)| min™) | (mm/min)

1 20000 200 20000 200 20000 160 20000 160 20000 60 20000 120

2 15000 320 15000 320 15000 290 15000 280 11150 84 13000 180

3 14000 545 14000 545 13000 510 10600 420 7500 120 8500 330

4 10800 560 10800 560 10000 520 8000 430 5500 130 6500 335

5 8200 580 8200 580 7600 540 6400 450 4500 130 5000 355

6 7000 600 7000 600 6400 550 5300 460 3700 140 4200 360

8 5200 600 5200 600 4800 550 4000 460 2800 140 3200 365

10 4200 580 4200 580 3800 540 3200 445 2200 140 2500 350

12 3500 580 3500 580 3200 540 2650 445 1850 140 2100 350

Ae=0.1D Ae=0.05D
Ap=1D Ap=1D
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Ae=1D o -
Milling slot - Nutenfrasen Ae=1D
(%] Ap
Ap —
@1<D<@3 0.15D Ap=0.05D
@3<D 0.3D

1. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned

above 40%~60%.
. Please select high precise machine and tool holder.
. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
Down milling is recommended in side milling.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.
. Make overhang as short as possible if no interference.

o ahAwN

N

60% reduzieren.

oo wWN

. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerduschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fir das Eckfrasen. Bei Nutenfrasen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-
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MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4R | GM-4RL

Workpiece Cast iron Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,

i B steel steel Quenched and . Quenched and

material NOdé”ar castiron | yonlenstoffstahl Kohlenstoffstahl tempered steel R?taltrf]le.ss sStteehII tempered steel

Werkstl_Jck- rgté;Guss Leg. Stahl Leg. Stahl Vergliteter Stahl oSt Vergliteter Stahl

material ~750N/mm® ~30HRC ~40HRC ~50HRC

Diameter @ Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed | Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) min™) | (mm/min)| (min™") |mmmin)| min™") | mmmin)| min) | mm/min)| min”") | mm/min)| min™) | (mm/min)

3 14000 820 14000 820 13000 755 10600 630 7500 145 8500 490

4 10800 840 10800 840 10000 770 8000 640 5500 145 6500 500

5 8200 880 8200 880 7600 810 6400 670 4500 145 5000 530

6 7000 900 7000 900 6400 830 5300 690 3700 160 4200 540

8 5200 890 5200 890 4800 815 4000 680 2800 160 3200 550

10 4200 880 4200 880 3800 810 3200 670 2200 160 2500 520

12 3500 880 3500 880 3200 810 2650 670 1850 160 2100 520

16 2600 680 2600 680 2400 630 2000 525 1400 120 1600 490

Ae=0.1D Ae=0.05D
Ap=1.5D Ap=1.5D
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Ae=1D
Milling slot - Nutenfréasen Ae=1D
@ Ap Ap=0.05D
Ap @1<D<@3 0.15D =0
@3<D 0.3D

1. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned

above 40%~60%.

o ahAwWN

. Please select high precise machine and tool holder.
Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Down milling is recommended in side milling.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.
. Make overhang as short as possible if no interference.

1. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfrasen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-

60% reduzieren.

oOUhWwWN

. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.




Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4W side milling

- Erasen

ot | Noq T | e e el Carmon ol MY S99 qerched a1 mbeied| st st
Werkstiick- Grglggss ~L7e5%. NS/tahI2 Leg. Stah Vergijfé?:rl - Rostfreier Stahl
material mm S0HRC ~40HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min)
6 6350 760 5300 640 4500 360 3450 280 2650 210
7 5460 760 4550 640 3650 360 3000 280 2250 310
8 4750 760 4000 640 3400 410 2650 310 2000 240
9 4250 760 3540 640 2850 410 2300 310 1750 240
10 3800 760 3200 640 2700 430 2050 330 1600 260
1" 3470 760 2900 640 2400 430 1850 330 1450 260
12 3200 770 2250 650 1950 470 1500 360 1150 280
16 2400 770 2000 640 1700 480 1300 360 1000 280
20 1900 760 1600 610 1350 470 1050 350 800 260
_Ae=0.4D _Ae=0.3D
Max. cutting depth Ap=1.5D Ap=1.5D
max Schnitttiefe

[$)] HPOWON -

AR WON -

and feed rate like mentioned above.

. Please select high precise machine and tool holder.
. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Down milling is recommended in side milling.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

. Make overhang as short as possible if no interference.

. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffréasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
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MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4W slot milling

Workpiece Cast iron Carbon steel. Allo Pre-hardened steel,

: s s y steel | Carbon steel, Alloy steel

material Nodular cast iron Kohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl Quenchedsetaerg tempered Stainless steel

Werkstuick- Grauguss Leg. Stahl2 Leg. Stahl Vergiiteter Stahl Rostfreier Stahl
;f:&%:gﬁfx 80~120 m/min 70~100m/min 60~90m/min 40~70m/min 30~60m/min
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub | Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min)
6 5300 640 4500 540 3700 300 2900 230 2400 190
7 4500 630 3800 540 3200 300 2500 230 2050 190
8 4000 640 3400 540 2800 340 2200 260 1800 220
9 3500 630 3000 540 2450 340 1950 260 1600 220
10 3200 640 2700 540 2250 360 1750 280 1450 230
11 3000 630 2450 540 2050 360 1600 280 1300 230
12 2650 640 2250 540 1850 370 1450 290 1200 240
16 2000 640 1700 540 1400 390 1100 310 900 250
20 1600 640 1350 510 1100 390 900 300 700 230
Ae=1D Ae=1D
. Ap=0.75D Ap=0.5D
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Maximum Ap=12mm

A W

APOWON =

. Please select high precise machine and tool holder.
. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

and feed rate like mentioned above.
. Make overhang as short as possible if no interference.

. Bitte prazise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.




Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2E

Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

- Erasen

Workpiece
material Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel Hardened steel
Werkstiick Vergliteter Stahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
EiEge 40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
material
Diameter & Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzanhl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min’™") (mm/min) (min’™") (mm/min) (min™" (mm/min)
1 40000 160 40000 160 32000 130
2 40000 400 24000 240 16000 160
3 32000 510 16000 255 11000 175
4 24000 625 12000 310 8000 210
5 19000 685 9500 340 6400 230
6 16000 770 8000 385 5300 255
8 12000 770 6000 385 4000 255
10 9600 770 4800 385 3200 255
12 8000 800 4000 400 2700 270
14 6800 680 3400 340 2300 230
16 6000 600 3000 300 2000 200
18 5300 530 2700 270 1800 180
20 4800 480 2400 240 1600 160
Ae=0.05D Ae=0.03D Ae=0.02D
_ Ap=1.5D Ap=1D Ap=1D
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Maximum Ae=1.0mm Maximum Ae=0.5mm Maximum Ae=0.3mm

abhw N =

AR WN -

. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Bitte Luftkiihlung oder MQL (Minimalmengen) benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.
. Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wahlen.

. Please select machine and holder with high precision and rigidity.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed

and feed rate like mentioned above.
. Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).
. Down milling is recommended in side milling.
. Make overhang as short as possible if no interference.
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MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2EFP

Workpiece
material Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel Hardened steel
. Verglteter Stahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
Werkstiick- 40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
material
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehza1hl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
6 16000 1155 8000 460 5300 305
8 12000 1155 6000 460 4000 305
10 9600 1155 4800 460 3200 305
12 8000 1200 4000 480 2700 325
16 6000 900 3000 360 2000 240
20 4800 720 2400 285 1600 195
Ae=0.05D Ae=0.03D Ae=0.02D
X Ap=1D Ap=1D Ap=1D
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Maximum Ae=1.0mm Maximum Ae=0.5mm Maximum Ae=0.3mm

. Please select machine and holder with high precision and rigidity.

. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

. Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).

. Down milling is recommended in side milling.

. Make overhang as short as possible if no interference.

abhw N =

—_
3
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. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Bitte Luftkiihlung oder MQL (Minimalmengen) benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

RN =

B458



Milling_: Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-4E | HM-4EL

Workpiece
material Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel Hardened steel
Werkstiick Vergliteter Stahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
EliEildie 40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
material
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min™") (mm/min)
1 40000 320 40000 320 32000 260
2 40000 800 24000 480 16000 320
3 32000 1020 16000 510 11000 350
4 24000 1250 12000 620 8000 420
5 19000 1360 9500 680 6400 460
6 16000 1540 8000 770 5300 510
8 12000 1540 6000 770 4000 510
10 9600 1540 4800 770 3200 510
12 8000 1600 4000 800 2700 540
14 6800 1340 3400 680 2300 460
16 6000 1200 3000 600 2000 400
18 5300 1060 2700 530 1800 360
20 4800 960 2400 480 1600 320 .
(0]
Ae=0.05D Ae=0.03D Ae=0.02D 2.3
_— _— — EE
©
2 c
o @
Max. cutting depth Ap=1.5D Ap=1D Ap=1D 2 E
Qo
max Schnitttiefe o E
=
O @©
S <
© 0o
Maximum Ae=1.0mm Maximum Ae=0.5mm Maximum Ae=0.3mm n >

1.Please select machine and holder with high precision and rigidity.

2.Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

3.Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).

4.Down milling is recommended in side milling.

5.Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

2. Bei Vibrationen oder unublichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
3. Bitte Luftkiihlung oder MQL (Minimalmengen) benutzen.

4. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

5. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
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MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-4EFP

max Schnitttiefe

Maximum Ae=1.0mm

Maximum Ae=0.5mm

Workpiece
material Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel Hardened steel
Werkstiick Vergliteter Stahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
EiSlde 40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
material
Diameter & Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
6 16000 1730 8000 920 5300 610
8 12000 1730 6000 920 4000 610
10 9600 1730 4800 920 3200 610
12 8000 1800 4000 960 2700 650
16 6000 1350 3000 720 2000 480
20 4800 1080 2400 570 1600 390
Ae=0.05D Ae=0.03D Ae=0.02D
Ap=1D Ap=1D Ap=1D
Max. cutting depth

Maximum Ae=0.3mm

abhw N =

aRwWN

. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

Bei Vibrationen oder unilblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Bitte Luftkiihlung oder MQL (Minimalmengen) benutzen.
. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wéhlen.

. Please select machine and holder with high precision and rigidity.

. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

. Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).

. Down milling is recommended in side milling.

. Make overhang as short as possible if no interference.




Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-6E

Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

- Erasen

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel Hardened steel
material Vergliteter Stahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
Werkstiickstoff 40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
Cutting speed . . .
Schnitigeschw. 300m/min 150m/min 100m/min
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
6 16000 1850 8000 925 5300 610
8 12000 1850 6000 925 4000 610
10 9600 1850 4800 925 3200 610
12 8000 1920 4000 960 2700 650
14 6800 1600 3400 815 2300 550
16 6000 1440 3000 720 2000 480
18 5300 1270 2700 635 1800 430
20 4800 1150 2400 575 1600 385
Ae=0.05D Ae=0.03D Ae=0.02D
. Ap=1.5D Ap=1.5D Ap=1.5D
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Maximum Ae=1.0mm Maximum Ae=0.5mm Maximum Ae=0.3mm

abhw N =

AP WN =

Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Bitte Luftkiihlung oder MQL (Minimalmengen) benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

. Please select machine and holder with high precision and rigidity.

. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

. Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).

. Down milling is recommended in side milling.

. Make overhang as short as possible if no interference.
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Milling_:'Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-6EL

. Please select machine and holder with high precision and rigidity.

. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

. Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).

. Down milling is recommended in side milling.

. Make overhang as short as possible if no interference.

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel Hardened steel
material Vergliteter Stahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
Werkstiickstoff 40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
Cutting speed . . .
Schnitigeschw. 300m/min 150m/min 100m/min
Diameter & Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
6 16000 1300 8000 650 5300 430
8 12000 1300 6000 650 4000 430
10 9600 1300 4800 650 3200 430
12 8000 1350 4000 670 2700 460
14 6800 1150 3400 570 2300 380
16 6000 1000 3000 500 2000 340
18 5300 890 2700 450 1800 300
20 4800 800 2400 400 1600 270
Ae=0.02D Ae=0.01D
) Ap=3D Ap=3D
& Max. cutting depth
0
© max Schnitttiefe
E
(]
<
O
2 Maximum Ae=0.3mm
i)
(0]
=
=
©
<
o
>

0
S
o
<
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[0
e
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@
O
o)
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w

arw N =

Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Bitte Luftkiihlung oder MQL (Minimalmengen) benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

aRwWN =

B462



Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2EP

Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

- Erasen

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel
material Vergliteter Stahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl
Werkstiickstoff 40~50HRC 50~60HRC
i ﬁféﬁcgﬁﬁe g(rotating Feed A Rotating - .
Durchmesser |  Effektive ehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) Gras (min’™") (mm/min) (i) (min™" (mm/min) (o)
4 21000 100 0.009 17000 50 0.009
0.5 6 20000 75 0.006 1500 35 0.007
8 20000 50 0.002 1500 20 0.003
4 20000 200 0.022 14000 100 0.011
6 18000 150 0.014 14000 75 0.009
08 8 18000 100 0.01 14000 50 0.006
10 18000 75 0.007 14000 30 0.004
4 17000 400 0.035 12000 100 0.016
6 17000 400 0.03 12000 100 0.014
8 15000 300 0.02 10000 75 0.01
10 10 15000 250 0.015 10000 50 0.008
12 12000 150 0.01 10000 50 0.006
14 12000 100 0.007 10000 30 0.004
6 14000 400 0.03 10000 100 0.017
8 12000 300 0.03 10000 100 0.014
12 10 12000 300 0.02 10000 75 0.01
12 10000 200 0.01 10000 50 0.00
6 12000 400 0.06 8000 200 0.028
8 10000 300 0.04 7000 150 0.021
1.5 10 10000 300 0.03 7000 150 0.017
12 10000 300 0.025 7000 100 0.01
14 10000 250 0.02 7000 75 0.005
6 9000 400 0.13 6000 300 0.07
8 9000 400 0.1 6000 300 0.06
10 7000 300 0.10 6000 200 0.05
20 12 7000 300 0.06 6000 200 0.03
14 7000 250 0.04 6000 150 0.015
16 7000 200 0.02 6000 100 0.008
Max. cutting d.epth | Ap (per cut/ pro Schnitt)
max Schnitttiefe
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Milling_:'Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2EP

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel
material Vergliteter Stahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl
Werkstlickstoff 40~50HRC 50~60HRC
Diameter @ Elfef%%tlixe Rotating Feed A Rotating Feed A
Durchmesser Efg.%ée Drehzahl Vorschub p Drehzahl Vorschub P
(mm) (mm) (min™") (mm/min) (i) (min™") (mm/min) ot
8 8000 400 0.16 5000 300 0.08
10 8000 400 0.14 5000 300 0.07
12 8000 400 0.09 5000 300 0.05
2.5 14 6000 300 0.07 5000 200 0.03
16 6000 300 0.05 5000 200 0.025
18 6000 300 0.04 5000 150 0.02
20 6000 300 0.02 5000 100 0.01
6 7000 400 0.18 5000 300 0.10
8 7000 400 0.15 5000 300 0.08
10 7000 400 0.12 5000 300 0.06
3.0 12 7000 400 0.10 5000 300 0.05
) 14 6000 300 0.08 5000 200 0.04
16 6000 300 0.06 5000 200 0.03
CILJ 18 6000 300 0.05 5000 200 0.025
%’ :@ 20 6000 250 0.04 5000 150 0.01
y—
_E % 12 4500 400 0.16 4000 300 0.08
CICJ '8 4.0 16 4500 400 0.14 4000 300 0.06
2} .
8 % 20 4500 300 0.10 4000 300 0.04
—
% GEJ 25 4500 300 0.08 4000 300 0.03
O % 16 4000 400 0.19 3000 300 0.09
T C 5.0
% <=3 25 4000 400 0.15 3000 300 0.06
wn >
Max. cutting depth I Ap (per cut/ pro Schnitt)
max Schnitttiefe

. Please select high precise machine and tool holder.

. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.

. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

. Make overhang as short as possible if no interference.

B oW

. Bitte prézise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen.

. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moéglich wahlen.

AOWON -

B 464



Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2ES

- Erasen

Workpiece
material Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel
Werkstiick Vergiteter Stahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl
Cislde 40~50HRC 50~60HRC
material
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
0.3 32000 150 25000 120
0.4 32000 200 25000 160
0.5 21000 400 17000 300
0.6 21000 480 17000 380
0.7 20000 520 14000 360
0.8 20000 560 14000 400
0.9 17000 560 12000 400
1.0 17000 640 12000 450
1.5 12000 800 8000 530
2.0 9000 800 6000 500
2.5 8000 720 5000 420
3.0 7000 640 5000 450
Ae=1D Ae=1D
Milling slot - Milling slot -
Nutenfrasen Nutenfrasen
Max. cutting depth Ap 1) Ap Ap 17 Ap
max Schnitttiefe D<@1 0.02D D<@1 0.01D
@1<D<03 0.05D @1<D<03 0.02D

AON =

AON=

. Please select high precise machine and tool holder.

. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Make overhang as short as possible if no interference.

. Reduce feed correspondingly when rotating speed is low.

. Bitte prézise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen

. Bitte Luftkiihlung oder MQL (Minimalmenge) benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bitte Vorschub entsprechend reduzieren, wenn die Drehzahlen niedrig sind.
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Milling_:'Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2B | HM-2BL | HM-2BFP

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel Hardened steel
material Vergiiteter Stahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
Werkstiickstoff 40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC

Radius of ball nose g:et:;i;r% Vorsehub | AP Ae Sf’;ﬁ;‘;ﬁ, Vorsenub | AP Ae ggﬁﬁ:ﬁ Vorsenub | AP Ae
(i) miny |ovminy| ™™ O™ iy [mmiming| ™™ ™™ gy mmming | ™™ | (mm)
R0.5 40000 1900 0.01 0.05 36000 1500 0.01 0.05 32000 1400 0.01 0.05
R1.0 33000 3100 0.02 0.075 26000 2100 0.02 0.075 24000 2000 0.02 0.075
R1.5 29000 4100 0.03 0.1 23000 2900 0.03 0.1 21000 2600 0.03 0.1
R2.0 22000 3900 0.04 0.15 17000 2500 0.04 0.15 15500 2100 0.04 0.15
R2.5 17500 3500 0.05 0.15 13500 2200 0.05 0.15 13000 2000 0.05 0.15
R3.0 15000 3100 0.06 0.2 11500 1700 0.06 0.2 10500 1500 0.06 0.2
R4.0 11000 2500 0.08 0.25 8600 1600 0.08 0.25 8000 1400 0.08 0.25
R5.0 9000 2000 0.1 0.3 7000 1400 0.1 0.3 6000 1200 0.1 0.3
R6.0 7500 1800 0.1 0.35 5700 1300 0.1 0.35 5300 1200 0.1 0.35
R8.0 5500 1800 0.1 0.4 4300 1300 0.1 0.4 4000 1200 0.1 0.4
R10.0 4500 1800 0.1 0.5 3500 1300 0.1 0.5 3200 1200 0.1 0.5

[\/\/\ Ap
Max. cutting depth
max Schnitttiefe a
Ae

abhw

o H~wW N =

. Please select machine and holder with high precision and rigidity.
. Above table shows the standard for operations with a low change of machining load, such as Contour machining.Vibration and unusual

noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated
above correspondingly.

. Please use air blow or MQL ( minimum oil mist cooling).
. When inclination angle a is more than 15°, please reduce rotating speed and feed to 50%~80% of the above conditions.
. Make overhang as short as possible if no interference.

. Bitte prézise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen.
. Schnittdatenempfehlung der obigen Tabelle sind fir das Profilfrésen ausgelegt (leicht reduziert). Bei Vibrationen oder unublichen

Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten entsprechend.

. Bitte Luftkihlung oder MQL (Minimalmenge) benutzen.
. Wenn der Neigungswinkel a mehr als 15° betragt, bitte die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub auf 50-80% der obigen Schnittdaten

reduzieren.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.




Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-4B | HM-4BL

- Erasen

max Schnitttiefe

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel Hardened steel
material Vergiiteter Stahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
Werkstiickstoff 40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
Radius of ball nose ,;,Rr‘;tﬁfgﬂ Vo':;?ib Ap Ae Sr(;t:;i;ﬁ Vol:secﬁjb Ap Ae ggﬁggﬂ Vo'r:seceh(fjb Ap Ae
(i) miny |ovminy| ™™ O™ iy [mmiming| ™™ ™™ gy mmming | ™™ | (mm)
R1.5 29000 6560 0.03 0.1 22800 4560 0.03 0.1 21100 4240 0.03 0.1
R2.0 22000 6250 0.04 0.15 17100 4000 0.04 0.15 15800 3520 0.04 0.15
R2.5 17400 5600 0.05 0.15 13600 3520 0.05 0.15 12700 3200 0.05 0.15
R3.0 14500 5000 0.06 0.2 11400 3000 0.06 0.2 10600 2500 0.06 0.2
R4.0 10900 4200 0.08 0.25 8550 2500 0.08 0.25 7950 2250 0.08 0.25
R5.0 8700 3500 0.1 0.3 6850 2200 0.1 0.3 6350 2000 0.1 0.3
R6.0 7250 3000 0.1 0.35 5700 2000 0.1 0.35 5300 1900 0.1 0.35
R8.0 5450 3000 0.1 0.4 4280 2000 0.1 0.4 4000 1900 0.1 0.4
R10.0 4350 3000 0.1 0.5 3425 2000 0.1 0.5 3200 1900 0.1 0.5
Max. cutting depth F'/\/\ Ap -
a

arw

[¢)] AW N =

. Please select machine and holder with high precision and rigidity.
2. Above table shows the standard for operations with a low change of machining load, such as Contour machining.Vibration and unusual
noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated
above correspondingly.
. Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).

. When inclination angle a is more than 15°, please reduce rotating speed and feed to 50%~80% of the above conditions.

. Make overhang as short as possible if no interference.

. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Schnittdatenempfehlung der obigen Tabelle sind firr das Profilfrdsen ausgelegt (leicht reduziert). Bei Vibrationen oder unublichen

Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten entsprechend.
. Bitte Luftkihlung oder MQL (Minimalmengen) benutzen
. Wenn der Neigungswinkel a mehr als 15° betragt, bitte die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub auf 50-80% der obigen Schnittdaten

reduzieren.

. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
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Milling_:'Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2BS

Workpiece
material Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel
Werkstiick Vergiteter Stahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl
CiEulEe 40~50HRC 50~60HRC
material
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min)
R0.15 25000 135 25000 115
R0.2 25000 140 25000 120
R0.25 25000 150 25000 130
R0.3 25000 175 24000 150
R0.35 25000 190 24000 150
R0.4 24000 210 18000 140
R0.45 21000 210 15000 140
R0.5 19000 210 14000 140
R1.0 9500 210 7200 140
R1.5 6400 210 4800 140
N Ap=0.05R
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Ae=0.1R

. Please select high precise machine and tool holder.

. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Make overhang as short as possible if no interference.

Reduce Feed correspondingly when rotating speed is low.

FNFRYNIN

Bitte prazise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen
. Bitte Luftklihlung oder MQL (Minimalmengen) benutzen.
. Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wéahlen.

AWON =

. Bitte Vorschub entsprechend reduzieren, wenn die Drehzahlen niedrig sind.




Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2BP

Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

- Erasen

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel
material Vergliteter Stahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl
Werkstiickstoff 40~50HRC 50~60HRC
e I R N
(mm) (mm) (min ') (mm/min) (min ') (mm/min)
4 27000 200 0.01 0.01 27000 100 0.01 0.01
R0.25 6 20000 150 0.005 0.01 20000 75 0.005 0.005
4 24000 200 0.03 0.06 17000 150 0.02 0.04
R0.3 6 20000 150 0.02 0.03 17000 150 0.01 0.02
8 20000 120 0.02 0.03 17000 120 0.01 0.02
4 21000 300 0.04 0.08 14500 200 0.03 0.08
6 19000 200 0.02 0.04 12000 150 0.02 0.04
RO4 8 17000 150 0.02 0.04 12000 100 0.02 0.04
10 17000 135 0.02 0.03 12000 75 0.01 0.02
4 21000 300 0.05 0.10 14500 200 0.05 0.10
6 16000 200 0.05 0.10 11500 150 0.05 0.10
R0.5 8 16000 180 0.03 0.05 11500 135 0.03 0.05
10 14000 150 0.01 0.03 9800 100 0.01 0.03
12 14000 135 0.01 0.03 9800 75 0.01 0.03
6 14000 200 0.06 0.12 9500 175 0.06 0.12
8 14000 180 0.06 0.12 9500 150 0.06 0.12
RO6 12 11000 150 0.04 0.06 7500 100 0.03 0.06
16 11000 135 0.02 0.04 7500 75 0.02 0.03
8 12000 250 0.08 0.15 8000 200 0.08 0.15
R0.75 12 12000 225 0.06 0.15 8000 175 0.06 0.15
16 9500 150 0.01 0.05 6500 100 0.01 0.03
6 13500 400 0.10 0.20 7500 225 0.10 0.20
8 13500 400 0.10 0.16 7500 225 0.10 0.16
10 10000 275 0.08 0.16 5500 175 0.08 0.16
R1.0 12 10000 275 0.06 0.16 5500 175 0.06 0.16
16 10000 250 0.02 0.10 5500 150 0.02 0.10
20 8000 175 0.02 0.05 5500 125 0.01 0.05
FAA Ap
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Ae
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

HM-2BP

Max. cutting depth

max Schnitttiefe

—

Ae

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel
material Verglteter Stahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl
Werkstiickstoff 40~50HRC 50~60HRC
Diameter @ E,Ziﬁxe Rotating Feed B Ae Rotating Feed A A
Durchmesser Ezfgkgge DreI_12_ahI Vorschub (m%) (i) DreI?z_a}hI Vorschub (mrr;) (mr?n)
(mm) i (min™’) (mm/min) (min™") (mm/min)
8 12500 400 0.10 0.16 7000 225 0.10 0.16
12 9000 275 0.06 0.16 5000 175 0.06 0.16
R1.25 16 9000 250 0.02 0.10 5000 150 0.02 0.10
20 5500 175 0.02 0.05 5000 125 0.01 0.05
8 7500 400 0.15 0.30 4000 200 0.15 0.30
10 7500 400 0.10 0.30 4000 200 0.10 0.30
R1.5 12 7500 360 0.10 0.30 4000 180 0.10 0.30
16 6500 250 0.05 0.20 3000 150 0.05 0.20
20 6500 250 0.02 0.10 3000 150 0.02 0.05
10 6000 400 0.20 0.40 3000 200 0.20 0.40
16 6000 400 0.10 0.32 3000 200 0.20 0.20
R2.0 20 5000 250 0.10 0.20 2500 100 0.10 0.20
25 5000 250 0.10 0.20 2500 100 0.10 0.10
16 5000 400 0.25 0.50 3000 200 0.2 0.2
R2.3 25 4000 250 0.25 0.50 3000 100 0.20 0.2
. Ap

BOWON -

AOWON =

. Please select high precise machine and tool holder.
. Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Make overhang as short as possible if no interference.

. Reduce Feed correspondingly when rotating speed is low.

. Bitte prézise Maschine und Werkzeugaufnahmen wéhlen
. Bitte Luftkiihlung oder MQL (Minimalmengen) benutzen.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

. Bitte Vorschub entsprechend reduzieren, wenn die Drehzahlen niedrig sind.




Milling_: Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-4R | HM-4RP | HM-4RF

’ 0 Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel Hardened steel
Ws\r}é‘?g?gci];ff?al Verguteter Stahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
Cutting speed . . .
Schnittgeschw. 300m/min 150m/min 100m/min
Diameter & Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min)
3 32000 1225 16000 610 11000 420
4 24000 1500 12000 745 8000 500
5 19000 1630 9500 815 6400 550
6 16000 1850 8000 925 5300 610
8 12000 1850 6000 925 4000 610
10 9600 1850 4800 925 3200 610
12 8000 1920 4000 960 2700 648
16 6000 1440 3000 720 2000 480
Ae=0.05D Ae=0.03D Ae=0.02D
Max. cutting depth Ap=1D Ap=1D Ap=1D .
max Schnitttiefe @ o
= :(©
EE
®
55
Maximum Ae=1.0mm Maximum Ae=0.5mm Maximum Ae=0.3mm g D
o8
o o
© £
1. Please select machine and holder with high precision and rigidity. 8 +
2. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, t g
please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly. ==
3. Please use air blow or MQL(minimum oil mist cooling). 8 g
4. Down milling is recommended in side milling.
5. Make overhang as short as possible if no interference.
1. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitat wahlen.
2. Bei Vibrationen oder uniuiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten entsprechend.
3. Als Kuhimittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
4. Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffrasen.
5. Die Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wahlen.
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Milling_:'Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

NM-2E

Workpiece
material Copper / Copper alloy
Werkstiick- Kupfer / Kupferlegierung
material
Diameter @ Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min)
1 40000 1800
2 30000 2500
3 20000 2300
4 15000 2000
5 12000 1500
6 10000 1400
8 8000 1000
10 6500 900
12 5500 850
Ae=0.1D
Ae=1D
Max. cutting depth Ap=1D
9 : p Ap=0.1D
max Schnitttiefe
Maximum Ap=1.0mm
Maximum Ae=1.0mm

. The above table shows the reference value of side milling. The Feed in slot milling is recommended 70% of reference value stated above.

. Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and
workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.

. It is possible to increase the rotating speed and Feed correspondingly if the cutting depth is small.

. Please use water-soluble cutting liquid.

. Down milling is recommended in side milling.

. Make overhang as short as possible if no interference.

[e2Né I éN) N =

1. Die obige Tabelle zeigt die Referenz Schnittdaten fur das Eckfrasen.
Fir das Nutenfrasen die obigen Schnittdaten um 30 % reduzieren.
. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden. Bei Vibrationen oder uniiblichen Geraduschen reduzieren Sie die Schnittdaten
entsprechend.
. Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.
Bitte wasserl6sliche Kiihimittel verwenden.
. Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffrasen.
. Die Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

ocoohw N



Milling_: Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

NM-4E

Workpiece
material Copper / Copper alloy
Werkstiick- Kupfer / Kupferlegierung
material
Diameter @ Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub
(mm) (min™" (mm/min)
3 10600 250
4 8000 300
5 6500 400
6 5300 400
8 4000 450
10 3500 450
12 3000 450
Ae=0.05D
Max. cutting depth Ap=2.5D
max Schnitttiefe
Maximum Ap=0.5mm

N

. Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and
workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.

It is possible to increase the rotating speed and feed correspondingly if the cutting depth is small.

Please use water-soluble cutting liquid.

Down milling is recommended in side milling.

Make overhang as short as possible if no interference.

arwN

1. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitat wahlen. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerauschen
reduzieren Sie die Schnittdaten entsprechend.

Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.

Bitte wasserldsliche Kihimittel verwenden.

Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffrasen.

Die Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wahlen.

aRwn
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MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

NM-2EP

Workpiece material Copper / Copper alloy
Werkstiickstoff Kupfer / Kupferlegierung
»

(mm) L(én?mf (min'1) (mm/min) (mm)
4 40000 800 0.004

0.5 6 40000 700 0.002
8 40000 500 0.001
4 40000 1000 0.02
6 40000 1000 0.015

08 8 40000 800 0.01
10 40000 600 0.005
4 40000 1800 0.04
6 40000 1500 0.04
8 40000 1500 0.03

10 10 30000 1000 0.02
12 30000 800 0.015
14 30000 600 0.01
8 40000 2000 0.09

15 16 20000 1000 0.03
6 40000 2400 0.18
8 40000 2200 0.15
10 40000 2000 0.12

20 12 30000 1500 0.10
14 30000 1200 0.08
16 30000 1000 0.06
10 40000 2500 0.15

25 20 20000 1000 0.08
10 20000 2500 0.20

30 20 20000 2000 0.12
16 15000 1800 0.25

40 25 15000 1200 0.15
16 12000 2000 0.40

50 25 12000 1500 0.35

Max. cutting depth
max Schnitttiefe I Ap(per cut / pro Schnitt)

1. Please select high precise machine and tool holder.

2. Please use water-soluble cutting liquid.

3. Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitat wahlen.
2. Bitte wasserldsliche Kuhimittel verwenden.

3. Die Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wahlen.
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Milling_: Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

NM-2B

Workpiece
material Copper / Copper alloy
Werkstuck- Kupfer / Kupferlegierung
material
Diameter & Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min)
R0.5 40000 900
R0.75 32000 800
R1.0 24000 870
R1.25 19000 800
R1.5 16000 850
R1.75 14000 850
R2.0 12000 900
R2.5 9600 900
R3.0 8000 1200
R4.0 7000 1500
R5.0 4800 1300
R6.0 4000 1200
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Ae=0.2R

=N

. Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and
workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.

It is possible to increase the rotating speed and feed correspondingly if the cutting depth is small.

Please use water-soluble cutting liquid.

Make overhang as short as possible if no interference.

powb

1. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitdt wahlen. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerduschen
reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.

Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhohen.

Bitte wasserldsliche KihImittel verwenden.

Die Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wahlen.

hon
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MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

NM-2BP

Workpiece material

Copper / Copper alloy

Max. cutting depth
max Schnitttiefe

—

Ae

Werkstlickstoff Kupfer / Kupferlegierung
Diameter @ | Effective length Rotating Feed A A
Durchmesser | Effektive Lange Drehzahl Vorschub P e
(mm) (mm) (min'1) (mm/min) i) (i)
4 40000 750 0.01 0.025
R0.25
6 36000 500 0.008 0.02
4 40000 900 0.012 0.03
R0.3 6 40000 750 0.010 0.02
8 30000 400 0.008 0.01
4 40000 1050 0.016 0.04
6 40000 800 0.012 0.03
R0.4
8 40000 500 0.01 0.02
10 30000 400 0.008 0.01
4 40000 1050 0.02 0.05
6 40000 800 0.016 0.04
R0.5 8 40000 500 0.014 0.03
10 33000 400 0.012 0.02
12 35000 300 0.010 0.010
8 40000 900 0.03 0.075
R0.75
16 20000 400 0.015 0.04
6 40000 1100 0.04 0.10
8 40000 900 0.034 0.08
10 40000 750 0.028 0.065
R1.0
12 40000 500 0.022 0.05
16 30000 400 0.018 0.04
20 20000 300 0.012 0.03
10 40000 1100 0.06 0.15
R1.5
20 32000 600 0.03 0.08
10 32000 1100 0.08 0.20
16 32000 900 0.06 0.16
R2.0
20 32000 600 0.04 0.12
25 20000 400 0.02 0.08
16 25000 1250 0.10 0.25
R2.5
25 20000 900 0.06 0.12
ANG Ap

1. Please select high precise machine and tool holder.

2. Please use water-soluble cutting liquid.

3. Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitat wahlen.

2. Bitte wasserldsliche Kuhimittel verwenden.

3. Die Werkzeugauskragung so kurz wie mdglich wahlen.




Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

- Erasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-2E | AL-2EL

Workpiece
material Aluminum alloy Silicon aluminium alloy Si<10%
Werkstiick- Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Sis10%
material
Diameter & Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
1 40000 650 40000 500
2 40000 950 32000 750
3 26500 1500 21000 1100
4 20000 1600 16000 1250
5 16000 1500 13000 1100
6 13000 1250 10600 1000
8 10000 1400 8000 1100
10 8000 1600 6500 1250
12 6600 1650 5300 1300
14 5700 1700 4600 1350
16 5000 1700 4000 1350
18 4400 1700 3500 1350
20 4000 1700 3200 1350
Ae=0.1D Ae=1D
Max. cutting Aoe1 5D Ap=0.5D
depth p=t.
max Schnitttiefe

[eNé I M) N =

1. Die obige Tabelle zeigt die Referenz Schnittdaten fur das Eckfrasen.

Fir das Nutenfrasen die obigen Schnittdaten auf 70 % reduzieren.

ocoohw N

. The above table shows the reference value of side milling. The Feed in slot milling is recommended 70% of reference value stated above.

. Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and
workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.

. It is possible to increase the rotating speed and feed correspondingly if the cutting depth is small.

. Please use water-soluble cutting liquid.

. Down milling is recommended in side milling.

. Make overhang as short as possible if no interference.

. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden. Bei Vibrationen oder unlblichen Gerduschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie
oben empfohlen) entsprechend.
. Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.

. Bitte wasserl6sliche Kihimittel verwenden.

. Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffrasen.

Die Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
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Milling_:'Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-3E | AL-3EL

Workpiece
material Aluminum alloy Silicon aluminium alloy Si<10%
Werkstlick- Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Sis10%
material
Diameter & Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
1 40000 800 40000 600
2 40000 1200 32000 900
3 26500 1800 21000 1300
4 20000 2000 16000 1500
5 16000 1750 13000 1300
6 13000 1500 10600 1200
8 10000 1650 8000 1300
10 8000 1900 6500 1500
12 6600 1950 5300 1550
14 5700 2000 4600 1600
16 5000 2000 4000 1600
18 4400 2000 3500 1600
. 20 4000 2000 3200 1600
[0}
n 9 =
2.3 Ae=0.1D Ae=1D
EE
o ©
c & . =
o9 Max. cutting ~ Ap=0.5D
83 depth Ap=1.5D
—
29 max Schnitttiefe
8 E
o @
S <
o lE)
n >

. The above table shows the reference value of side milling. The feed in slot milling is recommended 70% of reference value stated above.

. Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and
workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.

. It is possible to increase the rotating speed and feed correspondingly if the cutting depth is small.

. Please use water-soluble cutting liquid.

. Down milling is recommended in side milling.

. Make overhang as short as possible if no interference.

[eNé I V) N =

=N

. Die obige Tabelle zeigt die Referenz Schnittdaten fir das Eckfrasen.

Fir das Nutenfrésen die obigen Schnittdaten um 30 % reduzieren.

Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitdt wahlen. Bei Vibrationen oder uniiblichen Geraduschen
reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.

Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.

Bitte wasserl6sliche Kihimittel verwenden.

Frasmethode zum Eckfrésen: Gleichlauffrasen.

Die Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wahlen.

oukw N
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Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-2B

- Erasen

Workpiece
material Aluminum alloy Silicon aluminium alloy Si<10%
Werkstlick- Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Si<10%
material
Diameter & Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min)
R1.0 40000 2000 32000 1600
R1.5 26500 1950 21000 1550
R2.0 20000 1950 16000 1550
R2.5 16000 1950 13000 1550
R3.0 13000 2000 10600 1600
R4.0 10000 2450 8000 2000
R5.0 8000 2200 6500 1750
R6.0 6600 2050 5300 1650
Max. cutting NS Ap=0.1R
depth
max Schnitttiefe
Ae=0.2R

N

workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.

hon

It is possible to increase the rotating speed and feed correspondingly if the cutting depth is small.
Please use water-soluble cutting liquid.
Make overhang as short as possible if no interference.

. Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and

1. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitat wahlen. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerduschen
reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.

Ppon

Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.
Bitte wasserldsliche Kuhimittel verwenden.
Die Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wahlen.
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Milling_:'Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Workpiece Aluminum alloy Silicon aluminium alloy Si<10%
Werkstiickstoff Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Si<10%
v hisnty 250m/min 200m/min

Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub

(mm) (min™) (mm/min) (min™ (mm/min)

6 13000 3000 10600 1900

8 10000 3000 8000 1900
10 8000 2900 6500 1850
12 6600 2700 5300 1700
14 5700 2600 4600 1650
16 5000 2550 4000 1600
18 4400 2500 3500 1550
20 4000 2400 3200 1500

Ae=0.25D
Ae=1D
Max. cutting
depth Ap=1.5D Ap=1D
max Schnitttiefe

1. The above table shows the reference value of side milling. When milling slot, rotating speed is around 70% of standard value, Feed
is around 50% of standard value.

2. Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity
and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.

3. ltis possible to increase the rotating speed and feed correspondingly if the cutting depth is small.

4. Please use water-soluble cutting liquid.

5. Down milling is recommended in side milling.

6. Make overhang as short as possible if no interference.

1. Die obige Tabelle zeigt die Referenz Schnittdaten fiir das Eckfrasen.
Fur das Nutenfréasen die obigen Schnittdaten auf 70 % reduzieren.

2. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie
oben empfohlen) entsprechend.

3. Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erh6hen.

4. Bitte wasserldsliche Kuhimittel verwenden.

5. Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffrasen.

6. Die Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.



Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-2R-AIR

Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

- Erasen

Workpiece material Aluminum alloy Silicon aluminium alloy Si10%
Werkstuickstoff Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Si<10%
Cutting speed _ . ~ .
Schnittgeschw. 500~800m/min 500~800m/min
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™) (mm/min) (min™" (mm/min)
6 35000 3500 35000 3500
8 26000 3800 26000 3800
10 21000 4000 21000 4000
12 18000 4300 18000 4300
16 15000 4800 15000 4800
20 12000 5500 12000 5500

Ae=0.5D

Max. cutting depth
max Schnitttiefe

Ap=1D

. Please use cutting liquid or strong air blow to remove chips.

AOWON =

. Dynamic balance test must be done before machining.

AOWON =

. Dynamische Auswuchtvorschriften beachten.

. The cutting parameters above are applied for high speed machining Al alloy.

. Obige Schnittdaten sind Hochgeschwindigkeits-Schnittdaten fiir die Bearbeitung von Alu Legierungen.
. Bitte Kiihlschmiermittel oder Luft mit hohem Druck zur Spanabfuhr benutzen.
. Wahrend der Bearbeitung kénnen durch Funken Feuer entstehen. Bitte Vorkehrungen treffen.

. Sparks generated during machining process or heat caused by tool breakage may cause burning or fire. Please be careful of fireproof.
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Milling_:'Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-2RL-AIR

Workpiece material Aluminum alloy Silicon aluminium alloy Si10%
Werkstuickstoff Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Si<10%
Semmite 500~800m/min 500~800m/min

Diameter & Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min)

6 30000 3000 30000 3000

8 24000 3200 24000 3200

10 20000 3500 20000 3500

12 16000 3800 16000 3800

16 12000 4000 12000 4000

20 10000 4600 10000 4600

Ae<=2.>5D
Max. cutting depth Ap=1D
max Schnitttiefe

. The cutting parameters above are applied for high speed machining Al alloy.

. Please use cutting liquid or strong air blow to remove chips.

. Sparks generated during machining process or heat caused by tool breakage may cause burning or fire. Please be careful of fireproof.
. Dynamic balance test must be done before machining.

PON=

. Obige Schnittdaten sind Hochgeschwindigkeits-Schnittdaten fiir die Bearbeitung von Alu Legierungen.
. Bitte Kiihlschmiermittel oder Luft mit hohem Druck zur Spanabfuhr benutzen.

. Wahrend der Bearbeitung kénnen durch Funken Feuer entstehen. Bitte Vorkehrungen treffen.

. Dynamische Auswuchtvorschriften beachten.

APON-=



Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-3R-AIR

- Erasen

Workpiece material

Aluminum alloy

Silicon aluminium alloy Si<10%

Max. cutting depth
max Schnitttiefe

Werkstuickstoff Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Sis10%
Cutting speed _ . _ .
Schnittgeschw. 800~1200m/min 800~1200m/min
Diameter & Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) min™" (mm/min) (min’™") (mm/min)
12 25000 6000 25000 6000
16 20000 6400 20000 6400
20 15000 7000 15000 7000
Ae=0.6D
Ap=0.6D

AON=

APOWON-~

. The cutting parameters above are applied for high speed machining Al alloy.
. Please use cutting liquid or strong air blow to remove chips.
. Sparks generated during machining process or heat caused by tool breakage may cause burning or fire. Please be careful of fireproof.
. Dynamic balance test must be done before machining.

Obige Schnittdaten sind Hochgeschwindigkeits-Schnittdaten fiir die Bearbeitung von Alu Legierungen.
. Bitte Kiihlschmiermittel oder Luft mit hohem Druck zur Spanabfuhr benutzen.
. Wahrend der Bearbeitung kénnen durch Funken Feuer entstehen. Bitte Vorkehrungen treffen.
. Dynamische Auswuchtvorschriften beachten.
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Milling_:'Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-3RL-AIR

Workpiece material Aluminum alloy Silicon aluminium alloy Si<10%
Werkstiickstoff Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Sis10%
Cutting speed . ; ~ i
Schnitigeschw. 800~1200m/min 800~1200m/min
Diameter & Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min)
12 22000 5300 22000 5300
16 18000 5700 18000 5700
20 13000 6000 13000 6000
Ae=0.6D
Max. cutting Ap=0.6D
depth
max Schnitttiefe

. The cutting parameters above are applied for high speed machining Al alloy.

. Please use cutting liquid or strong air blow to remove chips.

. Sparks generated during machining process or heat caused by tool breakage may cause burning or fire. Please be careful of fireproof.
. Dynamic balance test must be done before machining.

AON=

. Obige Schnittdaten sind Hochgeschwindigkeits-Schnittdaten fiir die Bearbeitung von Alu Legierungen.
. Bitte Kiihlschmiermittel oder Luft mit hohem Druck zur Spanabfuhr benutzen.

. Wahrend der Bearbeitung kénnen durch Funken Feuer entstehen. Bitte Vorkehrungen treffen.

. Dynamische Auswuchtvorschriften beachten.

AON =



Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

UM-4E*UM-4EL (normal)

- Erasen

Workpiece | - Carbon steel, Alloy steel Quzrr:ac;r'::(ridg:g (t’esr:\ezFed Quzrr?c;r'::{idgr?g ?esr;eeelFed Hardened steel
material Kohlenstoffstahl Stainless steel P p d
i Leg. Stahl Rostfreier Stahl _steel _steel Geharteter Stahl
Werkstick- 3 6H RC Verguteter Stahl Verguteter Stahl ~55HRC
material ~40HRC ~50HRC
Diameter @|  Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser | Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) | (min’ (mm/min) | (min™") (mm/min) (min’™) (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
4 10800 1000 5500 180 8000 770 6500 605 5570 440
5 8200 1050 4500 180 6400 810 5000 635 4460 465
6 7000 1080 3700 195 5300 825 4200 645 3710 465
8 5200 1065 2800 195 4000 815 3200 665 2785 485
10 4200 1050 2200 195 3200 810 2500 630 2230 450
12 3500 1050 1850 195 2650 810 2100 630 1855 450
14 3000 975 1600 180 2300 755 1800 595 1590 430
16 2600 975 1400 170 2000 755 1600 595 1390 430
18 2300 960 1250 150 1800 745 1400 580 1240 420
20 2050 960 1100 150 1600 745 1250 580 1115 420
ae=0.1D ae=0.05D ae=0.03D
ap=1.5D ap=1.5D ap=1.5D
Max. cutting
depth
max
Schnitttiefe
ae=1D
2 A
E o Ao
ap 21sD<@3 0.15D
21<D<@3 0.1D
23<D<@6 0.3D
@3<D 0.2D
@6<D<@20 0.5D

1. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned

above 40%~60%.

o okon

1. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfrasen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-

60% reduzieren.

onAWN

Please select high precise machine and tool holder.
Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
Down milling is recommended in side milling.
Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

Make overhang as short as possible if no interference.

Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflussigkeit benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moéglich wahlen.
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B 486

MillingL: Erasen

millSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

UM-4E*UM-4EL (highspeed)

: Pre-hardened steel, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
W°":p'?°|e Cart?ghféﬁgltb%ltoa);ﬂsteel Quenched and tempered | Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel
mteria Leq. Stahl steel steel steel Geharteter Stahl
Werkstick- ~ 9 c Vergiteter Stahl Vergiiteter Stahl Vergliteter Stahl ~55HRC
gizie] SOHR ~40HRC ~45HRC ~50HRC
Sonitges. 300m/min 250 m/min 200 m/min 150 m/min 100 m/min
Diameter & Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min’™") (mm/min) (min™) (mm/min) min) | (mm/min) min™ (mm/min) | (min™") (mm/min)
6 15915 2045 13260 1700 10600 1360 7960 1020 5300 680
8 11935 2040 9950 1680 7960 1355 5970 1020 3980 680
10 9550 1990 7960 1655 6370 1330 4775 995 3180 660
12 7960 1990 6630 1655 5300 1330 3980 995 2650 660
14 6820 1850 5685 1545 4550 1235 3410 1080 2275 615
16 5970 1850 4975 1545 3980 1235 2985 1080 1990 615
18 5305 1850 4420 1545 3540 1235 2650 1080 1770 615
20 4775 1850 3980 1545 3180 1235 2390 1080 1590 615
2e=0.05D 2e=0.03D
Max. cutting
depth ap=1.5D ap=1D
max
Schnitttiefe
max ae=1.0mm max ae=0.5mm
1. Please select high precise machine and tool holder.
2. Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).
3. Down milling is recommended in side milling.
4. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.
5. Make overhang as short as possible if no interference.

GRWN -

. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Als Kuihimittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.
. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.




Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

UM-4EFP (normal)

- Erasen

Thsres Cast iron Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
ateria) Nodular cast iron Stainless steel Quencheds.?ggI tempered Quencheds?é:il tempered ggﬁgﬁg?grsstte:rlﬂ
Werkstiick- Bl e e el Verglteter Stahl Vergliteter Stahl ~55HRC
material GGG ~40HRC ~50HRC
Diameter @|  Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser | Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min)
6 7000 1400 3700 250 5300 1080 4200 845 3710 610
8 5200 1385 2800 250 4000 1060 3200 865 2785 630
10 4200 1365 2200 250 3200 1050 2500 815 2230 585
12 3500 1365 1850 250 2650 1050 2100 815 1855 585
16 2600 1270 1400 220 2000 975 1600 770 1390 560
20 2050 1255 1100 195 1600 965 1250 755 1115 545
26=0.1D ae=0.05D ae=0.03D
ap=1.2D a=1.2D ap=1.2D
Max. cutting
depth
max
Schnitttiefe
2e=1D ae=1D
ap=0.5D ap=0.2D

1. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned
above 40%~60%.

o okon

Please select high precise machine and tool holder.
Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
Down milling is recommended in side milling.
Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

Make overhang as short as possible if no interference.

1. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfrasen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-
60% reduzieren.

o hwN

. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moéglich wahlen.
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

UM-4EFP (highspeed)

—_
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_ Pre-hardened steel, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
W°":p'?‘fe Carl?ghféﬁgltb#‘l‘@;.fteel Quenched and tempered | Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel
erers Leg. Stahl steel steel steel Geharteter Stahl
Werksttick- "~ §6HR c Verguteter Stahl Verguteter Stahl Verglteter Stahl ~55HRC
material ~40HRC ~45HRC ~50HRC
S esee 300m/min 250 m/min 200 m/min 150 m/min 100 m/min
Diameter & Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min)
6 15915 2655 13260 2210 10600 1770 7960 1325 5300 885
8 11935 2650 9950 2180 7960 1760 5970 1295 3980 885
10 9550 2590 7960 2150 6370 1730 4775 1295 3180 855
12 7960 2590 6630 2150 5300 1730 3980 1400 2650 855
16 5970 2410 4975 2015 3980 1605 2985 1400 1990 800
20 4775 2410 3980 2375 3180 1605 2390 1325 1590 800
ae=0.05D
Max. cutting
depth ap=1.2D ap=1D
max
Schnitttiefe

max ae=1.0mm

max ae=0.5mm

o pwps

aRwN

Please select high precise machine and tool holder.
Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).
Down milling is recommended in side milling.

Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

. Make overhang as short as possible if no interference.

. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
Als Kuhimittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.
. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moéglich wahlen.
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

UM-4R*UM-4RL (normal)

- Erasen

. Pre-hardened steel, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
Wﬂ:’;’:g:zcle Car?é‘hféﬁ:{b#g&%fteel Quenched and tempered | Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel

-'- Leg. Stahl _steel _steel steel Geharteter Stahl
Werkstuick- =3 (')H RC Verglteter Stahl Verglteter Stahl Verguteter Stahl ~55HRC
material ~40HRC ~45HRC ~50HRC
Diameter @|  Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser | Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) | (min’ (mm/min) | (min™") (mm/min) (min’" (mm/min) (min’™") (mm/min) (min™") (mm/min)
4.0xR0.3
4.0%R0.5 7950 3960 6350 2880 5550 2520 4000 1650 2400 755
SomRes ] 6350 4200 5100 3060 4450 2670 3200 1710 1900 690
6.0xR0.5
6.0xR1.0 5300 4200 4250 3060 3700 2670 2650 1710 1600 690
8.0xR0.5
oxR1g | 4550 4200 3200 3060 2800 2670 2000 1710 1200 690
10.0xR0.5
10.06R1.01 3909 4200 2550 3060 2250 2670 1600 1710 955 690
10.0xR2.0
10.0xR3.0
12.0xR0.5
120:R1.01 5650 4200 2100 3060 1850 2670 1350 1710 795 690
12.0xR2.0
12.0xR3.0
16.0xR1.0
16.0xR2.0 2200 3485 1745 2540 1535 2215 1140 1420 660 570
16.0xR3.0
20.0xR1.0
20.0xR2.0 1825 2895 1450 2110 1275 1840 960 1180 550 475
20.0xR3.0

max ap=0.5mm max ap=0.4mm max ap=0.2mm
ae=0.5D
Mo 2=0.2R
max

Schnitttiefe

1. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned
above 40%~60%.

o ahwN

N

60% reduzieren.

oUAWN

. Please select high precise machine and tool holder.
Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Down milling is recommended in side milling.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

. Make overhang as short as possible if no interference.

Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

. Empfohlene Fradsmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfrédsen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-

L/D Vc(m/min) ae(mm) fn(mm/min)
L/D=4 100% 100% 100%
L/D=5 60% ~ 80% 60% ~ 80% 60% ~ 80%
L/D=6 40% ~ 60% 40% ~ 60% 40% ~ 60%
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MillingL: Erasen
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

UM-4R*UM-4RL (highspeed)

. Pre-hardened steel, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
W°”:F".e°le Carl?ghlséﬁgltbélslg;lfteel Quenched and tempered | Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel
meere Leg. Stahl steel steel steel Geharteter Stahl
Werkstuick- 3 6HR c Verglteter Stahl Verguteter Stahl Verglteter Stahl ~55HRC
material ~40HRC ~45HRC ~50HRC
Diameter @|  Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser | Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) | (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) min) | (mm/min) min™" (mm/min) (min™" (mm/min)
4.0xR0.3
4oxRos | 16000 7800 16000 7200 12000 5400 12000 4920 7950 2130
5.0xR0.5
5.0xR1.0 12500 8400 12500 7500 9550 5730 9550 5160 6350 2280
6.0xR0.5
coxgio| 10800 8400 10600 7620 7950 5730 7950 5160 5300 2280
8.0xR0.5
8.0xR1.0 7950 8400 7950 7620 5950 5730 5950 5160 4000 2280
10.0xR0.5
10.0xR1.0
10.0xR2.0 6350 8400 6350 7620 4750 5730 4750 5160 3200 2280
10.0xR3.0
12.0xR0.5
12.0xR1.0
12.0xR20| 5300 8400 5300 7620 4000 5730 4000 5160 2650 2280
12.0xR3.0
16.0xR1.0
16.0xR2.0 3980 6970 3980 6320 2985 4755 2985 4280 1990 1890
16.0xR3.0
20.0xR1.0
20.0xR2.0 3185 5785 3185 5245 2385 3945 2385 3550 1590 1570
20.0xR3.0
max ap=0.4mm max ap=0.2mm max ap=0.1mm
ae=0.3D
Max. cutting
depth
max
Schnitttiefe ap=0.2R
1. Please select high precise machine and tool holder.
2. Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).
3. Down milling is recommended in side milling.
4. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.
5. Make overhang as short as possible if no interference.
6. For overhang of L/D<4 please use cutting condition from table above. For bigger overhang see table below

oL

Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
Als KuhImittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.
. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
. Fur Auskragléangen L/D<4 bitte die Parameter aus der Tabelle oben verwenden. Fir L/D>4 siehe Tabelle unten.

L/D Vc(m/min) ae(mm) fn(mm/min)
L/D<4 100% 100% 100%
L/D=5 60% ~ 80% 60% ~ 80% 60% ~ 80%
L/D=6 40% ~ 60% 40% ~ 60% 40% ~ 60%
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

UM-4RFP

- Erasen

Pre-h teel Pre-h I
Workpiece | - Carbon steel, Alloy steel ) Que?chggd:r?g ?esm%?ef'ed Quezwechggdggg (tjesntﬁ)ee,red Hardened steel
material Kohlenstoffstahl Stainless steel steel steel Geharteter Stahl
Werkstlick- Leg SE ey S Vergiiteter Stahl Vergiiteter Stahl ~55HRC
material ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diameter @|  Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser | Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) | (min (mm/min) (min’™") (mm/min) (min’™") (mm/min) min) | (mm/min) (min™) (mm/min)
4 10800 1210 5500 210 8000 925 6500 720 5570 530
5 8200 1265 4500 210 6400 965 5000 765 4460 560
6 7000 1295 3700 235 5300 995 4200 780 3710 560
8 5200 1285 2800 235 4000 975 3200 790 2785 580
10 4200 1265 2200 235 3200 965 2500 750 2230 540
12 3500 1265 1850 235 2650 965 2100 750 1855 540
16 2600 1180 1400 210 2000 925 1600 705 1390 520
2e=0.1D ae=0.05D 2¢=0.03D
=1.2D =
ap=1.2D ap ap=1.2D
Max. cutting
depth
max
Schnitttiefe
ae=1D
| (7] Ap
ap ?1<D<@3 0.15D g Ar
@3<D<@6 | 0.3D @1=D<@3 | 0.1D
@6<D<@20 | 05D 23D 020

1. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned
above 40%~60%.

o okon

1. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfrasen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-

60% reduzieren.

CUAWN

Please select high precise machine and tool holder.
Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
Down milling is recommended in side milling.
Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

Make overhang as short as possible if no interference.

Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Bitte Luftkihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.
Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

VSM-4E

Workpiece
| oncammseeforstesl | Stainesssee - Rostrserstan | Heatieiet ooy WarmfcteLoo
material
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
4 6400 1200 3700 590 2350 180
5 5800 1300 3000 600 1900 190
6 5300 1500 2700 640 1900 220
8 3900 1100 2000 480 1400 170
10 3100 930 1600 400 1100 150
12 2600 780 1300 360 950 140
16 1900 680 1000 280 720 120
20 1500 540 800 260 570 95
Ae=0.2D :ie;:().OSD
" § Ap=1.5D Ap=1D
= :(©
é E Max. cutting
o8 depth
$ ;u% max Schnitttiefe
g ..g Ae=1D Ae=1D
SE
-8 Ap=0.3D Ap=0.05D
? 32

-

. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling , rotating speed is around 80%~100% of standard value, Feed
is around 60%~80% of standard value.

. Recommend using non water-soluble cutting liquid when machining stainless steel and Heat resist. alloy

Warmfeste Leg..

Please select high rigid and precise machine and tool holder.

. Adjust rotating speed and feed according to cutting depth and machine rigidity.

. Down milling is recommended in side milling.

. Make overhang as short as possible if no interference.

oUA®W N

N

. Die obige Tabelle zeigt Standart Schnittwerte fiir das Eckfrasen, beim Nutenfrasen die Schnittgeschwindigkeit auf ca. 80% und den
Vorschub auf 60%-80% reduzieren.

. Nicht wasserlésliche Kiihischmiermittel verwenden.

. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitat wahlen.

. Schnittgeschwindigkeit und Vorschub der Schnitttiefe und Maschinenstabilitat anpassen.

. Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffrsen.

. Die Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

oA wWN

B492
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

VSM-4R | VSM-4RFP

Workpiece
material Carbon steel / Alloy steel . . . Heat resist. alloy / Warmfeste Leg.
Werkstuick- Kohlenstoff Stahl / legierter Stahl Sizlin e sl Rl ar Sl Titanium alloy / Titan-Legier.
material
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
6 5300 900 2700 240 2470 145
8 3900 840 2000 255 1820 155
10 3100 770 1600 255 1430 155
12 2600 720 1300 205 1235 135
16 1900 625 1000 180 935 110
ae=0.4D ae=0.05D
ap=1 .5D ap=1 .5D
<
=)
oo
CE
ZE
53
© x
& g ae=1D ae=1D
=
ap=0.5D ap=0.2D

N

. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, rotating speed is around 80%~100% of standard value, feed
is around 60%~80% of standard value.

. Recommend using water-insoluble cutting liquid when machining stainless steel and Heat resist. alloy

Warmfeste Leg.

. Please select high rigid and precise machine and tool holder.

Adjust rotating speed and feed according to cutting depth and machine rigidity.

. Down milling is recommended in side milling.

. Make overhang as short as possible if no interference.

. For overhang of L/D=4 please use cutting condition from table above. If L/D>4, please reduce the cutting speed and feed rate about 70%.

Noghw N

N

. Die obige Tabelle zeigt Standart Schnittwerte fiir das Eckfrasen, beim Nutenfrasen die Schnittgeschwindigkeit auf ca. 80% und den
Vorschub auf 60%-80% reduzieren.

. Nicht wasserlésliche Kiihlschmiermittel verwenden.

. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitat wahlen.

. Schnittgeschwindigkeit und Vorschub der Schnitttiefe und Maschinenstabilitat anpassen.

. Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffrasen.

. Die Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

. Fir Werkzeugauskragung L/D<4 bitte die Parameter aus der Tabelle oben verwenden. Bei L/D>4 , bitte die Schnittgeschwindichkeit und
den Vorschub auf 70% reduzieren.

NoOoOabhWwWN
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Parts terminology of end mill - Terminologie von VHM Frasern

A 2 5 6
3
4
1
B 2 i
sS4 /5
6
3
1 5 6

Proportion of cross section
Anteil Schnittdarstellung

Features

Profile of cross section

Schnittdarstellung

Merkmal

Advantages
Vorteile

Application
Anwendung

54%

» Large chip pocket
e Good chip removal

e GroRRe Spankammer
e Gute Spanabfuhr

1. Slot machining
2. Side face machining
3. Hole machining

1. Nutenfrasen
2. Eckfrasen
3. Bohrungsbearbeitung

A 1) Cutting edge diameter / Schneiddurchmesser
2) Chip pocket / Spanraum

3) Length of cutting edge / Schneidenléange

5) Neck /Hals
6) Shank / Schaft

4) Overall length / Gesamtlange

7) Shank diameter / Schaftdurchmesser

B 1) Land width / Fasenbreite, Hauptschneide
2) Relief land width / Fasenbreite, Durchmesser

3) Gash / Freischiliff, stirnseitig

4) Radial primary relief angle / Primarer radialer Freiwinkel

5) Radial secondary relief angle /Sekundarer radialer Freiwinkel

6) Radial rake angle / Radialer Spanwinkel

7) Wep thickness /Kerndurchmesser

C 1) Corner / Schneidecke

2) Axial rake angle /Axialer Spanwinkel

3) Axial primary relief angle / Axialer primarer Freiwinkel

4) Axial secondary relief angle / Axialer sekundarer Freiwinkel

5) Lead angle / Neigungswinkel

6) Peripheral cutting edge / Peripherie Schneidkante

56%

* Good chip removal
 Perfect surface finish

e Gute Spanabfuhr
» Gute Oberflachengiite

1. Slot machining
2. Side face machining
3. For finishing

1. Nutenfrasen
2. Eckfrasen
3. Schlichtbearbeitung

60%

* Good rigidity
» Perfect surface finish

* Gute Steifigkeit
e Gute Oberflachengiite

1.Shallow slot machining
2.Side face machining
3.For finishing

1.Nutenfrasen (flach)
2.Eckfrasen
3.Schlichtbearbeitung



Length of cutting edge (overhang) and cutting diameter

Lange der Schneidenauskragung und Schneidendurchmesser

Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfrasen

The shorter the overhang, the stronger the rigidity. Thus
isn’t easy to generate. Bend and vibration in the cutting -
process may accrue. Length (overhang) increases by 1

time, the Deflection degree (f) will be 8 times of the former

one. /=-_=-_=-_:-—-—-—-

Je kirzer die Werkzeugauskragung, um so stabiler ist die
Bearbeitungssituation.
Wahrend der Bearbeitung kénnen Werkzeugdurch-

biegungen und Vibrationen entstehen. F- I’

F-1°-64

Bei VergroRerung der Auskragung um 100% wird der f
Deflektionsgrad (Ablenkung) um das 8-fache erhéht.

3-E-1 3-E-dn

Reduce the overhang by 20%, the Deflection degree (f) will decrease by 50%
Increase the diameter by 20%, the Deflection degree (f) will decrease by 50%

Bei Reduzierung der Auskragung um 20 % reduziert sich der Deflektionsgrad (Ablenkung) um 50 %.
Bei VergréBerung des Werkzeugdurchmessers um 20 % reduziert sich
der Deflektionsgrad (Ablenkung) um 50 %.

Typical geometries of end mills - Typische Geometrien von Schaftfrasern

Type - Typ Geometry - Ausfiihrung

N N N D N
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Technical information - Technische Informationen

Feed rate selecting table in profile machining for ball nose and R end mills

Vorschubwerte fiir das Formfrasen mit Kugelkopffrasern und Radiuseckfrasern

Ry=Rx{1-cos[arc sin(fr/2R)]}

Ry: Theoretical value of surface roughness
P:Feedrate .
R: Ball nose radius or corner radius

Ry: Theoretische Werte der Oberflachenqualitat.
P: Vorschub
R: Kugelkopf- oder Radiusfraser

Feed rate P - Vorschub

0.5 0.003 0.010 0.023 0.042 0.067 0.100
o 1.0 0.001 0.005 0.011 0.020 0.032 0.046 0.063 0.083 0.107
0 :§ 1.5 0.001 0.003 0.008 0.013 0.021 0.030 0.041 0.054 0.069 0.086
é E 2.0 0.001 0.003 0.006 0.010 0.015 0.023 0.031 0.040 0.051 0.064
g (cc;: 25 0.001 0.002 0.005 0.008 0.013 0.018 0.025 0.032 0.041 0.051
.8 -.(=E 3.0 0.001 0.004 0.007 0.010 0.015 0.020 0.027 0.034 0.042
g qé 4.0 0.001 0.003 0.005 0.008 0.011 0.015 0.020 0.025 0.031
O % 5.0 0.001 0.002 0.004 0.006 0.009 0.012 0.016 0.020 0.025
% % 6.0 0.002 0.003 0.005 0.008 0.010 0.013 0.017 0.021
n > 8.0 0.001 0.003 0.004 0.006 0.008 0.010 0.013 0.016
10.0 0.001 0.002 0.003 0.005 0.006 0.008 0.010 0.013
12.5 0.001 0.002 0.003 0.004 0.005 0.006 0.008 0.010

Feed rate P - Vorschub

1.0

1.5 0.104

2.0 0.077 0.092 0.109

25 0.061 0.073 0.086 0.100

3.0 0.051 0.061 0.071 0.083 0.095 0.109

4.0 0.038 0.045 0.053 0.062 0.071 0.081 0.091 0.103

5.0 0.030 0.036 0.042 0.049 0.057 0.064 0.073 0.082 0.091 0.101
6.0 0.025 0.030 0.035 0.041 0.047 0.054 0.061 0.068 0.076 0.084
8.0 0.019 0.023 0.026 0.031 0.035 0.040 0.045 0.051 0.057 0.063
10.0 0.015 0.018 0.021 0.025 0.028 0.032 0.036 0.041 0.045 0.050
12.5 0.012 0.014 0.017 0.020 0.023 0.026 0.029 0.032 0.036 0.040
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Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfrasen

Non-standard - Sonderwerkzeuge

Name:

Fax:

Tel:

E-MAIL:

NS

>

ZCC-CT

Heltorfer Straf’e 12
40472 Disseldorf Germany

Fax: +49-(0)211-989240-111

E-Mail: info@zccct-europe.com

Workpiece matetial - Werkstuckstoff

Carbon Hardened steel - gehérteter Stahl Stainless C'\z‘agtthijrlgr;, Copper - Aluminum | Titannium Heat

steel Alloy steel steel | castiron | alloy |Aluminum alloy alloy | resist. alloy
Kohlenstoff | Legierter | ~40HRC|~50HRC|~60HRC| ~68HRC| Rostfreier| Grauguss | Kupfer Alu. Alu. Leg. Titan Leg. | \warmfest

Stahl Stahl Stahl GGG Leg. Leg.

rausnehmen
Series Durchmesser @ | @ 0.3 - 20.0mm
Schneidenanzahl
Type - Typ

D Flat end milling

Ball end milling

Round arc milling

Eckfrasen Kugelfrésen Radiuseckfrasen
‘ d1=
— > ___ > - - - -d2=
Tolerance: 7
l2= |:| Helix angle = |:|
‘ Drallwinkel
=l |

Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: piece Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stlick Erwartetes Lieferdatum:

Date - Datum:

Confirmation -

Unterschrift:
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MillingL: Erasen

imillsSEAVellhatmetallschaftfraser

Non-standard - Sonderwerkzeuge

Name:

Fax:

Tel:

E-MAIL:

o~

ZCC-CT

Heltorfer Stralle 12
40472 Dusseldorf Germany

Fax: +49-(0)211-989240-111

E-Mail: info@zccct-europe.com

Workpiece matetial - Werkstuckstoff

Carbon Al Hardened steel - gehdrteter Stahl Stainless C,\?gémg?’ Copper . Aluminum | Titannium Heat
steel oy steel steel | castiron | alloy |Aluminum alloy alloy |resist. alloy
Kohlenstoff | Legierter | ~40HRC|~50HRC|~60HRC| ~68HRC| Rostfreier | Grauguss Kupfer Alu. Alu. Leg. Titan Leg. | \warmfest
Stahl Stahl Stahl GGG Leg. Leg.
rausnehmen
Diameter(d1) @ |@0.5 - 25.0mm Coati Holder Type
oating Aufnahmetyp
Teeth No. Beschichtung
Schneidenanzahl 0
o O]
End edge Yes D To)
over center: D Yes D No © Form HA
v [ |5
uber Mitte
°l o0
Form HB
Cutter Information - Fraseninformationen [ —
Common straight holder
Type - Typ Normal Rundschaft
Chamfer flat Ball end milling -
Flat end milling esénmeil]linag Kugelfrasen Round arc milling Spec!al Shap_?
Eckfréasen Eckfrasen Radiuseckfrasen Spezial Ausfiihrung
l:l D mit Fase D

Machining method - Bearbeitungen

was

Groove milling
Nutenfrasen

]

0

Side milling Copy milling
Eckfrasen Formfréasen

o

S e o
helix angle =

‘ \/ Drallwinkel E
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: piece Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stlick Erwartetes Lieferdatum:
Date - Datum: Confirmation - Unterschrift:
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