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ZCC-CT
WELCOME TO ZCC CUTTING TOOLS EUROPE

ZCC-CT, one of the World’s leading carbide tooling manufacturers, welcomes you to its
products. We are able to offer you a wide product range of high performance cutting tools
at economic prices and a good supply service to support the production and productivity
at your manufacturing facilities. You will find the main tool types in the various sections of
the catalogue, Turning is in section A, Milling in section B and Drilling in section C of the
catalogue.

We are looking forward to working with you and developing good cooperation together.
Our team at ZCC Cutting Tools Europe is ready to support you in all of your requirements.
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2.5 Member of Minmetals Group

EUROPEAN HEADQUARTER / HAUPTSITZ IN EUROPA:

ZCC Cutting Tools GmbH, Heltorfer Str.12, 40472 Dusseldorf, Germany
Tel.: +49 (0) 211/989240-0, Fax: +49 (0) 211/ 989240-111




HERZLICH WILLKOMMEN BEI ZCC CUTTING TOOLS EUROPE

ZCC-CT, einer der weltweit fiihrenden Hartmetall-Werkzeughersteller, begrtif3t Sie recht herzlich.

Mit unserer umfangreichen Produktpalette an Hochleistungs-Zerspanungswerkzeugen und
entsprechenden Serviceleistungen méchten wir gerne bei Ihnen die Bearbeitungssicherheit und die
Wirtschaftlichkeit erhéhen. In Teil A des Katalogs finden Sie die Werkzeuge zum Drehen, in Teil Bzum
Frésen und in Teil C zum Bohren.

Wir freuen uns auf eine gute Zusammenarbeit.
Ihr Team von ZCC Cutting Tools Europe steht Ihnen als Partner zur Seite!

Copyright Katalog
©2016 ZCC Cutting Tools Europe GmbH

All rights reserved. All descriptions and pictures are protected by copyright. Usage, modification and reproduction, completely or partially, without
written permission are prohibited. Subject to technical changes and changes of the delivery program. No responsibility for errors and printing errors
are accepted.

Alle Rechte vorbehalten. Alle Beschreibungen und Abbildungen sind urheberrechtlich geschlitzt. Die Verwendung, Modifikation und Vervielfdltigung, ganz
oder teilweise, ohne schriftliche Genehmigung sind untersagt. Technische Anderungen und Anderungen des Lieferprogrammes vorbehalten. Fiir Druck-
fehler und Irrtiirmer kein Gewdhr.
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Milling - Solid Carbide Endmills
Frasen VHM - Schaftfraser

Drilling - Solid Carbide Drills
Bohren - VHM Bohrer

Threading - Solid Carbide Tools
Gewinde - VHM Gewindebohrer

Solid Carbide Threading Endmills
VHM Gewindefraser

General Technical Information
Allgemeine Technische Informationen

WSP = Wendeschneidplatte =~ VHM = Vollhartmetall
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Milling - Frasen

Solid Carbide End Mills - Vollhartmetallschaftfraser
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Solidicarbide end mills overview
artmetall-Schaftfraser Uberblick

Fade introduction for solid carbide end mills
1artmetallsorten fir VHM-Fraser

Solid carbide end mills code key
Vollhartmetall-Schaftfraser ISO Kennzeichung

3 Gra'ﬁ‘hics identification and application

Graphische Werkzeug- und Anwendungsbeschreibung

Solid carbide end mills program
Vollhartmetall-Schaftfraser Programm

PM series for High performance milling
PM Serie zum Hochleistungsfrasen

GM series + DIN and ZCC CT Norm for Universal machining
GM Serie + DIN und ZCC CT Norm fur allgemeine Bearbeitung

HM series + DIN and ZCC CT Norm for hard materials machining
and high speed cutting

HM Serie + DIN und ZCC CT Norm fiir die Hartbearbeitung im HSC
Bereich

NM series for machining copper
NM Serie fir die Kupferbearbeitung

AL series for machining aluminum alloy
AL Serie fur die Bearbeitung von Aluminiumlegierungen

HPC series for High performance machining

HPC Serie fur die Hochleistungs-Bearbeitung

HPC-VSM series for machining of heat resistant super alloys
HPC-VSM Serie fiir die Bearbeitung von warmfesten Superlegierungen

Technical information

Technische Informationen

Order form for non-standard products
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Grade)introductionyodsolidl s
HaztmetallsortenktiirdVHIVIZEras ey

Coated Grades -
Beschichtete Sorten

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

Eine Kombination von Ultrafeinkorn-Hartmetall und Nano nc-AlTiN
PVD-Beschichtung. Universelle Anwendung zum Frésen von unlegiertem Stahl, . .
legiertem Stahl ( HRC<=48 ), Guss, rostfreiem Stahl. Common TIAIN coating

normale TiAIN Beschichtung

It is a combination of ultra-fine carbide substrate of high strength,
toughness and wear resistance with Nano AITiN ( TIAIN ) or AICrN 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 ).

Ultrafeinkorn-Hartmetall mit hoher Zugfestigkeit, Z&higkeit und
Verschlei3festigkeit, plus Nano-AlITiN ( TiAIN ) oder AICrN PVD-Beschichtung. Zum

Hartfrdsen und HSC-Frdsen von legiertem Stahl ( HRC 48-55 ) und Guss. —
Sehr gut geeignet fiir die Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Ti-Legierungen, ) .
warmfesten Superlegierungen. nc-AlTiN coating

nc-AlTiN Beschichtung

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

—_
e
2@
EE

©
g5
o2
T8
_80)
g £
ON
T c
53
»n >

Superfeinkorn-Hartmetall mit deutlich héherer Verschlei3festigkeit und
hoher Zugfestigkeit, plus HIPIMS Technologie. Sonderldsungen fiir
HSC-Frasen, Hartbearbeitung bis HRC 70 und Trockenbearbeitung.

Grade with extremely high abrasive wear resistance coating. That makes the KMG309
the first choice for many non-ferrous material.

Sorte mit einer extrem abrasionsbestandigen Beschichtung. Das macht die
KMG309 zur ersten Wahl bei der Bearbeitung von vielen NE-Metallen.

Uncoated Grades
Unbeschichtete Sorten

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

Ultrafeinkorn-Hartmetall mit guter Verschleil3- Ultrafeinkorn-Hartmetall mit guter VerschleiRfestigkeit.
festigkeit. Universelle Sorte zum Frasen Geeignet fir HSC-Fraser zur Aluminiumbearbeitung.
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MillingL: Erasen

mils KeyRVollhartmetallSchaftfrasery

DIN - sTanDARD

Typg & func't'ion Number of teeth
Schneidenausfiihrung Anzahl Zahne
Description Description
d . )
code Beschreibung Helical alwinkel / Spiralwinkel code Beschreibung
End mill N o Number of teeth
O | Eckfraser 0 | 0° | 45 | % 24 Anzahl Zshne
¢ |Ballnose end mil 20 20° 55 55° Itis indicated by M when the same type is
Kugelkooffraser N N with different sizes and number of teeth.
g. P - 30 30 60 60 M | Wird angegeben, wenn verschiedene
8 Radius end mill N Durchmesser verschiedene Zahnezahlen
Fraser mit Eckradius 3841 |38°/41 haben.
) ® T
Direction of rotation
Type of tools Drehrichtung Radius Diameter
Werkzeugtype code Description Radius Durchmesser
— Beschreibung it Description
Description Description code 2
code | Beschreibung R | Right hand /Rechts code | Beschreibung Besenis=ibing
. .. Radius: 0.5 mm 8.0 mm in diameter
5 | Bnd mills / Fraser L | Lefthand/ Links ROS | Radius 08% [purchmesser: 8.0mm
l | ! | !
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
Allgemeine Schruppbearbeitung
5 |DIN 6535 HA 2 | DIN 6527 L - —
NR Roughing machining of nonferrous metals
6 | Weldon DIN 6535 HB As per ZCC-Ain QJ Schruppen von NE-Metallen
e e L 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 g?neral_ﬂniséhiﬂlg b
Nach Werksnorm ZCC-B gemeine schlichtbearbeitung
High speed machining of nonferrous Metals
8 DIN 6528 NH Hochgeschwindigkeitsbearb. von NE-Metallen
As per ZCC-D in QJ NM | Semi-finishing of nonferrous Metals
ZZQ(TQ)01.002.002 between 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




Graphics identification and application

Milling : Erasen

identificationf&fapplicationklGraphische)WernkzeugI&YAnwendungsbeschr

Graphische Werkzeug- und Anwendungsbeschreibung

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

)

D

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
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Milling_:'Erasen
mils KeyBlVollhatmetallschaftfraser

Machining

Bearbeitung
Universal machining S E RI E
GM Allgemeine Bearbeitung -

High performance milling
PM - x
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

For aluminum alloy machining

ol Zur Bearbeitung von Alumiumlegierungen

For machining of heat resistant super alloys

L Zur Bearbeitung von warmfesten Superlegierungen

Universally applicable for machining of various materials with high
UM cutting performance and a high surface quality.

Universell einsetzbar fir die Bearbeitung von unterschiedlichen Materialien
mit hoher Zerspanungsleistung und einer hohen Oberfléachengiite.

®
Type of function
Schneidenausfiihrung
E End mill with cutting edge protection
Eckfraser mit Schneidschutz
F End mill with sharp cutting edge
Eckfraser mit scharfen Schneidkanten
B Ball nose end mill
Kugelkopffraser
Radius end mill - -
R A . ' Tiny diameter
o Fréaser mit Eckenradius S Micro-Durchmesser
0 :8 w End mills Kordel geometrie - Shrunken neck
E g Eckfraser Kordel Geometrie Abgesetzter Hals
- © H High feeding c Conical neck Radius
CICJ ‘S Hochvorschub Konischer Hals Radius
(7]
() —
o8
£
©
St I |
S <
© 0
n >
Number of teeth Diameter
Anzahl der Zéhne Durchmesser
Special size instruction
Spezielle BaumaRe
Tool shape 4-teeth end mills with 30°
Ausfiihrung G helical angeln
e - : 4-Zahne Fraser mit Spiral
L Long series - Lange Serie
g sert o Winkel 30°
Extral long
X Neck length
Extral Lange M Halslénge
Short cutting edge -
F ) . Cutting edge length
Kurze Schneidenlange H Schneidenlange
Series of standard length
= . Whole length
Standardlange Serie L Gesamtlénge
D Diameter
Durchmesser
s Slim shank (g 4mm)
Schmale Ausflihrung
Extra high speed end mills
for machining aluminum in
AR aerospace industry
High-Speed Fraser fiir
Luftfahrtindustrie
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Graphics identification and application

Graphische Werkzeug- und Anwendungsbeschreibung

@ Coated end mills
Beschichtete VHM Fraser

@ Machining operation
Bearbeitungsform

Milling_: Erasen
identificationf&fapplicationklGraphische)WernkzeugI&YAnwendungsbeschr

el Nano-AlITiN coating
Nano-AITIN | Nano-AITIN Beschichtung
Coated/Beschichtung TiAIN coatin
TIAIN TiAIN Beschglchtung
—_— et
Coated/Beschichtung CrN coatin
CriN CrN Beschgllchtung

® End mill series
VHM Fraser Serie

2-flute end mills
2-Schneiden Eckfraser

2-flute ball nose end mills
2-Schneiden Kugelkopffraser

2-flute R end mills
2-Schneiden Radiuseckfraser

3-flute end mills
3-Schneiden Eckfraser

3-flute R end mills
3-Schneiden Radiuseckfraser

4-flute end mills
4-Schneiden Eckfraser

4-flute ball nose end mills
4-Schneiden Kugelkopffraser

4-flute R end mills
4-Schneiden Radiuseckfraser

l% l$ l% l% l% l% l% l§g> l%

6-flute end mills
6-Schneiden Eckfraser

@ Helical angle
Spiral Winkel

helical angle
Spiral Winkel 30°, 45°, 55°

@ Cutter diameter tolerance
Fraserdurchmesser Toleranz

side face machining
Schulterfrasen

shoulder machining
Eckfrasen

straight slot machining
Nutenfrasen

deep slot machining
Nutenfrasen (tief)

Brofile machining
rofilfrasen

cavity machining
Auskammern

COERRE

slot machining (round)
Nutenfrasen (rund)

deep slot machining (deep,round)
Nutenfrasen (tief,rund)

side machining with radius
Radius Eckfrasen

s
L
L

slot machining with radius
Nutenfrasen mit Radius

@ Cutting edge

1D D=12 0~-0.020
12<D 0~-0.030

— )

Cutter diameter tolerance
Fraserdurchmesser Toleranz

Cutting edge with protection
Schneidkante mit Schutzfase

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

O|®

Sharp cutting edge scharfe
Scharfe Schneidkante

RS ) R:0.01

— R ad

Radius tolerance
Radius Toleranz
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High performance end mills
Hochleistungsfraser

PMV

Application in machining of steel
Anwendung in Bearbeitung von Stahl

/ /
30HRC 40HRC 50HRC 55HRC 68HRC

_ B very suitable suitable
sehr empfohlen 9 empfohlen

. Optimal geometry,improving chips flow.
Optimierte Geometrie fir guten Spanflul3.

a) PM geometry b) Traditional geometry

PM Geometrie Herkdmmliche Geometrie

. Stabile cutting edge and high rigid, improving feed rate Fz
and machining efficiency.

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

3
Diameter / Durchmesser: @6.0mm % A
Type / Typ: a) PM-4E-D6.0 016
b) Tools of company A ’
Machine Tools / 012 b
Werkzeug Wettbewerber : Mikron UCP1000
Material: NAK80(40HRC) 0.08 p
Cooling / Kiihlung : air cooling / Luft
Operation: side milling / Eckfrasen 0.04 7
PM-4E-D6.0  Tools of company A
Cutting data / Schnittdaten: Vc=100m/min o
ap=9mm [ stable machining / Stabil
ae=0.6mm I\ unstable machining /

nicht stabil

Fz=0.04mm~0.16mm




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 Axial cutting depth /
Diameter / Durchmesser: @6.0mm AX|a.Ie Zust.ellung. 2p=9mm
Material: NAK8O(40HRC) Radial cutting deepth /

Radiale Zustellung: ae=0.6mm
Operation: side milling / Eckfrasen
Cooling / Kiihlung: air cooling / Luft
Machine / Maschine: MIKRON
UCP1000

Cutting speed / Schnittgeschw.: 5300r/min (100m/min)
Feed rate / Vorschub: 1696mm/min (0.32mm/r)

Results / Ergebnis

Machining time .

Wear / E
Verschleil ‘ .

Type A companys tools B companys tools
Typ FLURIEDED Werkzeug Firma A Werkzeug Firma B

PM-4E-D6.0

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

—— PM-4E-D6.0

Type / Typ: PM-4E-D6.0-G

—=a— A companys tools

Diameter / Durchmesser: @6.0mm VB (mm) —— B companys tools
Material: NAK80(40HRC) 0.14 P
Cutting speed / _ _ 012 -
Schnittgeschw. : 13260r/min (250m/min) 0.1

0.08 /

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

0.06 / _—
0.04 //:,/ /
0.02 /—’//

—

0 L L L L
60 120 180 240 300

machining time (min)

Cooling / Kiihlung: air cooling / Luft Bearbeitungszeit
Machine / Maschine: MIKRON HSM800 A 0.3mm
PM-4E-D8.0 effictiv machining of alloy steel
PM-4E-D8.0 Effizientes Bearbeiten von legiertem Stahl
. . 3 —— PM-4E-D8.0
Machine / Maschine: MIKRON UCP1000 VB (mm) —a— Acompanys tools

Shank / Schaft : HSK63-A 0.25
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 / 30 60 90 120 150
Radiale Schnittgeschw. (mm): 0-8mm miﬁ;me\?vgi;ﬁifs

Cooling / Kiihlung: liquid / Emulsion

Operation: profil machinning / Konturfrasen

chips clogging and

0.2 |c\ut{ng edge breaking
0.15 /
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PM-2BC

gRencillneckgclttingltoolsks
elKUgelfrasedmitikonischemiSchaftis

e For high rigidity and accorate machining with
different taper angle

e Hohe Steifigkeit und hohe Genauigkeit mit
unterschiedlichen Kugelwinkeln

High radius accuracy
Hohe Genauigkeit

Conical neck for better rigidity
Konischer Schaft fir mehr Steifigkeit

vibration

big small

rigidity

Ap

low high

Ap

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



PM-2BC15-R0.25-M05

Material: NAK80(40HRC)

Rotation / Drehzahl =30000rpm/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 / Kuihlung : 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 Wink:

R0.25x5 R0.25x0.5°x5 R0.25%1.0°x5 R0.25x1.5°x5
1 2 3 4




For effective roughing
Fur effektive Schruppbearbeitung

Hiah feed end mills
Hochvorschubfraser

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 von
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 [ |
ae=2mm - Vc=100m/min L=48mm
Operation: line milling / Bahnenfrasen = XE:;S?HT;’:" tzzjﬂ:
Cooling / Kiihlung: air cooling / Luft
Machine / Maschine: MIKRON UCP1000

400m
400 —

300

tool life (m)
Standzeit
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High precision profiling
Hochprazisions-Profilfrasen

Eallnese enel mills widn tWe aEy
Kugelfraser mit zwei Schneiden

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

e Perfect crossing of cutting edges,getting Type / Typ: PM-2B-R3.0
good surface quality. Diameter / Durchmesser: @6.0mm
e Perfekte Form der Schneidengeometrie flr Material: NAK8O(40HRC)
gute Oberflachenqualitat. 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

e Updated coating 8
technology.

e Verbesserte [ ap
Beschichtung. | X

e High rigid
tool structure,
reducing
vibiration.

e Hohe Steifigkeit
zur Reduzierung
von Vibrationen.

PM A company'’s tool

PM ballnose endmills can get clear working route with good
surface quality.

PM Kugelfraser erreichen eine definierte Kugelbahnnut mit
guter Oberflachenglite.

[N

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

5 10 15 20 25
machined length (m)

surface quality Ra (mm)
o 3 - a N O w

—— A company’s tool

oy — ——PM-2B-R3.0

75 100
machined length (m)

125 150
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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 grolRer Steifigkeit.

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

ap=1mm
ae=0.6mm

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

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

fn: 3000 mm/min

Operation: Profiling

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

-

CepEes el N Joseyyebmy)
N0} Y3IM S|jIW pus asoujjeg

o

Werkzeugsystem : BT50-ER40-100

Number of machined
workpiece
Anzahl Werkstiick

5 pcs (150min)

Wear
Verschleily

PM-4B-R5.0

Tools type
Werkzeug

Result

Ergebnis Geringerer Verschleify nach 5

Bauteilen. Weiterer Einsatz moglich.

2 pcs (60min)

A company'’s tools
Wettbewerber A

The breakage on center the of ballnose
tools after machining two
workpieces.
Schneidenbruch im Zentrum nach 2

Bauteilen.
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Milling_: Erasen
millsEAVellhantmetallschaftfrasen

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

PM-2E
'UH ********* — < *D[ A
N 105 H
o — =
H
L
O penoamn,  19)%5%5%5 D
= & - = — =
R B | oo | G2
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 1 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 20 6 6 50 2 A °
E % PM-2E-D2.5 25 6 8 50 2 A o
o « PM-2E-D3.0 3.0 6 8 50 2 A .
o PM-2E-D3.5 3.5 6 10 50 2 A .
ST PM-2E-D4.0 40 6 11 50 2 A .
% GEJ PM-2E-D4.5 45 6 1 50 2 A °
O % PM-2E-D5.0 5.0 6 13 50 2 A °
T C
== PM-2E-D5.5 55 6 16 50 2 A °
w > PM-2E-D6.0 6.0 6 16 50 2 B .
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
g Werkstuickstoff
~ tgnljnggfgde gtzg(lj- fleirelzee sicel - . Cast iron )
O |[carbon steel Alloy steel |  Vergiiteter Stahl Czimliser sga;gw;?§s Nodular | Copper | Aluminum | Titanium Hegﬁlg‘i,s'm
= S
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
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Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

@ 2-flute flattened end mills with straight shank and long cutting edge
2-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft
o — =<4
H
L
o D<12 0~-0.020
Nano-AlTIN E 12<D 0~-0.030 | ﬁB
— e e s
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen g gﬁ:\g Geometry o
Typ 7 Ausflihrung
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 ® GLJ
PM-2EL-D16.0 16.0 16 50 150 2 B ° 2 :g
y—
PM-2EL-D20.0 20.0 20 55 150 2 B ° E =
g5
o2
o8
£
@©
=
OF
S c
© 0o
n >
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Lo Werkstuckstoff
g e o Hardened steel -
tempered steel - = . Cast iron, .
(D Carbon steel | Alloy steel Vergiiteter Stahl CiliEEr el Stsat|er1elfz§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hezt"(r)e&st
E Kohlenstoff | Legierter Rostfreier | st iron alloy alloy alloy warmfgste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
¢ ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl e ARy Y 91 Leg
v v v v v v v v v
. C - B265
Code key B252,B254| Cutting data B266 Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B266

Milling

- Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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
26=0.1D ae=0.05D — | ae=0.03D
1=
29 ap=1.5D ap=1.5D ap=1.5D
o
@ E
o
c C
£5
3N
. X
SE
ae=1D
Milling slot_| Nutenfrasen Milling slot | Nutenfrasen
ap @ e (0] Ap
@1<D<@3 0.15D
21=D<d3 0.1D
@3<D<26 0.3D
@3<D 0.2D
26<D<@20 0.5D

o ahAWN

. 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 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.

CNAWN

@ Ex Stock / ab Lager

. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

O On demand / auf Anfrage



KMG405

@ 4-flute flattened end mills with straight shank

Sellic] Carice enel mils =

4-Schneiden Eckfraser mit Zylinderschaft

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

C iy LS

PM-4E-G
9 ] - /\j ; N
L
vI { ——————— — o[ B
H
NanoAITIN. _10) s S, % )
E — = il i
Type ?&g]rﬁgz?unrsge? él?eth Geometry ey
Typ D d H L i Ausfiihrung Kl\?g‘tA?O 5
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 4.5 6 11 50 4 A °
PM-4E-D5.0-G 5.0 6 13 50 4 A °
PM-4E-D5.5-G 515 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
Workpiece material
Werkstlickstoff
tgnljnegfgde gtzg(lj- fleirelzee sicel - . Cast iron Heat resist
Carbon steel | Aloy steel Verguteter Stahl Czimliser Stsatg16I?§s Nodular | Copper | Aluminum | Titanium alloy
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy _alloy ETEEE
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC Stahl GrgLégGuss KupferLeg| Aluleg | Titan Leg Leg
v v v v v v v v v
B267

Code key B252,B254 Cutting data [B272-B274

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphics identification & application B253-B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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Milling_: Erasen
millsEAVellhantmetallschaftfrasen

. 4-flute flattened end mills with straight shank and long cutting edge
4-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft
PM-4EL-G
w T TrsSE
10°\V H
L
Sl — CSSE4 v
H

Coated ‘D D<12 0~-0.020 L
Nano-AITIN 12<D 0~-0.030 |
— S |

R—— -]
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen z-rgﬁ;g Geometry Sorte
Typ 7z Ausfiihrung
D d H L KMG 405
PM-4EL-D3.0-G 3.0 6 12 75 4 A °
PM-4EL-D4.0-G 4.0 6 15 75 4 A °
PM-4EL-D5.0-G 5.0 6 20 75 4 A °
PM-4EL-D6.0-G 6.0 6 20 75 4 B °
PM-4EL-D8.0-G 8.0 8 25 100 4 B °
PM-4EL-D10.0-G 10.0 10 30 100 4 B °
PM-4EL-D12.0-G 12.0 12 35 100 4 B °
PM-4EL-D14.0-G 14.0 14 40 100 4 B °
PM-4EL-D16.0-G 16.0 16 50 150 4 B °
PM-4EL-D20.0-G 20.0 20 55 150 4 B °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Lo Werkstuckstoff
g e o Hardened steel -
tempered steel - u : Castiron, .
(D Carbon steel | Alloy steel Vergiiteter Stahl CiliEEr el St:t"en e|?§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hezt"(r)e&st
E Kohlenstoff | Legierter Rostfreier | Sast iron alloy alloy alloy warmfgste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
¢ ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl e ARy Y 91 Leg
v v v v v v v v v

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

B268



KMG405

Sellic] Carice 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

PM-4EX-G S st
00 H
m L
" L ESSSE
H
a L
MamoAm| 1) 2505 SR
—_— R el pe—
R B | o | S0
Typ Ausflihrung
D d H L & 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
Workpiece material
Werkstlickstoff
I 126] T Hardened steel - f
Carbon steel | Alloy steel sggi?tﬁiftsighi Czimliser Stsatr;?§s Ch?oséijrlg?’ Copper | Aluminum | Titanium Hea;t"(r;sist
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v v v v v v
B269

Code key B252,B254 Cutting data [B272-B274

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphics identification & application B253-B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling_: Erasen
millsEAVellhantmetallschaftfrasen

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

PM-4E
| —-—-—- o] A
1077 H
L
S} E—— SS9 °
H
| wenoamn, )RS SR L
= & — = i )
Type ?&?n%g:?unrgg]ew zTgﬁrtfé Geometry %roar?ee
Typ Ausfiihrung
D d H L z KMG 405
PM-4E-D1.0S 1.0 4 3 50 4 A °
PM-4E-D1.5S 15 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 1 50 4 B .
PM-4E-D1.0 1.0 6 3 50 4 A °
- PM-4E-D1.5 15 6 4 50 4 A °
P _% PM-4E-D2.0 2.0 6 6 50 4 A °
E E PM-4E-D2.5 25 6 8 50 4 A °
g « PM-4E-D3.0 3.0 6 8 50 4 A °
o P PM-4E-D3.5 35 6 10 50 4 A )
g E PM-4E-D4.0 4.0 6 11 50 4 A °
£ 2 PM-4E-D4.5 45 6 1 50 4 A o
= PM-4E-D5.0 50 6 13 50 4 A .
% % PM-4E-D5.5 55 6 16 50 4 A .
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
<t sk e Hardened steel - f
(D Carbon steel | Alloy steel {?ggiiﬁgrsgg“ CiliEEr el Stsatg1;?§s CNaoscthlJrI(:r]’ Copper | Aluminum | Titanium Hezt"(r)esist
= |Wollanser | Loglatr Rostrcir | SoSLTon |, ooy | Aliety | oY, | wammfeste
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

B270



KMG405

Sellic] Carice 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

Schnittdaten

Code key B252,B254 Cutting data [B272-B274
ISO Kennzeichen

Graphics identification & application B253-B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

© = IESSYa -
\% S ~
— DY L
B
S SSSF
H
Coated D<12 0~-0.020 L
Nano=-AlITIN E 12<D 0~-0.030 | %
— S | p—— pE—
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen Z-I-gﬁrt% 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
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and
Hardened steel - :
tempered steel - = q Cast iron, .
Carbon steel | Alloy steel |  Vergiteter Stahl Geharteter Stahl | Stainless | ‘Nodular | Copper | Aluminum | Titanium | Heatresist
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy alloy warmfgste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl aon G < 91 Leg
v v v v v v v v v
B271

Order form for non-standard products B534-B535
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B272

MillingL: Erasen

millsSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-4E-G | PM-4EL-G

Workpiece @ Cast iron, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
; arbon steel, Alloy steel f Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel
Wmakter.'.a'k Kohlenstoffstahl Slainless steel steel steel Geharteter Stahl
er St‘fc 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’™) (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
<
a0
[CI)
2=
o=
£ 5
E=
3n
X3
SE a=1D Milling slot | Nutenfra
flling slot | Nutenirasen Milling slot | Nutenfrasen
(%] Ap a Ap
ap @1<D<@3 0.15D B1<D<3 01D
?3<D<@6 0.3D 23<D 02D
@6<D<@20 0.5D

I S

[©YSENIATN

. 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 fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfrédsen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-

60% reduzieren.
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 méglich wéahlen.



Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-4EX-G

- Erasen

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 Rsct:t?rlgi?asr 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
= | E—
ol
o QO
g
£t
36
o 9% ap=3D ap=3D
5 8
=

a AON =

AR 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 méglich wahlen.

B273
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B274

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-4E | PM-4EL

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
- 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
@3<D<J6 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%.

D GabhWN

. 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 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.

CUAWN

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

@ 6-flute flattened end mills with straight shank
6-Schneiden Eckfraser mit Zylinderschaft
[ — .
H
L
e D=12 0~-0.020
Nano-AlTIN E 12<D 0~-0.030 | %
_— e S el
Dimension(mm) Grade
Teeth
Type Abmessungen Zahne Sorte
Ty D d H L 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 °
—
3
2@
EE
25
o2
T8
2
@©
b=
O
S c
© 0
0w >
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
o Werkstlickstoff
g e o Hardened steel -
tempered steel - u : Castiron, .
(D Carbon steel | Alloy steel Vergiiteter Stahl CiliEEr el Stsatner1elia§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hezt"(r)e&st
E Kohlenstoff | Legierter Rostfreier | st iron alloy alloy _alloy warmfgste
x Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC Stahl Grgté;gGuss Kupfer Leg | Alu Leg Titan Leg Leg
v v v v v v v v v
B275

Code key B252,B254 Cutting data [B277-B278/  Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B276

MillingL: Erasen

millsEAVellhatmetallschaftfrasern

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

PM-6EL

w©

4 ]

Y-

C Ls

= ‘ H
L
Coated D<12 0~-0.020
Nano-AlTIN E 12<D 0~-0.030 | %
—_— 1 ) =
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 o
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
Werkstlickstoff
Quenched and
Hardened steel - :
tempered steel - = q Cast iron, .
Carbon steel | Alloy steel |  Vergiteter Stahl Geharteter Stahl | Stainless | ‘Nodular | Copper | Aluminum | Titanium | Heatresist
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy alloy warmfgste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl aon G < 91 Leg
v v v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-6E

Milling : Erasen
SCiidlCarbidelendmillSEVelnartmetallSchaitiiasen

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
er 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™") | mmmin) | 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
885
e
£ '8 ap=1.5D ap=1.5D
=
3N
. X
X ©
SE
max ae=1.0mm max ae=0.5mm

[¢)] AOWON =

GRrWON -

Code key B252,B254 Cutting data [B277-B278

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

. 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 uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

Graphics identification & application B253-B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

B277

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B278

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-6EL

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
- —
e
[T
e
o=
= =
33 ap=3D ap=3D
. X
X @©
©
= 1S

(3] BOWON -

AaAbhWN -

@ Ex Stock / ab Lager

. 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.

O On demand / auf Anfrage

. 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 moglich wahlen.




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

@ 2-flute ball nose end mills with straight shank
2-Schneiden Kugelkopffraser mit Zylinderschaft [ -
PM-2B ]
T =%
. - 10°F H
—_— 1
R
B =P s
H
L
\/Qébi 7 e ID D12 0~-0.020 BV R.0.01
J Nano-AlTIN 12<D 0~-0.030 o,
e 777”—' — S— —_— S— — e e
Dimension(mm)
Type Abmessungen ggﬁ;g Geometry %Bar? ee
Typ 2 Ausfiihrung
D R d H L KMG 405
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 °
PM-2B-R0.75 1.5 0.75 6 3] 50 2 A ° 5
PM-2B-R1.0 2.0 1.0 6 4 50 2 A ° ® .8
= e
PM-2B-R1.25 2.5 1.25 6 5 50 2 A ° S :‘%
o
PM-2B-R1.5 3.0 15 6 6 50 2 A ° 5SS
%)
PM-2B-R1.75 3.5 1.75 6 8 50 2 A ] % %
—
PM-2B-R2.0 4.0 2.0 6 8 50 2 A ° £ GEJ
®
PM-2B-R2.5 5.0 25 6 10 50 2 A ° ot
PM-2B-R2.75 55 2.75 6 12 50 2 A . % =
PM-2B-R3.0 6.0 3.0 6 12 50 2 B . n >
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
< e o Hardened steel - g
tempered steel - u : Castiron, .
(D Carbon steel | Alloy steel Vergiiteter Stahl Geharteter Stahl Stsat|er1elia§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hezt"(r)e&st
E Kohlenstoff | Legierter Rostfreier | st iron alloy alloy alloy warmféste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
¢ ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl e ARy Y 91 Leg
v v v v v v v v v
B279

Code key B252,B254 Cutting data (B286-B289  Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B280

MillingL: Erasen

millsEAVellhatmetallschaftfrasern

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

« KIS

PM-2BL .
A
S E——— s~ T
10°% H
R
o —— S
H
L
OO | = D<12 0~-0.020
\SQ;J Neno-AITIN| _1°) % ooosa | R7) Reoor w
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen Z-rgt?:g Geometry Sorte
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 2.5 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
Werkstuickstoff
Quenched and
Hardened steel - :
tempered steel - = q Cast iron, .
Carbon steel | Alloy steel Vergiteter Stahl EBEEr i Stsat|en;?§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heaat"(r)esst
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy alloy warmfgste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl aon G < 91 Leg
v v v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

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

2-Schneiden Kugelkopffraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

PM-2BFP . < &
e = o A
N 10° H
i M
t—m L
pai R
'cI +—— 77}7 Q[ B
LH[
M
L
SN Coated D<12 0~-0.020
\(SQ;J Nano-AITIN| _1°) s b0 | R7) Reoor $
——— = — S 2 il
I?Ai?ension(mm) Grade
messungen
Type d ;gﬁ%he Geometry | Sorte
Typ D R H & M d L 7 Ausfihrung | 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 25 5 4.85 10 6 75 2 A o
PM-2BFP-R3.0 6.0 3.0 6 5.8 12 6 75 2 B [ ] .
PM-2BFP-R4.0 8.0 40 8 78 16 8 100 2 B . 0 3
PM-2BFP-R5.0 10.0 5.0 10 9.6 20 10 100 2 B ° é g
PM-2BFP-R6.0 12.0 6.0 12 11.5 24 12 100 2 B ° -8 %
()
PM-2BFP-R8.0 16.0 8.0 16 15.5 32 16 150 2 B ° o 2
o ©
PM-2BFP-R10.0 20.0 10.0 20 19.5 40 20 150 2 B ° S ©
8 &
OF
S c
© 0o
n >
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
g Werkstiickstoff
~ tgrlriggfehde 2@2?- jilzirelzee s - . Cast iron .
(D Carbon steel | Alloy steel Verglteter Stahl el izt Sl Stsat|er1elia§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hezt"(r)e&st
E Kohlenstoff | Legierter Rostfreier | st iron alloy alloy _alloy warmfgste
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
B281

Code key B252,B254 Cutting data (B286-B289  Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge



Milling_: Erasen
millsEAVellhantmetallschaftfrasen

@ 2-flute conical neck ball nose end mills m

2-Schneiden Mikro Kugelkopffraser mit konischem Hals

PM-2BC A2 5 R
S o
] 0 — o H
10°V% < i
‘ = 2
|+ L
_
Le
TSGR Coated R+0.005 R>0.5 (|
%\AJ Nano-AIIN| |0 ] o001 @ Rt0.01 R20.5 (ﬁ —H
e 77;’ — S— — S — S ) e Q
Dimension(mm) Le(@'= Le Grade
Abmessungen (Q =Le)
Type Teeth Sorte
Typ Zahne KMG
D R A1 H l2 I1 A2 d1 L d Z Q=0.57Q=1°|Q=2°|Q=3°
405
PM-2BC05-R0.25-M03 05° 3 7.8° | 049 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 4.3 o
0.5 | 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 [e)
PM-2BC15-R0.25-M03 15 3 7.9° | 0.54 2 - - 3.7 4.1 o
PM-2BC15-R0.25-M05 . 5 7.0° | 0.65 2 - - 5.8 6.6 o
CILJ PM-2BC05-R0.30-M05 0 5 6.8° | 0.62 2 5.3 5.6 6.2 71 [¢)
.5°
2 :8 PM-2BC05-R0.30-M08 8 5.7° | 0.68 2 8.3 8.7 9.8 11.1 [¢)
=
€ = PM-2BC10-R0.30-M05 5 6.8° | 0.68 2 - 54 6.0 6.8 o
©
o
CICJ ‘8 PM-2BC10-R0.30-M08 8 5.8° | 0.79 2 - 8.4 94 | 10.7 [e)
17}
% % 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 (¢}
—
2 GEJ PM-2BC10-R0.30-M12 12 4.8° | 0.93 2 - 124 | 139 | 158 (¢}
@©
O % PM-2BC10-R0.30-M15 15 42° | 1.03 2 - 154 | 17.2 | 196 e}
o
% % PM-2BC15-R0.30-M05 . 5 6.9° | 0.74 2 - - 5.8 6.6 o
w > PM-2BC15-R0.30-M08 . 8 5.9° | 0.90 2 - - 9.0 10.2 e}
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 2 123 | 13.0 | 145 | 165 e}
PM-2BC10-R0.40-M08 8 5.6° | 0.98 | 50 2 - 8.4 94 | 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 o
PM-2BC15-R0.40-M08 15 8 5.8° | 1.09 | 50 2 - - 9.0 | 10.2 [e)
PM-2BC15-R0.40-M12 . 12 4.8° | 1.30 60 2 - - 13.2 | 15.0 e}
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Lo Werkstlickstoff
o
~ tgnljnggfgde gtzg(lj- fleirelzee sicel - . Cast iron .
(D Carbon steel | Alloy steel Vergiiteter Stahl Czimliser Stsat|en;?§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hegt"(r)esst
E Kohlenstoff | Legierter Rostfreier | Sast iron alloy alloy alloy warmfgste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le: Alu Le Titan Le
¢ ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl aon G < 91 Leg
v v v v v v v v v

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

B282



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

@ 2-flute conical neck ball nose end mills m

2-Schneiden Mikro Kugelkopffraser mit konischem Hals

PM-2BC . 5 R
off-—'— - = =
10° P "E
‘ — ] I
| L
_
Le
TN et ) R£0.005 R>05 Z|
\l J Nano-AlTIN ID 0=-0.01g oo o ($ —H—
— — - e -— —) e— S - Q
Dimension(mm) a Grade
Abmessungen Q=Le
'I_'Iype ggﬁ,ﬁ% Sorte
yp D|R | A | H |k |nu|A|d | L |d| z2 |os 1o 20| 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 °
PM-2BC05-R0.50-M20 0.5° 20 4.4° | 1.25 70 2 204 | 215 | 241 | 274 °
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 [ ]
PM-2BC10-R0.50-M10 10 6.2° 1.21 60 2 - 105 | 11.8 | 134 °
PM-2BC10-R0.50-M15 15 5.2° 1.38 60 2 - 155 | 174 | 19.8 [e]
—
PM-2BC10-R0.50-M20 20 4.5° 1.56 70 2 - 20.5 | 23.0 | 26.2 ° » 3
1.0° = ©
PM-2BC10-R0.50-M25 25 3.9° 1.73 70 2 - 255 | 28.6 | 32.6 o é =
1.0 | 0.50 1.0 2.5 6 =
PM-2BC10-R0.50-M30 30 3.5° | 1.91 70 2 - 30.5 | 34.2 | 39.0 e} 'g _‘CU
5}
PM-2BC10-R0.50-M35 35 3.2° | 2.08 80 2 - 355 | 39.8 | 454 ° g C=’>
PM-2BC15-R0.50-M10 10 6.3° | 1.34 60 2 - - 11.3 | 12.8 ) g %
PM-2BC15-R0.50-M15 1.5° 15 5.3° | 1.60 60 2 - - 16.6 | 18.9 ° S g
PM-2BC15-R0.50-M20 20 46° | 1.86 | 70 2 - - | 219249 e -2
PM-2BC20-R0.50-M15 15 5.4° 1.82 60 2 - - 15.8 | 18.0 o 8 g
2
PM-2BC20-R0.50-M20 20 4.7° | 217 70 2 - - 20.8 | 23.7 (e]
PM-2BC30-R0.50-M20 3° 20 5.0° | 2.78 70 2 - - - 21.2 o
PM-2BC50-R0.50-M20 5° 20 5.7° | 4.01 70 2 - - - - )
PM-2BC05-R0.60-M12 0 12 5.6° | 1.31 60 2 124 | 131 | 146 | 16.6 °
.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 5.7° | 147 60 2 - 12.5 | 14.0 | 159 [¢)
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 | 313 )
PM-2BC15-R0.60-M12 12 5.8° 1.63 60 2 - - 13.4 | 15.2 [ ]
1.5°
PM-2BC15-R0.60-M24 24 4.1° | 2.26 70 2 - - 26.2 | 29.8 (e]
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
g Werkstiickstoff
~ tgrlr:ggf:de 2;2?- jilzirelzee s - : Cast iron .
(D Carbon steel | Alloy steel Verglteter Stahl Geharteter Stahl Stsat|er1elia§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hezt"(r)e&st
E Kohlenstoff | Legierter Rostfreier | st iron alloy alloy alloy warmféste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le: Alu Le Titan Le:
¢ ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl e ARy Y 91 Leg
v v v v v v v v v
B283

Code key B252,B254 Cutting data (B286-B289  Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge



Milling_: Erasen
millsEAVellhantmetallschaftfrasen

@ 2-flute conical neck ball nose end mills m

2-Schneiden Mikro Kugelkopffraser mit konischem Hals

PM-2BC Az 5 R
- % [ - =
10°% = |1H
‘ ——————— ] 2
| L
_
Le
| gpamn| 9] oos | BA) e | (D 2
= Pt 4 E . | 4 Q
easaniam atto Grade
Type Zamne Sorte
Typ D|R|A | H | l2 |l |A2|d | L | d Z 0.5°| 1° 2° 3° KMG
405
PM-2BC05-R0.75-M10 10 5.9° 1157 | 60 2 104 | 109 | 122 13.8 [¢)
PM-2BC05-R0.75-M15 0.5° 15 49°11.65| 60 2 154 | 16.2 | 18.1 20.6 °
PM-2BC05-R0.75-M30 | 1.5 | 0.75 1.5 | 30 3 [32°192] 70 6 2 30.4 | 32.0 | 359 40.9 )
PM-2BC10-R0.75-M10 10° 10 6.0° | 1.69 | 60 2 - 105 | 11.8 13.3 [¢)
PM-2BC10-R0.75-M15 15 5.0°|1.86 | 60 2 - 155 | 174 19.7 (¢]
PM-2BC10-R0.75-M20 . 20 4.2°12.04| 70 2 - 20.5 | 23.0 26.1 [}
E PM-2BC10-R0.75-M30 10 30 3.3°1239| 70 2 - 30.5 | 34.2 39.0 e}
%’ =§ 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
_E s'(:; PM-2BC15-R0.75-M15 1.5° 15 5.1°12.07| 60 2 - - 16.6 18.9 )
CICJ -<CU)> PM-2BC15-R0.75-M30 30 3.4° /286 | 70 2 - - 32.5 37.0 [}
g ..=(E PM-2BC05-R1.0-M20 20 3.9°|218| 60 2 20.7 | 21.7 | 243 27.6 [ ]
g GEJ PM-2BC05-R1.0-M30 0.5° 30 2.9° (236 | 70 2 30.7 | 32.3 | 36.2 no interference o
O % PM-2BC05-R1.0-M40 40 2.4°1253| 80 2 40.7 | 42.8 | 48.0 no interference °
= = PM-2BC10-R1.0-M20 20 4.0° (246 60 2 - | 208 | 233 26.4 °
(?) <>3 PM-2BC10-R1.0-M25 20 | 1.0 20 | 25 4 |34°|264| 60 6 2 - 25.8 | 28.9 32.9 [}
PM-2BC10-R1.0-M30 10° 30 3.0°1281| 70 2 - 30.8 | 345 39.3 [}
PM-2BC10-R1.0-M35 35 2.7°1299| 80 2 - 35.8 | 401 no interference °
PM-2BC10-R1.0-M40 40 2.5°13.16| 80 2 - 40.8 | 45.8 no interference °
PM-2BC10-R1.0-M50 50 2.1°13.51| 90 2 - 50.8 | 57.0 no interference °
PM-2BC15-R1.0-M20 20 4.1° 1274 | 60 2 - - 22.3 25.3 o
PM-2BC15-R1.0-M30 1.5° 30 3.1°1327| 70 2 - - 329 374 °
PM-2BC15-R1.0-M40 40 2.6°(3.79| 80 2 - - 43.5 no interference )
PM-2BC20-R1.0-M30 20 | 1.0 . 2 30 4 |33°372| 70 6 2 - - 31.3 35.5 o
PM-2BC20-R1.0-M40 40 2.7° 1442 80 2 - - 41.3 no interference o
PM-2BC30-R1.0-M30 3 30 3.5° 1 4.63| 70 2 - - - 31.8 e}
PM-2BC30-R1.0-M40 40 2.9° | 5.68| 80 2 - - - no interference °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werkstlickstoff
~ tgmuggfgde gtzg(lj- fleirelzee sicel - . Cast iron )
(D Carbon steel | Alloy steel Vergiteter Stahl SRRl Stsat|en;?§s NodL_JIar’ Copper | Aluminum | Titanium Hegt"(r)eysst
S |Fetiens | Logirer
e ~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

B284



Milling : Erasen
SCiidlCarbidelendmillSEVelnartmetallschattiiasen

2-Schneiden Mikro Kugelkopffraser mit konischem Hals

@ 2-flute conical neck ball nose end mills n'l

PM-2BC s .
=
10 P i
12
i
! —————=.. L
Le
TG = R£0.005 R>0.5
VSQJ Nano-AITIN ID 0~-0.008 R/) R0.01 R205 =
Dimension(mm) A Grade
Abmessungen Teeth Q =Lle -~
Type Zahne ol
o D|R|A | H |k |k |A|d|L|d| z | 05| 1 2° 3> | KMG
405
PM-2BC05-R1.5-M30 30 24°1332| 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 °
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 25°13.74| 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 °
PM-2BC10-R1.5-M50 50 1.7° | 4.44 | 90 2 - 51.0 | no interference | no interference )
PM-2BC15-R1.5-M30 30 26° 416 | 70 2 - - 33.1 no interference ° QL)
PM-2BC15-R1.5-M40 1.5° 40 2.1° [ 4.69 | 80 2 - - 43.8 no interference ° £ :g
B
PM-2BC15-R1.5-M50 50 1.7°1521] 90 2 - - no interference | no interference ° £ :“%
©
PM-2BC05-R2.0-M60 0.5° 60 1.0° | 4.83 | 110 2 60.8 | 64.0 |nointerference | no interference ° c '5
40 | 20 4 7 6 O @
PM-2BC10-R2.0-M60 1.0° 60 1.0°|5.76 | 110 2 - 61.1 | no interference | no interference ° 8 %
4]
=
O ©
S <
© 0o
0w >
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Lo Werkstiickstoff
g e o Hardened steel -
tempered steel - u : Castiron, .
(D Carbon steel | Alloy steel Vergiiteter Stahl el izt Sl Stsat|er1elia§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hezt"(r)e&st
E Kohlenstoff | Legierter Rostfreier | st iron alloy alloy alloy warmfgste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
a ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl e plertes . 91 Leg
v v v v v v v v v
B285

Code key B252,B254 Cutting data (B286-B289  Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B286

MillingL: Erasen

millsSEAVellhantmetallschaftfraser

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
MELEE] 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
S AL ap=0.1R
o
£ c
23
<5
& ae=0.2R
S 1S

A W

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 prézise 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 L
S2 F/\/\ ap=0.05R
o=
c C
=5
3N
. X
X © _
® ae=0.1R
s €

> WN =

AOWON =

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.

B287
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B28s

MillingL: Erasen

millsSEAVellhantmetallschaftfraser

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- 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™") | (mmimin)
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
1.5°
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
£ o0
% ‘© /\ ap
©E
2E
EL
< % <0.1R(R<0.5)
& <0.2R(R=0.5)




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- Vergiiteter Stahl Vergiiteter Stahl @ ESSeH?RE E 2
material ~40HRC ~50HRC
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser A1 L2 Drehza1hl Vorschub ap(mm) Drehze%hl Vorschub ap(mm) Drehza1hl 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
£°¢
33
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.

AN

AOWON=

gegebenenfalls anpassen.

. 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.

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
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KMG405

B290

MillingL: Erasen

millsEAVellhatmetallschaftfrasern

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

PM-4B

H
TR Coated D<12 0~-0.020
VSQJ Nano-AITIN tD 12<D 0~0.030 R/) R:0.00 % L
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen ;gﬁtnhe Geometry Sorte
Typ 7 Ausfiihrung
D R d H L KMG 405
PM-4B-R1.5 3.0 1.5 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 °
PM-4B-R8.0 16.0 8.0 16 32 100 4 B [ ]
PM-4B-R9.0 18.0 9.0 18 36 100 4 B (]
PM-4B-R10.0 20.0 10.0 20 40 100 4 B )
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and
Hardened steel - ;
tempered steel - = q Cast iron, .
Carbon steel | Alloy steel Vergiteter Stahl EBEEr i Stsat|en;?§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hea;t"(r)esst
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy alloy warmfgste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl e plerteq o 9| Leg
v v v v v v v v v

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




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

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

4-Schneiden Kugelkopffraser mit mit langer Schneide und Zylinderschaft

A
B
N Coated D=12 0~-0.020
\?Q‘é Nano-AITIN ID toeb 0-o0a0| R7) Reoot % L
Dimension(mm) r
Type Abmessungen Teeth Geometry Grade
7 Zahne | o8 Sorte
yp 7 usflihrung
D R d H L KMG 405

PM-4BL-R1.5 3.0 15 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 (e}
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 [ ]
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v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Lo Werkstuckstoff
g e o Hardened steel -
tempered steel - u : Castiron, .
(D Carbon steel | Alloy steel Vergiiteter Stahl CiliEEr el Stsztner1elia§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hezt"(r)e&st
E Kohlenstoff | Legierter Rostfreier | st iron alloy alloy alloy warmfgste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
¢ ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl e ARy Y 91 Leg
v v v v v v v v v
Code key B252,B254| Cutting data B292 Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535 B 291

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B292

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-4B | PM-4BL

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 RS('):ilt?rI:isesr %tg?lll 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)
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
=
2 % AN ap=0.1R
>E
[
£5
A 0.2R
. X ae=0U.
X ®©
S E

A W

. 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
and feed rate like mentioned above.

. Make overhang as short as possible if no interference.

Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

1.
2. Als Kuhimittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.

3. Bei Vibrationen oder unlblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
4,

Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

@ 2-flute radius end mills with straight shank i / / - =
2-Schneiden Radius Schaftfraser und Zylinderschaft l_l

PM-2R ]
Sl e CH
— 07— CH |
ﬂ L
R
b — So=Yd -
- Coated H
jQ\AJ Neno-AIIN _|P] o-oo @ L
= — = . a5
yp D R d H L Z usrunrung KMG 405
PM-2R-D1.0R0.2 1.0 0.2 4 3 50 2 A .
PM-2R-D1.5R0.2 15 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 o
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 4.0 05 4 11 50 2 B o S ":x(:;
PM-2R-D4.0R1.0 4.0 1.0 4 11 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 1.0 6 13 50 2 A o S g,
PM-2R-D6.0R0.3 6.0 0.3 6 16 50 2 B . o
PM-2R-D6.0R0.5 6.0 0.5 6 16 50 2 B ° )
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 15 10 25 75 2 B .
PM-2R-D10.0R2.0 10.0 2.0 10 25 75 2 B °
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 15 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
Workpiece material
L0 Werkstiickstoff
o
~ tgnljnggfgde gtzg(lj- fleirelzee sicel - . Cast iron )
(D Carbon steel | Alloy steel Verglteter Stahl EBEEr i Sts"’t'gelf?'s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hegﬁlges'St
= | s e Rosicer | SSSUET | S o | Achg | Tioleg | Wammeste
a ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl agpss ruplerteg ) Auteg | AN TEd | ) eg
v v v v v v v v v
Code key B252,B254| Cutting data B294 Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535 8293

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B294

Milling

- Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-2R

Workpiece Cast iron, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
i Carbon steel, Alloy steel : Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel
Wmal(tel:[all( Kohlenstoffstahl F?ctzltrflrlgiii SSttZ?wII steel s Geharteter Stahl
er StL.JC 3 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™") | 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
3
22
=P
EL]
© %
X @
g = 1D
ae= o =
MillingiSIONN INUEAT=SER Milling slot | Nutenfrasen
. (4] Ap o Ap
P 21=D<@3 0.15D @1<D<@3 0.1D
@3<D<06 0.3D 23<D 0.2D
26<D<@20 0.5D

N

o GabhwWN

CORWN

@ Ex Stock / ab Lager

. 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 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: Gleichlauffréasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

B 4-flute radius end mills with straight shank /
4-Schneiden Radius Schaftfraser und Zylinderschaft

PM-4R A
G ESS3d A
L
B
O~ Coated
E‘Qi Nemo-AITIN| _|D) o-0020 %
- D — R _ — o
Dimension(mm)
Type Abmessungen Teeth Geometry Grade
Zahne & Sorte
Typ 7 Ausflihrung
D R d H L 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 [} GLJ
PM-4R-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 20 60 4 B ° ® 5
= e
PM-4R-D10.0R0.5 10.0 05 10 25 75 4 B . S “%
o
PM-4R-D10.0R1.0 10.0 1.0 10 25 75 4 B ° 5SS
[72]
PM-4R-D10.0R2.0 10.0 2.0 10 25 75 4 B ° 8 %
—
PM-4R-D10.0R3.0 10.0 3.0 10 25 75 4 B ° ° GEJ
@©
PM-4R-D12.0R0.5 12.0 0.5 12 30 75 4 B [} O g
ie)
PM-4R-D12.0R1.0 12.0 1.0 12 30 75 4 B o = %
PM-4R-D12.0R2.0 12.0 20 12 30 75 4 B . n >
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
g Werkstiickstoff
<t CUETE 0l T Hardened steel - "
tempered steel - u : Castiron, .
(D Carbon steel | Alloy steel Verglteter Stahl Geharteter Stahl Stsat|er1elia§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hezt"(r)e&st
E Kohlenstoff | Legierter Rostfreier | st 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
Code key B252,B254| Cutting data B297 Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535 B 295

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

B296

MillingL: Erasen

millsEAVellhatmetallschaftfrasern

B 4-flute radius end mills with straight shank
4-Schneiden Radius Schaftfraser und Zylinderschaft

PM-4RL

Coated

D] B

——E

Nano-AlTIN
— R
Dimension(mm) Grade
Teeth
T'ryyppe Abmessungen Zihne Sorte
D R d H L 4 KMG 405
PM-4RL-D6.0R0.5 6.0 0.5 6 16 75 4 °
PM-4RL-D6.0R1.0 6.0 1.0 6 16 75 4 °
PM-4RL-D8.0R0.5 8.0 0.5 8 20 100 4 °
PM-4RL-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 20 100 4 [}
PM-4RL-D10.0R0.5 10.0 0.5 10 25 100 4 )
PM-4RL-D10.0R1.0 10.0 1.0 10 25 100 4 °
PM-4RL-D10.0R2.0 10.0 2.0 10 25 100 4 °
PM-4RL-D12.0R0.5 12.0 0.5 12 30 100 4 °
PM-4RL-D12.0R1.0 12.0 1.0 12 30 100 4 )
PM-4RL-D12.0R2.0 12.0 2.0 12 30 100 4 °
PM-4RL-D16.0R1.0 16.0 1.0 16 45 150 4 °
PM-4RL-D16.0R2.0 16.0 2.0 16 45 150 4 °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuckstoff
Quenched and
Hardened steel - :
tempered steel - u : Castiron, .
Carbon steel | Alloy steel Vergiiteter Stahl CiliEEr el Stsatner1elie§s Nodular | Copper | Aluminum | Titanium Hezt"(r)e&st
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy alloy warmfgste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl e ARy Y 91 Leg
v v v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen

millsEAVellhatmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-4R | PM-4RL

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‘?’;z#rl:isesr sstgzll steel steel Geharteter Stahl
er stgc 3 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'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (mm/min) (min'1) (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 4‘
= ae=0.05D
e 2e=0.03D
ap=1.5D
< ap=1.5D
g2 ° ap=1.5D
-]
o=
£ c
= c
3n
é é =1D
= el Milling slot | Nutenfrasen
o Ap Milling slot | Nutenfrasen
ap @1<D<@3 0.15D 2 Ap
@3<D<@6 0.3D @1=D<@3 0.1D
26<D<@20 0.5D @3<D 0.2D

I S

ookwh

Code key B252,B254| Cutting data
ISO Kennzeichen

. 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 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 Schneidflissigkeit benutzen.

Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

Bei Vibrationen oder uniblichen Gerduschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

B297

B297 Order form for non-standard products B534-B535

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Graphics identification & application B253-B255

Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.
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KMG405

B29s

MillingL: Erasen

millsEAVellhatmetallschaftfrasern

@ 4-flute high feed end mills

4-Schneiden "High Feed" VHM-Fraser

1= g
- — 10°y" v
— = L
i ==EE
H_|
M
Coated
Nano-AITIN P o-0%0 % L
— — — — .
I?Airb'nension(mm) Grade
messungen
T usfihrun
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 2.5 12 50 4 B °
PM-4H-D6.0R1.5 6.0 1.5 6 54 2.5 12 50 4 B [ ]
PM-4H-D6.0R2.0 6.0 2.0 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-D10.0R3.0 10.0 3.0 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
Werkstuickstoff
Quenched and
Hardened steel - f
tempered steel - = q Cast iron, .
Carbon steel | Alloy steel Verglteter Stahl EBEEr i S;a;g;?§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hegt"gesst
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier | St iron alloy alloy alloy warmfgste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl aon AR s 91 Leg
v v v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

@ 4-flute high feed end mills v/ /

4-Schneiden "High Feed" VHM-Fraser

PM-4HL R
'ol ﬂ’* o A
1y | HL
i M
ﬁ L
¥
< { = L
_H_|
M
“IN 1 D D~-0.030
Nano-AITIN ‘ L
—_— p— — L — e
I?oiLnension(mm) Grade
messungen
usfihrun
Tvp D R d d H M L z 9 KMG
405
PM-4HL-D4.0R1.0 4.0 1.0 6 3.6 1.6 10 75 4 A [ ]
PM-4HL-D5.0R1.2 5.0 1.2 6 4.5 2 125 75 4 A °
PM-4HL-D6.0R1.0 6.0 1.0 6 5.4 25 12 75 4 B [ )
PM-4HL-D6.0R1.5 6.0 1.5 6 5.4 2.5 12 75 4 B °
PM-4HL-D6.0R2.0 6.0 2.0 6 54 25 12 75 4 B )
PM-4HL-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 7.0 3.5 16 100 4 B (]
PM-4HL-D8.0R2.0 8.0 2.0 8 7.0 3.5 16 100 4 B [ ] GLJ
PM-4HL-D10.0R1.0 10.0 1.0 10 9.0 4 20 100 4 B [} é_) :g
PM-4HL-D10.0R2.0 10.0 2.0 10 9.0 4 20 100 4 B [ ) _g :"%
PM-4HL-D10.0R3.0 10.0 3.0 10 9.0 4 20 100 4 B ° 5SS
7}
PM-4HL-D12.0R2.0 12.0 2.0 12 11.0 5 24 100 4 B ) 3=
—
PM-4HL-D12.0R3.0 12.0 3.0 12 1.0 5 24 100 4 B ° g “E’
h=
O 5
S <
© ©o
n >
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
o} Werkstiickstoff
g CNE IS L Hardened steel -
tempered steel - = q Cast iron, .
(D Carbon steel | Alloy steel Vergiiteter Stahl Salilisiiz Sl Stsz:gg?.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hegt"(r)emst
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy alloy warmf)(;ste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le Alu Le Titan Le:
a ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl aon PRy E 9| Leg
% % v v v % v v v
B299

Code key B252,B254 Cutting data (B300-B301)  Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B300

MillingL: Erasen

millsSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-4H | PM-4HL normal

Workpiece Carb Cast Iir?ATI’ | Quenched and tempered | Quenched and tempered | Quenched and tempered | Quenched and tempered
material el IgnhIStﬁet’ o 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
ag
S$2 2e=0.5D
2F
£5
3N ap=0.2R
. X
X @©
]
= =

oo, APOWON =

R 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.
. 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.
. 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%




Milling -
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

PM-4H | PM-4HL highspeed

Erasen

Workpiece Carb Cast Iir?ATI’ | Quenched and tempered | Quenched and tempered | Quenched and tempered | Quenched and tempered
material 2l IgnhIStﬁet’ o ﬂﬂstee steel steel steel steel
Werkstlick- OLg 539[ arsﬂa 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
UBAEESRAlY 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
<
aQ
g g a2e=0.3D
=E=
£ £
'5‘ [S]
o0 ap=0.2R
. X
x
= =

oo, AOWON =

R 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.
. 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 moglich 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 60%~80% 60%~80% 60%~80%
L/D=6 40%~60% 40%~60% 40%~60%

B 301
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MillingL: Erasen
imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

NOTES /NOTIZEN:



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.

Grolter 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 Werkstlckqualitat.

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

e Type / Typ: GM-4E-D10.0

e Size / GroRe: F10.0mm

» Workpiece material / Werkstlickstoff : NAK80 (40HRC)

» Rotating speed / Schnittgeschwindigkeit : 3200r/min (100m/min)

e Feed / Vorschub: 640mm/r (0.2mm/r)

e Axial cutting depth
Axiale Zustellung: Ap=15mm

« Radial cutting depth \
Radiale Zustellung: Ae=1.0mm

e Cutting style / Bearbeitung: side milling / Eckfrasen

e Cooling system / Kiihlsystem : air blow / Luft

+ Machine / Maschine: MIKRON UCP 1000 mm

15mm

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

o " AE. Similar product of company A Similar product of company B
End mills - Eckfraser ELE R Annliches Produkt Firma A Annliches Produkt Firma B
Cutting length - Schnittlange 60m 20m 60m

Cutting edge wear
Schneidkantenverschleil®

Workpiece surface quality
Werkstlick Qualitat

B303
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KMG303

B304

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

5501R302GM

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
KMG303: nano AITiN Coated Ultra-fine Carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

C LS

0.05-0.10
45°

J

DIN
(L : 6535
HA
. J . J

A 30°

J

7

: 627K

Dimension(mm)

Teeth Application

Type Abmessungen Zéhne Anwendung
T
P dies) | d2me) | 12 i Srade YK30F KMG303
5501R302GM-0300 3.00 6 4 50 o [}

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 tempered steel Geharteter Stahl Sta|n|e§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel f Vergiteter Stahl steel : alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier Ezgl lien 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

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



KMG303

DIN 6527K 2-flute slotting end mills -

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

DIN 6527K 2-Schneiden VHM Langlochfraser

5601R302GM

YK3O0F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
KMG303: nano AITiN Coated Ultra-fine Carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

C L

0.05-0.10
ﬁ \ 7
et

DIN
6535
HB

8 X 5 — —
I2 A 30° DIN
I 6527K
o e s
Type bmessungen Zimme | wriery | @ M @
d1(e8) | d2(h6) 12 1 z el YK30F KMG303
5601R302GM-0300 3.00 6 4 50 2 o °
"""""" 5601R302GM-0400 | 400 | 6 | 5 | s | 2 | o | e
"""""" 5601R302GM-0500 | 500 | 6 | 6 | s | 2 | o | e
"""""" 5601R302GM-0600 | 600 | 6 | 7 | s | 2 | o | e
"""""" 5601R302GM-0800 | 800 | 8 | o | s | 2 | o | e
"""""" 5601R302GM-1000 | 1000 | 10 | 1 | e | 2 | o | e
"""""" 5601R302GM-1200 | 1200 | 12 | 12 | @ | 2 | o | e
"""""" 5601R302GM-1400 | 1400 | 14 | 14 | 75 | 2 | o | o
"""""" 5601R302GM-1600 | 1600 | 16 | 16 | 8 | 2 | o | e
"""""" 5601R302GM-1800 | 1800 | 18 | 18 | 8 | 2 | o | e
"""""" 5601R302GM-2000 | 2000 | 20 | 20 | % | 2 | o | e
"""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""" 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 tempered steel Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel f Vergiiteter Stahl steel : alloy
Kohlenstoff LEg/E ity Rostfreier S T alley sllay lliny warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg L&
~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

Code key B252,B254 Cutting data (B314-B321

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphics identification & application B253-B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

B 305

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling_:'Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

DIN 6527L 2-flute slotting end mills - DIN 652 7L 2-Schneiden VHM Langlochfraser
5502R302GM C is LS

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
KMG303: nano AITiN Coated Ultra-fine Carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall
0.05-0.10 ]
E @ [
HA
- " - -

Aao [ o

~ 4

~ 4

Dimension(mm) Teeth | Application
'I.;ype Abmessungen Zdhne | Anwendung . M .
yp
d1(e8) | d2(h6) 12 " z e YK30F KMG303
5502R302GM-0100 . 3 2 38 2 o °

Solid Carbide end mills
Vollhartmetallschaftfraser

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

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

B 306



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

DIN 6527L 2-lute slotting end mills - DIN 6527L 2-Schneiden VHM Langlochfraser

5602R302GM C L LS

YK3O0F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
KMG303: nano AITiN Coated Ultra-fine Carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

0.05-0.10
45° DIN
- . 6535
HB
—4 . —4 —4

] X -~
he] © ]
<)
DIN
Iz A 30° : 6527L
|1 - —4 -
Dimension(mm) Teeth Application M
Type Abmessungen Zihne | Anwendung . .
T
oA dies) | d2e) | 12 i z Grade YK30F KMG303
5602R302GM-0200 2.00 6 6 57 2 o ]

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

B 307

Code key B252,B254 Cutting data (B314-B321)  Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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KMG303

B308

Milling

- Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

GM-2E

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

@ 'OH ’’’’’’’’’ i S ;D[ A
10° % H
Sk — =l s
H
o | AN | D)Esm D L
— — et —_— —— _—
v Ausfiihrung
D d H L z 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 2.5 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 1.5 6 4 50 2 A .
GM-2E-D2.0 2.0 6 6 50 2 A .
GM-2E-D2.5 25 6 8 50 2 A .
GM-2E-D3.0 3.0 6 8 50 2 A °
GM-2E-D3.5 3.5 6 10 50 2 A °
GM-2E-D4.0 4.0 6 11 50 2 A °
GM-2E-D4.5 45 6 11 50 2 A .
GM-2E-D5.0 5.0 6 13 50 2 A .
GM-2E-D5.5 5.5 6 16 50 2 A .
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 °
GM-2E-D18.0 18.0 18 45 100 2 B °
GM-2E-D20.0 20.0 20 45 100 2 B °
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Carbon Alloy steel tgm”g; ?:giég?- gz;ld;r?eetgrﬁsetglhi Stainle.ss C'\zlig(t’lijrlgr:, Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
Kolﬁfr?sltoff Legierter Verguteter Stahl Rggt}f?!aier cast iron alloy alloy alloy wa?r|1|10féste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Leg
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

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
—— Sl E— e C
o H
10° %
0 L
ol =<
i
L
Coated
oo o D=12 0~-0.020
@ AN | Bwsm P
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen }Sﬁ;g Geometry Sorte
Typ 7 Ausfiihrung
D d H L KMG 303
GM-2EL-D3.0 3.0 6 12 75 2 A o
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 . ® 5
=
GM-2EL-D10.0 10.0 10 30 100 2 B . EE
©
GM-2EL-D12.0 12.0 12 35 100 2 B [ g -5
GM-2EL-D14.0 14.0 14 40 100 2 B [ 8 %
GM-2EL-D16.0 16.0 16 50 150 2 B . o) g
@©
GM-2EL-D20.0 20.0 20 55 150 2 B ° (@) %
S c
o lE)
0w >
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werksttickstoff
™ eeiciediand Hardened steel - ; Cast iron q
(D Carbon Alloy steel temp:ared steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel d Vergiiteter Stahl steel ; alloy
Kohlenstoff LEg[EraT Rostfreier R 17 alloy cllioy lliny warmfeste
2 Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg &
N ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
B309

Code key B252,B254 Cutting data (B314-B321)  Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge



0
S
o
<
3]
[
B!
o)
—_
[
O
o)
ko)
w

—
[0
)
:©
=
E
©
<
3]
D
©
3
3]
(S
£
@
<
o
=

KMG303

B310

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

GM-2EX

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

2-Schneiden Eckfraser mit extra langer Schneide und Zylinderschaft

C L. LS

T essa
10°% H
L
TSN -
H
Coated
8 D=<12 0~-0.020
TUAHN ‘D 12<D 0~-0.030 eﬂB L
—_— — S ) —
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen }gﬁﬁg Geometry S
Typ Z 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 .
GM-2EX-D5.0 5.0 6 30 75 2 A .
GM-2EX-D6.0 6.0 6 30 75 2 B .
GM-2EX-D8.0 8.0 8 40 100 2 B .
GM-2EX-D10.0 10.0 10 50 110 2 B °
GM-2EX-D12.0 12.0 12 50 110 2 B °
GM-2EX-D16.0 16.0 16 70 150 2 B .
GM-2EX-D20.0 20.0 20 75 150 2 B °
. . 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:ared steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel 0 Vergiiteter Stahl steel ] alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier Ezglllen 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

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




KMG303

GM-2EFP

Sellic] Carice enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

. 2-flute end mills with straight shank and short cutting edge and long neck
2-Schneiden Eckfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

tD D<12 0~-0.020
12<D 0~-0.030

P,

C LS

e
Dimension(mm) . Grade
Type Abmessungen Geometry T?é(iai}pe oty
Ti Ausfiihrun,
yp 9
D d H M d1 L z KMG 303
GM-2EFP-D6.0 6.0 6 9 9 5.8 30 75 2 .
GM-2EFP-D8.0 8.0 8 12 12 7.8 40 100 2 °
GM-2EFP-D10.0 10.0 10 15 15 9.6 50 100 2 °
GM-2EFP-D12.0 12.0 12 18 18 1.5 50 100 2 .
GM-2EFP-D16.0 16.0 16 24 24 15.5 50 150 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:ared steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel d Vergiiteter Stahl steel ; alloy
Kohlenstoff Lepleier Rostfreier gt 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
B311

Code key B252,B254 Cutting data (B314-B321

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphics identification & application B253-B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMG303

Milling

- Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

GM-2F

. 2-flute flattened end mills with straight shank

2-Schneiden Eckfraser mit Zylinderschaft

%"t‘
D
>

10° H
o e f o s
L —|
Y Coated
e | Al | PEssm
— e— — et — e —t
Type P m)%vr;ssls%?)g?nm) T@eth Geometry G rad =
Typ elig Ausfiihrung Sorte
D d H L & 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 2.5 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
GM-2F-D1.5 1.5 6 4 50 2 A o
GM-2F-D2.0 2.0 6 6 50 2 A o
GM-2F-D2.5 25 6 8 50 2 A o
GM-2F-D3.0 3.0 6 8 50 2 A .
GM-2F-D3.5 3.5 6 10 50 2 A .
GM-2F-D4.0 4.0 6 1 50 2 A .
GM-2F-D4.5 45 6 1 50 2 A o
GM-2F-D5.0 5.0 6 13 50 2 A .
GM-2F-D5.5 5.5 6 16 50 2 A o
GM-2F-D6.0 6.0 6 16 50 2 B .
GM-2F-D7.0 7.0 8 20 60 2 A o
GM-2F-D8.0 8.0 8 20 60 2 B .
GM-2F-D9.0 9.0 10 22 75 2 A o
GM-2F-D10.0 10.0 10 25 75 2 B [}
GM-2F-D11.0 11.0 12 26 75 2 A o
GM-2F-D12.0 12.0 12 30 75 2 B .
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
Werkstuickstoff
Carbon Alloy steel tgm”g; ?:giég?- gz;ld;r?eetgrﬁsetglhi Stainle.ss C'\zlig(t’lijrlgr:, Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
Kolﬁfr?sltoff LEgner Verglitoter Stahl ngt}f?!aier Sl el clloy llimy _aroy wa?rl1l10féste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Leg
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B312

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

GM-2FL

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

] SN
b —— i e ==~
o H
10° %
L
Sk — =<l .
- L H .|
= i Coated
RO ] o D=12 0~-0.020
E& TIAIN E 12<D 0~-0.030 QB
- m——— — e — S S
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen }—gﬁﬁg Geometry Sorte
Typ Ausfiihrung
z
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 °
GM-2FL-D5.0 5.0 6 20 75 2 A o
GM-2FL-D6.0 6.0 6 20 75 2 B °
GM-2FL-D8.0 8.0 8 25 100 2 B o o
[}
GM-2FL-D10.0 10.0 10 30 100 2 B o K% g
GM-2FL-D12.0 12.0 12 35 100 2 B o EE
©
GM-2FL-D14.0 14.0 14 40 100 2 B o 2 S
o
GM-2FL-D16.0 16.0 16 50 150 2 B o o %
i)
GM-2FL-D20.0 20.0 20 55 150 2 B o i)
g E
OF
S <
© 0o
n >
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werkstiickstoff
™ eliEnera el Hardened steel - - Cast iron .
(D Carbon Alloy steel temp:ared steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel d Vergiiteter Stahl steel ; alloy
Kohlenstoff Lepleier Rostfreier gt 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
B313

Code key B252,B254 Cutting data (B314-B321)  Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge



Milling_:'Erasen
millSEAVollhatmetallschaftfraser

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

S 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 | 16.00 | 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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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

- Erasen

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
ap+ 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
Rostfreior Stah! 8.00 2 40 0.024 4.00 8.00 1590 76
10.00 2 40 0.030 5.00 10.00 1270 76
T and Ti all 12.00 2 40 0.036 6.00 12.00 1060 76
i 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 2 120 0.010 1.50 3.00 12730 255
4.00 2 120 0.015 2.00 4.00 9540 286
5.00 2 120 0.020 2.50 5.00 7630 305
6.00 2 120 0.024 3.00 6.00 6360 305
CaGS‘ 's’;’" 8.00 2 120 0.032 4.00 8.00 4770 305
u.
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 2.50 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 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 gréBer 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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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Milling_:'Erasen
millSEAVollhatmetallschaftfraser

Type Grade Material di 5 Ve fz ap e n_ Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min)| (mm/z) | (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 0.020 | 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.



Milling_: Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material di 2 Ve fz ap ae n . Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (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
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 5
10.00 2 40 0.030 5.00 10.00 1270 76 K% %
. 12.00 2 40 0.036 6.00 12.00 1060 76 E =
Ti and Ti alloys =
Ti-Legierungen 16.00 2 40 0.045 8.00 16.00 790 71 Le) .(CU
20.00 2 40 0.057 10.00 20.00 630 72 QC) (&)
3.00 2 100 0.010 1.50 3.00 10610 212 ) %
4.00 2 100 0.015 2.00 4.00 7950 239 g ©
5.00 2 100 0.020 2.50 5.00 6360 254 a e
i 6.00 2 100 0.024 3.00 6.00 5300 254 ) %
Caéz'srg“ 8.00 2 100 0032 | 4.00 800 | 3970 | 254 S
10.00 2 100 0.038 5.00 10.00 3180 242 (% g
- 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 flihren 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. N 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 0010 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 2.50 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 Frésoperationen, 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
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MillingL: Erasen

millsSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2E | GM-2EL

Workpiece Cast iron,_ Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
N N°"<§';';‘,L‘;3§L"°” Kohlensioffstahl | Kohlensiaffstani t%‘,f;;*;%";;‘j Stainless steel t%‘,i?;;’;%ds?é‘g
Werkstiick- GGG Leg. Stahl Leg. Stahl Vergliteter 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™") | (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
Ali:_o; 1D Agi(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%.
. 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.

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.



Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2F| GM-2FL

- Erasen

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 th?h 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 Drehzahl | 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=1 D ap=1 D
<
o)
S0
oE
£c
==
3 O
owm
% X
© ©
= £ ae=1D
Milling slot Nutenfrasen
o Ap ae=1D
a R
P @1<D<03 0.15D ap=0.05D
@3<D 0.3D

D abhWN

ohwN

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 Schneidflissigkeit 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 Nutenfrasen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-
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MillingL: Erasen

millsSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2EX

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 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™") | (mmmin) | 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
< —
o 0
32
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. 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 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-2EFP

- Erasen

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 Drehza1hl 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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Milling slot Nutenfrasen 8e=
a 2 e ap=0.05D
i @1<D<@3 0.15D
@3<D 0.3D

o abhWwWN

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 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 Nutenfrésen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-
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Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

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

B 2-flute end mills with straight shank and short cutting edge and long neck m
2-Schneiden Eckfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft
|
;.1 o TS
T s H
A ° M
L
D<1mm 1mmsD
s C AT 0--0.015 d} QB
s AN | e @) P
'I%p;)e %?nﬁggg)unégnerrq) ggﬁ& %I(')ar(tj s
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 15 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 2.3 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 15 4.0 2.3 12.0 1.45 50 2 .
GM-2EP-D1.5-M14 1.5 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
8 Werksttickstoff
Quenched and .
8 C:t?;; n Alilcleoy steel {7;15;@;5?;“ gg?ld;r?;grsggh Stse;?eltla'ss Cl\lac?éijrlg?’ Copper | Aluminum | Titanium Hezt"(r)(ilsist
gierter ; cast iron alloy alloy alloy
2 Kog?;rﬁtoﬁ Stahl Rossgrﬁller Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wa[rggeste
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG
v v v v v v

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

B322
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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

Bl

T =se
I
D<imm  1mmsD L
=) AN | e B QP
=" | — il » -
%%e I?Ol\?nﬁggg)unr%nerrq) ZTgﬁrt]g %Lar?:
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 2.5 4.0 37 8.0 2.4 50 2 °
GM-2EP-D2.5-M10 25 4.0 3.7 10.0 2.4 50 2 °
GM-2EP-D2.5-M12 2.5 4.0 3.7 12.0 2.4 50 2 °
GM-2EP-D2.5-M14 25 4.0 3.7 14.0 24 50 2 ()
GM-2EP-D2.5-M16 25 4.0 3.7 16.0 24 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 3.7 20.0 2.4 60 2 °
GM-2EP-D3.0-M06 3.0 6.0 4.5 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 4.5 12.0 2.85 50 2 °
GM-2EP-D3.0-M14 3.0 6.0 4.5 14.0 2.85 60 2 °
GM-2EP-D3.0-M16 3.0 6.0 4.5 16.0 2.85 60 2 °
GM-2EP-D3.0-M18 3.0 6.0 4.5 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
Werksttickstoff
Carbon Alloy steel tgm”g; ?:giég?- gz;ld'aer?eetgrStSetglhi Stainle.ss C'\?gtt’lijrlgr:, Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
Kolﬁfr?sltoff Legierter Verguteter Stahl Rggt}f?!aier cast iron alloy alloy alloy wa?r|1|10féste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Leg
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG
v v v v v v

Code key B252,B254 Cutting data [B325-B327

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphics identification & application B253-B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

B323

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

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

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

————— UJ % I <E|g\ j
10° J\/ H f
L
D<imm  1mmsD
e 4 Coated j A d} QB
o man | To)-en )| D) @)
1%2)9 l:))&g];gz?uné;ner:) ZTgﬁgé %Larfg
D d H L Z 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 [
CILJ GM-2ES-D1.0 1.0 4.0 2.0 50 2 ()
2 :8 GM-2ES-D1.1 1.1 4.0 2.0 50 2 °
= g GM-2ES-D1.2 1.2 4.0 2.5 50 2 .
-8 _g GM-2ES-D1.3 1.3 4.0 2.5 50 2 °
$ g GM-2ES-D1.4 1.4 4.0 3.0 50 2 °
g % GM-2ES-D1.5 1.5 4.0 3.0 50 2 °
(c)’E E- GM-2ES-D1.6 1.6 4.0 35 50 2 °
o _‘CU GM-2ES-D1.7 1.7 4.0 3.5 50 2 [
© ©° GM-2ES-D1.8 1.8 4.0 4.0 50 2 °
W= 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 2.4 4.0 5.0 50 2 ()
GM-2ES-D2.5 25 4.0 5.0 50 2 °
GM-2ES-D2.6 2.6 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
8 Werksttickstoff
Quenched and .
8 C:t?é; n Alilcleoy steel {7;15;';;5?;:1; gg?ld;r?;grsggh Stse;?eltla.ss Cl\lac?éijrlg?’ Copper | Aluminum | Titanium Hezt"(r)(ilsist
gierter ; cast iron alloy alloy alloy
2 Kog?;rﬁtoﬁ Stahl Rossgrﬁller Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wa[rggeste
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG
v v v v v v

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

B324



Milling : Erasen

millsEAVellhatmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2EP

Workpiece Cast iron, Carbon steel, Alloy Carbon steel, Alloy steel Pre-hardened steel, Quenched
material Kohleitstglffstahl Kohlenstoffstahl and tempered steel Stainless steel
Werkstiick- Leg. Stahl Leg. Stahl Vergliteter Stahl Rostfreier Stahll
material e TR ~30HRC ~40HRC
Diameter@ | Effective | Rotating | Feed Rotating | Feed Rotating | Feed Rotating Feed
Duchmesser|  anewe | Drehzahl | Vorschub Ap Drehzahl | Vorschub Ap Drehzahl | Vorschub Ap Drehzahl | Vorschub Ap
(mm) e | min) | mmminy| ™™ | miny | moming] ™™ | minY) [@oming] ™ | min?) | mmiminy| ™™
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 qu’th)
(Einzelne Schnitttiefe)

Code key B252,B254 Cutting data [B325-B327
ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphics identification & application B253-B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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MillingL: Erasen

millsSEAVellhantmetallschaftfraser

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) Gt (min'1) (mm/min) (i) (min'1) (mm/min) (i) (min'1) (mm/min) {mi) (min'1) (mm/min) (i)
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 | Noia T | i tec o el Cator tool Y58 enchen a1 mpeied| st st
Werksti.]ck- Grca;Lclégéss ~L7e5% NS/tahl2 L~eg. Stahl VI gﬁ?é?:: Stahl Rostfreier Stahl
material bl 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 2 Ap
max Schnitttiefe gi;i;s gi?: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.

Bitte prazise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen.
Als KihImittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden..

1.
2.
3. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerduschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
4,

Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

B327
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Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

GM-3E

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

<l ( )\b vL A
'Dl ’’’’’’’ T ﬂ B
SgEN el D<12 0~-0.020 H
| mAIN | )RR gR ]
Dimension(mm)
Type Abmessungen Z-rgﬁrt_]g Geometry %‘:r?:
Typ D d H L Z Ausfiihrung KMG 303
GM-3E-D1.0S 1.0 4 3 50 3 A °
GM-3E-D1.5S 1.5 4 4 50 3 A .
GM-3E-D2.0S 2.0 4 6 50 3 A °
GM-3E-D2.5S 25 4 8 50 3 A .
GM-3E-D3.0S 3.0 4 8 50 3 A .
GM-3E-D4.0S 4.0 4 1 50 3 B °
@ GM-3E-D1.0 1.0 6 3 50 3 A .
2.5 GM-3E-D1.5 15 6 4 50 3 A .
S :‘% GM-3E-D2.0 2.0 6 6 50 3 A °
g S GM-3E-D2.5 25 6 8 50 3 A .
o 2 GM-3E-D3.0 3.0 6 8 50 3 A o
2 % GM-3E-D3.5 35 6 10 50 3 A o
© g GM-3E-D4.0 4.0 6 11 50 3 A .
o ® GM-3E-D4.5 4.5 6 1 50 8 A °
T C
o <=3 GM-3E-D5.0 5.0 6 13 50 3 A °
w > GM-3E-D5.5 55 6 16 50 3 A o
GM-3E-D6.0 6.0 6 16 50 3 B °
GM-3E-D7.0 7.0 8 20 60 3 A °
GM-3E-D8.0 8.0 8 20 60 3 B °
GM-3E-D9.0 9.0 10 22 75 3 A °
GM-3E-D10.0 10.0 10 25 75 3 B [}
GM-3E-D11.0 11.0 12 26 75 8 A °
GM-3E-D12.0 12.0 12 30 75 3 B °
GM-3E-D14.0 14.0 14 32 75 8 B °
GM-3E-D16.0 16.0 16 45 100 3 B °
GM-3E-D18.0 18.0 18 45 100 3 B o
GM-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
8 Werksttickstoff
™ Gl EnE I AT Hardened steel - . Cast iron f
(D Carbon Alloy steel temp:a red steel - Geharteter Stahl Stainless Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel g Vergiiteter Stahl steel - i alloy
Kohlenstoff Legierter Rostfreier GEE T alloy alloy alloy warmfeste
E Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Leg
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG
v v v v v v

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

B328



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

GM-3EL

B 3-flute end mills with straight shank and long cutting edge and long neck b u
3-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

& :
'c] fffffff - Dl B
Coated H
o & D<12 0~-0.020 L
THAHN ‘D 12<D 0~-0.030 %
—_— et S | —
Dimension(mm) Teeth Grade
Type Abmessungen g 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 °

GM-3EL-D5.0 5.0 6 20 75 3 A °

GM-3EL-D6.0 6.0 6 20 75 3 B °

GM-3EL-D8.0 8.0 8 25 100 3 B °
—

GM-3EL-D10.0 10.0 10 30 100 3 B . o
:©

GM-3EL-D12.0 12.0 12 35 100 3 B ° =
=

GM-3EL-D14.0 14.0 14 40 100 3 B ° _‘CU
[5}

GM-3EL-D16.0 16.0 16 50 150 3 B ° i

GM-3EL-D20.0 20.0 20 55 150 3 B ° %
£
b=
®©
=
©)
>

£
(S
e
c
o
[0
)
o)
—
@
O
o)
o
w

v = Very suitable - Sehr empfohlen

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

8 Werkstiickstoff
™ eeiciediand Hardened steel - ; Cast iron :
(D Csat?é;n Alloy steel {7 mplt.ared séeelhi Geharteter Stahl Stsa;geklelss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hegt"(r)esst

Kohlenstoff Lepleier ergliteter Sta Rostfreier Sai o alloy alloy alloy warmfgste
2 Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg
g Sen ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC | St@f! GGG Leg

v v v v v v
B329

Code key B252,B254 Cutting data [B336-B339  Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMG303

B330

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

5501R303GM

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
KMG303: nano AITiN Coated Ultra-fine Carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

C

L LS

0% ,, N
\-'/ HA
= 4 i B
N — |
KD
aao [T B
S e SE—
Type ibmecsangen’ i | Ay ® v ®
Typ d1(e8) | d2(he) 12 11 z Qeeh YK30F KMG303
5501R303GM-0300 3.00 6 4 50 3 o
"""""" 5501R303GM-0400 | 400 | 6 | 5 | s | 3 | o | e
"""""" 5501R303GM-0500 | 500 | 6 | 6 | 5 | 3 | o | e
"""""" 5501R303GM-0600 | 600 | 6 | 7 | s | 3 | o | e
"""""" 5501R303GM-0800 | 800 | 8 | 9 | s | 3 | o | e
"""""" 5501R303GM-1000 | 1000 | 10 | 1 | e | 3 | o | e
"""""" 5501R303GM-1200 | 1200 | 12 | 12 | 73 | 3 | o | e
"""""" 5501R303GM-1400 | 1400 | 14 | 14 | 75 | 3 | o | e
"""""" 5501R303GM-1600 | 1600 | 16 | 16 | 8 | 3 | o | e
"""""" 5501R303GM-1800 | 1800 | 18 | 18 | 8 | 3 | o | e
"""""" 5501R303GM-2000 | 2000 | 20 | 20 | 9 | 3 | o | e
""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""" Art. Group No. / Produktgruppe Nr.: 021140 | 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workpiece material

Werkstuickstoff
Quenched and .
. Hardened steel - . Cast iron, .
Ceilbon Alloy steel temps; red steel Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium A ek
steel i Vergiiteter Stahl steel ] alloy
Kohlenstoff LEglner Rostfreier G 17l clloy llimy allay warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



G303

X

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

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

5601R303GM

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
KMG303: nano AITiN Coated Ultra-fine Carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

C LS

0,05-0.10 7 @ E 7 ag&%
- \0!/ HB
B 3 o <3
O
A 30° : 6827k
B £ 4 =
Type Abmossungen’ Zinne | Anwondung ® v ®
Typ Grade
d1(e8) d2(h6) 12 11 z Sorte YK30F KMG303
5601R303GM-0300 3.00 6 4 50 3 o °
"""""""" 5601R303GM-0400 | 400 | 6 | 5 | s | 3 | o | e
"""""""" 5601R303GM-0500 | 500 | 6 | 6 | s | 3 | o | e
"""""""" 5601R303GM-0600 | 600 | 6 | 7 | s | 3 | o | e
"""""""" 5601R303GM-0800 | 800 | 8 | 9 | s | 3 | o | e
"""""""" 5601R303GM-1000 | 1000 | 10 | 1 | e | 3 | o | e
"""""""" 5601R303GM-1200 | 1200 | 12 | 12 | 7 | 3 | o | e
"""""""" 5601R303GM-1400 | 1400 | 14 | 14 | 75 | 3 | o | e
"""""""" 5601R303GM-1600 | 1600 | 16 | 1 | 8 | 3 | o | e
"""""""" 5601R303GM-1800 | 1800 | 18 | 18 | 8 | 3 | o | e
"""""""" 5601R303GM-2000 | 2000 | 20 | 20 | 9 | 3 | o | e
""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""" Art. Group No. / Produktgruppe Nr.: 021140 | 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workpiece material

Werksttickstoff
Quenched and .
i Hardened steel - . Cast iron, .
Celibon Alloy steel tempf;red steel Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium R R
steel f Vergliteter Stahl steel : alloy
Kohlenstoff LEg/EraT Rostfreier R 17 clloy llimy 2l warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg &
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

Code key B252,B254 Cutting data [B336-B339

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphics identification & application B253-B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

B 331

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMG303

B332

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

DIN 6527L 3-flute slotting end mills -

DIN 6527L 3-Schneiden VHM Langlochfraser

5502R303GM

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
KMG303: nano AITiN Coated Ultra-fine Carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

C

LS

0.2220.10 77 Dgggs
\0!/ HA
_8] | . S o
o
as0e| =] o2,
s = s
Type Abmessungen Zinne | Amvendung ® v ®
Typ d1(e8) | d2(h6) 12 11 z s YK30F KMG303
5502R303GM-0300 3.00 6 7 57 3 o °
"""""" 5502R303GM-0400 | 400 | 6 | 8 | s | 3 | o | e
"""""" 5502R303GM-0500 | 500 | 6 | 10 | s | 3 | o | e
"""""" 5502R303GM-0600 | 600 | 6 | 10 | s | 3 | o | e
"""""" 5502R303GM-0800 | 800 | 8 | 16 | e | 3 | o | e
"""""" 5502R303GM-1000 | 1000 | 10 | 19 | 72 | 3 | o | e
"""""" 5502R303GM-1200 | 1200 | 12 | 22 | 8 | 3 | o | e
"""""" 5502R303GM-1400 | 1400 | 14 | 22 | 8 | 3 | o | e
"""""" 5502R303GM-1600 | 1600 | 16 | 26 | 92 | 3 | o | e
"""""" 5502R303GM-1800 | 1800 | 18 | 26 | 92 | 3 | o | e
"""""" 5502R303GM-2000 | 2000 | 20 | 3 | 104 | 3 | o | e
" Art.GroupNo./ Produktgruppe Nr. : 021140 | | 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workpiece material

Werkstuickstoff
Quenched and .
. Hardened steel - . Cast iron, .
Ceilbon Alloy steel temps; red steel Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium A ek
steel i Vergiiteter Stahl steel ] alloy
Kohlenstoff LEglner Rostfreier G 17l clloy llimy allay warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

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

5602R303GM

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
KMG303: nano AITiN Coated Ultra-fine Carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

C LS

OAgg;OJO ! @ E | Bg&gs
- L \d_p/ HB
Tix o ., DIN
) A30 \ 6527L
_ =) —)
Type Abmessungen” Zitne | ety ® v @®
Typ d1(e8) | d2(he) 12 1 z s 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 °
5602R303GM-0600 6.00 6 10 57 3 o °
5602R303GM-0800 8.00 8 16 63 3 o .
5602R303GM-1000 10.00 10 19 72 3 o °
5602R303GM-1200 12.00 12 22 83 3 o °
5602R303GM-1400 14.00 14 22 83 3 o °
5602R303GM-1600 16.00 16 26 92 3 o °
5602R303GM-1800 18.00 18 26 92 3 o .
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

8 Werkstiickstoff
™ eelCedand Hardened steel - B Cast iron q
(D C:trebec:n Alloy steel temp:ared steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium R R
i Vergliteter Stahl steel : alloy

Kohlenstoff LEg/EraT Rostfreier R 17 clloy llimy 2l warmfeste

! Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg Leg
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG
v v v v v v
B333

Code key B252,B254 Cutting data [B336-B339

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphics identification & application B253-B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMG405

B334

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

DIN 6527L 3-flute end mills -

DIN 6527L 3-Schneiden VHM Schaftfraser

5502R453GM

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

C L

0.05-0.10
45°

&R (e
— D HA
il E— | - = =
;
o " DIN
A45 : 6527L
M A 4 —
Dimension(mm) Teeth Application . .
Type Abmessungen Zdhne Anwendung M S
Ty P Grade
d1(e8) d2(h6) 12 I z Sorte KMG405
5502R453GM-0300 3.00 6 7 57 3 °
5502R453GM-0400 4.00 6 8 57 3 °
5502R453GM-0500 5.00 6 10 57 3 °
5502R453GM-0600 6.00 6 10 57 3 °
5502R453GM-0800 8.00 8 16 63 3 °
5502R453GM-1000 10.00 10 19 72 3 °
5502R453GM-1200 12.00 12 22 83 3 °
5502R453GM-1400 14.00 14 22 83 & [
5502R453GM-1600 16.00 16 26 92 3 °
5502R453GM-1800 18.00 18 26 92 3 ()
5502R453GM-2000 20.00 20 32 104 3 o
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workpiece material

Werkstuickstoff
Quenched and .
. Hardened steel - . Cast iron, .
Ceilbon Alloy steel temps; red steel Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium A ek
steel i Vergiiteter Stahl steel ] alloy
Kohlenstoff LEglner Rostfreier G 17l clloy llimy allay warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Sellic] Carics enel mils =

Mill

ing : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

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

5602R453GM

KMG405: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall
KMG303: nano AITiN coated Ultra-fine carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

C LS

0.05-0.10 @
45° DIN
i 1 6535
- B HB
S 3 4 =2 S
S
o " DIN
A45° L™ e
Dimension(mm) Teeth Application
Type Abmessungen Zihne | Anwendung . M .
T

yp d1(e8) | d2(h6) 2 0 z et 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 [ [ ]
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

. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
g Werkstiickstoff
<t eelCedand Hardened steel - ) Cast iron :
(D C:trebec:n Alloy steel {t/amp:a red sgaelhi Geharteter Stahl Stsatlenelie.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hegt”(r)e&st
Kohlenstoff Lepfeies ergliteter Sta Rostfreier Sai o alloy alloy alloy warmf)éste
Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg
¢ Sen ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC | St GGG Leg
v v v v v v v v

Code key B252,B254 Cutting data [B336-B339

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphics identification & application B253-B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

B335

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling_:'Erasen
millSEAVollhatmetallschaftfraser

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
CILJ Rostfreior Stahl 8.00 3 35 0.032 4.00 8.00 1390 133
7)) 8 10.00 3 35 0.038 5.00 10.00 1110 127
E .t Ti and Ti alloys 12.00 3 35 0.046 6.00 12.00 920 127
= = Ti-Legierungen 16.00 3 35 0.054 800 | 1600 | 690 12
c High temperature alloys
GCJ [&) Warmfeste Superlegierungen 20.00 3 35 0.066 10.00 20.00 550 109
() % 3.00 3 115 0.010 1.50 3.00 12200 366
g ‘.CI-J' 4.00 3 115 0.015 2.00 4.00 9150 412
E e 5.00 3 115 0.020 2.50 5.00 7320 439
O % — 6.00 3 115 0.024 3.00 6.00 6100 439
jojF aézg;’" 8.00 3 15 | 0032 400 | 800 | 4570 | 439
(?) <>3 10.00 3 115 0.038 5.00 10.00 3660 417
- 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 fiihren 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
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material di 2 Ve fz ap ae np Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (mm) | (mm) | (min") | (mm/min)
5502R303GM KMG303 3.00 3 120 0.010 1.50 0.75 12730 382
5602R303GM KMG303 4.00 3 120 | 0015 2.00 100 | 9540 429
5.00 3 120 0.020 2.50 1.25 7630 458
Steel 6.00 3 120 0.024 3.00 1.50 6360 458
Stahl 8.00 3 120 0.032 4.00 2.00 4770 458
HRC<25 10.00 3 120 0.038 5.00 2.50 3810 434
12.00 3 120 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 %0 0.024 3.00 150 | 4770 343
Stahl, legierter Stahl 8.00 3 90 0.032 4.00 2.00 3580 344
RIRC=251 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
<° . 3.00 5] 40 0.010 1.50 0.75 4240 127
- High ally stee! 4.00 3 40 | 0015 | 200 100 | 3180 | 143
Hochlegierter Stahl : : . :
5.00 3 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 3 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 E IS
6.00 S 150 0.027 3.00 1.50 7950 644 ) %
o ort & tost cuting with 85% of th Ca;l‘l;r:“ 8.00 3 150 | 0035 | 4.0 200 | 5960 | 626 £
- Please start a test cutting wi 6 of the O O
Vc or 75% of the fz, then increase the 1000 8 150 Qv 5.00 2:30 &0 630 wn >
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 3 150 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 0.025 250 195 19090 1432
. 6.00 3 300 0.029 3.00 1.50 15910 1384
. o o Aluminum alloy
- Bitte flihren 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 8 300 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 S 150 0.020 2.00 1.00 11930 716
dass der Rundlauffehler nicht gréer 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
;:_edui"‘;flen- Frssmethode: Gloichiaufia Kupfer 10.00 3 150 | 0.050 5.00 250 | 4770 716
- Empiofiene Frasmethode: Glslehiaulirasen. 12.00 3 150 | 0059 | 6.00 300 | 3970 | 703
16.00 3 150 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
millSEAVollhatmetallschaftfraser

Type Grade Material d1 2 Ve fz ap ae np Ve
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mmfz) | (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=28 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 g 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 o Aluminum alloy 6.00 3 300 0.041 3.00 3.00 15910 1957

- Bitte fiihren 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 o 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
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
<
ag
[CR)
© g
o=
c C
£5
30
% 8
& 1S ae=1D o =
= e Milling slot Nutenfrasen ae=1D
(%] 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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Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

GM-4E-G

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

e B TESStE »
10°% H
L
I —— @ o s
L H
A Coated
S| AN | ) u e, % L
— e — — — e )
Type %mgigu"é?e?) ggﬁﬁg Geometry %Lar(t’:
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 1.5 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 .

E GM-4E-D1.0-G 1.0 6 3 50 4 A .
2.3 GM-4E-D1.5-G 15 6 4 50 4 A .
EE GM-4E-D2.0-G 2.0 6 6 50 4 A .

2 %’ GM-4E-D2.5-G 25 6 8 50 4 A .
$ Z GM-4E-D3.0-G 3.0 6 8 50 4 A o
g % GM-4E-D3.5-G 3.5 6 10 50 4 A .
© £ GM-4E-D4.0-G 4.0 6 11 50 4 A .
2 ‘c% GM-4E-D4.5-G 45 6 1 50 4 A o
% <=3 GM-4E-D5.0-G 5.0 6 13 50 4 A .
n > GM-4E-D5.5-G 55 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
8 Werksttickstoff
™M Carbon tSmuggfgg it:lzg?- Hardened steel - Stainless Cast iron, . o Heat resist
(D sl ;tlg)yi ::t%?l Verg(iteter Stahl Geharteter Stahl i - ([,\i\%ctjlijrlg; Céti)lrlager Aluar}';gnum Tltgurgum alloy
2 Kolélsanrﬁtoff Sgtahl Rossgrﬁlier Grauguss KupferyLeg Alu L)ég Titan IYeg waLn;feste
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

B340

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

GM-4F-G

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

EE—— EE-—c
T |k
L
e S
. H
— Coated
o) AN | PR L
— — [ — il —
Type DAIQrﬁg:?unr%:aT) 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 1.5 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
GM-4F-D1.0-G 1.0 6 3 50 4 A ° 5
GM-4F-D1.5-G 15 6 4 50 4 A o ® 5
GM-4F-D2.0-G 2.0 6 6 50 4 A o EE
GM-4F-D2.5-G 25 6 8 50 4 A o o3
GM-4F-D3.0-G 3.0 6 8 50 4 A o g ;cr’>
GM-4F-D3.5-G 3.5 6 10 50 4 A o g %
GM-4F-D4.0-G 4.0 6 11 50 4 A o & €
GM-4F-D4.5-G 45 8 1 50 4 A o ot
GM-4F-D5.0-G 50 6 13 50 4 A o % %
GM-4F-D5.5-G 5.5 6 16 50 4 A o wn >
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
m Carbon tgnliegfgc? itzg(lj- stz sz Stainless Sl Heat resist
(D steel AI\_ILoyi :rtte;?I Vergi]teter Stahl Geharteter Stahl St c':ilos(thijrlca); CaOI’I)c?er Aluarlrlwi)num Titaa"ncium alloy :
Kog?;rﬁtoﬁ Sgtahl Rossgrﬁlier Grauguss KupferyLeg Alu L}elzg Titan I)_(eg wa[rgfeste
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
B341

Code key B252,B254  Cutting data [B354-B361)  Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge



Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

GM-4EL-G
. 4-flute flattened end mills with straight shank and long cutting edge
4-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft / u
@ I — = Ci A
00 H

fy et D<12 0~-0.020 L
TAIN L vty |

R— -]
Dimension(mm)
Type Abmessungen ZT'a('al?rt:; Geometry CS;I;)ar‘? ee
Typ Ausflihrung
D d H L z 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 ¢}
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
® 5 GM-4EL-D10.0-G 10.0 10 30 100 4 B o
= =
(S :"% GM-4EL-D12.0-G 12.0 12 35 100 4 B o
ke
<lC> -S GM-4EL-D14.0-G 14.0 14 40 100 4 B o
n
8 = GM-4EL-D16.0-G 16.0 16 50 150 4 B o
—
2 GE> GM-4EL-D20.0-G 20.0 20 55 150 4 B o
©
=
o @
S <
© 0
n >
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werksttickstoff
™ ccediand Hardened steel - q Cast iron :
(D Carbon Alloy steel temp?red steel - Geharteter Stahl Stainless Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel i Vergiiteter Stahl steel - i alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier Ezglllen 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

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage
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Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

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

\gg’é_\: & fyscelad D<12 0~-0.020
- )J TIAIN ‘D 12<D 0~-0.030 L

et S | '
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen zTgﬁrt,'é Geometry Sorte
Typ z Ausflihrung
D d H L KMG 303
GM-4FL-D3.0-G 3.0 6 12 75 4 A o
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 .
GM-4FL-D6.0-G 6.0 6 20 75 4 B .
GM-4FL-D8.0-G 8.0 8 25 100 4 B .
GM-4FL-D10.0-G 10.0 10 30 100 4 B .
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 o
GM-4FL-D20.0-G 20.0 20 55 150 4 B °
. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Quenched and .
Hardened steel - . Cast iron, .
Celibon Alloy steel tempf;red steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium R R
steel f Vergiiteter Stahl steel : alloy
Kohlenstoff LEg/EraT Rostfreier R 17 clloy llimy 2lliey warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg &
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
B343

Code key B252,B254  Cutting data [B354-B361)  Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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B344

Milling -

Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

C i, LS

Coated
mAIN | P)EsiE R
—_— il

e e
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 °
GM-4EX-D8.0-G 8.0 8 40 100 4 B °
GM-4EX-D10.0-G 10.0 10 50 110 4 B °
GM-4EX-D12.0-G 12.0 12 50 110 4 B °
GM-4EX-D16.0-G 16.0 16 70 150 4 B °
GM-4EX-D20.0-G 20.0 20 75 150 4 B °
. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and .
Hardened steel - . Cast iron, .
Ceilbon Alloy steel temp? red steel - Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium A ek
steel i Vergiiteter Stahl steel ] alloy
Kohlenstoff LEglner Rostfreier G 17l clloy llimy allay warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

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




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

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

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

ol E——— =)
r 10°F L H
_- m e L
sS4,
A3 i Coated
TN A D=12 0~-0.020 H
S AN | DR L
— e - — — e -
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen Z.rgt?:]g Geometry Sorte
Typ Z Ausflihrung
D d H L 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 25 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 15 6 4 50 4 A . @ _%
GM-4E-D2.0 2.0 6 6 50 4 A ° E g
GM-4E-D2.5 25 6 8 50 4 A ° -g _<CU
GM-4E-D3.0 3.0 6 8 50 4 A ° o 8
O =
GM-4E-D3.5 35 6 10 50 4 A ° o8
oo
GM-4E-D4.0 4.0 6 1 50 4 A ° a e
GM-4E-D4.5 45 6 11 50 4 A o OF
T C
GM-4E-D5.0 5.0 6 13 50 4 A ° % %
GM-4E-D5.5 55 6 16 50 4 A o =
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 [
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 [
. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werkstiickstoff
™ CIITBICS Ers Hardened steel - - Cast iron s
(D Celibon Alloy steel temp:ared steel - Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium R R
steel f Vergliteter Stahl steel : alloy
Kohlenstoff Lepfeies Rostfreier gt 172 clloy llimy 2l warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg &
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
B345

Code key B252,B254  Cutting data [B354-B361)  Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMG303

B346

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

C L1

o

A
[a)
10°7 H
—— NN :
B
o = T
H
L
Coated
o ] D<12 0~-0.020
TEAHN tD 12<D 0~-0.030 %
— e e —
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen ggﬁ;g Geometry Sate
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
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 Ezglllen 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

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




GM-4EFP

Sellic] Carice enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

8 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

w©

di

m
M
L
Jcosted D | Ds12 0~-0.020
TIAIN t 12<D 0~-0.030 |
—_— S et -
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
™ eelCedand 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 Lepfeies Rostfreier gt 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
B347

Code key B252,B254  Cutting data (B354-B361

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphics identification & application B253-B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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KMG303

B348

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

DIN 6527K 4-flute end mills -

DIN 6527K 4-Schneiden VHM Schaftfraser

5501R304GF

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
KMG303: nano AITiN Coated Ultra-fine Carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

C LS

Oﬁo.m 6@ D%\QS
KD
aaoe [z ol
Type bmacsungen’ | ® v ®
Typ d1(e8) | d2(h6) 12 11 z D YK30F KMG303
5501R304GF-0300 3.00 6 5 50 4 o °
 5501R304GF-0400 | 400 | 6 | 8 | 54 | a | o | e
© 5501R304GF-0500 | 500 | 6 | 9 | 54 | s | o | °«
© 5501R304GF-0600 | < 600 | 6 | 10 | 54 | a | o | °«
 5501R304GF-0800 | ¢ 800 | 8 | 12 | 58 | s | o | °«
© 5501R304GF-1000 | 1000 | 10 | 1| 66 | a | o | °«
© 5501R304GF-1200 | 1200 | 12 | % | 7| a | o | °«
 5501R304GF-1400 | 1200 | 1 | 18 | 75| a | o | °«
© 5501R304GF-1600 | 1600 | 6 | 2 | 82 | s | o | °«
 5501R304GF-1800 | 1800 | 18 | Y 84 | a | o | °«
 5501R304GF-2000 | - 200 | 20 | % | 2 | s | o | «
" Art.GroupNo./ Produktgruppe Nr.: 021140 | 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workpiece material

Werkstuickstoff
Quenched and .
. Hardened steel - . Cast iron, .
Ceilbon Alloy steel temps; red steel Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium A ek
steel i Vergiiteter Stahl steel ] alloy
Kohlenstoff LEglner Rostfreier G 17l clloy llimy allay warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




G303

X

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

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

5601R304GF

YK3O0F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
KMG303: nano AITiN Coated Ultra-fine Carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

C L

0.05-0.10 ]
E X 7
I et

DIN
6535
HB

8 5, —
asee = B
L s l/ s
Type Abmessungen Zinme | Amwendung ® M ®
Typ d1(e8) | d2(he) 12 " z e YK30F KMG303
5601R304GF-0300 3.00 6 5 50 4 o o
"""""" 5601R304GF-0400 | 400 | 6 | 8 | s | 4 | o | e
”””””” 5601R304GF-0500 | 500 | 6 | 9 | s | 4 | o | e
"""""" 5601R304GF-0600 | 600 | 6 | 10 | s | 4 | o | e
"""""" 5601R304GF-0800 | 800 | 8 | 12 | s | 4 | o | e
”””””” 5601R304GF-1000 | 1000 | 10 | 14 | e | 4 | o | e
"""""" 5601R304GF-1200 | 1200 | 12 | 16 | 73 | 4 | e | e
"""""" 5601R304GF1400 | 1400 | 14 | 18 | 75 | 4 | o | e
"""""" 5601R304GF-1600 | 1600 | 16 | 22 | 8& | 4 | o | e
"""""" 5601R304GF-1800 | 1800 | 18 | 24 | 8 | 4 | o | e
5601R304GF-2000 20.00 20 26 92 4 o .
”””””””””””””””””””””””””””””””””””””””””””””””” Art. Group No./ Produktgruppe Nr.: 021140 | 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workpiece material

Werksttickstoff
Quenched and .
i Hardened steel - . Cast iron, .
Celibon Alloy steel tempf;red steel Geharteter Stahl Stalnle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium R R
steel f Vergliteter Stahl steel : alloy
Kohlenstoff LEg/EraT Rostfreier R 17 clloy llimy 2l warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg &
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

Code key B252,B254 Cutting data (B354-B361

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphics identification & application B253-B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

B349

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMG303

B350

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

5502R304GF

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
KMG303: nano AITiN Coated Ultra-fine Carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

0.05-0.10
45°

C LS

DIN
- - 6535
HA

p—

DIN
: 6527L
S ——r

Type ibressangen Zime | anag | @ M @
Typ Grade
d1(e8) d2(h6) 12 11 z Sorte YK30F KMG303
5502R304GF-0300 3.00 6 8 57 4 o °

 5502R304GF-0400 | 400 | 6 | no| 57 | s | e «
 5502R304GF-0500 | 500 | 6 | 13 | 57 | A °«
 5502R304GF-0600 | 600 | 6 | 13 | 57 | s | e «
 5502R304GF-0800 | 800 | s | 19 | 63 | s | o | «
 5502R304GF-1000 | 1000 | 0 | 2 | 2 | s | o °«
 5502R304GF-1200 | 1200 | 12 | 26 | 8 | s | o | «
 5502R304GF-1400 | 1400 | 14 | 26 | 8 | s | e «
 5502R304GF-1600 | 1600 | 16 | 2 | 2 | s | e «
 5502R304GF-1800 | 1800 | 18 | 2 | 2 | s | e «
 5502R304GF2000 | 2000 | 20 | s | w04 | 4 | o «
-~ At.GroupNo./ Produktgruppe Nr.: 021140 | 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workpiece material

Werkstuickstoff
Quenched and .
. Hardened steel - . Cast iron, .
Ceilbon Alloy steel temps; red steel Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium A ek
steel i Vergiiteter Stahl steel ] alloy
Kohlenstoff LEglner Rostfreier G 17l clloy llimy allay warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




KMG303

DIN 6527L 4-flute end mills -

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

DIN 6527L 4-Schneiden VHM Schaftfraser

5602R304GF

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
KMG303: nano AITiN Coated Ultra-fine Carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

CLLS

0.05-0.10 ]
f X 7
E— ot

DIN
6535
HB

L
<
aaoe| o] oo
e L L
Type bmessungen. S | ® v ®
Typ d1(e8) | d2(h6) 2 1 z s YK30F KMG303
5602R304GF-0300 3.00 6 8 57 4 o ()
”””””” 5602R304GF-0400 | 400 | 6 | 1 | s | 4 | o | e
”””””” 5602R304GF-0500 | 500 | 6 | 13 | 5 | 4 | o | e
”””””” 5602R304GF-0600 | 600 | 6 | 13 | s | 4 | o | e
”””””” 5602R304GF-0800 | 800 | 8 | 19 | € | 4 | o | e
”””””” 5602R304GF-1000 | 1000 | 10 | 22 | 72 | 4 | o | e
”””””” 5602R304GF-1200 | 1200 | 12 | 26 | & | 4 | o | e
”””””” 5602R304GF1400 | 1400 | 14 | 26 | & | 4 | o | e
”””””” 5602R304GF-1600 | 1600 | 16 | 32 | 9 | 4 | o | e
”””””” 5602R304GF-1800 | 1800 | 18 | 32 | e | 4 | o | e
5602R304GF-2000 20.00 20 38 104 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 .
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 LEg/EraT Rostfreier R 17 clloy llimy 2l warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg &
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

Code key B252,B254 Cutting data (B354-B361

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphics identification & application B253-B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

B351

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMG303

B352

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

DIN 6528 4-flute end mills - DIN 6528 4-Schneiden VHM Schaftfraser

5508R454GM

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
KMG303: nano AITiN Coated Ultra-fine Carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

C LS

0.05-0.10
50

F @ (e
HA
< e et et
<)
A45° : 6528
et e et
Type e Zitme | Amwensing ® v e
Typ d1(e8) | d2(h6) 12 I z Grade YK30F KMG303
5508R454GM-0300 3.00 3 8 45 4 o °

"""""" 5508R454GM-0400 | 400 | 4 | 1 | s | 4 | o | e
"""""" 5508R454GM-0500 | 500 | 5 | 13 | s | 4 | o | e
"""""" 5508R454GM-0600 | 600 | 6 | 13 | s | 4 | o | e
"""""" 5508R454GM-0800 | 800 | 8 | 19 | e | 4 | o | e
"""""" 5508R454GM-1000 | 1000 | 10 | 2 | 72 | 4 | o | e
"""""" 5508R454GM-1200 | 1200 | 12 | 26 | 8 | 4 | o | e
"""""" 5508R454GM-1400 | 1400 | 14 | 26 | 8 | 4 | o | e
"""""" 5508R454GM-1600 | 1600 | 16 | s | 9 | 4 | o | e
"""""" 5508R454GM-1800 | 1800 | 18 | 3 | 9 | 4 | o | e
"""""" 5508R454GM-2000 | 2000 | 20 | 38 | 14 | 4 | o | e
""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""" Art. Group No. / Produktgruppe Nr.: 021140 | 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workpiece material

Werkstuickstoff
Quenched and .
. Hardened steel - . Cast iron, .
Ceilbon Alloy steel temp"e red steel Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium A ek
steel i Vergiiteter Stahl steel ] alloy
Kohlenstoff LEglner Rostfreier G 17l clloy llimy allay warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

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

5602R454GM C LS

YK30F: Ultra-fine carbide grade / Ultrafeinkornhartmetall
KMG303: nano AITiN Coated Ultra-fine Carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

0.05-0.10 oN
HB

— i

A45° : 65271

—— —— o
Type Abmessungen. Zatme | Amendung ® v ®
Typ d1(e8) | d2(h6) 2 " z Ll KMG303
5602R454GM-0300 3.00 6 8 57 4 °
 5602R454GM-0400 | 400 | | 6 | no| 57 | « | e
 5602R454GM-0500 | ! 500 | 6 | 13 | 57 | « e
 5602RA54GM-0600 | 600 | | 6 | 13 | 57 | « | «
 5602R454GM-0800 | 800 | | 8 | 19 | 63 | a | «
© 5602R454GM-1000 | 1000 | 10 | 2 | | « | «
© 5602R454GM-1200 | 1200 | 12 | % | 8 | « | e
 5602R454GM-1400 | 1200 | 1 | % | 8 | « | «
 5602R454GM-1600 | 1600 | 6 | 2 | 2 | « e
© 5602R454GM-1800 | 1800 | 18 | 2 | 92 | « | e
5602R454GM-2000 20.00 20 38 104 4 °
-~ At.GroupNo./ Produktgruppe Nr.: 21130
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werksttickstoff
Quenched and .
8 C:trebec:n Alloy steel i(/aen:p?trid rStSe;elhi gzrhd;rrt]:tgrStSetéelL.l s;a;ggﬁss C'\?stt’;jrl(;rr], Copper | Aluminum | Titanium Hegt"(r)?lsist
Kohlenstoff Lepfeies galerer >4 Rostfreier gt 172 alloy alloy alloy warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg Leg
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG
v v v v v v
B353

Code key B252,B254 Cutting data [B354-B361)  Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser




Milling_:'Erasen
millSEAVollhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 Ve fz ap ae n Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) Z (m/min) | (mm/z) | (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
_d—a‘; 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
é) :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 % 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 800 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 207
) . 6.00 4 80 0.024 6.00 0.60 4240 407
. " Lo . . 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 et S S om | o | o |ows | @ | 20 | o | s
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
) ;:_ed“?i’/e"- 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
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material di 2 Ve fz ap ae np Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (mm) | (mm) | (min") | (mm/min)
5508R454GM KMG303 3.00 3 120 0.010 1.50 0.75 12730 382
5602R454GM KMG303 4.00 3 120 | 0015 2.00 1.00 9540 429
5.00 3 120 0.020 2.50 1.25 7630 458
Steel 6.00 3 120 0.024 3.00 1.50 6360 458
Stahl 8.00 3 120 0.032 4.00 2.00 4770 458
HRC<25 10.00 3 120 0.038 5.00 2.50 3810 434
12.00 3 120 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 %0 0.024 3.00 150 | 4770 343
Stahl, legierter Stahl 8.00 3 90 0.032 4.00 2.00 3580 344
RIRC=251 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
<° . 3.00 5] 40 0.010 1.50 0.75 4240 127
- High ally stee! 4.00 3 40 | 0015 | 200 100 | 3180 | 143
Hochlegierter Stahl : : . :
5.00 3 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 3 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 E IS
6.00 S 150 0.027 3.00 1.50 7950 644 ) %
o ort & tost cuting with 85% of th Ca;l‘l;r:“ 8.00 3 150 | 0035 | 4.0 200 | 5960 | 626 £
- Please start a test cutting wi 6 of the O O
Vc or 75% of the fz, then increase the 1000 8 150 Qv 5.00 2:30 &0 630 wn >
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 3 150 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 0.025 250 195 19090 1432
. 6.00 3 300 0.029 3.00 1.50 15910 1384
. o o Aluminum alloy
- Bitte flihren 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 8 300 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 S 150 0.020 2.00 1.00 11930 716
dass der Rundlauffehler nicht gréer 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
;:_edui"‘;flen- Frssmethode: Gloichiaufia Kupfer 10.00 3 150 | 0.050 5.00 250 | 4770 716
- Empiofiene Frasmethode: Glslehiaulirasen. 12.00 3 150 | 0059 | 6.00 300 | 3970 | 703
16.00 3 150 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

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 | 0053 | 1000 | 050 | 3810 | 808
12.00 4 120 0.063 12.00 0.60 3180 801
ap+ 16.00 4 120 0.079 16.00 0.80 2380 752
20.00 4 120 0.097 20.00 1.00 1900 737
<& 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
CILJ 8.00 4 70 0.042 8.00 0.40 2780 467
%) 8 10.00 4 70 0.053 10.00 0.50 2220 471
= £ Stainless steel 12.00 4 70 0063 | 12.00 0.60 1850 466
[ = Rostfreier Stahl
- ®© 16.00 4 70 0.079 16.00 0.80 1390 439
CICJ '8 20.00 4 70 0.097 20.00 1.00 1110 431
() % 3.00 4 150 0.022 3.00 0.20 15910 1400
g "G-J' 4.00 4 150 0.025 4.00 0.20 11930 1193
E e 5.00 4 150 0.030 5.00 0.30 9540 1145
O % . 6.00 4 150 0.039 6.00 0.30 7950 1240
S < Castiron 8.00 4 150 0.054 8.00 0.40 5960 1287
3 3 - Please start a test cutting with 85% of the Guss ) ’ ) ’
s VG or 75% of the fz, then increase the 10.00 4 150 | 0066 | 1000 | 050 | 4770 | 1259
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 mmm. 20.00 4 150 | 04120 | 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.
5.00 4 80 0.025 5.00 0.30 5090 509
. 6.00 4 80 0.029 6.00 0.30 4240 492
- Bitte ftihren Sie einen Testschnitt mit 85% :Ir'l ind T' 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 AT (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
gaosf ,Zen: g‘t’”d’a“ffeh’e’ nicht grofSer als 5.00 4 40 0026 | 500 030 | 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 el 8.00 4 40 0042 | 800 040 | 1590 | 267
reduzieren. Nr-Warmfeste 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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millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4E-G | GM-4EL-G

- Erasen

Workpiece Cast iron Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy | Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
T Nodular castiron | konjensiofistahl | Kohlensioffstahl | tamperad siesl | Stainless 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 Agi(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%.

o ahwN

. 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.

SCUAWN

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.
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MillingL: Erasen

millsSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4F-G | GM-4FL-G

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 Verglteter 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™") |mmmin)| 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%
© 5
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 GabhWN

oA WwWN

and feed rate like mentioned above.

. Make overhang as short as possible if no interference.

. 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

. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfrésen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-
60% reduzieren.

. 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 moéglich wahlen.



Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4EX-G

- Erasen

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
= —
8%
o E
.:% _g ap=3D
3N
;X
X ©
S E

[$)] AON=-

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: 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

millsSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4E | GM-4EL

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 (A 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™) | mmmin)| 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 535 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
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.

D GabhWN

N

60% reduzieren.

oohwN

. 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 moglich wahlen.

. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfrésen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-



Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4EFP

- Erasen

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 Verglteter 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™") |(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
52
o=
[ =
£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

o abhWN

N

CURWN

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 Schneidflissigkeit 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 Nutenfrasen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-
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ZCC CT o6-flute slotting end mills (HRC<=50) - ZCC CT 6-Schneiden VHM Langlochfraser (HRC<=50)

KMG405

B362

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

5589R45MGFR

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

C L

OE )

- ) o
©
D
y l A 45° -»

tyre ey (] @ @

Typ d1(e8) | d2he) | 12 B r z Grade KMG405
 5580R45MGFR020600 | 600 | 6 | 19 | & | 02 | 6 | e
 5580R45MGFR02-0800 | 800 | ¢ 8 | 28 | 72 | 02 | 6 | e
~ 5580R45MGFR02-1000 | 1000 | 10 | 34 | 84 | 02 | N e
 5580R45MGFR02-1200 | 1200 | 12 | 40 | o7 | 02 | 6 | e
 5580R45MGFR03-1600 | 1600 | 16 | 48 | 108 | 03 | 8 | e
 5589R45MGFR03-2000 | 2000 | 20 | - 6 | 122 | o3 | 1 | s
""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""" Art. Group No. / Produktgruppe Nr.: 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werkstuickstoff
Quenched and .
. Hardened steel - . Cast iron, .
Ceilbon Alloy steel tempf; red steel Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium A ek
steel i Vergiiteter Stahl steel ] alloy
Kohlenstoff LEglner Rostfreier G 17l clloy llimy allay warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

GM-6E

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

C L

Sl B N\
L H
L
Coated
. ] D=12 0~-0.020
THAHN tD 12<D 0~-0.030 | %
—_— e S ) pi—
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
™ eelCedand 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 Lepfeies Rostfreier gt 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

Code key B252,B254 Cutting data [B365-B367

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphics identification & application B253-B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

B363

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMG405

B 364

Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

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
o— e OB I — NN
H
L

Coated
TAIN | P)EEeE BR
_TAIN_|

R— ]
Dimension(mm)
Type Abmessungen ggﬁ:‘g CS;Lar?ee
Typ
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
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 Ezglllen 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

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



Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Milling : Erasen
SCiidlCarbidelendmillSEVelnartmetallSchaitiiasen

Type Material d1 Ve fz ap ae n Vi
Typ Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (mm) | (mm) | (min") | (mm/min)

5589R45MGFR 6.00 6 130 | 0011 | 1500 | 0.30 6890 455

8.00 6 130 | 0016 | 2000 | 0.40 5170 496

2‘;':'/ 10.00 6 130 | 0021 | 2500 | 050 4130 520

HRC<30 12.00 6 130 | 0.026 | 3000 | 0.60 3440 537

16.00 8 130 | 0.032 | 4000 | 080 2580 660

20.00 10 130 | 0.038 | 50.00 1.00 2060 783

6.00 6 2 0011 | 1500 | 030 4770 315

8.00 6 ) 0016 | 2000 | 040 3580 344

Steel, steel alloy 10.00 6 ) 0021 | 2500 | 050 2860 360

Staﬂ@;gg;eggfatah’ 12.00 6 9 | 0026 | 3000 | 060 | 2380 371

16.00 8 ) 0032 | 4000 | 080 1790 458

20.00 10 <) 0038 | 50.00 1.00 1430 543

6.00 6 50 0.011 1500 | 0.30 2650 175

8.00 6 50 0016 | 2000 | 040 1980 190

High alloy steel 10.00 6 50 0021 | 2500 | 050 1590 200

= Hoch legierter Stahl | 12 oo 6 50 0026 | 30.00 0.60 1320 206

16.00 8 50 0032 | 4000 | 080 990 253

<) 20.00 10 50 0038 | 50.00 1.00 790 300

6.00 6 100 | 0011 | 1500 | 0.30 5300 350

8.00 6 100 | 0.016 | 2000 | 0.40 3970 381

Cast iron 10.00 6 100 | 0.021 | 2500 | 050 3180 401

Guss 12.00 6 100 | 0.026 | 3000 | 0.60 2650 413

16.00 8 100 | 0.032 | 4000 | 080 1980 507

20.00 10 100 | 0038 | 50.00 1.00 1590 604

6.00 6 60 0011 | 1500 | 030 3180 210

o stoat 8.00 6 60 0016 | 2000 | 040 2380 228

Ge:; n:resetah/ 10.00 6 60 0021 | 2500 | 050 1900 239

HRC = 48-54 12.00 6 60 0026 | 3000 | 060 1590 248

16.00 8 60 0032 | 4000 | 080 1190 305

20.00 10 60 0038 | 50.00 1.00 950 361

- 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%
- Recommended operation: climb milling.

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 Frésoperationen, die mit einer ap=1*d1 durchgefiihrt werden, ist fz um 25% zu reduzieren.
- Empfohlene Fréasmethode: Gleichlauffrdsen.

Code key B252,B254 Cutting data [B365-B367

ISO Kennzeichen

Graphics identification & application B253-B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B 366

MillingL: Erasen

millsSEAVellhantmetallschaftfraser

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
.. Gratahes 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™) | mmmin)| 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

a AON =

AR 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 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 méglich wahlen.




Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-6EL

- Erasen

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 AOWON =

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.

B367
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KMG303

B368

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

5565R302GF

< K3 18

KMG303: nano AITiN coated Ultra-fine carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

Ul @

DIN
6535

)\30 -"

Type [ Zine | Amwondung | @D M @D
Typ Grade
d1 |d2(h6)| 12 11 d3 13 r(fs) a® z Sorte KMG303
5565R302GF-0300 3.00 6 4 57 | 2.80 9 1.50 6 2 °

"""""" 5565R302GF-0400 | 400 | 6 | 5 | 57 |370 | 12 |200| 4 | 2 | e
"""""" 5565R302GF-0500 | 500 | 6 | 6 | 57 |460 | 15 |250 | 2 | 2 | e
"""""" 5565R302GF-0600 | 600 | 6 | 7 | 57 |550 | 20 |300| - | 2 | e
"""""" 5565R302GF-0800 | 800 | 8 | 9 | 63 | 740 | 26 |400| - | 2 | e
"""""" 5565R302GF-1000  |1000| 10 | 11 | 72 | 920 | 31 |s00| - | 2 | e
"""""" 5565R302GF-1200  |1200| 12 | 12 | 83 |Mo0| 37 |600| - | 2 | e
"""""" 5565R302GF-1600 | 1600 | 16 | 16 | 92 |1500| 43 |800 | - | 2 | e
"""""" 5565R302GF-2000 2000 | 20 | 20 | 104 (1900 50 |1000| - | 2 | e
" AnGroupNo./ Produktgruppe Nr.: 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werkstuickstoff
Quenched and .
. Hardened steel - . Cast iron, .
Ceilbon Alloy steel temps; red steel Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium A ek
steel i Vergiiteter Stahl steel ] alloy
Kohlenstoff LEglner Rostfreier G 17l clloy llimy allay warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

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



G303

X

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

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

5665R202GM

KMG303: nano AITiN coated Ultra-fine carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

——a

« K3 I8

N
i = 1 6535
HB
15'-{7- ——— e e - - -
k 'S
o
\ A 20 ;’
= )
Dimension(mm) Teeth | Application
Type Abmessungen Zihne | Anwendung . M .
T
yp d2me)| 12 | 1 | d3 | B |rfs) | o« | z e 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 °
5665R202GM-0500 5.00 6 6 57 4.60 15 2.50 3 2 [ ]
5665R202GM-0600 6.00 6 7 57 5.50 20 3.00 - 2 °
5665R202GM-0800 8.00 8 9 63 7.40 26 4.00 - 2 ®
5665R202GM-1000 10.00 10 1" 72 9.20 31 5.00 - 2 ®
5665R202GM-1200 12.00 12 12 83 11.00 37 6.00 - 2 [ ]
5665R202GM-1600 16.00 16 16 92 15.00 | 43 8.00 - 2 ®
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, .
C:t?é;n Alloy steel temp?red steel - Geharteter Stahl Stsetnenétle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hezt"(r)e&st
Legierter Vergliteter Stahl : cast iron alloy alloy alloy Y
Kohlenstoff Rostfreier ; warmfeste
Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC | St | “cce Leg
v v v v v v

Code key B252,B254 Cutting data [B374-B376

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphics identification & application B253-

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

B255

B 369

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMG303

B370

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

ZCC CT 2-flute ball nose end mills (long) - ZCC CT 2-Schneiden VHM Kugelkopffraser (Lang)

5566R302GF

KMG303: nano AITiN coated Ultra-fine carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

[ - il
—t |
8 8 5|

U«

« K1 18

.-

. A30°
Type '3\'2',322';?,(32? ;:::1'; ﬁzﬂ:ﬁrg . .
Typ d1 |d2(h6)| 12 I d3 13 | rfs) | «a z e KMG303
5566R302GF-0300 3.00 | 6 4 75 | 280 | 15 | 150 | - 2 °
"""""" 5566R302GF-0400 | 400 | 6 | 5 | 75 |370| 20 | 200 | - | 2 | e
"""""" 5566R302GF-0500 | 500 | 6 | 6 | 80 | 460 | 25 |25 | - | 2 | e
"""""" 5566R302GF-0600 | 600 | 6 | 7 | 80 |55 | 6 |[300| - | 2 | e
"""""" 5566R302GF-0800 | 800 | 8 | O | 9 |740 | 65 |400 | - | 2 | e
"""""" 5566R302GF-1000 | 1000| 10 | 11 | 100 | 920 | 40 |500| - | 2 | e
"""""" 5566R302GF-1200 | 1200| 12 | 12 | 120 |100| 50 |600| - | 2 | e
"""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""" Art. Group No. / Produktgruppe Nr.: 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen

v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werkstuickstoff
Quenched and .
. Hardened steel - . Cast iron, .
Ceilbon Alloy steel tempf; red steel Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium A ek
steel i Vergiiteter Stahl steel ] alloy
Kohlenstoff LEglner Rostfreier G 17l clloy llimy allay warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v

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




GM-2B

Sellic] Carice enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

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

R
A
B e o I
10°% H
L
R
i — =Pl -
e eaied D<12 0~-0.020 L :
%;J TiAIN E 12<D 0~-0.030 R/) Re0o] @
——— —_ p— — e — e _—
Dimension(mm) Teeth Grade
Type Abmessungen Zo0 Geometry S
T ahne | Alsfiihrun 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 o
GM-2B-R1.5 3.0 1.5 6 6 50 2 A [}
GM-2B-R1.75 35 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 e}
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 4.5 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 o
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
8 Werkstiickstoff
™ Sl Hardened steel - : Cast iron ;
(D 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 gt 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

Code key B252,B254  Cutting data [B374-B376
ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphics identification & application B253-B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

B371

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

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
e —— =4
10°7 H
——————— L
R
i —— =Pd s
H
L
= 4 Coated
QENN | 4 Ds12 0~-0.020
\SQJ TIAIN 1D] s ogm| (R meoo @
——— — ) — e — — _—
Dimension(mm)
Type Abmessungen Teeth Geometry Grade
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 °
CILJ GM-2BL-R1.75 3.5 1.75 6.0 8.0 75 2 A (]
2.8 GM-2BL-R2.0 4.0 2.0 6.0 8.0 75 2 A °
_
€ “t(; GM-2BL-R2.5 5.0 2.5 6.0 10.0 75 2 A (]
©
CICJ ‘S GM-2BL-R2.75 5.5 2.75 6.0 12.0 75 2 A °
(7]
8 % GM-2BL-R3.0 6.0 3.0 6.0 12.0 {75! 2 B [}
—
2 “E> GM-2BL-R3.5 7.0 35 8.0 14.0 75 2 A °
@©
O % GM-2BL-R4.0 8.0 4.0 8.0 16.0 100 2 B [
o
% % GM-2BL-R4.5 9.0 4.5 10.0 18.0 100 2 A )
w > 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 [}
. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werksttickstoff
™ ClEmEIE I Hardened steel - . Cast iron :
(D Ceilbon Alloy steel tempf;red steel - Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium A ek
steel i Vergiiteter Stahl steel ] alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier Ezglllen 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

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

B372



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

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 / n (jl

= R
el
Sl E——— L
i 0 [H|
1 = I% M
L
S R
-UI I }_ Py E] B
|H |
M
. Coated L
0 A D=12 0~-0.020
\(SQJ TIAIN 1'3] oo coull W) reoc $
——— — — — = —ll _—
I?Airbnension(mm) Grade
messungen
Type g ggﬁ:‘g Ge?__metry Sorte
Typ D R H di M d L 2'° |Ausfihrung| KMG
303
GM-2BFP-R0.5 1.0 0.5 1 0.95 2.5 6 75 2 A o
GM-2BFP-R0.75 15 0.75 1 1.45 3 6 75 2 A o
GM-2BFP-R1.0 2.0 1.0 2 1.95 4 6 75 2 A ° .
@
GM-2BFP-R1.5 3.0 15 3 2.85 6 6 75 2 A o o 8
B
GM-2BFP-R2.0 4.0 2.0 4 3.85 8 6 75 2 A o EE
o ©
GM-2BFP-R2.5 5.0 2.5 5 4.85 10 6 75 2 A o S 5
GM-2BFP-R3.0 6.0 3.0 6 5.8 12 6 75 2 B o © =
GM-2BFP-R4.0 8.0 40 8 7.8 16 8 100 2 B o o g
4]
GM-2BFP-R5.0 10.0 5.0 10 9.6 20 10 100 2 B o Ot
GM-2BFP-R6.0 12.0 6.0 12 1.5 24 12 100 2 B o % =
o
GM-2BFP-R8.0 16.0 8.0 16 155 32 16 150 2 B o n >
GM-2BFP-R10.0 20.0 10.0 20 195 40 20 150 2 B o

v = Very suitable - Sehr empfohlen

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

8 Werksttickstoff
™ aelciediand Hardened steel - i Cast iron q
(D Csat?é;n Alloy steel {t/ampiared sgaelhi Geharteter Stahl Stsa;geltle.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Hegt"(r)esst

Kohlenstoff Lepleir ergliteter Sta Rostfreier fasiler alloy alloy alloy warmf)el:ste

Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg L&
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v
B373

Code key B252,B254 Cutting data [B374-B376/  Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge



Milling_:'Erasen
millSEAVollhatmetallschaftfraser

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

[ I 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 | 0.12 | 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

@ o 16.00 2 180 | 0.160 | 048 | 0.96 5.46

% ig 3.00 2 250 | 0060 | 009 | 0.18 1.02

= %’ 4.00 2 250 | 0080 | 0.12 | 024 1.36

S S 5.00 2 250 | 0100 | 0.15 | 0.30 1.71

o 2 . 6.00 2 250 | 0120 | 0.18 | 0.36 2.05

o8 Guss 8.00 2 250 | 0120 | 024 | 048 273

% GEJ 10.00 2 250 | 0150 | 0.30 | 0.60 341

O % 12.00 2 250 | 0180 | 036 | 072 4.09

8 < 16.00 2 250 | 0160 | 048 | 0.96 5.46

o ©O

w > - 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.
N = 1000Vc / deff / 3.14159
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 ).

B374



Milling_: Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

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 | 0450 | 020 | 060 | 2.80
12.00 2 215 | 0180 | 024 | 072 | 336
3.00 2 190 | 0060 | 006 | 0.8 | 0.84
4.00 7 190 | 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 | 0080 | 008 | 024 | 1.12
Steel 5.00 2 160 | 0100 | 040 | 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
CE . 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 ).
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- 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.
N = 1000Vc / deff / 3.14159
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 ).

B375
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B376

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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 I 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™") | @mmin)| min") | mmmin)| min™) | mm/min)| min™) | (mm/min)
R0O.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 =

@ Ex Stock / ab Lager

. 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.

O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

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

@ 2-flute tiny ball nose end mills with straight shank / n (‘I
2-Schneiden Micro-Kugelkopffraser mit Zylinderschaft [ -
R
ﬂ' -c( { - *', - |/\_§j
10 S( s
w | AN | R)ees] DR | P
T Rpesingey B | ge
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 15 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 2.3 50 2 °
GM-2BS-R0.80 1.60 0.80 4.0 2.5 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 45 50 2 °
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werksttickstoff
Quenched and .

e e T

2 Kolélsanrﬁtoff Stahl Rossgrﬁller Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg waLrggeste

e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG
v v v v v v

B377

Code key B252,B254 Cutting data (B380-B382  Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

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
S
—_— T P I
- L
O AN | e BDRGESE | (P
— — — = -— e — S | -
oo T Joen | Grade
D R H di M d L z 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 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 °
@ = 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 2.4 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

B378
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Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

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

2-Schneiden Kugelkopffraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

——

T

10°J(

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

,%A

Code key B252,B254  Cutting data (B380-B382

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphics identification & application B253-B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

o M
L
> _d Coated
\%éoi & . R+0.005 R<0.5
> /J TIAIN E " @ R:0.01 R205 $
Dimension(mm) Grade
Teeth
'I%;:)e Abmessungen Z5hne Sorte
D R H d1 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 Ezglllen 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
B379

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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B380

MillingL: Erasen

millsSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2BS

. Pre-hardened steel
i Cast iron, Carbon steel, Alloy steel | Carbon steel, Alloy steel ’
Workplgce Nodular cast iron Kohlenstoffstahl Kohlenstoffstahl Quenched and tempered .
material Grauguss Leg. Stahl Leg. Stahl v _steel Stahi Stal?less sSteeI
Werkstiickstoff Jy=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'1) (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 N\ 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 ironkgﬁlrggisr; osftf(zteal,h 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 éé}%}g: ;Z?zt;nlﬁ VorFs?:ﬁ(lj_Jb ( rﬁ‘r‘;) ( ne ; ;gtmazt:rﬁ VOI!:S?)?]?:ID ( r’:ﬁq) ( r':‘;) :ﬁiﬂ.ﬁ VorFsiﬁ(lj_Jb ( 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
Ro2s 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
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2BP | GM-2BFP

Wrﬁ;f::ieaie Tl et CE;EZP st Aoy Carblgghskteen(-;lt,o?rg?ayhlsteel Pre-hard;rsed stee(lj, (?uelnched
Werkstiick- Korlilgg.gsot;fﬁahl Leg. Stahl A ergutater Stahl- 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’:&) ( re )

(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
Rz 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
Res 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
5 E
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.

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

B382



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

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

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

H
L
35N e ] D<12 0~-0.020 /)
\%QJ TIAIN 1D 12<D 0~-0.030 R R+0.0 %
——— | — BT R — M | — — o
Dimension(mm) r
Type Abmessungen zT?r?th Geometry % ade
T el Ausfiihrun orte
yp Z 9
D R d H L KMG 303
GM-4B-R1.5 3.0 1.5 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 E 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 ° ° 3
O =
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 ) © %
n >
. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
8 Werkstiickstoff
™ ccediand Hardened steel - q Cast iron q
(D Ceilbon Alloy steel temp? red steel - Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium A ek
steel i Vergiiteter Stahl steel ] alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier Ezglllen 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, - B383
Code key B252,B254| Cutting data B385 Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535

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

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

'Ul - 7( - A
10°%
o~ EC
H
L
BN _aF Coated
AN | 4 D<12 0~-0.020
\%QJ TIAIN tD 12<D 0~-0.030 R/) Rreoot %
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 °
GM-4BL-R2.0 4.0 2.0 6 8 75 4 A °
GM-4BL-R2.5 5.0 25 6 10 75 4 A °
GM-4BL-R3.0 6.0 3.0 6 12 75 4 B [}
GM-4BL-R4.0 8.0 4.0 8 16 100 4 B °
GM-4BL-R5.0 10.0 5.0 10 20 100 4 B [
GM-4BL-R6.0 12.0 6.0 12 24 100 4 B [}
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 °
GM-4BL-R9.0 18.0 9.0 18 36 150 4 B [}
GM-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
8 Werkstiickstoff
™ aelciediand Hardened steel - i 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
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

B384

O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen

millsEAVellhatmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4B | GM-4BL

. ot e 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‘:\‘r‘:{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™) | (mm/min)| (min™") |mmmin)| min™") | mmmin)| 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
NS Ap=0.1R | Ap=0.05D
Max. cutting depth !
max Schnitttiefe
Ae=0.1D
Ae=0.2R

A W

AOWON =

Code key B252,B254| Cutting data

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

B385

. 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 prézise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen.
. 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 méglich wahlen.

Graphics identification & application B253-B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

B385

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B 386

Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

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

L /04

A
B
_— Coated
e AN | D)oo P
= = — il il
Dimension(mm
T‘IY)E): Abmessurﬁgen) ;gﬁ:]he %’;)ar?:
D R d H L A 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 °
GM-2R-D2.0R0.2 2.0 0.2 4 6 50 2 °
GM-2R-D2.0R0.5 2.0 0.5 4 6 50 2 °
GM-2R-D2.5R0.2 25 0.2 4 8 50 2 °
GM-2R-D2.5R0.5 25 0.5 4 8 50 2 °
GM-2R-D3.0R0.2 3.0 0.2 4 8 50 2 °
GM-2R-D3.0R0.3 3.0 0.3 4 8 50 2 °
GM-2R-D3.0R0.5 3.0 0.5 4 8 50 2 °
GM-2R-D4.0R0.2 4.0 0.2 4 1 50 2 °
GM-2R-D4.0R0.3 4.0 0.3 4 1" 50 2 °
GM-2R-D4.0R0.5 4.0 0.5 4 11 50 2 °
GM-2R-D4.0R1.0 4.0 1.0 4 1 50 2 °
GM-2R-D5.0R0.3 5.0 0.3 6 13 50 2 °
GM-2R-D5.0R0.5 5.0 0.5 6 13 50 2 °
GM-2R-D5.0R1.0 5.0 1.0 6 13 50 2 °
GM-2R-D6.0R0.3 6.0 0.3 6 16 50 2 °
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 °
GM-2R-D8.0R0.3 8.0 0.3 8 20 60 2 °
GM-2R-D8.0R0.5 8.0 0.5 8 20 60 2 °
GM-2R-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 20 60 2 °
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 °
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 °
GM-2R-D12.0R0.5 12.0 0.5 12 30 75 2 °
GM-2R-D12.0R1.0 12.0 1.0 12 30 75 2 °
GM-2R-D12.0R1.5 12.0 1.5 12 30 75 2 °
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 Verglteter 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

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-2R

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 Sstteehll tempered steel

Werkstl_Jck- rgté;euss Leg. Stahl Leg. Stahl Vergliteter Stahl (R 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)

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
(4] 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

Code key B252,B254| Cutting data

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

B387

. 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.

Graphics identification & application B253-B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fir das Eckfrasen. Bei Nutenfrasen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-

B3s7

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMG303

B38s

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

@ 4-flute radius end mills with straight shank

4-Schneiden Radius-Schaftfraser und Zylinderschaft

L

2 LS

R
o o ESSId
S S S o L g
il - 4 L
B
. Coated
W AN | )| D
Dimension(mm)
Type Abmessungen Teeth Geometry Grade
Zéhne % Sorte
Typ Z Ausfiihrung
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 °
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 °
GM-4R-D6.0R1.0 6.0 1.0 6 16 50 4 B )
GM-4R-D8.0R0.5 8.0 0.5 8 20 60 4 B °
GM-4R-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 20 60 4 B )
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 °
GM-4R-D10.0R2.0 10.0 2.0 10 25 75 4 B °
GM-4R-D10.0R3.0 10.0 3.0 10 25 75 4 B °
GM-4R-D12.0R0.5 12.0 0.5 12 30 75 4 B °
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
Werksttickstoff
Quenched and .
Hardened steel - . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempf; red steel - Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat resist
steel i Vergiiteter Stahl steel i alloy
Kohlenstoff Ltz Rostfreier Ezglllen 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 v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

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

B 4-flute radius end mills with straight shank L / / u
4-Schneiden Gesenkfraser mit Eckenradius u. Zylinderschaft

) AN | )ees B

B389

o — S |
Dimension(mm) Grade
Teeth
'I_'Iy[;e Abmessungen Zahne Sorte
) 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 o
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 °
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
8 Werksttickstoff
™ CHEEIGE Es 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 LEg/E T Rostfreier i) slloy 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 v v
Code key B252,B254| Cutting data | B390 Graphics identification & application B253-B255  Order form for non-standard products B534-B535

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B390

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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 (R 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)

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 21D<@3 0.15D P
@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.

oo wWN

@ Ex Stock / ab Lager

. 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.

O On demand / auf Anfrage




KMG303

Milling : Erasen

millsEAVellhatmetallschaftfrasen

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

5602R303/304/305GR

KMG303: nano AITiN coated Ultra-fine carbide / nano AITiN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

C L LS

J

0.05-0.10
45° DIN
- - 6535

J

asod| [e| o

7 < J

Type Abmessungen’ T | i ® ® s
Typ d1(e8) | d2(he) 2 I z Grade KMG303
5602R303GR-0600 6.00 6 13 57 3 .
7777777777777 5602R303GR-0800 | 800 | 8 | 19 | e | 3 | | e
7777777777777 5602R304GR-1000 | 1000 | 10 | 22 | 72 | 4 | | o
7777777777777 5602R304GR-1200 | 1200 | 12 | 26 | 8 | 4 | | e
""""""" 5602R304GR-1400 | 1400 | 14 | 30 | % | 4 | | o
""""""" 5602R304GR-1600 | 1600 | 16 | 32 | 92 | 4 | | e
7777777777777 5602R304GR-2000 | 2000 | 20 | 38 | 104 | 4 | | e
5602R305GR-2500 25.00 25 45 121 5 o
-~ A GroupNo./ Produktgruppe Nr.: | 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workpiece material

Werkstuickstoff
Quenched and .
. Hardened steel - . Cast iron, .
Ceilbon Alloy steel temps; red steel Geharteter Stahl Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium A ek
steel i Vergiiteter Stahl steel ] alloy
Kohlenstoff LEglner Rostfreier G 17l clloy llimy allay warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v v
B391

Code key B252,B254 Cutting data [B393-B395

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphics identification & application B253-B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

'ﬂ

10<D<18 0~-0.07 18<D 0~-0.084

| AN | TR

» Most suitable for effectively rough machining.
* Besonders empfohlen fur die Schruppbearbeitung.

6<D=<10 0~-0.058

C isLs

Dimension(mm)
Type Abmessungen Teeth Geometry Grade
7 Z3hne Ausfli Sorte
yp z usfiihrung
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 (]
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
<t aelciediand Hardened steel - ' Cast iron .
(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 i) slloy cllzy 2lligy warmfeste
2 Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg L&
e ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG 9
v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

B392

O On demand / auf Anfrage




Milling : Erasen

millsEAVellhatmetallschaftfrasen

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)

5602R303/304/305GR 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

I~ 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.

Code key B252,B254 Cutting data [B393-B395

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphics identification & application B253-B255

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

B393
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B394

MillingL: Erasen

millsSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4W side milling

ot | N | O tee e el Caron ol MOY S99 qenched a1 mpeied| st i
Werkstiick- Grglggss ~L7e5%. NS/tahI2 Leg. Stah Vergﬁ?é?: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

[$)] AOWON =

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 mdglich wahlen.




Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

GM-4W slot milling

- Erasen

it | Moo D | Coiiec Al e Caronsoek Moy e uonchag and tampered]  apesssoo
Werksti.]ck- Grca;Lclégéss ~L7e5% NS/tahl2 L~eg. Stahl VI gﬁ?é?:: Stahl Rostfreier Stahl
material an S0HRC ~40HRC
;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
1" 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
Max. cutting depth Ap=0.75D Ap=0.5D
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.
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MillingL: Erasen

NOTES / NOTIZEN:
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series end mills for machining
high-hardness steel .7

Serie Vollhartmetall Schaftfraser zur
Bearbeitung von gehartetem Stahl

L "“\'

/4

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

2. Optimized cutting geometry ensures high edge stability in machinin:
of hard materials. 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 HIPIMS technology is the base for
hardmachining with high speed at high temperature.

1. Exzellentes Werkzeug Design, mit grolem Spanraum flr
kontrollierte Spanabfuhr, hervorragende Stabilitat und
hoéchste Bearbeitungswirtschaftlichkeit.

2. Optimierter Schneidengeometrie gewahrleistet eine hohe
Kantenstabilitdt bei der Bearbeitung harter Werkstoffe.
Anwendungsbereich wird dadurch deutlich erweitert.

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

4. Die HIPIMS Technologie ist perfekt geeignet fir die
Hartbearbeitung bei hohen Temperaturen.

Arc Coating (competitor)
Arc-Beschichtung (Wettbewerb)

" 345ﬁ1u,5a1hi. 2x DG,E; HIPIMS '

Hard / Harte: 34 GPa (+/- 4)
Young's modulus: 377 GPa (+/- 14)

HiPIMS HSN?

B397
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MillingL: Erasen

HM series end mills for machining high hardness steel

HM Serie Eckfraser fiir die Bearbeitung von gehdrtetem Stahl

B398

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

Size / GroRe : @ 6mm

Workpiece material

Werkstiickstoff: SKD11(62HRC) c m Tool wear - Werkzeugverschleify
Rotating speed / Drehzahl : 10000 r/min(188m/min) &

Feed / Vorschub: 2000 mm/min (0.2mm/r)

Axial cutting depth / )

Axiale Zustellung : Ap=9mm K

Radial cutting depth HM-4E-D6.0

Radiale Zustellung: Ae=0.1mm

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

Breakage Cutting length: 60m  Cutting length: 100m
018 Bruch Schnittlange: 60m Schnittlange: 100m
g —~ 0.16 . —e+— ZCCCT o o
= E Excessive wear, HM-4E-D6.0 Similar product Similar product
2 ; 0.14 |\f/'|Va||(:‘I " —=— company A of company A of company B
>3 012 erschiet Wettbewerber A Annliches Produkt  Ahnliches Produkt
8% von Wettbewerber A von Wettbewerber B
g 5 041 company B
ez Wettbewerber B
..é % 0.08
[
g -.§ 0.06
£ £ 0.04
IS
o 0.02
0 1 1 1 1 ]
0 20 40 60 80 100
Cutting length(m) Cutting length: 60m Cutting length: 60m
Schnittlange (m) Schnittlange: 60m Schnittlange: 60m

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

Workpiece material

Werksttlickstoff: 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 style / Bearbeitungsart : Pocket finishing / Tasche Schlichten
Cooling system: air blow

Machine / Maschine: MIKRON UCP 1000

m Wear after machining 5 cavities
VerschleiB nach 5 Werkstiicken

Cavity machining with ball nose end mills

Auskammern mit Kugelkopffrasern HM-2B-R3.0
Excessive wear, invalid.
0.14 Hoher VerschleiB,
Standzeitende
£ 0.12
E
€2 01
g 2 Small wear, continue
g 0.08 operating.
© o
0o Geringer Verschleil3, .
Z g Standzeitende noch nicht Similar product
s 5 0.06 erreicht of company A
8 0.04 Ahnliches Produkt
w7 26CCT von Wettbewerber A
0.02 HM-2B-R3.0
0 . . n . ) —=— company A
0 1 2 3 4 5 Wettbewerber A

Number of cavity (pc)
Anzahl Werkstiicke



KMGS555

HM-2E

Sellic] Carice enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

@ 2-flute end mills with straight shank

2-Schneiden Eckfraser mit Zylinderschaft

L,

@ "H ’’’’’’’’’ — 2 A
10° ¥ H
S — =
_ A Coated
o Camn | TEwm P .
= = — = i i
Type e Tt | coomery | SR
Typ Ausfiihrung
D d H L ‘ 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 °
HM-2E-D1.0 1.0 6 3 50 2 A °
HM-2E-D1.5 1.5 6 4 50 2 A °
HM-2E-D2.0 2.0 6 6 50 2 A °
HM-2E-D2.5 25 6 8 50 2 A )
HM-2E-D3.0 3.0 6 8 50 2 A °
HM-2E-D3.5 3.5 6 10 50 2 A o
HM-2E-D4.0 4.0 6 1 50 2 A °
HM-2E-D4.5 45 6 11 50 2 A °
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 )
HM-2E-D20.0 20.0 20 45 100 2 B )
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
C:t;beﬁn Alloy steel teQmuggf'::de itzl;?- gard__ened steel - Stainle§s Cl\?(f(tilijrlg?’ Copper | Aluminum | Titanium ieat resist
Legierter Vergilteter Stahl i Sl szl cast iron alloy alloy alloy cllgy
KohlSnstoff Stahl Restrelen Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v
B399

Code key B252,B254 Cutting data (B404-B408
ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphics identification & application B253,B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

HM-2EFP

. 2-flute flute end mills with straight shank and short cutting edge and long neck
2-Schneiden Eckfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

KMGS555

B400

L
Coated
] D<12 0~-0.020
AHTHN tD 12<D 0~-0.030 | ﬁB
—_— et e -
Dimension(mm) Grade
Teeth
T_)I_/pe Abmessungen ZEhne Sorte
o D d H M di 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 o
HM-2EFP-D12.0 12.0 12 18 50 11.5 100 2 °
HM-2EFP-D16.0 16.0 16 24 50 155 150 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
Werkstlickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f S 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] Carice enel mils =

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

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

- 2-flute slot end mills with short cutting edge and long neck
2-Schneiden Nutenfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

L

Code key B252,B254 Cutting data (B404-B408

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphics identification & application B253,B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

_— S eese
T s H
\ ° M
D<imm  1mmsD L
| NenoAmN _JD]o-oors @ gﬂB
— ) = — - — el -
e e Jen | Crade
D d H M dt L z KMG 555

HM-2EP-D0.5-M04 0.5 4.0 0.7 4.0 0.45 50 2 [ )

HM-2EP-D0.5-M06 0.5 4.0 0.7 6.0 0.45 50 2 °

HM-2EP-D0.5-M08 0.5 4.0 0.7 8.0 0.45 50 2 °

HM-2EP-D0.8-M04 0.8 4.0 1.2 4.0 0.75 50 2 ()

HM-2EP-D0.8-M06 0.8 4.0 1.2 6.0 0.75 50 2 °

HM-2EP-D0.8-M08 0.8 4.0 1.2 8.0 0.75 50 2 °

HM-2EP-D0.8-M10 0.8 4.0 1.2 10.0 0.75 50 2 °

HM-2EP-D1.0-M04 1.0 4.0 1.5 4.0 0.95 50 2 °

HM-2EP-D1.0-M06 1.0 4.0 15 6.0 0.95 50 2 °

HM-2EP-D1.0-M08 1.0 4.0 1.5 8.0 0.95 50 2 °

HM-2EP-D1.0-M10 1.0 4.0 15 10.0 0.95 50 2 °

HM-2EP-D1.0-M12 1.0 4.0 1.5 12.0 0.95 50 2 [

HM-2EP-D1.0-M14 1.0 4.0 1.5 14.0 0.95 50 2 °

HM-2EP-D1.2-M06 1.2 4.0 1.8 6.0 1.15 50 2 °

HM-2EP-D1.2-M08 1.2 4.0 1.8 8.0 1.15 50 2 °

HM-2EP-D1.2-M10 1.2 4.0 1.8 10.0 1.15 50 2 °

HM-2EP-D1.2-M12 1.2 4.0 1.8 12.0 1.15 50 2 °

HM-2EP-D1.5-M06 1.5 4.0 2.3 6.0 1.45 50 2 °

HM-2EP-D1.5-M08 1.5 4.0 23 8.0 1.45 50 2 °

HM-2EP-D1.5-M10 1.5 4.0 2.3 10.0 1.45 50 2 °

HM-2EP-D1.5-M12 1.5 4.0 23 12.0 1.45 50 2 [ ]

HM-2EP-D1.5-M14 1.5 4.0 2.3 14.0 1.45 50 2 °

HM-2EP-D2.0-M06 2.0 4.0 3.0 6.0 1.95 50 2 °

HM-2EP-D2.0-M08 2.0 4.0 3.0 8.0 1.95 50 2 °

HM-2EP-D2.0-M10 2.0 4.0 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 4.0 3.0 14.0 1.95 50 2 [ ]

HM-2EP-D2.0-M16 2.0 4.0 3.0 16.0 1.95 50 2 °

. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff

C:t;beﬁn Alloy steel teQmuggf'::: itil;?- gard__ened steel - Stainle§s Cl\?cf(tjlijrlg?’ Copper | Aluminum | Titanium ieat resist
Koblonstoff | Legierter Vergilteter Stahl eharteter Stahl Rgts?fﬂai or | castiron alloy alloy _alloy wa?::?féste

Stahl Stahl _ N - N Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le

40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC GGG )
v v v v
B401
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Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

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

B 2-flute slot end mills with short cutting edge and long neck
2-Schneiden Nutenfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft u
- |
———— o TS
e/ |- H }
\ S M
L
D<1mm 1mms<D
—on Coated
3 | NanoAmM| _JD]o-oors d} Qﬂg
— — | —— e - S . st
Dimension(mm) Grade
Teeth
Type Abmessungen Z5hme Sorte
Typ z
D d H M d1 L KMG 555
HM-2EP-D2.5-M08 2.5 4.0 3.7 8.0 24 50 2 °
HM-2EP-D2.5-M10 2.5 4.0 3.7 10.0 24 50 2 °
HM-2EP-D2.5-M12 2.5 4.0 3.7 12.0 2.4 50 2 °
HM-2EP-D2.5-M14 2.5 4.0 3.7 14.0 2.4 50 2 °
. HM-2EP-D2.5-M16 2.5 4.0 3.7 16.0 2.4 60 2 °
» _% HM-2EP-D2.5-M18 25 40 3.7 18.0 24 60 2 o
TE HM-2EP-D2.5-M20 25 40 37 200 24 60 2 o
2 %’ HM-2EP-D3.0-M06 3.0 6.0 45 6.0 2.85 50 2 °
()
o 2 HM-2EP-D3.0-M08 3.0 6.0 45 8.0 2.85 50 2 °
o ©
ol HM-2EP-D3.0-M10 3.0 6.0 45 10.0 2.85 50 2 °
—_
8 E HM-2EP-D3.0-M12 3.0 6.0 45 12.0 2.85 50 2 °
@
ol HM-2EP-D3.0-M14 3.0 6.0 45 14.0 2.85 60 2 °
3 S HM-2EP-D3.0-M16 3.0 6.0 45 16.0 2.85 60 2 °
HM-2EP-D3.0-M18 3.0 6.0 45 18.0 2.85 60 2 °
HM-2EP-D3.0-M20 3.0 6.0 45 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 °
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
tg Workpiece material
Te) Werkstuickstoff
(D Carbon Quenched and Hardened steel - Stainless Cast iron, . o Heat resist
e Alloy steel tempered steel - Gehirteter Stahl S - Nodular Copper | Aluminum | Titanium alloy
2 Kohlenstoff Lesgtler:tler Vergteter Stahl Rostfreier éaSt o K aflloyL Alallgy T_talloly_/ warmfeste
a rauguss upter Le u Le Itan Le
X Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl e el . 91" Leg
v v v v

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

B402
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Sellic] Carice enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

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

C L LS

-ﬂﬂnﬂ UJ % — - ‘EE\ j
00— H f
VL
D<imm  1mmsD
;@J Nang:;iﬂ'n'm E =008 @ QB
= = a — " i
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen zTgﬁ,t]Z Sorte
Typ 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 o
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 4.0 2.0 50 2 °
HM-2ES-D1.2 1.2 4.0 25 50 2 °
HM-2ES-D1.3 1.3 4.0 25 50 2 )
HM-2ES-D1.4 1.4 4.0 3.0 50 2 °
HM-2ES-D1.5 1.5 4.0 3.0 50 2 °
HM-2ES-D1.6 1.6 4.0 355 50 2 )
HM-2ES-D1.7 1.7 4.0 3.5 50 2 [
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 2.2 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 55 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
Workpiece material
Werkstuickstoff
C:t:ebeoln Alloy steel teQmug(r;;::: (itzr;?. garhd?;etd stsetelh-l Statinlia§s Cl\?cf(tilijrlg?’ Copper | Aluminum | Titanium Heat”resist
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v
B403

Code key B252,B254 Cutting data (B404-B408

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphics identification & application B253,B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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B 404

MillingL: Erasen

millsSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2E

Workpiece
material Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel Hardened steel
Werkstiick Vergliteter Stahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
EEde 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)
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 =

ABWN -

. 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.

. 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 méglich wahlen.



Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2EFP

Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

- Erasen

max Schnitttiefe

Maximum Ae=1.0mm

Maximum Ae=0.5mm

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 Drehza1hl 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
_ Ap=1D Ap=1D Ap=1D
Max. cutting depth

Maximum Ae=0.3mm

abhw N =

AR WN =

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.

. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

. 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

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.

B405
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B 406

Milling_:'Erasen
millSEAVollhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2EP

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel
material Verglteter 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




Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2EP

Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

- Erasen

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel
material Verglteter Stahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl
Werkstlickstoff 40~50HRC 50~60HRC
Diameter @ | Effective Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser E:t?aé:_l?éze Drerlwz_a%hl Vorschyb ( rﬁ‘;) Dretlz_a1hl Vorschyb ( rﬁ;)
(mm) (mm) (min") (mm/min) (min ') (mm/min)
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
25 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
12 7000 400 0.10 5000 300 0.05
30 14 6000 300 0.08 5000 200 0.04
16 6000 300 0.06 5000 200 0.03
18 6000 300 0.05 5000 200 0.025
20 6000 250 0.04 5000 150 0.01
12 4500 400 0.16 4000 300 0.08
16 4500 400 0.14 4000 300 0.06
4.0 20 4500 300 0.10 4000 300 0.04
25 4500 300 0.08 4000 300 0.03
16 4000 400 0.19 3000 300 0.09
>0 25 4000 400 0.15 3000 300 0.06
Max. cutting depth I Ap (per cut/ pro Schnitt)
max Schnitttiefe

B OwNo

AOWON -

. 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 prézise Maschine und Werkzeugaufnahmen wéahlen.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moéglich wahlen.
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B408

Milling_:'Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2ES

Workpiece
material Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel
Werkstiick Vergiteter Stahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl
Cslde 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<@3 0.05D @1<D<03 0.02D

. 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.

AOWON -

. Bitte prézise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen

. Bitte Luftkiihlung oder MQL (Minimalmenge) benutzen.

. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

. Bitte Vorschub entsprechend reduzieren, wenn die Drehzahlen niedrig sind.

BON=

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



KMGS555

Sellic] Carice enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

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

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

C L

RN B D12 0~-0.020 H B
4§¥\J Nano-AITIN E 12<D 0~-0.030 ‘% L
— 777/_’ - et — e '
Dimension(mm) i
Type Abmessungen ggﬁrtg Geometry Cé Oar? ee
Typ Ausfiihrung
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 11 50 4 B )
HM-4E-D1.0 1.0 6 3 50 4 A °
HM-4E-D1.5 1.5 6 4 50 4 A [ ]
HM-4E-D2.0 2.0 6 6 50 4 A °
HM-4E-D2.5 25 6 8 50 4 A °
HM-4E-D3.0 3.0 6 8 50 4 A °
HM-4E-D3.5 3.5 6 10 50 4 A °
HM-4E-D4.0 4.0 6 11 50 4 A )
HM-4E-D4.5 4.5 6 1 50 4 A °
HM-4E-D5.0 5.0 6 13 50 4 A °
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 °

@ Material Overview - Material Ubersicht

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

Workpiece material

Code key B252,B254 Cutting data (B412-B413

ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphics identification & application B253,B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f S Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfsste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v
B409

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMGS555

B410

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

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

C

L

o =
10°7 H
—UUOY L
] =t
H
X L
I D=12 0~-0.020
Nano-AlTIN E 12<D 0~-0.030 %
—_— et e -
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen ggﬁrﬁg Geometry Sorte
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 °
HM-4EL-D10.0 10.0 10 30 100 4 B °
HM-4EL-D12.0 12.0 12 35 100 4 B °
HM-4EL-D14.0 14.0 14 40 100 4 B °
HM-4EL-D16.0 16.0 16 50 150 4 B °
HM-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
Werkstlickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f S 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

HM-4EFP

Sellic] Carice 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

CLs

o
e
H
M
L
Coated
D<12 0~-0.020
. Io %
12<D 0~-0.030
AN | )RR SEm| T
Dimension(mm) Grade
Teeth
'I%;:)e Abmessungen ZEnne Sorte
D d H M ds L z KMG 555
HM-4EFP-D6.0 6.0 6 9 30 5.8 75 4 )
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 o
. . 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 S 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
B411

Code key B252,B254 Cutting data (B412-B413

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphics identification & application B253,B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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B412

Milling

- Erasen

millsSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-4E | HM-4EL

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
EliEildie 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)
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
Ae=0.05D Ae=0.03D Ae=0.02D
Max. cutting depth Ap=1.5D Ap=1D Ap=1D

Maximum Ae=0.3mm

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.




Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-4EFP

Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

- Erasen

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
EiElde 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'1) (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 =

[SE AT

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.

. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

. 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

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 wéhlen.

B413
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KMGS555

B414

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

DIN 6527L mils for HSC machining high hardness steel (HRC>48)
DIN 6527L VHM Radiusfraser fiir die Hartbearbeitung im HSC Bereich (HRC>48)

5502R55MHH

C L

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)

KMG555: nano AITixN Coated super-fine carbide / nano AITixN 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 NN
450 N D DIN
@ LU

X

5
, AB5° [ 62N
S— S— S—
Type Abmessungen Zhne | Amwondung H @
Typ d1(e8) | d2(h6) 12 1 z el KMG555 KMG405
5502R55MHH-0300 3.00 6 8 57 4 o .

77777777777 5502R55MHH-0400 | 400 | 6 | ® | s | 4 | | e | o
77777777777 5502R55MHH-0500 | 500 | 6 | 13 | s | s | | e | o
""""""" 5502R55MHH-0600 | 600 | 6 | 13 | s | e | | e | o
77777777777 5502R55MHH-0800 | 800 | 8 | 19 | e | 6 | | e | o
77777777777 5502R55MHH-1000 | 1000 | 10 | 22 | 72 | 6 | | e | o
""""""" 5502R55MHH-1200 | 1200 | 12 | 26 | 8 | 6 | | e | o
77777777777 5502R55MHH-1600 | 1600 | 16 | 32 | 92
77777777777 5502R55MHH-2000 | 2000 | 20 | 38 | 104

@ 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 S Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfsste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



KMGS555

HM-6E

Sellic] Carice enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

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

w©

L
Coated
D<12 0~-0.020
n | ) &
12<D 0~-0.030
PAITING B i <
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 °
HM-6E-D12.0 12.0 12 32 75 6 °
HM-6E-D16.0 16.0 16 40 100 6 °
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 S 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
B415

Code key B252,B254 Cutting data (B417-B419

ISO Kennzeichen

Sch

nittdaten

Graphics identification & application B253,B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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KMGS555

B416

Milling

- Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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 Ls

[ N A

— =N °| ] § |
H
L
> D<12 0~-0.020
Nano-AlTIN E 12<D 0~-0.030 | %
—_— e N | i
Dimension(mm) r
Type Abmessungen ZT gﬁrﬁhe % oar(ti ee
yp 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
Werkstlickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f S 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
SCiidlCarbidelendmillSEVelnartmetallSchaitiiasen

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
Stahl, legierter Stahl | 8,00 6 150 0032 | 12.00 0.10
IRIRC=A245 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'ahﬁéeé’;i’éfgf’ah' 8.00 6 80 0032 | 1200 | o010
10.00 6 80 0039 | 15.00 0.10
S 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.

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 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 ).

B417

Code key B252,B254 Cutting data (B417-B419  Graphics identification & application B253,B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B418

MillingL: Erasen

millsSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-6E

Maximum Ae=1.0mm

Maximum Ae=0.5mm

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=0.3mm

abhw N =

AP WN =

Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerduschen 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.




Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-6EL

Milli

ng

-'Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

max Schnitttiefe

Maximum Ae=0.3mm

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

arw N =

arwN =

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.

B419
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KMGS555

B420

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

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

< K3 18

Ul @ =

p—

A 30°

et

et

-
\
=

p—

Type S Lo | > @
Tvp d1 |d2te)| 12 | 1 | d3 | 1B | ) | z Qrade KMG405
5565R302GH-0300 300 | 6 | 4 | 57 |280| 9 | 150 | 6 2 o

””””””” 5565R302GH-0400 | 400 | 6 | 5 | 57 |370 | 12 |200 4 | 2 | e
””””””” 5565R302GH-0500 | 500 | 6 | 6 | 57 |460 | 15 (250 | 2 | 2 | e
””””””” 5565R302GH-0600 | 600 | 6 | 7 | 57 |55 | 20 (300 - | 2 | e
””””””” 5565R302GH-0800 | 800 | 8 | 9 | 63 |740 | 26 (400 - | 2 | e
””””””” 5565R302GH-1000 | 1000| 10 | 11 | 72 | 920 | 31 800 | - | 2 | e
777777777 5565R302GH-1200 | 1200 12 | 12 | 83 |Mo00| 37 600 | - | 2 | e
””””””” 5565R302GH-1600 | 1600 | 16 | 16 | 92 |1500| 43 (800 | - | 2 | e
77777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777 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 S Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfsste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v

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




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

ZCC CT 2-flute 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 & E3 IS

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

d2

ds
e
=82

}
A30° [
I1 b ]
—_— —
Dimension(mm) Teeth | Application
Type Abmessungen Zihne | Anwendung - . H
T
yP d1 |d2(he)| 12 11 d3 | 138 | rfs) | o z Qrage KMG405

5566R302GH-0300 3.00 6 4 75 2.80 15 1.50 6 2 [ )

5566R302GH-0400 4.00 6 5 75 3.70 20 2.00 4 2 [ )

5566R302GH-0500 5.00 6 6 80 4.60 25 2.50 2 2 [ ]

5566R302GH-0600 6.00 6 7 80 5.50 30 3.00 - 2 ()

5566R302GH-0800 8.00 8 9 90 7.40 35 4.00 - 2 °

5566R302GH-1000 10.00 10 " 100 9.20 40 5.00 - 2 o

5566R302GH-1200 12.00 12 12 120 | 11.00 | 50 6.00 - 2 [ )

Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 025130
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(9] Workpiece material
o Werksttickstoff
X Carbon Qe s Hardened steel - Stainless Gz, Heat resist
@ Alloy steel tempered steel - EICLII S ; Nodular Copper | Aluminum | Titanium
steel Lestari S Geharteter Stahl steel T i I I alloy
2 Kohlenstoff esgt':hler Vergiteter Stahl Rostfreier Gcgi 'Losr; Ku afe?yL e Aﬁj ?é TitznolY oq | Warmfeste
\¢  Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC |  Stahl aSs [FHprerted 9 91 Leg
v v v v

B 421

Code key B252,B254 Cutting data (B427-B431  Graphics identification & application B253,B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMG405

B422

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

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

« K3 LS

U

DIN
()Y - 6535

HA
. & .

3| 8| ) )
-
I )\300 :
S— SE—
Type Abmessungen. Zinne | amwerdeny| @ @ H
Ty dl |d2te)| 12 | 1 | d3 | 1B | rds) | o z Grage KMG405
5565R302HH-0300 300 | 6 4 | 57 | 280 9 |15 | 6 2 .
7777777777777 5565R302HH-0400 | 400 | 6 | 5 | 57 |370| 12 |200| 4 | 2 | o
7777777777777 5565R302HH-0500 | 500 | 6 | 6 | 57 |460| 15 |25 | 2 | 2 | e
7777777777777 5565R302HH-0600 | 600 | 6 | 7 | 57 | 550 | 20 [300| - | 2 | e
7777777777777 5565R302HH-0800 | 800 | 8 | 9 | 63 |740| 26 |400| - | 2 | e
7777777777777 5565R302HH-1000 | 10.00| 10 | 11 | 72 |920| 31 |500| - | 2 | o
7777777777777 5565R302HH-1200 | 1200| 12 | 12 | 8 |11.00| 37 |600 | - | 2 | &
7777777777777 5565R302HH-1600 | 16.00| 16 | 16 | 92 |1500| 43 |800 | - | 2 | e
777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777 Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 026130

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 S Geharteter Stahl steel f alloy
Kohlenstoff | -egierter Vergiteter Stahl Rostfreier | Sastiron alloy alloy alloy warmfeste
Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



KMG405

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

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)

5566R302HH

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

v

< K3 18

DIN
b 4 6535
HA

'8] '8]" = — y
A30° [/
I i L
Type Abmessungen Zinme |amenaing| @D @ H
Typ d1 [d2the)| 12 | 1 | a3 | B | rfs) | o z Qrade KMG405
5566R302HH-0300 300 | 6 | 4 | 75 | 280 | 15 | 150 | 6 2 o
© 5566R302HH-0400 | 400 | 6 | 5 | 75 | 370 | 20 | 200 | 4 | 2 | T e
© 5566R302HH-0500 | 500 | 6 | 6 | 80 | 460 | 25 | 250 | 2 | 2 | °«
© 5566R302HH-0600 | 600 | 6 | 7 | 80 |55 | 30 |300| - | A °«
 5566R302HH-0800 | 800 | 8 | 9 | 90 |740| 35 | 400 | - | N °«
.~ 5566R302HH-1000 | 10.00| 10 | 11 | 100 | 920 | 40 | 500 | - | 2 | °«
.~ 5566R302HH-1200 | 1200 | 12 | 12 | 120 |11.00| 50 | 600 | - | > | «
"""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""" 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 S Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfsste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v v
B423

Code key B252,B254  Cutting data (B427-B431
ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphics identification & application B253,B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

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 / n (jl
[ S
R
A
S ——— N 1
10°% H
. L o
m R
S ES R
H
L
TG = D=12 0~-0.020
SQJ Nano-AITIN [p] i %] R7) R $
——— - S— —— S— - el -
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen ggﬁrﬂg Geometry Sorte
Typ 7 Ausfiihrung
D R d H L KMG 555
HM-2B-R0.5S 1.0 0.5 40 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 °
5 HM-2B-R1.5S 3.0 1.5 4.0 6.0 50 2 A °
w :8 HM-2B-R2.0S 4.0 2.0 4.0 8.0 50 2 B °
EE HM-2B-R0.5 1.0 05 6.0 2.0 50 2 A °
2 %’ HM-2B-R0.75 1.5 0.75 6.0 3.0 50 2 A °
o2 HM-2B-R1.0 2.0 10 6.0 4.0 50 2 A o
g % HM-2B-R1.25 25 1.25 6.0 5.0 50 2 A °
S E’ HM-2B-R1.5 3.0 15 6.0 6.0 50 2 A [ )
o _‘CU HM-2B-R1.75 3.5 1.75 6.0 8.0 50 2 A [}
é § HM-2B-R2.0 4.0 2.0 6.0 8.0 50 2 A [ )
HM-2B-R2.5 5.0 25 6.0 10.0 50 2 A °
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 3.5 8.0 14.0 60 2 A °
HM-2B-R4.0 8.0 4.0 8.0 16.0 60 2 B °
HM-2B-R4.5 9.0 4.5 10.0 18.0 75 2 A [ )
HM-2B-R5.0 10.0 5.0 10.0 20.0 75 2 B °
HM-2B-R6.0 12.0 6.0 12.0 24.0 75 2 B °
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
L"g Workpiece material
Te) Werkstuickstoff
(D Carbon Quenched and Hardened steel - Stainless Cast iron, Heat resist
sca Alloy steel tempered steel - Gehirteter Stahl S - Nodular Copper | Aluminum | Titanium allo
2 Kohlenstoff Lesgtier:tler Vergteter Stahl Rostfreier éaSt Lol K aflloyL Alallgy T_talloly_/ warmféste
a rauguss upter Le u Le Itan Le
X Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl e el . 91" Leg
v v v v

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

B424



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

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

. 2-flute ball nose end mills with long straight shank
2-Schneiden Nutenfraser mit langem Zylinderschaft [ -
R
O — =S 4
- 10°% H
——— ™ 1
R
Ol E—— =P s
H
L
BEN o e D<12 0~-0.020
\S‘EQ)J Nano-AITIN [o] %% tate| R meoor @
— — — E— — S — E— _—
Dimension(mm)
Type Abmessungen ggﬁ;g Geometry Csigar? ee
Typ Ausfiihrung
D R d H L z KMG 555
HM-2BL-R1.0 2.0 1.0 6.0 4.0 75 2 A °
HM-2BL-R1.25 2.5 1.25 6.0 6.0 75 2 A °
HM-2BL-R1.5 3.0 1.5 6.0 6.0 75 2 A ° g
(2]
HM-2BL-R1.75 35 1.75 6.0 8.0 75 2 A ° = ®
y—
HM-2BL-R2.0 4.0 2.0 6.0 8.0 75 2 A . _E =
HM-2BL-R2.5 5.0 25 6.0 10.0 75 2 A ° o é
HM-2BL-R2.75 5.5 2.75 6.0 12.0 75 2 A ° 33
—
HM-2BL-R3.0 6.0 3.0 6.0 12.0 75 2 B ° 2 GEJ
HM-2BL-R3.5 70 35 8.0 140 75 2 A . St
HM-2BL-R4.0 8.0 4.0 8.0 16.0 100 2 B ° jojF
HM-2BL-R4.5 9.0 45 10.0 18.0 100 2 A . 32
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
O Workpiece material
I&O) Werkstiickstoff
Quenched and . Cast iron, .
@ Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f S Geharteter Stahl steel f alloy
=  Kohlenstoff Lesgtler:tler Vergiiteter Stahl Rostfreier Gcast ron K aflloyL Alallfy T_talloly_/ warmfeste
a rauguss upter Le u Le Itan Le
\¢  Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC |  Stahl aSs [FHprerted 9 91 Leg
v v v v
B425

Code key B252,B254 Cutting data (B427-B431  Graphics identification & application B253,B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B426

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

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

R
=5 d A
10 o | H]
'I—"Nﬂ L
R
o f—-——— - - ﬁI B
s LHT
L
35| o D<12 0~-0.020
\BEQJ Neno-AITIN 1D 12<D 0~-0.030 R/) Fe00) @
———ell R e — — — e —
Dimension(mm)
Type Abmessungen Teeth Geometry Grade
Zahne | A% Sorte
Typ usfihrung
D R H di M d L z KMG 555
HM-2BFP-R0.5 1.0 0.5 1.0 0.95 2.5 6 75 2 A [ )
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 [ )
HM-2BFP-R1.5 3.0 1.5 3.0 2.85 6.0 6 75 2 A °
HM-2BFP-R2.0 4.0 2.0 4.0 3.85 8.0 6 75 2 A [ )
HM-2BFP-R2.5 5.0 25 5.0 4.85 10.0 6 75 2 A ()
HM-2BFP-R3.0 6.0 3.0 6.0 5.8 12.0 6 75 2 B [ )
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 [
HM-2BFP-R6.0 12.0 6.0 12 1.5 24.0 12 100 2 B °
HM-2BFP-R8.0 16.0 8.0 16 15.5 32.0 16 150 2 B )
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
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f S Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfsste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v

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



Milling : Erasen
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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)| (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 | 012 | 024 | 136
5.00 2 220 | 0100 | 015 | 030 | 1.71
Sti}]ele,'e;}:ft;f'fs"tgm 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 | 0150 | 030 | 060 | 3.41
12.00 2 220 | 0120 | 036 | 072 | 4.09
16.00 2 220 | 0120 | 048 | 096 | 546
3.00 2 280 | 0.060 | 009 | 018 | 1.02
4.00 2 280 | 0080 | 012 | 024 | 136
5.00 2 280 | 0100 | 015 | 030 | 1.71
Castiron 6.00 2 280 0.090 | 0.18 036 | 205
Guss 8.00 2 280 | 0120 | 024 | 048 | 273
10.00 2 280 | 0150 | 030 | 060 | 3.41
12.00 2 280 | 0120 | 036 | 072 | 4.09
16.00 2 280 | 0120 | 048 | 096 | 546
3.00 2 180 | 0.060 | 009 | 018 | 1.02
4.00 2 180 | 0080 | 012 | 024 | 136
5.00 2 180 | 0100 | 0415 | 030 | 1.71
Steel, steel alloy | ¢ g 2 180 | 0090 | 018 | 036 | 205
Stahl, legierter Stahl
G 8.00 2 180 | 0120 | 024 | 048 | 273
10.00 2 180 | 0450 | 030 | 060 | 3.41
12.00 2 180 | 0120 | 036 | 072 | 4.09
16.00 2 180 | 0120 | 048 | 096 | 546
3.00 2 80 0060 | 009 | 018 | 1.02
4.00 2 80 0080 | 012 | 024 | 136
5.00 2 80 0100 | 015 | 030 | 1.71
Hard steel 6.00 2 80 0090 | 0.18 036 | 205
Ge’;'aggtfr G%tah’ 8.00 2 80 | 0120 | 024 | o048 | 273
10.00 2 80 0150 | 030 | 060 | 341
12.00 2 80 0120 | 036 | 072 | 4.09
16.00 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 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.
N = 1000Vc / deff / 3.14159
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 ).

Code key B252,B254  Cutting data (B427-B431

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphics identification & application B253,B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

B427

Order form for non-standard products B534-B535

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling_:'Erasen
millSEAVollhatmetallschaftfraser

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)
5566R302GH KMG405 3.00 2 220 0.060 0.06 0.18 0.84
4.00 2 220 | 0080 | 008 | 024 | 1.12
Steel, steel alloy | 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
P 5.00 2 80 0100 | 010 | 030 | 1.40
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 | 280
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 ).
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- 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.
N = 1000Vc / deff / 3.14159
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 ).

B428



Milling_: Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

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 | 018 | 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.
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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 ).

B429
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Milling_:'Erasen
millSEAVollhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 Ve fz ap ae deff n Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) | 2 |(m/min)| (mm/z) | (mm) | (mm) | (mm) | (min") |(mm/min)
5566R302HH KMG405 3 2 280 | 0.060 | 0.06 | 0.18 | 0.84
4 2 280 | 0080 | 008 | 024 | 1.12
Castiran 5 2 280 | 0100 | 010 | 030 | 1.40
B 6 2 280 | 0090 | 012 | 036 | 1.68
8 2 280 | 0120 | 016 | 048 | 224
10 2 280 | 0150 | 020 | 060 | 2.80
12 2 280 | 0120 | 024 | 072 | 336
3 2 180 | 0.060 | 0.06 | 0.18 | 0.84
4 2 180 | 0.080 | 008 | 024 | 1.12
{ M e 5 2 180 | 0100 | 040 | 030 | 1.40
) Gehérteter Stahl 6 2 180 | 0.090 | 0412 | 036 | 1.68
d}, HRC=48-54 8 2 180 | 0120 | 0.16 | 048 | 224
10 2 180 | 0150 | 020 | 0.60 | 280
H 12 2 180 | 0120 | 024 | 072 | 3.36
3 2 80 | 0060 | 0.06 | 0.18 | 0.84
4 2 80 | 0080 | 0.08 | 024 | 1.12
Hard steel 5 2 80 | 0100 | 0.10 | 030 | 1.40
Gehérteter Stahl 6 2 80 | 0090 | 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 | 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 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 ).



Milling_: Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2B | HM-2BL | HM-2BFP

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
Radius of ballinose gr:tr?;i:r% Vorschub | AP Ao Sg:;i;r?l Vorsenu | AP Ae §$§f§ﬁ| Vorsenub | AP Ae
(mm) (min’™") | (mm/min) (mm) (mm) min™) | (mm/min) (mm) (mm) e | ) (mm) (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

AN Ap
Max. cutting depth
a

max Schnitttiefe

Ae

1. 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.
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. Bitte prézise Maschine und Werkzeugaufnahmen wahlen.

. Schnittdatenempfehlung der obigen Tabelle sind fiir das Profilfrasen ausgelegt (leicht reduziert). Bei Vibrationen oder uniblichen
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.

o Hw N =
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KMGS555

B432

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

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

< K3 08

ﬂ-’ .cl { R N —|— - [a)
10— H
VL
T Coated R#0.005 R<0.5
%QJ Nano=-AITIN 1 D || Stk g /) R:0.01 R205 $
Dimension(mm) Grade
Teeth
1%%9 Abmessungen Z3ahne Sorte
D R d H L ‘ 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 23 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
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f S Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfsste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage
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Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

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

2-Schneiden Micro Kugelkopffraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

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

Schnittdaten

Code key B252,B254 Cutting data (B435-B437
ISO Kennzeichen

Graphics identification & application B253,B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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'I%%e ?bl\rt?rﬁggls?unr%nern) Jeetn Cs-ilé)ar?ee
D R H di M d L 74 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 [}
HM-2BP-R0.5-M06 1.0 0.5 1.5 0.95 6.0 4.0 50 2 °
HM-2BP-R0.5-M08 1.0 0.5 1.5 0.95 8.0 4.0 50 2 °
HM-2BP-R0.5-M10 1.0 0.5 1.5 0.95 10.0 4.0 50 2 [ ]
HM-2BP-R0.5-M12 1.0 0.5 1.5 0.95 12.0 4.0 50 2 °
HM-2BP-R0.6-M06 1.2 0.6 1.8 1.15 6.0 4.0 50 2 [
HM-2BP-R0.6-M08 1.2 0.6 1.8 1.15 8.0 4.0 50 2 [
HM-2BP-R0.6-M12 1.2 0.6 1.8 1.15 12.0 4.0 50 2 [}
HM-2BP-R0.6-M16 1.2 0.6 1.8 1.15 16.0 4.0 50 2 °
HM-2BP-R0.75-M08 1.5 0.75 2.3 1.45 8.0 4.0 50 2 )
HM-2BP-R0.75-M12 1.5 0.75 2.3 1.45 12.0 4.0 50 2 [ ]
HM-2BP-R0.75-M16 1.5 0.75 2.3 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 °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
C:t;béin Alloy steel teQmuggf'::: it?;?- gard__ened steel - Stainle§s Cl\?cf(tjlijrlg?’ Copper | Aluminum | Titanium ieat resist
Koblonstoff | Legierter Vergilteter Stahl eharteter Stahl Rgts?fﬂai or | castiron alloy alloy _alloy wa?::?féste
Stahl Stahl _ N - N Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg Le
40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC GGG g
v v v v
B433

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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KMGS555

B434

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

2-Schneiden Micro Kugelkopffraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

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

—— - R
—_— “UFF’ﬁ’%’ 7%F af
0 |8y
L
e Coated R£0.005 R<0.5
\(35—>J Neno-AITIN Jo]o-oos RO Ros $
—— — —_— et — S | e et
Dimension(mm) Grade
Teeth
'I%;:)e Abmessungen ZEhne Sorte
D R H di M d 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 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 o
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 °
HM-2BP-R2.5-M16 5.0 25 7.5 4.85 16.0 6.0 60 2 °
HM-2BP-R2.5-M25 5.0 25 7.5 4.85 25.0 6.0 70 2 )
Tool type / Werkzeug: HM-2BP-R0.3-M08
Size / GroRe : R 0.3mm
Workpiece material
Werkstlickstoff: S136/52HRC
Rotating speed / Drehzahl : 30000 r/min
Feed / Vorschub: 200 mm/min
Axial cutting depth / End mil Simil duct of
Axiale Zustellung: Ap=0.02mm I HM-2BP-R0.3-M08 Imilarproaucto;
Radial cutting depth / Schaftfraser company A
Radiale Zustellung: Ae=0.04mm Cutting fi
Cutting style / utling time i 1 i
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 Verschleify 0.025 mm 0.048 mm
Wear |
Verschleily
. . 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

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen

millsEAVellhatmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2BS

Workpiece
material Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel
Werkstiick Vergiteter Stahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl
S 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
R0O.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
AN 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.

. Bitte Vorschub entsprechend reduzieren, wenn die Drehzahlen niedrig sind.

AWON =

Code key B252,B254 Cutting data (B435-B437  Graphics identification & application B253,8255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

ISO Kennzeichen Schnittdaten

B435

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B436

MillingL: Erasen

millsSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2BP

Ae

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel
material Vergliteter Stahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl
Werkstiickstoff 40~50HRC 50~60HRC
e N R A 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




Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-2BP

Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

- Erasen

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%) T 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
AN Ap
Max. cutting depth F/\
max Schnitttiefe
Ae

AOWON -

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 mdglich wahlen.

. Bitte Vorschub entsprechend reduzieren, wenn die Drehzahlen niedrig sind.

B437
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KMGS555

B438

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

5566R304HH

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

«/ B3

DIN
I - : D 6535
|2 r - 7 - g - 7
s
3 o o X -
S =l 4
As0°| A2
Dimension(mm) Teeth | Application
Type Abmessungen Zihne | Anwendung - . H
T
yp d1 | d2me) | 12 1 d3 13 1(fs) z Glage KMG405
5566R304HH-0600 6.00 6 7 80 5.50 20 3.00 4 e}
5566R304HH-0800 8.00 8 9 90 7.40 26 4.00 4 o
5566R304HH-1000 10.00 10 " 100 9.20 31 5.00 4 o
5566R304HH-1200 12.00 12 12 120 11.00 37 6.00 4 o
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 S Geharteter Stahl steel f alloy

Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy

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

Stahl ~40HRC | ~50HRC Stahl GGG Leg

v v

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




KMGS555

Sellic] Carice enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

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

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

A
B
QENC Coated D<12 0~-0.020
\SQJ Nemo-AITIN| _1°) Tia S
Dimension(mm) Grade
Abmessungen Teeth Geometry
Type Zahne Ausfihrung Sorte
Typ D R d L z 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 S Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| AlulLeg Titan Leg wanmfsste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v
B439

Code key B252,B254 Cutting data (B441-B442

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphics identification & application B253,B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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KMGS555

B440

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

HM-4BL

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

L
Coated
Ds12 0~-0.020
AITIN tD 12<D 0~-0.030 R/) R:0.00 %
— — B | — el ol |
Dimension(mm) Grade
Teeth
'I_'Iype Abmessungen Zihne lepe Sorte
P D R d H L z  |KMG 555
HM-4BL-R1.5 3.0 15 6 6 75 4 A °
HM-4BL-R2.0 4.0 2.0 6 75 4 A °
HM-4BL-R2.5 5.0 25 6 10 75 4 A °
HM-4BL-R3.0 6.0 3.0 6 12 75 4 B °
HM-4BL-R4.0 8.0 4.0 8 16 100 4 B °
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 °
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 S 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 v v v

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



Milling : Erasen
SCiidlCarbidelendmillSEVelnartmetallSchaitiiasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 z Ve fz ap ae deff n. Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) (m/min) | (mm/z) | (mm) | (mm) | (mm) | (min”) |(mm/min)
5566R304HH KMG405 6.00 4 430 0.090 0.18 0.09 4.59
Steel, steel alloy
: 8.00 4 430 0.120 0.24 0.12 6.12
Stahl, legierter Stahl

HRC=A2-48 1000 | 4 430 | 0150 | 030 | 015 | 7.65
| 12.00 4 430 0.120 0.72 0.12 10.22
| 6.00 4 550 0.090 0.18 0.09 4.59
4 Cast iron 8.00 4 550 | 0120 | 024 | 0412 | 6.2
Guss 10.00 4 550 0.150 0.30 0.15 7.65
12.00 4 550 0.120 0.72 0.12 10.22
' f 6.00 4 350 0.090 0.18 0.09 4.59
/ Steel, steelalloy | 5o | 4 350 | 0120 | 024 | 012 | 6.2

‘{/ Stahl, legierter Stahl ) ’ ’ ’ ’
e 1000 | 4 350 | 0150 | 030 | 015 | 7.65
H 12.00 4 350 0.120 0.72 0.12 10.22
ip W 6.00 4 100 0.090 0.18 0.09 4.59

(ae Hard steel
0% 8.00 4 100 0.120 0.24 0.12 6.12
b Gehérteter Stahl

) HRG > 60 1000 | 4 100 | 0150 | 030 | 015 | 7.65
12.00 4 100 0.120 0.72 0.12 10.22

- 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 ).
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Code key B252,B254 Cutting data (B441-B442  Graphics identification & application B253,B255  Order form for non-standard products B534-B535 B441

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



Milling_:'Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-4B | HM-4BL

Workpiece Pre-hardened steel, Hardened steel Hardened steel Hardened steel
material Vergiteter Stahl, Geharteter Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
Werkstiickstoff 40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
Radius of ball nose ,;,Rr‘;tﬁfgﬂ Vo':;?ib Ap Ae Sgﬁ;i;ﬁ Vol:secﬁjb Ap Ae ggﬁggﬂ Vo'r:seceh(fjb Ap Ae
(i) miny ominy| - ™™ 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 -
max Schnitttiefe ¢
Ae

1. 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.
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. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

. Schnittdatenempfehlung der obigen Tabelle sind fir das Profilfrdsen ausgelegt (leicht reduziert). Bei Vibrationen oder untblichen
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.

o AW N =

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

B442



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

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)

5585R554HHR oy 2/

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

m r DIN
- - 6535
r HA

— I e’
8| 8Ny 9
e =
I A55° [
I b ]
— —t
Dimension(mm) Teeth Application
Type Abmessungen Zihne | Anwendung . . H
T
yp dies | d2he | 12 N d3 13 | reo0s) |z ol KMG405
5585R554HHR03-0600 6.00 6 7 57 5.50 20 0.3 4 °
5585R554HHR15-0600 6.00 6 7 57 5.50 20 1.5 4 o
5585R554HHR03-0800 8.00 8 9 63 7.40 26 0.3 4 °
5585R554HHR20-0800 8.00 8 9 63 7.40 26 2.0 4 ° o}
———————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————— n N
5585R554HHR05-1000 10.00 10 " 72 9.20 31 0.5 4 [ ] % .g
5585R554HHR25-1000 10.00 10 1 72 9.20 31 25 4 ° - %'
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, c
5585R554HHR05-1200 12.00 12 12 83 11.00 37 0.5 4 ) QC) 8
5585R554HHR30-1200 12.00 12 12 83 11.00 37 3.0 4 ° g ?g
5585R554HHR10-1600 16.00 16 16 92 15.00 43 1.0 4 [ ] g GEJ
5585R554HHR40-1600 16.00 16 16 92 15.00 43 4.0 4 ) % %
"""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""" S £
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 024130 © ©o
wn >
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(9] Workpiece material
o Werksttickstoff
< Quenched and . Cast iron, .
Carbon Hardened steel - Stainless Heat resist
@ Alloy steel tempered steel - x ; Nodular Copper | Aluminum | Titanium
steel Lea S Geharteter Stahl steel f alloy
gierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
2 KohlSnstoff Stahl Restrelen Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfeste
e Stahl ~40HRC | ~50HRC Stahl GGG Leg
v v v

Code key B252,B254 Cutting data (B448-B450  Graphics identification & application B253,B255  Order form for non-standard products B534-B535 B443

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

B444

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

5586R554HHR

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

Ly 4

r D DIN
r 6535
HA
o © - — e =
o =
. Asse [
I )
= =
Dimension(mm) Teeth Application
Type Abmessungen Zihne | Anwendung . H
Typ
dies) | dzhe | 12 I d3 3 |reooy| 2z Face KMG405
5586R554HHR03-0600 6.00 6 7 80 5.50 43 0.3 4 [ ]
5586R554HHR15-0600 6.00 6 7 80 5.50 43 1.5 4 )
5586R554HHR03-0800 8.00 8 9 90 7.40 53 0.3 4 °
5586R554HHR20-0800 8.00 8 9 90 7.40 53 2.0 4 [
5586R554HHR05-1000 10.00 10 1 100 9.20 59 0.5 4 °
5586R554HHR25-1000 10.00 10 11 100 9.20 59 2.5 4 ()
5586R554HHR05-1200 12.00 12 12 120 11.00 74 0.5 4 [
5586R554HHR30-1200 12.00 12 12 120 11.00 74 3.0 4 )
5586R554HHR10-1600 16.00 16 16 140 15.00 91 1.0 4 [ )
5586R554HHR40-1600 16.00 16 16 140 15.00 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 S Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfsste
Stahl ~40HRC | ~50HRC Stahl GGG Leg
v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




KMGS555

Sellic] Carice enel mils =

HM-4R series for machining high hardness steel - HM-4R

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

Serie fir die Hartbearbeitung

@ 4-flute radius end mills with straight shank

4-Schneiden Radiuseckfraser mit Zylinderschaft

Schnittdaten

Code key B252,B254 Cutting data (B448-B450
ISO Kennzeichen

Graphics identification & application B253,B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

A
i —= E
B
~——aroN Coated
%QJ Nemo-AITIN| D] 00020 %
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen Z-rgﬁrt]g Geometry Sorte
Typ p 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 S Geharteter Stahl steel f alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfsste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v
B445

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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KMGS555

B446

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

Ly

R
-_—— —_—
- kel < (=)
' N
N Coated
NS’QJ Namo-AITIN | 0000 %
Dimension(mm) Grade
Teeth
'I:Iype Abmessungen Z8hne 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 e}
HM-4RF-D8.0R0.5 8.0 0.5 8.0 8 60 4 °
HM-4RF-D8.0R1.0 8.0 1.0 8.0 8 60 4 O
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 °
HM-4RF-D10.0R2.0 10.0 2.0 10.0 10 75 4 o)
HM-4RF-D12.0R0.5 12.0 0.5 12.0 12 75 4 °
HM-4RF-D12.0R1.0 12.0 1.0 12.0 12 75 4 e
HM-4RF-D12.0R2.0 12.0 2.0 12.0 12 75 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 S 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
millSEAVellhatmetallschattfrasen

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

. 4-flute short cutting edge R end mills with straight shank and long neck l / ’

4-Schneiden Radiuseckfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

— — o
T
- 5
L
T | anoamm| _P)E250E| &
? = E == o g
'I%;:)e I?&rgrﬁgggounéggg) g gﬁ& CS;I:I_? ee
D R d di H M L z KMG 555
HM-4RP-D6.0R0.5 6.0 0.5 6.0 5.8 6.0 18 75 4 °
HM-4RP-D6.0R1.0 6.0 1.0 6.0 5.8 6.0 18 75 4 o
HM-4RP-D8.0R0.5 8.0 05 8.0 78 8.0 24 100 4 .
HM-4RP-D8.0R1.0 8.0 1.0 8.0 7.8 8.0 24 100 4 )
HM-4RP-D10.0R0.5 10.0 0.5 10.0 9.6 10.0 30 100 4 ®
HM-4RP-D10.0R1.0 | 100 10 100 96 100 30 100 4 .
HM-4RP-D10.0R2.0 10.0 2.0 10.0 9.6 10.0 30 100 4 ]
HM-4RP-D12.0R0.5 | 120 05 12.0 15 120 36 100 4 .
HM-4RP-D12.0R1.0 | 120 10 120 15 12.0 36 100 4 .
HM-4RP-D12.0R2.0 12.0 2.0 12.0 11.5 12.0 36 100 4 °
HM-4RP-D16.0R1.0 | 16.0 10 160 155 160 40 150 4 .
HM-4RP-D16.0R2.0 16.0 2.0 16.0 15.5 16.0 40 150 4 °

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
O Workpiece material
(g} Werkstiickstoff
@ Carbon Qe s Hardened steel - Stainless Gz, Heat resist
@ Alloy steel tempered steel - EICLII S ; Nodular Copper | Aluminum | Titanium

steel f S Geharteter Stahl steel f alloy
=  Kohlenstoff Lesgtler:tler Vergiiteter Stahl Rostfreier Gcast ron K aflloyL Alallﬁy T'ta"oly warmfeste
al rauguss | Kupfer Le ulLe itan Le
¢ Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl e el . 91" Leg
v v v v

B447

Code key B252,B254 Cutting data (B448-B450  Graphics identification & application B253,B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B44s

Milling_:'Erasen
millSEAVollhatmetallschaftfraser

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 20 150 | 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
ARSI 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‘f’eita”’ 12 4 3.0 50 0.17 06 12 | 1326 | 902
ﬁ 16 4 40 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
= ARG 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
—/ ] 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 2.4 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.

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 ).



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

R 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 | 0170 | 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 ARE =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 | 0M0 | 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.

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 ).

B449



0
S
e
<
G
[
)
o)
—_
®
O
o)
ko)
w

—
[0
)
:©
=
E
©
<
3]
D
©
i
3]
(S
=
I
<
o
=

B450

Milling_:'Erasen
millSEAVollhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

HM-4R | HM-4RP | HM-4RF

Workpce materl| - F/ehardened see, Hareened el e e
40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
Samiio Spese 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
<ée>=0.05D ie>=0.03D iefO'OZD
Max. cutting depth Ap=1D Ap=1D Ap=1D
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 stated above correspondingly.

. 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.

arw N =

. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitat wahlen.

Bei Vibrationen oder uniblichen Gerduschen reduzieren Sie die Schnittdaten entsprechend.
. Als Kihimittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.

. Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffrasen.

. Die Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wahlen.

ARWN =



performance c[E]r?ﬂ by g ho :

om le ysstarke]NM[SchaftfraserffirfdieQwirtschaftliche]Bearbeitung]
Erungen

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 fir 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 Werkstlck-Oberflachenqualitat.

Initial temperature Bonding strength

Coating Micro hardness (hv) Friction factor of oxidation . S
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 / Werkstlickstoff : 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 E
o Machine / Maschine: MIKRON UCP 1000 S
4
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
€2 041
T3
0.05
0 " " " !
0 50 100 150 200

Cutting length (m)
Schnittlange B 451



Milling_:'Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

DIN 6527L 2-flute end mills - DIN 6527L 2-Schneiden VHM Schaftfraser

5502R402NM ﬂ t u
YK3O0F: Ultraf-ine carbide / Ultrafeinkornhartmetall ‘

0.05-0.10
HA
- D
l2 o [/)= DIN
| A40 ‘ 6527L
! - J - J - J
Dimension(mm) Teeth Application
1_;¥pe Abmessungen Z&hne Anwendung N
yp
d1(e8) | d2(h6) 12 I z Grade YK30F
5502R402NM-0300 3.00 6 8 57 2 [
2 [}
2 °
CILJ 2 [}
n @ 2 .
N |
EE 2 °
Sk R R ——_ L L L
c < 2 °
@ T ) S O O
(0] g 2 °
0 [ e e et
¥e) GEJ 2 °
s I e e
Ot 2 °
m ,,,,,,,,,,
S < 2
5 o I
n > Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 022140
. . 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 sl
steel f S Geharteter Stahl steel i alloy
X Legierter Vergiiteter Stahl : cast iron alloy alloy alloy
KohlSnstoff Stahl Restrelen Grauguss | Kupfer Le: Alu Le Titan Le wanmfeste
> St ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC |  Stahl S [FHprerted 9 91 Leg
v

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

B452



KMG309

Sellic] Carice enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

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

. 2-flute end mills with straight shank

2-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft

a5

| Pa - A
——— o I
o H
10
L
'c[ { ———— - < —D[ B
.
\§sb P 4 Coated L
7_>>J CrN E 0--0.020 65
- E—— R — S g
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen ggﬁ& Geometry Sorte
Typ 7 Ausflihrung
D d H L KMG309
NM-2E-D1.0 1.0 4 3 50 2 A °
NM-2E-D2.0 2.0 4 6 50 2 A )
NM-2E-D3.0 3.0 6 8 50 2 A )
NM-2E-D4.0 4.0 6 11 50 2 A °
NM-2E-D5.0 5.0 6 13 50 2 A °
NM-2E-D6.0 6.0 6 16 50 2 B °
NM-2E-D8.0 8.0 8 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
Werkstlickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz sl
steel f S Geharteter Stahl steel i 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

Code key B252,B254  Cutting data (B454-B455

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphics identification & application B253,B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

B453

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B 454

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Milling_:'Erasen
millSEAVollhatmetallschaftfraser

Type Grade Material d1 Ve fz ap ae n Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) Z (mimin)| (mm/z) | (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 1.50 47740 | 7638
Feaes almitmalsy 8.00 2 900 0.100 12 2.00 35800 | 7160
Geschmiedete Al-Legierung |  10.00 2 900 0.120 15 2.50 28640 | 6874
Cast 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
6.00 2 550 0.080 9 1.50 29170 | 4667
8.00 2 550 0.100 12 2.00 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 1.50 60000 | 9600
8.00 2 1200 0.100 12 2.00 47740 | 9548
Plastic 10.00 2 1200 0.120 15 2.50 38190 | 9166
Kunststoff 12.00 2 1200 0.140 18 3.00 31830 | 8912
16.00 2 1200 0.180 24 4.00 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 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 ).
- Bei Frésoperationen, die mit einer ap=1*d1 durchgefiihrt werden, ist fz um 25% zu reduzieren.



Milling_: Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

NM-2E

Maximum Ae=1.0mm

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
g : p P Ap=0.1D
max Schnitttiefe

Maximum Ap=1.0mm

[e2Né IE N éN) N =

ohw 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.

. Die obige Tabelle zeigt die Referenz Schnittdaten fiir das Eckfrasen.

Fir das Nutenfrasen die obigen Schnittdaten um 30 % reduzieren.

entsprechend.

. Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.

. Bitte wasserl6sliche Kiihimittel verwenden.

. Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffrasen.

. Die Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden. Bei Vibrationen oder uniiblichen Geraduschen reduzieren Sie die Schnittdaten

B455
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Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

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

. 2-flute short cutting edge end mills with straight shank with long neck
2-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft

1
=='“‘_-—;__ﬁq-¢ UUEFﬁjL Yo
100 s H
\ O M
D<imm  1mmsD L
— Coated
f/\;)l CrN I D | 0~-0.015 q} qg
e e - — — J
Dimension(mm) Grade
Teeth
1%%9 Abmessungen ZAhne Sorte
D d H M d1 L z KMG309
NM-2EP-D0.5-M04 05 4.0 0.7 40 0.45 50 2 °
NM-2EP-D0.5-M06 0.5 40 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 40 1.2 40 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 40 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 40 15 40 0.95 50 2 °
5 NM-2EP-D1.0-M06 1.0 4.0 15 6.0 0.95 50 2 °
0 .8 NM-2EP-D1.0-M08 1.0 40 15 8.0 0.95 50 2 °
= :©
_
EE NM-2EP-D1.0-M10 1.0 4.0 15 10.0 0.95 50 2 °
2 %s NM-2EP-D1.0-M12 1.0 4.0 15 12.0 0.95 50 2 °
)
o 2 NM-2EP-D1.0-M14 1.0 4.0 15 14.0 0.95 50 2 °
©
25 NM-2EP-D1.5-M08 15 4.0 2.3 8.0 145 50 2 .
—
8 £ NM-2EP-D1.5-M16 15 40 23 16.0 1.45 50 2 .
- 3 NM-2EP-D2.0-M06 2.0 4.0 3.0 6.0 1.95 50 2 °
8 ;: NM-2EP-D2.0-M08 2.0 4.0 3.0 8.0 1.95 50 2 °
NM-2EP-D2.0-M10 2.0 4.0 3.0 10.0 1.95 50 2 °
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 40 3.0 16.0 1.95 50 2 °
NM-2EP-D2.5-M10 25 4.0 37 10.0 2.4 50 2 °
NM-2EP-D2.5-M20 25 40 37 20.0 24 60 2 °
NM-2EP-D3.0-M10 3.0 6.0 45 10.0 2.85 50 2 °
NM-2EP-D3.0-M20 3.0 6.0 45 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 40 6.0 6.0 25.0 3.85 60 2 °
NM-2EP-D5.0-M16 5.0 6.0 75 16.0 485 60 2 °
NM-2EP-D5.0-M25 5.0 6.0 75 25.0 485 70 2 °
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
8 Workpiece material
™ Werkstlickstoff
(D Carbon Quenched and Hardened steel - Stainless Cast iron, Heat resist
e Alloy steel tempered steel - Gehirteter Stahl S - Nodular Copper | Aluminum | Titanium allo
2 Kohlenstoff Lesgtierl;tler Verguteter Stahl Rostfreier é:ast iron K aflloyL Alalliy T'taIIOIY warmféste
X st @M | ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl | Z'ggg® |FHPerteg) AUTed | HANEEd | eg

v

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

B 456



Milling : Erasen
SCiidlCarbidelendmillSEVelnartmetallSchaitiiasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

NM-2EP

Workpiece material Copper / Copper alloy
Werkstiickstoff Kupfer / Kupferlegierung
Diameter @ |  Effective Rotating Feed
Durchmesser gf‘?_glgttice Drehzahl Vorschub (rﬁﬁl)
(mm) L(?,,",ﬁf (min™") (mm/min)
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
0.8
8 40000 800 0.01
10 40000 600 0.005
4 40000 1800 0.04
6 40000 1500 0.04
1.0 8 40000 1500 0.03
) 10 30000 1000 0.02
12 30000 800 0.015
14 30000 600 0.01
8 40000 2000 0.09 -
1.5 (0]
16 20000 1000 0.03 w 8
=
6 40000 2400 0.18 EE
o ©
8 40000 2200 0.15 GCJ -5
10 40000 2000 0.12 (0] é’
2.0 o8
12 30000 1500 0.10 o o
o £
14 30000 1200 0.08 O g
16 30000 1000 0.06 g é
o O
25 10 40000 2500 0.15 n >
) 20 20000 1000 0.08
3.0 10 20000 2500 0.20
) 20 20000 2000 0.12
40 16 15000 1800 0.25
) 25 15000 1200 0.15
5.0 16 12000 2000 0.40
) 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.
_ o - B4s7
Code key B252,B254| Cutting data B457 Graphics identification & application B253,B255  Order form for non-standard products B534-B535

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

B458

Milling

- Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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 i, LS

A
ol o
L
B
J——— gS=14
H
Coated L
CrN ]D] 0~0020 %
— e — — e e
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen ggﬁ;g Geometry o
Typ Z Ausflihrung
D d H L KMG309
NM-4E-D3.0 3.0 6 8 50 4 A ®
NM-4E-D4.0 4.0 6 1 50 4 A ®
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 ]
NM-4E-D10.0 10.0 10 25 75 4 B °
NM-4E-D12.0 12.0 12 30 75 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 sl
steel f S Geharteter Stahl steel i alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| AlulLeg Titan Leg wanmfsste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen
SCiidlCarbidelendmillSEVelnartmetallSchaitiiasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

NM-4E

Workpiece
material Copper / Copper alloy
Werkstuick- 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

arwN

1. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitat wahlen. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerauschen

. 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.

reduzieren Sie die Schnittdaten entsprechend.

aRon

Code key B252,B254| Cutting data

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

B459

Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.
Bitte wasserldsliche Kihimittel verwenden.

Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffrasen.
Die Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wahlen.

B459

Graphics identification & application B253,B255  Order form for non-standard products B534-B535
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

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 [ T -
R A
t’] S E— / *1 o
— 7= 10°% H
—— L —
+ . B
of - N
H
rEw Coated
O ‘D 0~-0.020 R /) R:0.01 w L
)| o | DJeem ] BDnen | P
Dimension(mm)
Type Abmessungen ggﬁg& Geometry %:)ar? ee
Typ 7 Ausfiihrung
D R d H L KMG309
NM-2B-R0.5 1.0 0.5 4.0 2.0 50 2 A [ ]
NM-2B-R0.75 1 0.75 4.0 3.0 50 2 A °
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 1.5 6.0 6.0 50 2 A °
NM-2B-R1.75 315 1.75 6.0 8.0 50 2 A °
= NM-2B-R2.0 4.0 2.0 6.0 8.0 50 2 A °
® .8 NM-2B-R2.5 5.0 2.5 6.0 10.0 50 2 A °
_
S “a% NM-2B-R3.0 6.0 3.0 6.0 12.0 50 2 B °
g -S 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 °
o
S © NM-2B-R6.0 12.0 6.0 12.0 24.0 75 2 B °
—_
© £
=
O
S <
© 0
n >
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
8 Workpiece material
™ Werkstuickstoff
Quenched and ] Cast iron f
. | 9 . o q H
(D Csat;beoln Alloy steel tempered steel - gzrhd'a'e;eetgrStSetglhl S’tsat|er1e?§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium e:t”(r;;&st
E Kohlenstoff | -egdierter Vergteter Stahl Rostfreier | JSastiron alloy alloy alloy warmfeste
! Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg

v

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

B 460



Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

NM-2B

Milling : Erasen
SCiidlCarbidelendmillSEVelnartmetallSchaitiiasen

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.

pwb

1. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prézission und Stabilitdt wahlen. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerduschen

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.

reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.

Hon

Code key B252,B254| Cutting data

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

B461

Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.
Bitte wasserldsliche Kuhimittel verwenden.
Die Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wahlen.

Graphics identification & application B253,B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

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

. 2-flute short cutting edge ball nose micro end mills with straight shank and long
2-Schneiden Micro Kugelkopffraser, mit kurzer Schneide und Zylinderschaft (lang)
— M 8
T Ty
L _ - =
L
4 Coated
oo~ R+0.005 R<0.5
35\>J CriN ID 0~-0008 R/) R:0.01 R20.5 w
—— — — — B —
Dimension(mm) Grade
Teeth
'I_'I%lppe Abmessungen Z5hne 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 °
e 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 12 0.75 10.0 40 50 2 o
E é NM-2BP-R0.5-M04 1.0 0.5 1.5 0.95 4.0 4.0 50 2 °
T NM-2BP-R0.5-M06 1.0 0.5 1.5 0.95 6.0 4.0 50 2 °
c
o NM-2BP-R0.5-M08 1.0 0.5 15 0.95 8.0 4.0 50 2 °
L E NM-2BP-R0.5-M10 1.0 05 15 0.95 10.0 4.0 50 2 .
2 GEJ NM-2BP-R0.5-M12 1.0 0.5 1.5 0.95 12.0 4.0 50 2 °
®
O % NM-2BP-R0.75-M08 1.5 0.75 23 1.45 8.0 4.0 50 2 °
8 £ NM-2BP-R0.75-M16 1.5 0.75 2.3 1.45 16.0 4.0 50 2 °
(?) <>D NM-2BP-R1.0-M06 2.0 1.0 3.0 1.95 6.0 4.0 50 2 °
NM-2BP-R1.0-M08 2.0 1.0 3.0 1.95 8.0 4.0 50 2 °
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 4.5 2.85 10.0 6.0 50 2 °
NM-2BP-R1.5-M20 3.0 1.5 4.5 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 2.5 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 °
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
8 Workpiece material
™ Werkstuickstoff
(D Carbon Quenched and Hardened steel - Stainless Cast iron, Heat resist
sca Alloy steel tempered steel - Gehirteter Stahl S - Nodular Copper | Aluminum | Titanium allo
2 Kohlenstoff | -egdierter Vergteter Stahl Rostfreier | Sastiron alloy alloy alloy warmféste
! Stahl Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v

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

B462



Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

NM-2BP

Milling : Erasen
SCiidlCarbidelendmillSEVelnartmetallSchaitiiasen

Workpiece material Copper / Copper alloy
Werkstlickstoff Kupfer / Kupferlegierung
Diameter @ | Effective length Rotating Feed A A
Durchmesser | Effektive Lange Drehzahl Vorschub P S
(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
Max. cutting depth
max Schnitttiefe
Ae

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 Kihimittel verwenden.

3. Die Werkzeugauskragung so kurz wie mdglich wahlen.

Code key B252,B254| Cutting data

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

B463

Graphics identification & application B253,B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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serieslendlmillsiforymachiningfaluminum

Serie)VHM:-Schaftfraserifiir{die)
BearbeitungjvonfAluminium

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

o Tool type / Werkzeug: AL-3E-D6.0 SChnittgeSChWindigkeiten'

B 464

o Size / GroéRe : @6.0mm
o Workpiece material / Werkstlckstoff: LC4
o Rotating speed / Drehzahl : 13000r/min (250m/min)
o 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

fur 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. l‘-“ N GroRer Spanraum fiir die
i Spanabfuhr, bei
AL-3R Hochgeschwindigkeitsbearbeitung @ b ‘EQChg‘?:"ChW'"d'gke'ts'
edthgitung /

e Tool type /Werkzeug: AL-3R-D20.0R3.0-AIR  ® Axial cutting defs
e Size / GroRe : @20.0mm Axiale Zustellung
o Workpiece material / Werkstiickm.: A7075 e Radial cutting deptf
e Cutting speed / Schnittgeschw.: 1500m/min Radiale Zustellung : A8

o Rotating speed / Drehzahl: 25000r/min e Metal removal rate /
o Feed rate per tooth / Zerspanungsvolumen: 1800,
Vorschub pro Zahn : 0.48mm/r e Cutting style /

o Feed /Vorschub: 12000mm/min Bearbeitungsart : side milli
e Cooling System / K :
e Machine / Mas

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



Milling : Erasen
SCiidlCarbidelendmillSEVelnartmetallschattiiasen

AL-1E

. 1-flute router with flat end cut with 45° corner chamfer and polished flute (coated)
1-Schneider mit flachem Stirnanschliff mit 45° Eckenfase und polierter Nute (mit Beschichtung)

with new DLC-Coating L
mit neuer DLC Beschichtung
| T ‘_”‘_?’?'_'T'" dz
L H,
\% Coating dB

_@@aﬂt@@_’
Dimension (mm)
Artiple no. Abmessung Stock
Artikel Nr. di Is I b da 5 a - Lager
598600 2,00 8,00 40,00 10,80 3,000 1 - 18 .
598599 2,00 4,50 50,00 7,30 6,000 1 - 18 °
598663 3,00 8,40 50,00 21,00 6,000 1 0,1 30 °
598662 3,00 12,40 50,00 14,00 6,000 1 - 14 °
598657 4,00 10,40 50,00 21,20 6,000 1 0,1 30 .
598661 4,00 12,40 50,00 16,00 6,000 1 - 11 °
598660 6,00 14,40 50,00 24,00 6,000 1 0,1 - .
598656 6,00 15,00 50,00 - 6,000 1 - - °

Further dimensions available on request
Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

AL-1E

@ 1-flute router with flat end cut with 45° corner chamfer and polished flute (uncoated)
1-Schneider mit flachem Stirnanschliff mit 45° Eckenfase und polierter Nute (ohne Beschichtung)

Now '~

fi
Ii
4 NSt —HF - e
E i i T
s =
\% Coating @

—_
e
2@
EE

©
g5
o2
T8
_80)
g £
ON
T c
53
»n >

Uncoated
—_— e
Dimension (mm)
Article no. Abmessung Stock
Artikel Nr. Lager
d1 I3 I1 I2 d2 z a ®
1 598598 2,00 8,00 40,00 10,80 3,000 1 - 18 °
f
f 598597 2,00 4,50 50,00 7,30 6,000 1 - 18 °
598667 3,00 8,40 50,00 21,00 6,000 1 0,1 30 °
598666 3,00 12,40 50,00 14,00 6,000 1 - 14 °
598659 4,00 10,40 50,00 21,20 6,000 1 0,1 30 °
598665 4,00 12,40 50,00 16,00 6,000 1 - 11 o
= 598664 6,00 14,40 50,00 24,00 6,000 1 0,1 - °
598658 6,00 15,00 50,00 - 6,000 1 - - °

. . . @ Ex Stock / ab Lager (© On demand / auf Anfrage
Further dimensions available on request

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

B465
Code key B252,B254| Cutting data B466 Graphics identification & application B253,B255  Order form for non-standard products B534-B535

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

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

AI 1 Uncoated
= Unbeschichtet
Aluminum alloy
Alu-Legierungen
Uncoated Square sholder milling Slot milling
Unbeschichtet Schulterfrédsen Nutenfrdsen
Diameter Rotating Feed
Durchmesser @ Drehza11hl Vorschub ap [mm] ae [mm] ap [mm] ae [mm]
(mm) (min™") (mm/min)
2 33000 1000 3 0,4 2 2
3 22000 1000 45 0,6 3 3
4 16000 800 6 0,8 4 4
6 11000 600 9 1,2 6 1,2
ae
ae
Max. cutting depth ap ap
max. Schnitttiefe
AI 1 E Coating
= Beschichtung
Aluminum alloy
Alu-Legierungen
Coating Square sholder milling Slot milling
Beschichtung Schulterfrésen Nutenfrésen
Diameter Rotating Feed
Durchmesser @ Drehza1hl Vorschub ap [mm] ae [mm] ap [mm] ae [mm]
(mm) (min™") (mm/min)
2 40000 1000 3 0,40 2 2,00
3 27000 1000 4,5 0,60 3 3,00
4 20000 800 6 0,80 4 4,00
6 14000 600 9 1,20 6 6,00
ae
ae
Max. cutting depth ap ap
max. Schnitttiefe

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

B 466




YK 30F

Sellic] Carice enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

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

D — e =N ﬁl A
— S 0° H
R L
el
N L
B D=12 0~-0.020
\%/\QJ E 12<D 0~-0.030 6]5
..7/ ,,—l,, — S | —_
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen ggﬁ;’; Geometry Sorte
Typ 7 Ausflihrung
D d H L 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 sl
steel f S Geharteter Stahl steel i 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
B467

Code key B252,B254| Cutting data
Schnittdaten

ISO Kennzeichen

B469

Graphics identification & application B253,B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

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

YK 30F

B468

2-Schneiden Schaftfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

C s LS

JI———] TS\
S e e Lo A
g 107 X
B
1D D=<12 0~-0.020 @ L
12<D 0~-0.030 |
e St
Dimension(mm) Teeth Grade
Type Abmessungen Z50ne Geometry Sorte
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
Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .

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

steel f S Geharteter Stahl steel i 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
SCiidlCarbidelendmillSEVelnartmetallSchaitiiasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-2E | AL-2EL

Workpiece
material Aluminum alloy Silicon aluminium alloy Si<10%
Werkstlick- Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Si10%
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 o
(0]
= n N
Aéf 0.1D Ae=1D = ©
EE
o ©
) = c &
Max. cutting Ap=1.50 Ap=0.5D s 9
=1. o=
depth S
max Schnitttiefe g GEJ
=
O ©
S <
© 0o
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 M) N =

1. Die obige Tabelle zeigt die Referenz Schnittdaten fur das Eckfrasen.
Fir das Nutenfrasen die obigen Schnittdaten auf 70 % reduzieren.
. 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.

ocoohw N

B469
Code key B252,B254| Cutting data B469 Graphics identification & application B253,B255  Order form for non-standard products B534-B535

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B470

Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

ALG-2E

. 2-flute router with flat end cut (uncoated)
2- Schneider mit flachem Stirnanschliff (ohne Beschichtung)

] "’1:‘" & A
L
"| S B
L
| @) s am| P ke
— 1 d —— e - -
Dimension (mm)
Type - Typ Aomessungen oo e | eRihrung | YK4OF
D d H L
ALG-2E-D1.0 1.0 4 3 50 2 A [}
ALG-2E-D1.5 1.5 4 4 50 2 A [}
ALG-2E-D2.0 2.0 4 6 50 2 A [}
ALG-2E-D2.5 25 4 8 50 2 A o
ALG-2E-D3.0S 3.0 4 8 50 2 A o
ALG-2E-D3.0 3.0 6 8 50 2 A o
ALG-2E-D3.55 35 4 10 50 2 A o
ALG-2E-D3.5 35 6 10 50 2 A o
ALG-2E-D4.0S 40 4 1 50 2 B o
ALG-2E-D4.0 40 6 11 50 2 A o
ALG-2E-D4.5 45 6 1 50 2 A o
ALG-2E-D5.0 50 6 13 50 2 A .
ALG-2E-D5.5 55 6 16 50 2 A .
ALG-2E-D6.0 6.0 6 16 50 2 B .
ALG-2E-D7.0 70 8 20 60 2 A .
ALG-2E-D8.0 8.0 8 20 60 2 B o
ALG-2E-D9.0 9.0 10 22 75 2 A [}
ALG-2E-D10.0 10.0 10 25 75 2 B [}
ALG-2E-D11.0 11.0 12 26 75 2 A [}
ALG-2E-D12.0 12.0 12 30 75 2 B [}
ALG-2E-D14.0 14.0 14 32 75 2 B °
ALG-2E-D16.0 16.0 16 45 100 2 B o
ALG-2E-D18.0 18.0 18 45 100 2 B o
ALG-2E-D20.0 200 20 45 100 2 B o

Further dimensions available on request
Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




millsEAVellhatmetallschaftfrasen

Milling : Erasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

ALG-2E

Workpiece Aluminum alloy Silicon aluminium alloySi<10%
Werkstiickstoff Alu-Legierungen Silizium-Alu-Legierungen Si10%
Diameter Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser @ Drehza1hl Vorschub Drehza:hl 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
Ae=0.1D
Ae=1D
Max. cutting
depth Ap=15D Ap=0.5D
max. Schnitttiefe p=>:

Code key B252,B254| Cutting data

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

B471

Graphics identification & application B253,B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

B471

£
S
e
c
o
(o)
)
o)
—
@
O
o)
°
w

—
[0
)
:©
=
E
@
<
8]
D
@
i
3]
(S
=
I
=
o
>




0
S
o
<
3]
[
B!
o)
—_
[
O
o)
ko)
w

—
[0
)
:©
=
E
©
<
3]
D
©
3
3]
(S
£
@
<
o
=

YK 30F

B472

Milling -

Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

‘-&.’-ﬁ.’ﬁ\

A

S e E
H
L

505 o D=<12 0~-0.020

\@J E 12<D 0~-0.030 g@

- - —— —_— e "

Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen ggﬁgé 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
Werkstuickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz sl
steel f S Geharteter Stahl steel i alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfsste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v

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



YK 30F

Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

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

tD D<12 0~-0.020
12<D 0~-0.030
/ —f

)
Dimension(mm) r
Type Abmessungen ggﬁ}% Geometry % :r? ee
Typ Ausfiihrung

D d H L ‘ 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 sl
steel f S Geharteter Stahl steel i alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfsste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v
. C - B473

Code key B252,B254| Cutting data B474 Graphics identification & application B253,B255  Order form for non-standard products B534-B535

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

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
o 20 4000 2000 3200 1600
[0}
n 9 =
= ® _he=0.1D Ae=1D
EE
o ©
c & . =
o9 Max. cutting ~ Ap=0.5D
83 depth Ap=1.5D
— )
2 0 max Schnitttiefe
s £
o @®©
S <
© 0
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 M) 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.

ke N

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

B474



Milling : Erasen
SCiidlCarbidelendmillSEVelnartmetallschattiiasen

ALG-3E

3-flute router with flat end cut (uncoated)
3- Schneider mit flachem Stirnanschliff (ohne Beschichtung)

3- Schneider mit flachem Stirnanschliff (ohne Beschichtung)
= A
el B
O Brns &
Dimension (mm)
Type - Typ Aomessungen oo e | eRihrung | YK4OF B
D d H L
ALG-3E-D1.0 1.0 4 3 50 3 A °
ALG-3E-D1.5 1.5 4 4 50 3 A °
ALG-3E-D2.0 2.0 4 6 50 3 A °
ALG-3E-D2.5 25 4 8 50 3 A [ -
ALG-3E-D3.0S 3.0 4 8 50 3 A ° £ ﬁ
ALG-3E-D3.0 3.0 6 8 50 3 A ° S %
ALG-3E-D3.5S 35 4 10 50 3 A o GCJ §
ALG-3E-D3.5 35 6 10 50 3 A o 8 E
ALG-3E-D4.0S 40 4 11 50 3 B ° g ﬂé
ALG-3E-D4.0 4.0 6 n 50 3 A . oL
ALG-3E-D4.5 45 6 1 50 3 A . 2=
ALG-3E-D5.0 5.0 6 13 50 3 A ° n >
ALG-3E-D5.5 55 6 16 50 3 A °
ALG-3E-D6.0 6.0 6 16 50 3 B °
ALG-3E-D7.0 7.0 8 20 60 3 A [
ALG-3E-D8.0 8.0 8 20 60 3 B [
ALG-3E-D9.0 9.0 10 22 75 3 A [
ALG-3E-D10.0 10.0 10 25 75 3 B [
ALG-3E-D11.0 11.0 12 26 75 3 A °
ALG-3E-D12.0 12.0 12 30 75 3 B ()
ALG-3E-D14.0 14.0 14 32 75 3 B °
ALG-3E-D16.0 16.0 16 45 100 3 B °
ALG-3E-D18.0 18.0 18 45 100 3 B °
ALG-3E-D20.0 20.0 20 45 100 3 B ()
Further dimensions available on request
Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar
Code key B252,B254| Cutting data B476 Graphics identification & application B253,B255  Order form for non-standard products B534-B535 B 475

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B476

Milling

- Erasen
imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

ALG-3E

Workpiece Aluminum alloy Silicon aluminium alloySi<10%
Werkstiickstoff Alu-Legierungen Silizium-Alu-Legierungen Sis10%
Diameter Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser @ Drehza1hl Vorschub Dfehzﬁ‘h' 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
Ae=0.1D
Ae=1D
Max. cutting
depth Ap=1.5D AD=0.5D
max. Schnitttiefe =

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




ALP-3E

Milling : Erasen

imillsEAVellhatmetallschaftfrasen

@ 3-flute router with flat end cut (uncoated) (MQL)

3-Schneider mit flachem Stirnanschliff (unbeschichtet) (MMKS)

= SRR A
mnr,.e
- (W B
H
l
) Q) w6 b
Dimension (mm)
Type - Typ Aomessungen oo e | enrung | YK40F
D d H L
ALP-3E-D1.0 1.0 4 3 50 3 A °
ALP-3E-D1.5 1.5 4 4 50 3 A °
ALP-3E-D2.0 20 4 6 50 3 A °
ALP-3E-D2.5 25 4 8 50 3 A °
ALP-3E-D3.0S 3.0 4 8 50 3 A °
ALP-3E-D3.0 3.0 6 8 50 3 A °
ALP-3E-D4.0S 4.0 4 1 50 3 B °
ALP-3E-D4.0 4.0 6 1 50 3 A °
ALP-3E-D4.5 4.5 6 1 50 3 A °
ALP-3E-D5.0 5.0 6 13 50 3 A °
ALP-3E-D5.5 5.5 6 16 50 3 A °
ALP-3E-D6.0 6.0 6 16 50 3 B °
ALP-3E-D7.0 7.0 8 20 60 3 B °
ALP-3E-D8.0 8.0 8 20 60 3 B °
ALP-3E-D9.0 9.0 10 22 75 3 B °
ALP-3E-D10.0 10.0 10 25 75 3 B °
ALP-3E-D11.0 11.0 12 26 75 3 B °
ALP-3E-D12.0 12.0 12 30 75 3 B °
ALP-3E-D14.0 14.0 14 32 75 3 B °
ALP-3E-D16.0 16.0 16 45 100 3 B °
ALP-3E-D20.0 20.0 20 45 100 3 B )
Further dimensions available on request
Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar
Code key B252,B254| Cutting data B478 Graphics identification & application B253,B255  Order form for non-standard products B534-B535 B 477
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B478

Milling

- Erasen
imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

ALP-3E

Workpiece Aluminum alloy Silicon aluminium alloySi<10%
Werkstiickstoff Alu-Legierungen Silizium-Alu-Legierungen Sis10%
Diameter Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser @ Drehza1hl Vorschub Dfehzﬁ‘h' 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
Ae=0.1D
Ae=1D
Max. cutting
depth Ap=1.5D AD=0.5D
max. Schnitttiefe =

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




ALP-4E

Milling : Erasen

imillsEAVellhatmetallschaftfrasen

@ 4-flute router with flat end cut (uncoated) (MQL)
4-Schneider mit flachem Stirnanschliff (unbeschichtet) (MMKS)

_

K — v
38 D<4 0~-0.02 L
o) O e @) ey
Dimension (mm)
Type - Typ Abmessungen Teeth -ZZahne A?Jg?umﬁ%yg LLEUE
D d H L

ALP-4E-D3.0S 3 4 9 50 4 A °
ALP-4E-D3.0 3 6 9 50 4 A )
ALP-4E-D4.0S 4 4 1 50 4 B °
ALP-4E-D4.0 4 6 11 50 4 A °
ALP-4E-D5.0 5 6 13 50 4 A °
ALP-4E-D6.0 6 6 16 50 4 B )
ALP-4E-D8.0 8 8 20 60 4 B °
ALP-4E-D10.0 10 10 25 75 4 B )
ALP-4E-D12.0 12 12 30 75 4 B °
ALP-4E-D16.0 16 16 45 100 4 B )
ALP-4E-D18.0 18 18 45 100 4 B )
ALP-4E-D20.0 20 20 45 100 4 B )

Further dimensions available on request

Weitere Abmessungen auf Anfrage lieferbar

Code key B252,B254 Cutting data | B480
ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphics identification & application B253,B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B480

Milling

- Erasen
imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

ALP-4E

Workpiece Milling Milling
Werkstiickstoff Nuten Frasen Schulterfrasen
Diameter Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser @ Dfehzﬁ‘h' Vorschub Drehza1hl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
1 95.000 0,003 110.000 0,003
2 50.000 0,005 80.000 0,005
3 47.000 0,010 72.000 0,010
4 35.000 0,015 55.000 0,015
5 28.000 0,020 45.000 0,020
6 24.000 0,024 38.000 0,024
8 18.000 0,032 28.000 0,032
10 14.000 0,038 22.000 0,038
12 12.000 0,046 18.000 0,046
16 10.000 0,054 14.000 0,054
20 8.000 0,066 12.000 0,066
Ae=0.1D
Ae=1D
Max. cutting Ap=1.5D Ap=0.5D
depth
max. Schnitttiefe

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




YK 30F

Sellic] Carice enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

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

o

L
tD D<6 0~-0.048 6<D<10 0~-0.058 @
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 sl
steel f S Geharteter Stahl steel i 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

Code key B252,B254| Cutting data
Schnittdaten

ISO Kennzeichen

B482

Graphics identification & application B253,B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

B 481

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B482

Milling_:'Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-3W

Workpiece Aluminum alloy Silicon aluminium alloy Si<10%
Werkstiickstoff Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Si<10%
SamoSpeee 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.

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



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

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

</ L8

5565R302NH

YK40F: Ultrafine carbide / Ultrafeinkornhartmetall

Uz

}
o
rao° (=
I1 &
—_— M—
Dimension(mm) Teeth |Application N
Type Abmessungen Zihne |Anwendung
T
yp d1 |d2(h6)| 12 11 d3 B | rfe) | o z
5565R302NH-0300 3.00 6 6 57 2.80 9 1.50 6 2
5565R302NH-0400 4.00 6 8 57 3.70 12 2.00 4 2
5565R302NH-0500 5.00 6 10 57 4.60 15 2.50 2 2
5565R302NH-0600 6.00 6 12 57 5.50 20 3.00 - 2 5
5565R302NH-0800 8.00 8 16 63 7.40 26 4.00 - 2 ° £ :g
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, = e
5565R302NH-1000 10.00 10 20 72 9.20 31 5.00 - 2 ° S :‘%
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, -
5565R302NH-1200 12.00 | 12 24 83 11.00 | 37 6.00 - 2 ) qCJ -5
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, %
5565R302NH-1600 16.00 | 16 32 92 | 15.00 | 43 8.00 - 2 ° % %
777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777 —_—
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 023140 2 “E’
@©
b
o @®©
S c
° 0
0w >
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
L Workpiece material
) Werkstlickstoff
Quenched and . Cast iron, .
NJ Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz sl
steel f S Geharteter Stahl steel i alloy
X 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

Code key B252,B254 Cutting data [B486-B488  Graphics identification & application  B253,B255  Order form for non-standard products B534-B535 B483

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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YK 40F

B 484

Milling_:'Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

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

5566R302NH

YKA40F: Ultrafine carbide / Ultrafeinkornhartmetall

<7 L8

Art. Group No. / Produktgruppe Nr. :

r U @@ (e
-S -87 7-6] ‘ J ‘ J : HA J
1O
I )\300 :
s e
Dimension(mm) Teeth | Application
Type Abmessungen Zdhne | Anwendung N
Typ d1 |d2(he)| 12 I d3 13 | rfe) | z Qrade YK40F
5566R302NH-0300 3.00 | 6 6 75 | 280 | 9 | 150 | 6 2
"""""" 5566R302NH-0400 | 400 | 6 | 8 | 75 | 370 | 12 | 200 | 4 | 2
"""""" 5566R302NH-0500 | 500 | 6 | 10 | 80 | 460 | 15 | 250 | 2 | 2
"""""" 5566R302NH-0600 | 600 | 6 | 12 | 8 | 550 | 20 | 300 | - | 2
"""""" 5566R302NH-0800 | 800 | 8 | 16 | 90 | 7.40 | 26 2
"""""" 5566R302NH-1000 | 10.00 | 10 | 20 | 100 | 920 | 31 B
"""""" 5566R302NH-1200 | 12.00| 12 | 24 | 120 |11.00| 37 | 600 | - | 2 o
"""""" 5566R302NH-1600 | 16.00 | 16 | 32 | 140 |1500| 43 |800 | - | 2 | e
- At GroupNo./ Produktgruppe Nr. - 023140

@ 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 sl

steel f S Geharteter Stahl steel i alloy

Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy

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

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

v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



YK 30F

Sellic] Carice 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
A
— I — | ol
————— o
L
R
o S<Pd s
H
L
50 ‘D 0~:0.020 R”) R:0.01 @
)| T 5D o] P
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen Z-rgﬁég Geometry Sore
Typ Ausfiihrung
D R d L z 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 °
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 ]
AL-2B-R3.0 6.0 3.0 6.0 12.0 60 2 B [}
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 [ )
AL-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 sl
steel f S Geharteter Stahl steel i alloy
Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rastfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wanmfsste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v
B4ss

Code key B252,B254  Cutting data B486-B488

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphics identification & application B253,B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B 486

Milling_:'Erasen
millSEAVollhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material 1 Ve fz ap ae deff n Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) Z | (m/min)| (mmfz) | (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
Ceschrideianieotiindl  6.00 2 900 | 0.120 | 0.60 1.20 3.60
Cast aluminum alloy
e 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 0.80 240
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 ).



Milling_: Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

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)
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
pry—— 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 | 0160 | 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 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. Vf = fz *n * z ( n: aktuelle Machinendrehzahl ).
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Milling_:'Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-2B

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'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

1. 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.

2. Itis possible to increase the rotating speed and feed correspondingly if the cutting depth is small.

3. Please use water-soluble cutting liquid.

4. Make overhang as short as possible if no interference.
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1. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitat wahlen. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerduschen
reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.

2. Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.

3. Bitte wasserlésliche KihImittel verwenden.

4. Die Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

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

B4ss



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

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
=Y o
o H
M
L
o )| Bl P
= —— —a -
'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 °
AL-2R-D10.0R1.0- AIR 10 1.0 10 9.2 11 31 72 2 .
AL-2R-D10.0R2.0- AIR 10 2.0 10 9.2 11 31 72 2 °
AL-2R-D12.0R1.0- AIR 12 1.0 12 11 12 37 83 2 °
AL-2R-D12.0R2.0- AIR 12 2.0 12 11 12 37 83 2 . 5
AL-2R-D12.0R3.0- AIR 12 3.0 12 11 12 37 83 2 . 2.5
AL-2R-D16.0R1.0- AIR 16 1.0 16 15 16 43 92 2 . _g “}—‘:5
AL-2R-D16.0R2.0- AIR 16 2.0 16 15 16 43 92 2 . G §
AL-2R-D16.0R3.0- AIR 16 3.0 16 15 16 43 92 2 . S
AL-2R-D16.0R4.0- AIR 16 4.0 16 15 16 43 92 2 . g 2
AL-2R-D20.0R1.0- AIR 20 1.0 20 19 20 53 104 2 . OF
AL-2R-D20.0R2.0- AIR 20 2.0 20 19 20 53 104 2 . % %
AL-2R-D20.0R3.0- AIR 20 3.0 20 19 20 53 104 2 . D=
AL-2R-D20.0R4.0- AIR 20 4.0 20 19 20 53 104 2 )
AL-2R-D20.0R5.0- AIR 20 5.0 20 19 20 53 104 2 .
AL-2R-D20.0R6.0- AIR 20 6.0 20 19 20 53 104 2 )

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

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
L Workpiece material
o Werkstuickstoff
< Carbon Qe s Hardened steel - Stainless Gz, Heat resist
Alloy steel tempered steel - x ; Nodular Copper | Aluminum | Titanium

steel f S Geharteter Stahl steel i alloy
X Kohlenstoff | -egdierter Vergteter Stahl Rostfreier | JSastiron alloy alloy alloy warmfeste
>_ Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl GrglgGuss Kupfer Leg| AlulLeg | Titan Leg Leg

v
B489

Code key B252,B254 Cutting data [B491-B492)  Graphics identification & application  B253,B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge



Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

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
o — BRSSP
5 |H
M
L
T )| T)neum| P
- = —= = U
1%‘:)9 ?Ol‘gjrﬁgg?unrsgew g gﬁ't]ré %?r? ee
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 )
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 1 59 100 2 o
AL-2RL-D12.0R1.0- AIR 12 1.0 12 1 12 74 120 2 °

E AL-2RL-D12.0R2.0- AIR 12 2.0 12 11 12 74 120 2 o

_2 =§ 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 )
QCJ -CCU% AL-2RL-D16.0R2.0- AIR 16 2.0 16 15 16 84 140 2 [ ]
g ..=‘E AL-2RL-D16.0R3.0- AIR 16 3.0 16 15 16 84 140 2 °
g qE> 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 °
= 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 [ ]
AL-2RL-D20.0R5.0- AIR 20 5.0 20 19 20 89 140 2 (@)
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 sl

steel Y pe Gehérteter Stahl steel - ! pp alloy
X Kohlenstoff | -egierter Vergiteter 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

B490



Milling : Erasen
SCiidlCarbidelendmillSEVelnartmetallSchaitiiasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-2R-AIR

Workpiece material Aluminum alloy Silicon aluminium alloy Si10%
Werkstuickstoff Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Si<10%
Saitapeee 500~800m/min 500~800m/min

Diameter @ Rotating Feed Rotating Feag)
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<=£).>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.

BAOWON =

. 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.

AOWON =

Code key B252,B254 Cutting data [B491-B492)  Graphics identification & application  B253,B255  Order form for non-standard products B534-B535 B491

ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B492

Milling_:'Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-2RL-AIR

Workpiece material Aluminum alloy Silicon aluminium alloy Si10%
Werkstuickstoff Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Si<10%
Semite e 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

Aei5D
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.

APON=

. 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-=

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



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

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

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

R
:ﬁ J BEFec |
8 | [n
L
?Q\m"’\} 1 E 0~-0.030 %
: = E 8 \>)
1%‘:)9 ?Ol‘gjrﬁgg?unrsgew ggﬁ't]ré %Lar(tj:
D R d dt H M L z YK40F

AL-3R-D12.0R1.0- AIR 12 1.0 12 1 12 37 83 3

AL-3R-D12.0R2.0- AIR 12 2.0 12 11 12 37 83 3 °

AL-3R-D12.0R3.0- AIR 12 3.0 12 1 12 37 83 3 .

AL-3R-D16.0R1.0- AIR 16 10 16 15 16 43 92 3 .

AL-3R-D16.0R2.0- AIR 16 2.0 16 15 16 43 92 3 .

AL-3R-D16.0R3.0- AIR 16 3.0 16 15 16 43 92 3 . =
AL-3R-D16.0R4.0- AIR 16 40 16 15 16 43 92 3 . 2.3
AL-3R-D20.0R1.0- AIR 20 1.0 20 19 20 53 104 3 ° _g “}—‘:5
AL-3R-D20.0R2.0-AIR | 20 20 20 19 20 53 104 3 o S §
AL-3R- D20.0R3.0-AIR| 20 3.0 20 19 20 53 104 3 o 3w
AL-3R-D20.0R4.0- AIR 20 40 20 19 20 53 104 3 o g 2
AL-3R- D20.0R5.0-AIR| 20 5.0 20 19 20 53 104 3 . % E
AL-3R-D20.0R6.0-AIR | 20 6.0 20 19 20 53 104 3 o g §

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

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
L Workpiece material
o Werkstuickstoff
< Carbon Qe s Hardened steel - Stainless Gz, Heat resist
Alloy steel tempered steel - x ; Nodular Copper | Aluminum | Titanium

steel f S Geharteter Stahl steel i alloy
X Kohlenstoff | -egdierter Vergteter Stahl Rostfreier | JSastiron alloy alloy alloy warmfeste
>_ Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC Stahl GrglgGuss Kupfer Leg| AlulLeg | Titan Leg Leg

v
B493

Code key B252,B254 Cutting data [B495-B496)  Graphics identification & application  B253,B255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge



Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

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 — N ="
3 fnl
M
L
207 ¢ 1 D | 0~0.030 %
| dee] &
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 °
AL-3RL-D12.0R2.0- AIR 12 2.0 12 1 12 74 120 3 °
AL-3RL-D12.0R3.0- AIR 12 3.0 12 1 12 74 120 3 °
AL-3RL-D16.0R1.0- AIR 16 1.0 16 15 16 84 140 3 °
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 [
0w N
% g AL-3RL-D16.0R4.0- AIR 16 4.0 16 15 16 84 140 3 °
o % AL-3RL-D20.0R1.0- AIR 20 1.0 20 19 20 89 140 3 °
<
CICJ 8 AL-3RL- D20.0R2.0- AIR 20 2.0 20 19 20 89 140 3 ¢}
[ —
o0 AL-3RL- D20.0R3.0- AIR 20 3.0 20 19 20 89 140 3 o
FSRNO)
& 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 sl

steel Y pe Gehérteter Stahl steel - ! pp alloy
X Kohlenstoff | -egierter Vergiteter 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
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Milling : Erasen
SCiidlCarbidelendmillSEVelnartmetallSchaitiiasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-3R-AIR

Workpiece material Aluminum alloy Silicon aluminium alloy Si<10%
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
Max. cutting 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.

APOWON~

Code key B252,B254 Cutting data [B495-B496)  Graphics identification & application  B253,B255  Order form for non-standard products B534-B535 B495

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

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 =
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High Performance Solide Carbide Endmills
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HPC Endmills
EIR@Erdsen

U M Serie

1 Unique geometry design with different helix angle (38°/419)

2 Optimal core structure for increasing the rigidity of the tools and optimized flute space

3 Individual cutting edge geometry forimproved cutting edge stability

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

1 Geometrie mit ungleichem Spiralwinkel (38%/41°)

2 Optimierte Kernstruktur fiir verbesserte Steifigkeit und Spanabfuhr des Werkzeugs
3 Unterschiedliche Schneidkanten Geometrie fiir verbesserte Stabilitéit der Schneidkanten
4 Universell einsetzbar fiir die Bearbeitung von unterschiedlichen Materialien mit hoher

Zerspanungsleistung und einer hohen Oberfléchengtite.

Material : 42CrMo(HRC35)
Material:

Square shoulder milling
Eckfrésen

Type : UM-4E-D10.0
Werkzeug:
n=6000r/min
fz=0.16mm/z
ap=10mm

ae=1lmm

Wear comparision
VerschleiRvergleich

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

Wear (mm) 0.08

Verschleily /I
0.06

W
0.02

0 1 1 1
50 100 150 200
Time (min)
Zeit

B49s8



Vibration Test / Vibrationsuntersuchung

Milling_: Erasen
millsEAVellhatmetallschaftfrasen

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

B499
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Milling_:'Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

Roughing / Schruppen

—
?
2@
EE
®
g5
o2
o8
£
©
t
O ©
S <
© ©° . . alloy steel alloy steel Ferritic stainless steel | Ferritic stainless steel
n > WoIKRISCe e STE 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

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage
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5501R38414GM

Sellic] Carics enel mils =

Milling : Erasen

\Vollhartmetallschaftfrasen

B 4-flute end mills

4-Schneiden VHM Schaftfraser

C Ly LS

Mz A2
C45
— o
o
i [ ]
5 ; g
| | B ’ t
i N HA I:I b 41° 380
L2
A ., DIN L2
38/41 Sfl | 5528 - = -
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 9 470 | 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 10.06-0.10 4 °
5501R38414GM-1000| 10 10 66 14 9.50 26 |0.06-0.10 4 °
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 |0.10-0.15 4 °
5501R38414GM-1800 18 18 84 24 1750 | 36 |0.10-0.15 4 °
5501R38414GM-2000 | 20 20 92 | 26 | 1950 | 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
B501

Code key B252,B254  Cutting data B506-B507
ISO Kennzeichen Schnittdaten

Graphics identification & application B253,B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMG405

B502

Milling. -

Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

5502R38414GM

B 4-flute end mills

4-Schneiden VHM Schaftfraser

M #A2
C45
— o3
-
g1 i
- - 3
=y
1
& ‘ Dgé'és % “A4qe 38° )
HA
% 5
; L3
A . DIN i
38/41 Y 6527L - -1
Dimension(mm) Teeth | Applicaion ‘
Type Abmessungen Zahne | Anwendung . @ .

Tvp d1(e8) (d2(h6)| L1 | L2 d3 LS C*45° z %roar(tiéa KMG 405
5502R38414GM-0400 4 6 57 1 3.70 19 |0.01-0.06 4 °
5502R38414GM-0500 5 6 57 13 4.70 21 10.01-0.06 4 [
5502R38414GM-0600 6 6 57 13 5.70 21 10.06-0.10 4 °
5502R38414GM-0800 8 8 63 19 7.70 27 10.06-0.10 4 [
5502R38414GM-1000| 10 10 72 22 9.50 32 10.06-0.10 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
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

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschaftfrasen

4-flute end mills
4-Schneiden VHM Schaftfraser u
M#A2
C*45
o)
=]
E‘ [ | \ ) i
B S i -
HB =
41° 3g°
; L2
A "] DIN L3
38/41 ~ 6527L  ———— = -
” L1 ~
1 -1
Dimension(mm) Teeth | Application ‘
Type Abmessungen Zahne | Anwendung . @ .
yp d1(e8) |d2(h6)| L1 | L2 | d3 | L3 | c45° z s KMG 405
5602R38414GM-0400 | 4 6 57 | 11 | 370 | 19 |0.01-0.06 4 °
5602R38414GM-0500 | 5 6 57 | 13 | 470 | 21 |0.01-0.06| 4 °
5602R38414GM-0600 | 6 6 57 | 13 | 570 | 21 |0.06-0.10 4 °
5602R38414GM-0800 | 8 8 63 | 19 | 7.70 | 27 |0.06-0.10 4 ° 5
n
5602R38414GM-1000| 10 10 | 72 | 22 | 950 | 32 |0.06-0.10 4 ° 2 :©
y—
5602R38414GM-1200| 12 12 | 83 | 26 | 1150 | 38 |0.10-0.15| 4 ° _g =
5602R38414GM-1400 | 14 14 | 83 | 26 | 1350 | 38 |0.10-0.15| 4 ° o §
5602R38414GM-1600| 16 16 | 92 | 32 | 15650 | 44 |0.10-0.15| 4 ° g E
5602R38414GM-1800 | 18 18 | 92 | 32 | 1750 | 44 |0.10-0.15| 4 ° g GE’
5602R38414GM-2000 | 20 20 | 104 | 38 | 1950 | 54 |0.15-0.20 4 ° % 5
2 L
o i)
n >

v = Very suitable - Sehr empfohlen

@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen

(9] Workpiece material
o Werksttickstoff
o0 Carbon Qe s Hardened steel - Stainless Gz, Heat resist
@ Alloy steel tempered steel - EICLII S ; Nodular Copper | Aluminum | Titanium

steel f S Geharteter Stahl steel f alloy
2 Kohlenstoff Lesgtler:tler Vergteter Stahl Rostfreier Gcast o K aflloyL AIaIIEy T-ta"oz warmfeste

al rauguss | Kupfer Le ulLe itan Le

¢  Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC |  Stahl aSs [FHprerted 9 91 Leg

v v v v v v v v

B503

Code key B252,B254 Cutting data [B506-B507  Graphics identification & application  B253,8255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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KMG405

B 504

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser
5502R38414GM-R

4-flute end mills with radius
4-Schneiden VHM Schaftfraser mit Radius

DIN
6535
HB

M #A2

A (= | DN 8
38/41 w | (T[]
Type Abmessingen Z5ime | Awendung| @ M @
Ty d1(e8)| R£0.01 |d2(h6)| L1 | L2 | d3 | L3 | Z GELE KMG 405

5502R38414GM-R02-0400 4 0.2 6 57 1" 3.70 19 4 .
5502R38414GM-R05-0400 4 0.5 6 57 1 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 °
5502R38414GM-R10-0800 8 1.0 8 63 19 7.70 27 4 .
5502R38414GM-R15-0800 8 1.5 8 63 19 7.70 27 4 °
5502R38414GM-R20-0800 8 2.0 8 63 19 7.70 27 4 °
5502R38414GM-R02-1000 10 0.2 10 72 22 9.50 32 4 .
5502R38414GM-R05-1000 10 0.5 10 72 22 9.50 32 4 °
5502R38414GM-R10-1000 10 1.0 10 72 22 9.50 32 4 .
5502R38414GM-R15-1000 10 15 10 72 22 9.50 32 4 .
5502R38414GM-R20-1000 10 2.0 10 72 22 9.50 32 4 °
5502R38414GM-R05-1200 12 0.5 12 83 | 26 | 11.50 | 38 4 °
5502R38414GM-R10-1200 12 1.0 12 83 26 | 11.50 | 38 4 .
5502R38414GM-R15-1200 12 1.5 12 83 26 | 11.50 | 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 | 15.50 | 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 °

@ 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 S Geharteter Stahl steel f alloy

Legierter Vergiiteter Stahl A cast iron alloy alloy alloy

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

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

5602R38414GM-R
@ 4-flute end mills with radius ‘ 4 ’
4-Schneiden VHM Schaftfraser mit Radius Li'
M2 A2
1 éa é
HB T y
DIN =
6527L :I
Type o e 25 | Amvonding | @ 0 @
Ty 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 1 3.70 19 4 .
5602R38414GM-R02-0500 ) 0.2 6 57 13 4.70 21 4 o
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 ° 8 _,=<§
5602R38414GM-R10-1000 10 1.0 10 72 22 9.50 32 4 ° g GEJ
5602R38414GM-R15-1000 10 1.5 10 72 22 9.50 32 4 ° % E
5602R38414GM-R20-1000 10 2.0 10 72 22 9.50 32 4 ° % %
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 | 1150 | 38 4 .
5602R38414GM-R10-1600 16 1.0 16 92 32 1550 | 44 4 °
5602R38414GM-R15-1600 16 1.5 16 92 32 15.50 | 44 4 °
5602R38414GM-R20-1600 16 2.0 16 92 32 15.50 | 44 4 .
5602R38414GM-R30-1600 16 3.0 16 92 32 15.50 | 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
(9] Workpiece material
o Werksttickstoff
~ Quenched and . Cast iron .
(D Csat;b;n Alloy steel tempered steel - gzrhdée;eet:rﬂsetglhi S;atg1;?§s Nodu_lar’ Copper | Aluminum | Titanium Hegtlkr)e&st
2 Kohlenstoff | -egierter Verglteter 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
B505

Code key B252,B254 Cutting data [B506-B507  Graphics identification & application  B253,8255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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MillingL: Erasen

millsSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

5501R38414GM | 5502R38414GM(-R) | 5602R38414GM(-R)

Workpiece Alloy steel, Tool steel, . .
matgrial Carb&)gh?(teeneslt,oggghlsteel Pre-hardened steel AUSter.Il.'itt: nisjﬁ:n;ﬁcs; steel, hardened steel Heat resist. super alloy
Werkstlick- Leg. Stahl Velr-geiﬂétset? glt‘ahl Austenitischer rostfreier ngirtgéeﬁgtghl Sux\éarlrergfi(;?:; 9
material ~30HRC 30 ~ 45HRC Stahl, Titan-Legier. :
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzth Vorschub DrehZ?hl Vorschub DrehZ?hl Vorschub DrehZ?hl Vorschub Drehzghl 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
—
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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.

onhwN

B506

. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrésen.
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 méglich wahlen.




Milling_: Erasen
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

5501R38414GM | 5502R38414GM(-R) | 5602R38414GM (-R)

Workpiece | carbon steel. Allo Alloy steel, Tool steel, . :
s y steel d Austenitic Stainless steel,
material Kohlenstoffstahl AR CRE Titanium alloy TETGEMEY 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 Drehzahl 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

—_
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»n >

Max. cutting depth
max Schnitttiefe

. The above table shows the standard value of slot milling..

. 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 OhAwWN

. 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 méglich wéahlen.

OO WN =

B507
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B508

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

@ 4-flute flattened end mills with straight shank

4-Schneiden Eckfraser mit Zylinderschaft

”E NN E A
10° s
H
E
ﬂ -
y S~
S
H
L
38410 Coated 1D D<6 -0.020~-0.038 6<D<10 -0.025~-0.047
i J AITIN 10<D<18 -0.032~-0.059 18<D -0.04~-0.073
—— ——— — S— — s o
Dimension(mm)
Type Abmessungen ggﬁ;g Geometry Etock
Ausflihrun ager
Tvp D d H s L z 9 ’
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 11 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 .
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 22 13.5 75 4 A °
UM-4E-D10.0 10.0 25 15.0 75 4 B .
UM-4E-D11.0 11.0 26 16.5 75 4 A °
UM-4E-D12.0 12.0 30 18.0 75 4 B °
UM-4E-D14.0 14.0 32 21.0 75 4 B °
UM-4E-D16.0 16.0 45 24.0 100 4 B °
UM-4E-D18.0 18.0 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
Werkstuickstoff
Quenched and
Hardened steel - :
tempered steel - g . Cast iron, .
Carbon steel | Alloy steel Vergiiteter Stahl CiliEEr el Stsatlenelle.ss 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




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

@ 4-flute flattened end mills with straight shank l///’ t u
4-Schneiden Eckfraser mit Zylinderschaft

“[ ASY E A
10° S
H
L
ﬂ )
° NS EL
s
H
L
3§s<z[1'§f*“ e 1D D<6 -0.020~-0.038 6<D<10 -0.025~-0.047
s J AITIN 10<D<18 -0.032~-0.059 18<D -0.04~-0.073
—— S— — _ - —
Dimension(mm)
Type Abmessungen Z-rgﬁrt]g Geometry Etock
Ausfihrun ager
vp D d H s L z g 9
UM-4E-D4.0S-W 4.0 4 11 6.00 50 4 B °
UM-4E-D4.0-W 4.0 6 11 6.00 50 4 A o
UM-4E-D4.5-W 4.5 6 1 6.75 50 4 A [}
UM-4E-D5.0-W 5.0 6 13 7.50 50 4 A .
UM-4E-D5.5-W 5.5 6 16 8.25 50 4 A [}
UM-4E-D6.0-W 6.0 6 16 9.00 50 4 B °
UM-4E-D7.0-W 7.0 8 20 10.5 60 4 A .
UM-4E-D8.0-W 8.0 8 20 12.0 60 4 B [}
UM-4E-D9.0-W 9.0 10 22 13.5 75 4 A ° =
UM-4E-D10.0-W 10.0 10 25 15.0 75 4 B . w P
UM-4E-D11.0-W 11.0 12 26 16.5 75 4 A . E ._g
UM-4E-D12.0-W 12.0 12 30 18.0 75 4 B o = %
UM-4E-D14.0-W 14.0 14 32 21.0 75 4 B ° GCJ '5
UM-4E-D16.0-W 16.0 16 45 24.0 100 4 B . o) é’
UM-4E-D18.0-W 18.0 18 45 27.0 100 4 B ° g %
UM-4E-D20.0-W 20.0 20 45 30.0 100 4 B [} a =
=
OF
S c
© 0o
n >
. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Quenched and
Hardened steel - :
tempered steel - 2 : Cast iron, :
Carbon steel | Alloy steel Vergiiteter Stahl ey Stszigg?.ss Nodular | Copper | Aluminum | Titanium Hegt"(r)esmt
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 e & 91 Leg
v v v v v v v v v
B509

Code key B252,B254 Cutting data [B514-B517)  Graphics identification & application B253,8255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B510

MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

4-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

UM-4EL

Coated

AITIN
—_— et

1D D<6 -0.020~-0.038 6<D<10 -0.025~-0.047
10<D<18 -0.032~-0.059 18<D -0.04~-0.073

| &

o

Dimension(mm) Teeth
Type Abmessungen Z5eme Ge]gmetry Etock
T Ausflihrun ager
yp D d H s L z 9
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 °
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
Werkstuickstoff
Quenched and
Hardened steel - : :
tempered steel - x : Cast iron, Heat resist
Carbon steel | Alloy steel Verglteter Stahl Geharteter Stahl Stset1|er2?§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium alloy
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy alloy WETEEE
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

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




Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

4-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

@ 4-flute flattened end mills with straight shank and long cutting edge ‘ u

UM-4EL-W

Gy 1D D<6 -0.020~-0.038 6<D<10 -0.025~-0.047
AlITIN 10<D<18 -0.032~-0.059 18<D -0.04~-0.073
—_— e s

R
Dimension(mm)
Type Abmessungen Jgeth Geometry Stock
T usflihrun ager
R D d H s L z g
UM-4EL-D4.0-W 4.0 6 15 6.00 75 4 A [)
UM-4EL-D5.0-W 5.0 6 20 7.50 75 4 A °
UM-4EL-D6.0-W 6.0 6 20 9.00 75 4 B [ J
UM-4EL-D8.0-W 8.0 8 25 12.0 100 4 B [
UM-4EL-D10.0-W 10.0 10 30 15.0 100 4 B [ ]
UM-4EL-D12.0-W 12.0 12 35 18.0 100 4 B ()
UM-4EL-D14.0-W 14.0 14 40 21.0 100 4 B °
UM-4EL-D16.0-W 16.0 16 50 24.0 150 4 B °
UM-4EL-D20.0-W 20.0 20 55 30.0 150 4 B [J 5
n N
=®
EE
®
g5
o2
o8
2
©
=
o @©
S c
o lE)
wn >
L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Quenched and
Hardened steel - : :
tempered steel - P : Cast iron, Heat resist
CKarrlzlon stef?l Alx_lloy srtteel Vergiteter Stahl el clist Sl Stset1|er2?§s Nodtular Copper | Aluminum | Titanium alloy
ohlensto egierter . cast iron alloy alloy alloy
Stahl Stahl Ross:frﬁller Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg wall'_mfeste
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC & GGG €g
v v v v v v v v v
B511
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Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

4-Schneiden Eckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

@ 4-flute flattened end mills with straight shank and long cutting edge ‘ u

UM-4ELP-W

ey 1D D<6 -0.020~-0.038 6<D<10 -0.025~-0.047
AITIN 10<D<18 -0.032~-0.059 18<D -0.04~-0.073
— S— s

et
Dimension(mm)
Type Abmessungen Teeth Stock
T Zahne Lager
P D M d1 H L d z
UM-4ELP-D4.0-W 4.0 36 3,8 15 75 6 4 °
UM-4ELP-D5.0-W 5.0 36 4,8 20 75 6 4 °
UM-4ELP-D6.0-W 6.0 36 57 20 75 6 4 .
UM-4ELP-D8.0-W 8.0 60 7,7 25 100 8 4 °
UM-4ELP-D10.0-W 10.0 55 9,5 30 100 10 4 .
UM-4ELP-D12.0-W 12.0 50 11,5 35 100 12 4 .
UM-4ELP-D14.0-W 14.0 50 13,5 40 100 14 4 o
UM-4ELP-D16.0-W 16.0 100 15,5 50 150 16 4 °
UM-4ELP-D20.0-W 20.0 98 19,5 55 150 20 4 °
L ) v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstlickstoff
Quenched and
Hardened steel - : :
tempered steel - A q Cast iron, Heat resist
Carbon steel | Alloy steel Verguteter Stahl Gehrteter Stahl Stsatglelie§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium alloy
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier | st iron alloy alloy alloy warmfeste
Stahl Stahl Grauguss | Kupfer Le: Alu Le! Titan Le
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl s AR Y 9| Leg
v v v v v v v v v

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

B 512 B485-491



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

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

4-Schneiden Eckfraser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft
UM-4EFP

e

——— < NS

© H
M
L

ol 1D D<6 -0.020~-0.038 6<D<10 -0.025~-0.047
AITIN 10<D<18 -0.032~-0.059 18<D -0.04~-0.073
—_— B s

R
Dimension(mm) Teeth
Type Abmessungen = Stock
o 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 11.5 100 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 el StsatheI?§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heztlkr)e&st
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy _alloy warmf}éste
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC Stahl Grglé;gGuss Kupfer Leg | Alu Leg Titan Leg Leg
v v v v v v v v v

B513

Code key B252,B254 Cutting data [B514-B517)  Graphics identification & application B253,8255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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B514

MillingL: Erasen

millsSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

UM-4E*UM-4EL*UM-4ELP(normal)

Workpiece | - Carbon steel, Alloy steel Quzrr:ac;r'::(ridg:g (t’eitwezFed Quzrr?c;r'::(ridgr?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 okobN

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.

onAWN

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.




Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

UM-4E*UM-4EL*UM-4ELP(highspeed)

- Erasen

: Pre-hardened steel, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
W°":p'f*°|e Cart?ghféﬁgltb%l%;ﬂsteel Quenched and tempered | Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel
mteria Leq. Stahl steel steel steel Gehérteter 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.

B515
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B516

MillingL: Erasen

millsSEAVellhantmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

M-4EFP (normal)

Pre-hardened steel,

Pre-hardened steel,

Workpiece Cast iron,_
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 cee ~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 ap=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%.

. 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.

2
3
4. Down milling is recommended in side milling.
5
6

. 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.

2. Bitte prézise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.

3. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

4. Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.

5

6

. 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

UM-4EFP (highspeed)

- Erasen

. 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
eere Leg. Stahl steel steel steel Geharteter Stahl
Werkstick- "~ §6HR c Verguteter Stahl Verguteter Stahl Verglteter Stahl ~55HRC
material ~40HRC ~45HRC ~50HRC
S S 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 ae=0.03D
Max. cutting
depth ap=1.2D 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.

[SENFRY PN

. 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.

B517
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B518

Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

B 4-flute radius end mills with straight shank

4-Schneiden Radiuseckfrdaser mit Zylinderschaft

UM-4R

° N9 A
— — — 10° S
H
L
R
° IS E
s
A A o Coated .
wars | e | R)seamaricmn | 9 :
— — — P— s e

Type ?&rgneiggg)uné&n;) zTgﬁﬁré Geometry Stock

Typ D R p H s L 7z 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 7.5 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 .
UM-4R-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 20 12 60 4 B .
UM-4R-D10.0R0.5 10.0 0.5 10 25 15 75 4 B .
UM-4R-D10.0R1.0 10.0 1.0 10 25 15 75 4 B .
UM-4R-D10.0R2.0 10.0 2.0 10 25 15 75 4 B °
UM-4R-D10.0R3.0 10.0 3.0 10 25 15 75 4 B .
UM-4R-D12.0R0.5 12.0 0.5 12 30 18 75 4 B .
UM-4R-D12.0R1.0 12.0 1.0 12 30 18 75 4 B °
UM-4R-D12.0R2.0 12.0 2.0 12 30 18 75 4 B .
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
Werkstlickstoff
tgnl:eg?:cf itzg‘lj- Slrelznze s - . Cast iron .
Carbon steel | Alloy steel Vergp[]teter Stahl Geharteter Stahl St:t"en;?je‘s NodL_JIar’ Copper | Aluminum | Titanium Hegt"(r)?last
Kohlenstoff | Legierter Rostfreier cast iron alloy alloy _alloy WETEE
Stahl Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC Stahl GrgLégGuss Kupfer Leg | AluLeg Titan Leg Leg
v v v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



Milling : Erasen
millSEAVellhatmetallschattfrasen

@ 4-flute radius end mills with straight shank and long cutting edge ﬂ L u
4-Schneiden Radiuseckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

UM-4RL

sy

J

By Coated
< D<6 -0.020~-0.038 6<D<10 -0.025~-0.047
3mJ AITIN 1D 10<D<18 -0.032~-0.059 18<D -0.04~-0.073 %
i ;

PR T | son
e D R d H s L z g
UM-4RL-D6.0R0.5 6.0 0.5 6 16 9 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 . o
UM-4RL-D12.0R0.5 12.0 0.5 12 30 18 100 4 . é_) %
UM-4RL-D12.0R1.0 12.0 1.0 12 30 18 100 4 . _g 3’%
UM-4RL-D12.0R2.0 12.0 2.0 12 30 18 100 4 ) GCJ §
UM-4RL-D16.0R1.0 16.0 1.0 16 45 24 150 4 ° 8 E
UM-4RL-D16.0R2.0 16.0 2.0 16 45 24 150 4 . g “EJ
=
=
33
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuckstoff
e Hardened steel - :
Carbon steel | Alloy steel {?g:ggtreetirs tSetzLi CiliEEr el St:tlien;??’s C'\zla;é'ijrlc;rr], Copper | Aluminum | Titanium Hezt"g;sist
RILET R Rostter | GoSLYor, | aloy | ey | alor o | wamnese
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl GGG Leg
v v v v v v v v v
B519

Code key B252,B254 Cutting data [B521-B523,  Graphics identification & application  B253,8255  Order form for non-standard products B534-B535
ISO Kennzeichen Schnittdaten Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr. Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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MillingL: Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

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

4-Schneiden Radiuseckfréaser mit kurzer Schneide und Zylinderschaft

C s LS

UM-4RFP
R
——————— . S -
© H
M
L
A | e | ) Sttt |
—— ) — S — J —
Type R'trann?gsss'm(gnérr?) ZTaeﬁ;g Stock
Tvp D R d d H M L z g
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 .
UM-4RFP-D12.0R0.5 12.0 0.5 12 115 12 36 100 4 .
UM-4RFP-D12.0R1.0 12.0 1.0 12 115 12 36 100 4 .
UM-4RFP-D12.0R2.0 12.0 2.0 12 115 12 36 100 4 .
UM-4RFP-D16.0R1.0 16.0 1.0 16 15.5 16 40 150 4 .
UM-4RFP-D16.0R2.0 16.0 2.0 16 155 16 40 150 4 .
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstuickstoff
Bueneize sl Hardened steel - :
Carbon steel | Alloy steel sg:gi?tftirs getglhi EBEEr i St:t‘ie"gff's Cl\iitdtl_;l:rr]’ Copper | Aluminum | Titanium Hegt"(r)?lsist
~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

B485-491




Milling

- Erasen

millsEAVellhatmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

UM-4R*UM-4RL (normal)

. Pre-hardened steel, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
Wﬂ:’;’:g:zcle Cark;gé1hlséﬁgltb#!&);“steel Quenched and tempered | Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel

-'- Leg. Stahl _steel _steel steel Geharteter Stahl
Werkstick- =3 6H RC Verglteter Stahl Verglteter 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)
PR3 | 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
10.0xR1.0
10.0xR2.0 3200 4200 2550 3060 2250 2670 1600 1710 955 690
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 ahrwN

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 Frasmethode: 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%

Code key B252,B254  Cutting data B521-B523
ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphics identification & application B253,B255

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

B521
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B522

MillingL: Erasen

millsSEAVellhantmetallschaftfraser

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
soxRio| 12500 8400 12500 7500 9550 5730 9550 5160 6350 2280
6.0xR0.5
coxgio| 10800 8400 10800 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

ooswN S

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%




Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

UM-4RFP

- Erasen

Pre-h. teel Pre-h |
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 a2e=0.05D 2¢=0.03D
=1.2D =
ap=1.2D ap ap=1.2D
Max. cutting
depth
max
Schnitttiefe
ae=1D
| (%] 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 oakob

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.

B523
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KMG405

B524

Milling. -

Erasen

imillIsSEAVellhatmetallschaftfraser

VSM-4E for difficult to machine material with sharp cutting edge
VSM-4E fir 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

ap,
+ ‘ 69 ’ ‘ DDIN
- P o 6535
HA
<§e
A ‘ =)
| |
‘38/41 ‘ L] L1
Dimension(mm) Teeth Application ‘ \
Type s Abmessungen Zahne | Anwendung . @ @
Typ iy 0 Grade
d1 d2 L2 L1 C*45 z Sorte KMG 405
VSM-4E-D4.0 sk 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 x 10 10 25 75 0.06-0.10 4 .
VSM-4E-D12.0 x 12 12 30 75 0.10-0.15 4 .
VSM-4E-D16.0 b 16 16 45 100 0.10-0.15 4 .
VSM-4E-D20.0 x 20 20 45 100 0.15-0.20 4 .
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Quenched and . Cast iron, .
Carbon Alloy steel tempered steel - sl s Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium stz s
steel f - Geharteter Stahl steel - alloy
Legierter Vergiiteter Stahl ; cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rostfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg warmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage >:< With internal cooling - Mit Innenkiihlung



Milling : Erasen

millsEAVellhatmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

VSM-4E

Workpiece
material Carbon steel / Alloy steel . . : Heat resist. alloy / Warmfeste Leg.
Werkstlick- Kohlenstoff Stahl / legierter Stahl Stainless steel - Rostfreier Stahl 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)
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 Ae=0.05D
Ap=1.5D Ap=1D
Max. cutting
depth
max Schnitttiefe
Ae=1D Ae=1D
Ap=0.3D Ap=0.05D

- ouhw N =

oo wWN

Code key B252,B254| Cutting data
ISO Kennzeichen

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.

. 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.

B525 Graphics identification & application B253,B255

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Order form for non-standard products B534-B535

Schnittdaten Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling , rotating speed is around 80%~100% of standard value, Feed

B525
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MillingL: Erasen

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

VSM-4R fUr schwerzerspanbares Material, mit Radius L J U
4-flute end mills with radius
4-Schneiden VHM Schaftfraser mit Radius

| 6B =

A - | B
38/41 ‘ " [ 1] ’
Type Pt onl Z5mne | Amperding @ m (s
Tvp d1(e8)|IR+0.01 |d2(h6)| L1 | L2 | Z e KMG 405
VSM-4R-D4.0R0.2 4 0.2 6 50 | 11 4 o
VSM-4R-D4.0R0.5 4 0.5 6 50 | 11 4 o
VSM-4R-D5.0R0.2 5 0.2 6 50 | 13 4 o
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 o
VSM-4R-D6.0R1.5 6 15 6 50 | 16 4 o
VSM-4R-D8.0R0.5 8 05 8 63 | 20 4 o
VSM-4R-D8.0R0.8 8 0.8 8 63 | 20 4 .
VSM-4R-D8.0R1.0 8 1.0 8 63 | 20 4 o
VSM-4R-D8.0R1.5 8 15 8 63 | 20 4 o
o VSM-4R-D8.0R2.0 8 2.0 8 63 | 20 4 o
® .8 VSM-4R-D10.0R0.5 10 05 10 | 75 | 25 4 o
EE VSM-4R-D10.0R0.8 10 0.8 10 | 75 | 25 4 .
° = VSM-4R-D10.0R1.0 10 1.0 10 75 | 25 4 .
o P VSM-4R-D10.0R1.5 10 15 10 | 75 | 25 4 o
ST VSM-4R-D10.0R2.0 10 2.0 10 | 75 | 25 4 N
20 VSM-4R-D12.0R0.5 12 05 12 | 75 | 30 4 o
8 E VSM-4R-D12.0R0.8 12 0.8 12 | 75 | 30 4 o
- 3 VSM-4R-D12.0R1.0 12 1.0 12 | 75 | 30 4 o
53 VSM-4R-D12.0R1.5 12 15 12 | 75 | 30 4 o
= VSM-4R-D12.0R2.0 12 20 12 |75 30| a4 -
VSM-4R-D12.0R2.5 12 2.5 12 | 75 | 30 4 o
VSM-4R-D12.0R3.0 12 3.0 12 | 75 | 30 4 o
VSM-4R-D12.0R4.0 12 4.0 12 | 75 | 30 4 .
VSM-4R-D16.0R0.5 16 05 16 | 100 | 45 4 o
VSM-4R-D16.0R0.8 16 0.8 16 | 100 | 45 4 o
VSM-4R-D16.0R1.0 16 1.0 16 | 100 | 45 4 o
VSM-4R-D16.0R1.5 16 15 16 | 100 | 45 4 o
VSM-4R-D16.0R2.0 16 2.0 16 | 100 | 45 4 o
VSM-4R-D16.0R2.5 16 2.5 16 | 100 | 45 4 o
VSM-4R-D16.0R3.0 16 3.0 16 | 100 | 45 4 o
VSM-4R-D16.0R4.0 16 4.0 16 | 100 | 45 4 o
VSM-4R-D20.0R0.5 20 05 20 | 100 | 45 4 o
VSM-4R-D20.0R1.0 20 1.0 20 | 100 | 45 4 o
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 2.5 20 | 100 | 45 4 o
VSM-4R-D20.0R3.0 20 3.0 20 | 100 | 45 4 o
VSM-4R-D20.0R4.0 20 4.0 20 | 100 | 45 4 o
.. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
(9] Workpiece material
o Werkstickstoff
s Carbon Quenched and Hardened steel - Stainless Cast iron, Heat resist
O steel Alloy steel tempered steel - GzL;r?:t o rs§ghl steol - Nodular | Copper | Aluminum | Titanium alloys °
E Kohlenstoff Lesgtlaequtler Verguteter Stahl Rostfreier é:;suté[losr; Ku;fltle?'yLeg Aﬁ:lﬁ}é 5 Titglrl]oﬁl = warmfeste
X Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg

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



Milling : Erasen
SCiidlCarbidelendmillSEVelnartmetallSchaitiiasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

VSM-4R

Workpiece
material Carbon steel / Alloy steel . . . Heat resist. alloy / Warmfeste Leg.
Werkstuick- Kohlenstoff Stahl / legierter Stahl Stainless steel - Rostfreier Stahl 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
<
aL
o Q0
=
£E
g [5}
own
% 8 =1D =1D
o £ ae= ae=
=
ap=0.5D ap=0.2D

N

~Nooabhw N

NO O~ WN

C

. 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%.

. 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 Préazission und Stabilitdt wahlen.

. Schnittgeschwindigkeit und Vorschub der Schnitttiefe und Maschinenstabilitdt anpassen.

. Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffréasen.

. Die Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wahlen.

. Fur 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.

B527
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Deburring Cutter
Entgratfrdser




Milling : Erasen
SCiidlCarbidelendmillSEVelnartmetallschattiiasen

Deburring Cutter 90°

o0 o
Entgratfrdiser 90
= [ ot
|
Z=teeth
Zdhne L
Coating - =
Coated
— R
Dimension (mm)
Article no. Abmessung Shank . M ‘
Artikel Nr. Schaft
D L S 4 X Grade / Sorte KMG 303
5501R903FM-0300 3 48 21 3 90 HA °
5501R904FM-0400 4 48 2.8 4 90 HA °
5601R904FM-0600 6 55 4.2 4 90 HB °
5601R904FM-0800 8 58 5.6 4 90 HB °
5601R904FM-1000 10 65 7.0 4 90 HB °
5601R904FM-1200 12 75 8.5 4 90 HB °
5601R904FM-1600 16 85 11.3 4 90 HB °
H o
Deburring Cutter 60
LXJ o
Entgratfrdser 60
— s
I
Coating Z=§4e‘z‘7|tn’:z : ‘
Coated =
— R
Dimension (mm)
Atrticle no. Abmessung Shank ‘ M .
Artikel Nr. Schaft
D L S V4 X Grade / Sorte KMG 303
5501R603FM-0300 3 48 3 3 60 HA °
5501R604FM-0400 4 48 4 4 60 HA °
5601R604FM-0600 6 55 6 4 60 HB °
5601R604FM-0800 8 58 8 4 60 HB °
5601R604FM-1000 10 65 10 4 60 HB °
5601R604FM-1200 12 75 12 4 60 HB °
5601R604FM-1600 16 85 16 4 60 HB °
. N, - B529
Code key B252,B254| Cutting data B530 Graphics identification & application B253,B255  Order form for non-standard products B534-B535

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

Solid Carbide end mills
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Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

Corner Radius Cutter

Viertelkreisfrdser

)
q ' F—“ ” |
= ] o
= - o '
- L -
Coating
Coated
- R
Dimension (mm)
Article no. Abmessung Shank @ M @
Artikel Nr. Schaft
d1 D L Zz R Grade / Sorte KMG 303
5601R904FM-R02-0600 5.6 6 60 4 0.2 HB °
5601R904FM-R03-0600 5.4 6 60 4 0.3 HB °
5601R904FM-R04-0600 5.2 6 60 4 0.4 HB °
5601R904FM-R05-0800 7.0 8 70 4 0.5 HB °
5601R904FM-R06-0800 6.8 8 70 4 0.6 HB °
5601R904FM-R075-0800 6.5 8 70 4 0.75 HB °
5601R904FM-R08-0800 6.4 8 70 4 0.8 HB °
5601R904FM-R10-0800 6.0 8 70 4 1.0 HB °
5601R904FM-R15-1000 7.0 10 75 4 15 HB °
5601R904FM-R20-1000 6.0 10 75 4 2.0 HB °
5601R904FM-R25-1200 7.0 12 75 4 2.5 HB °
5601R904FM-R30-1200 6.0 12 75 4 3.0 HB °
5601R904FM-R40-1600 8.0 16 80 4 4.0 HB °
5601R904FM-R50-2000 10.0 20 80 4 5.0 HB °
Recommended Cutting data
Empfohlene Schnittdaten
B Feed rate : Feed rate
Material - Material :
D (mm) Ve (m/min) Vorschub D (mm) Ve (m/min) Vorschub
Werkstoffe fz (mm/Z) Werkstoffe fz (mm/Z)
3 70-120 0,01 3 90 0,01
4 70-120 0,02 4 90 0,02
Steel 6 70-120 0,03 Casti 6 90 0,03
ee ast iron
Stahl 8 70-120 0,04 Guss 8 90 0,04
10 70-120 0,05 10 90 0,05
12 70-120 0,06 12 90 0,06
16 70-120 0,08 16 90 0,08
3 60-90 0,01 3 200-280 0,01
4 60-90 0,02 4 200-280 0,02
Stglt r(;l:lss 6 60-90 0,03 Nonferrite 6 200-280 0,03
M ) 8 60-90 0,04 N Materials 8 200-280 0,04
Rostfreier Ne-Metall
Stahl 10 60-90 0,05 e-Metalle 10 200-280 0,05
12 60-90 0,06 12 200-280 0,06
16 60-90 0,08 16 200-280 0,08

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




Milling : Erasen
SCiidlCarbidelendmillSEVelnartmetallschattiiasen

Parts terminology of end mill - Terminologie von VHM Frasern

A 1) Cutting edge diameter / Schneiddurchmesser
2) Chip pocket / Spanraum

3) Length of cutting edge / Schneidenléange
4) Overall length / Gesamtlange

5) Neck /Hals

6) Shank / Schaft

4 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
3 7) Wep thickness /Kerndurchmesser

C 1) Corner / Schneidecke
2) Axial rake angle /Axialer Spanwinkel

2 ’/ 3) Axial primary relief angle / Axialer primarer Freiwinkel
4) Axial secondary relief angle / Axialer sekundarer Freiwinkel

5) Lead angle / Neigungswinkel

4 6) Peripheral cutting edge / Peripherie Schneidkante

Profile of cross section
Schnittdarstellung -

Proportion of cross section

)
Anteil Schnittdarstellung 60%

54%

56%

Code key B252,B254| Cutting data
ISO Kennzeichen

Schnittdaten

» Large chip pocket

2. Eckfrasen
3. Bohrungsbearbeitung

B530

Graphics identification & application B253,B255
Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

* Good chip removal

2. Eckfrasen
3. Schlichtbearbeitung

* Good rigidity

=
o g e Good chip removal » Perfect surface finish « Perfect surface finish
2= Advantages
E g Vorteile e GroRe Spankammer * Gute Spanabfuhr * Gute Steifigkeit
e Gute Spanabfuhr » Gute Oberflachengiite e Gute Oberflachengiite
1. Slot machining 1. Slot machining 1.Shallow slot machining
2. Side face machining 2. Side face machining 2.Side face machining
Aoblicati 3. Hole machining 3. For finishing 3.For finishing
pplication
Anwendung 1. Nutenfrasen 1. Nutenfrasen 1.Nutenfrasen (flach)

2.Eckfrasen
3.Schlichtbearbeitung

Order form for non-standard products B534-B535
Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

B 531
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B532

Milling_: Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

Length of cutting edge (overhang) and cutting diameter

Lange der Schneidenauskragung und Schneidendurchmesser

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. /=-_=._=._:: ______ - i
'f

Je kirzer die Werkzeugauskragung, um so stabiler ist die T~
Bearbeitungssituation.

Wahrend der Bearbeitung kénnen Werkzeugdurch-
biegungen und Vibrationen entstehen. F- I’ F-1° 64
Bei VergroRerung der Auskragung um 100% wird der f= = y
Deflektionsgrad (Ablenkung) um das 8-fache erhéht. 3-E-1 3-E-d"r

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




Technical information - Technische Informationen

Feed rate selecting table in profile machining for ball nose and R end mills

Milling : Erasen

imillsEAVellhatmetallschaftfraser

Vorschubwerte fiir das Formfrasen mit Kugelkopffrasern und Radiuseckfrasern

Ry=Rx{1-cos[arc sin(fr/2R)]}

Ry: Theoretical value of surface roughness

P: Feed rate .
R: Ball nose radius or corner radius

R
P:
R:

Feed rate P - Vorschub

y: Theoretische Werte der Oberflachenqualitat.
Vorschub
Kugelkopf- oder Radiusfraser

0.5 0.003 0.010 0.023 0.042 0.067 0.100

1.0 0.001 0.005 0.011 0.020 0.032 0.046 0.063 0.083 0.107

1.5 0.001 0.003 0.008 0.013 0.021 0.030 0.041 0.054 0.069 0.086
2.0 0.001 0.003 0.006 0.010 0.015 0.023 0.031 0.040 0.051 0.064
25 0.001 0.002 0.005 0.008 0.013 0.018 0.025 0.032 0.041 0.051
3.0 0.001 0.004 0.007 0.010 0.015 0.020 0.027 0.034 0.042
4.0 0.001 0.003 0.005 0.008 0.011 0.015 0.020 0.025 0.031
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
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

B533

£
(S
e
c
o
[0
)
o)
—
@
O
o)
°
w

—
0]
)
i
=
E
©
<
8]
D
©
i
3]
(S
€
I
=
o
>




0
S
e
<
G
[
)
o)
—_
®
O
o)
ko)
w

—
[0
)
:©
=
E
©
<
3]
D
©
i
3]
(S
=
I
<
o
=

B534

Milling_:'Erasen
imillsEAVellhatmetallschaftfraser

Non-standard - Sonderwerkzeuge

Name:

Fax:

Tel:

E-MAIL:

-

LCC 2T

Trade Technology

RUSSIA, Moscow, Ordzhonikidze str. 11 build 11
Tel.: +7(499)650-50-31
www.zcc-ct.ru

E-mail: info@zcc-ct.ru

Workpiece matetial - Werkstuckstoff

Carbon Hardened steel - geharteter Stahl Stainless C'\z‘agtthijrlgr;, Copper - Aluminum | Titannium Heat
steel Alloy steel steel | castiron | alloy |Aluminum alloy alloy |resist. alloy
Kohlenstoff | Legiert ~ ~ ~ ~ Rostfreier Alu. Alu. Leg. Titan Leg.
ohlensto egierter | ~40HRC| ~50HRC|~60HRC| ~68HRC| Reg{ITe Gr(asuGgéss Ktjepée.;r g WT'énJest
rausnehmen
Series Diameter
Series Durchmesser @ | @ 0.3 - 20.0mm
GM PM UM HM NM AL VSM Teeth
Schneidenanzahl
Type - Typ
Flat end milling Ball end milling Round arc milling
Eckfrasen Kugelfrésen Radiuseckfrasen
‘ d1=
BSOSy e
Tolerance: /‘
[ [ omanges[ |
‘ Drallwinkel
el ]
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: pieces Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stilicke Gewdlschtes Lieferdatum:

Date - Datum: Confirmation -

Unterschrift:




Milling : Erasen

millsEAVellhatmetallschaftfrasen

Non-standard - Sonderwerkzeuge

Name:

Fax:

Tel:

E-MAIL:

-

Tel.:

LCCET

E-mail: info@zcc-ct.ru

Trade Technology

RUSSIA, Moscow, Ordzhonikidze str. 11 build 11
+7(499)650-50-31
www.zcc-ct.ru

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 Coai Holder Type
oating Aufnahmetyp
Teeth No. Beschichtung
Schneidenanzahl 0
o O ]
End edge D 8 Form HA
over center: D Yes D No ©
Slc):hniz/ilde D p
(ber Mitte
Slod
Form HB

Cutter Information - Fraseninformationen

Type -Typ
Chamfer flat Ball end milling
Flat end milling end milling Kugelfrasen Round arc milling
Eckfrasen Eckfrasen Radiuseckfrasen
l:l D mit Fase D

Machining method - Bearbeitungen

=

Groove milling
Nutenfrasen

0

Side milling Copy milling
Eckfrasen Formfrasen

Common straight holder
Normal Rundschaft

o )

Special shape
Spezial Ausfiihrung

d1=
,,,,, 7,d =

o S

helix angle =

Drallwinkel |:|
Remarks:
Bemerkungen:
Order quantity: pieces Expected delivery date:
Auftragsmenge: Stilicke Gewidschtes Lieferdatum:

Date - Datum:

Confirmation -

Unterschrift:

B535
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MillingL: Erasen

NOTES / NOTIZEN
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Threading pre-hole diameter - Kernlochdurchmesser

¢ Metric Coarse thread
* Metrisch - Gewinde

Thread code [ re-hole diameter

e Metric fine screw fine
* Metrisch - Feingewinde

Thread code Pre-hole diameter

Thread code Pre-hole diameter

. (mm) : (mm) : (mm)
el HeE, Kerndurchmesser e Kerndurchmesser = Kerndurchmesser

M3x0.5 25 M3x0.35 2.65 M14x1.5 12.5
M3.5%0.6 29 M3.5%0.35 3.15 M14x1.0 13.0
M4x0.7 33 M4x0.5 3.5 M15x1.5 13.5
M4.5%0.5 4.0 M15%1.0 14.0

M5x0.8 4.2
M5x0.5 4.5 M16x1.5 14.5

M6x%1.0 5.0
M5.5%0.5 5.0 M16x1.0 15.0

M7x1.0 6.0
M6x0.75 5.25 M17x1.5 15.5
M8x1.25 6.75 M7x0.75 6.25 M17x1.0 16.0
M9x1.25 7.75 M8x1.0 7.0 M18x2.0 16.0
M10%1.5 8.5 M8x0.75 7.25 M18x1.5 16.5
M11x1.5 9.5 M9x1.0 8.0 M18x1.0 17.0
M12x1.75 10.25 M9x0.75 8.25 M20x%2.0 18.0
M14x2.0 12.0 M10x1.25 8.75 M20x1.5 18.5
M10%1.0 9.0 M20%1.0 19.0

M16x2.0 14.0
M10x0.75 9.25 M22x2.0 20.0

M18x2.5 15.5
M11x1.0 10.0 M22x1.5 20.5

M20x2.5 175
M11x0.75 10.25 M22x1.0 21.0
R 210 M12x1.5 10.5 M24x2.0 22.0
M27x3.0 24.0 M12x1.25 10.75 M24x1.5 225
M30x3.5 26.5 M12x1.0 11.0 M24x1.0 23.0
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General Technical Informi: Allgemeine Technische lnfo

Surface roughness - Oberflachenrauhigkeit

Code| Calculation method - Berechnungsmethode Calculation example (figure) - MeRaufnahme (Abb.)
Within sampling length I, the arithmetic average absolute
“i_j value of profile deviation is
o 1
s Ra= / .[0 |Y(X)|dX y /
G
g o In the formula, the profile deviation y is the distance between
=0 profile points and reference line in the measuring direction.
-g = Reference line is the profile least-square average line O. - AY PAAYAN A N
o3 This line divide the profile and make the sum of squares Ra W /p MW m W L\
o X Ra of profile deviation to be the minimum within the sampling 7 w W
[¢]
&o ength, v \ W)V
= O
o=
z § Der Mittelrauhwert Ra ist der arithmetische Mittelwert der
o absoluten Betrage der Absténde y des Rauhheitsprofils
© von der Mittellinie innerhalb der Messstrecke. Dies ist
_g gleichbedeutetend mit der Hohe des Rechtecks, dessen
= Lange gleich der Gesamtstrecke | ist und das flachengleich
< mit der Summe der zwischen dem Rauheitsprofil und der
Mittellinie eingeschlossenen Flache ist y=f
Within sampling length |, the sum of the average value of
heights of five highest profile peak and the depths of five
deepest profile valleys 5 5
= Z%ypi + _Z%yvi ) / |
ke = =
<3 R="——-"— y
% = 5 _
=} . . . . .
Qg In the formula, ypi means the height of 'i'th highest profile Vpi ; \ i A I ; \
& % Rz peak. In the formula, yvi means the depth of 'i'th deepest Yp2 Vf%/m ypi/ “
T = profile valley. 0 X
.*E’ 2 Maximum height of profile Ry: the distance between the U i yvu » ¢ Yv4 v X
8 e top profile peak line and the bottom profile valley line in the - 3
%8 longitudinal direction within the sampling length I.
= Die gemittelte Rauhtiefe Rz ist das arithmetische Mittel
aus den Einzelrauhtiefen flinf aufeinander grenzender
Einzelmessstrecken gleicher Lange. Rz wird ebenfalls in
(um) angegeben.
The distance between the inner profile peak line and the
o bottom profile valley line in the longitudinal direction within
= the sampling length I. /
oL Top profile peak line is the line that parallels to the reference
[oRg«] . : - " y
= 2 line and passes through the highest point of profile peak. -
2 S Bottom profile line is the line that parallels to the reference
E, § line and passes through the lowest point of profile valley. /\Ry /"\ /f\
e | Ry T\ VARV
E g Die maximale Rauhtiefe Ry ist die gréfite der auf der X
SR GesamtmeRstrecke | vorkommenden Einzelrauhtiefen, Ry
IE g wird auch in (um) Mikrometer angegeben. (Bemerkung) Um
é Rz herausfinden, wird ein Anteil ohne auRergewdhnliche
= Héhen und Tiefen als Stichprobenldnge ausgewahlt und als
Schwachstelle betrachtet.

D2




Material comparison table - Werkstoffe Vergleichstabelle

ISO

Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander
China USA Germany Great Britain | Sweden| France Italy Spain Japan Russia
GB AISI/SAE | W.-nr ‘ DIN BS ‘ EN SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Alloy steel - Legierter Stahl
15 1015 1.0401 c15 080M15 - 1350 cc12 C15C16 F.A11 -
20 1020 1.0402 c22 050A20 | 2C 1450 CC20 €20C21 F.A12 - 20
35 1035 1.0501 C35 060A35 - 1550 CC35 C35 F.113 - 35
45 1045 1.0503 C45 080M40 - 1650 CC45 C45 F.114 - 45
55 1055 1.0535 C55 070M55 - 1655 - C55 - - 55
60 1060 1.0601 C60 080A62 | 43D - CC55 C60 - - 60
Y15 1213 1.7015 | 9SMn28 | 230M07 - 1912 $250 CF9SMn28 | 11SMn28 | SUM22 15Ch
- 12L13 | 1.0718 | 9SMnPb28 - - 1914 | S250Pb | CF9MnPb28 | 11SMnPb28 | SUM22L -
- - 1.0722 | 10SPb20 - - - 10PbF2 | CF10Pb20 | 10SPb20 - -
- 1140 1.0726 | 35520 | 212M36 | 8M 1957 | 35MF4 - F210G - -
Y13 1215 | 1.0736 | 9SMn36 | 240M07 | 1B - $300 CF9SMn36 | 12SMn35 - -
- 12L14 | 1.0737 | 9SMnPb36 - - 1926 | S300Pb | CF9SMnPb36 | 12SMnP35 - -
558i2Mn | 9255 | 1.0904 | 55Si9 250A53 | 45 2085 5587 55Si8 56Si7 - -
- 9262 1.0961 | 60SiCr7 - - - 60SC7 60SiCr8 60SiCr8 - -
15 1015 1.1141 Ck15 080M15 | 32C | 1370 XC12 C16 C15K S15C 15
40Mn 1039 11157 | 40Mn4 | 150M36 | 15 - 35M5 - - - 40G
25 1025 1.1158 | Ck25 - - - - - - S25C 25
35Mn2 1335 1.1167 | 36Mn5 - - 2120 | 40Mn5 - 36Mn5 | SMn438(H)|35G2,35GL
30Mn 1330 11170 | 28Mn6 | 150M28 | 14A - 20M5 C28Mn - SCMn1 30G
35Mn 1035 1.1183 Cf35 060A35 - 1572 | XS38TS C36 - S35C -
Ck45 1045 1.1191 45 080M46 - 1672 XC42 C45 C45K S45C -

55 1055 | 1.1203 | CK55 070M55 - - XC45 C50 C55K S55C 55
50 1050 | 1.1213 | Cf53 060A52 - 1674 | XC48TS C53 - S50C -
60Mn 1060 1.1221 Ck60 080A62 | 43D | 1678 XC60 C60 - S58C 60,60G
- 1095 1.1274 | Ck101 060A96 - 1870 - - - SUP4 -

- - 1.3401 | X120Mn12 | Z120M12 | - - X120M12 | XG120Mn12 | X120Mn12 | SCMnH/1 | 110G13L
Gr15;45Gr| 52100 | 1.3505 | 100Cr6 | 534A99 | 31 2258 100C6 100Cr6 F.131 SUJ2 | SchCh 15
- ASTM | 15415 | 15Mo3 | 1501-240 | - | 2012 | 15D3 | 16Mo3KW | 16Mo3 - -

A204Gr.A
- 4520 | 1.5426 | 16Mo5 150:’2:345' - - - 16Mo5 16Mo5 - -
- A’QSSJL“ﬁS 1.5622 |  14Ni6 - - - 16N6 14Ni6 15Ni6 - -
- fobs | 16662 | xenig | 80U - - X10Ni9 XBNi09 - -

D3

Technical Info

Ke)
E
(0]
c
[&]
@
C
c
3
|_




Technical Info

Re)
E
(0]
e
[&]
Ru)
C
c
3
|_

D4

Material comparison table - Werkstoffe Vergleichstabelle

General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

ISO

Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander

China USA Germany Great Britain ~ |Sweden| France Italy Spain Japan Russia
GB AISI/SAE | W.-nr DIN BS EN | SS | AFNOR UNI UNE JIS GOST
Alloy steel - Legierter Stahl
- 2515 1.5680 12Ni19 - - - Z18N5 - - - -
- 3135 1.5710 | 36NiCr6 640A35 111A - 35NC6 - - SNC236 -
- 3415 1.5732 | 14NiCr10 - - - 14NC11 16NiCr11 15NiCr11 SNC415(H) -
: S tsrz| tanicria | 2 Fgea | | gancts : . SNCB15(H) .
- 9840 1.6511 | 36CrNiMo4 816M40 110 - 40NCD3 | 38CrNiMo4(KB) | 35CrNiMo4 - 40 ChN2MA
- 8620 1.6523 | 21NiCrMo2 850M20 362 2503 20NCD2 20NiCrMo2 20NiCrMo2 | SNCCM220(H) -
- 8740 1.6546 | 40NiCrMo2 311-Type7 - - - 40NiCrMo2(KB) | 40NiCrMo2 SNC240 38ChGNM
40CrNiMoA 4340 1.6582 | 34CrNiMo6 817M40 24 2541 35NCD6 | 35CrNiMo6(KB) - - 38Ch2N2MA
- - 1.6587 | 17CrNiMo6 820A16 - - 18NCD6 - 14CrNiMo13 - -
15Cr 5015 1.7015 15Cr3 523M15 - - 12C3 - - SCr415(H) 15Ch
35Cr 5132 1.7033 34Cr4 530A32 18B - 32C4 34Cr4(KB) 35Cr4 SCr430(H) 35Ch
40Cr 5140 1.7035 41Cr4 530M40 18 - 42C4 41Cr4 42Cr4 SCrd40(H) 40Ch
40Cr 5140 1.7045 42Cr4 - - 2245 - - 42Cr4 SCr440 40Ch
18CrMn 5115 1.7131 | 16MnCr15 (527M20) - 2511 16MC5 16MnCr15 16MnCr15 - 18ChG
20CrMn 5155 1.7176 55Cr3 527A60 48 - 55C3 - - SUP9(A) 50ChGA
30CrMn 4130 1.7218 | 25CrMo4 1717CDS110 - 2225 25CD4 25CrMo4(KB) 55Cr3 2%’;&1%%’ 30ChM
35CrMo 4137;4135 | 1.7220 | 34CrMo4 T08A37 19B 2234 35CD4 35CrMo4 34CrMo4 ggg;iﬁé AS38ChGM
40CrMoA | 4140;4142 | 1.7223 | 41CrMo4 708M40 19A | 2244 | 42CDATS 41CrMo4 41CrMo4 SCM440 40 ChFA
4; é?'\;l'\:&o 4140 1.7225 | 42CrMo4 708M40 19A | 2244 42CD4 42CrMo4 42CrMo4 SCM440(H) -
- - 1.7262 | 15CrMo5 - - 2216 12CD4 - 12CrMo4 SCM415(H) -
st 17335 | 13ciModa | ts0t-6206r27 | - | - | 2C0R% | q4CiModd | 14CrMods - i
- - 1.7361 | 32CrMo12 722M24 40B | 2240 30CD12 32CrMo12 FA124.A - -
- ASTEZA;SZ 1.7380 | 10CrMo910 6221G5r(.)1;1-;45 - 2218 | 12CD9;10 | 12CrMo9,10 TUH - -
- - 1.7715 | 14MoV63 | 1503-660-440 - - - - 13MoCrV6 - -
50CrvA 6150 1.8159 | 50Crv4 735A50 47 2230 50CVv4 50Crv4 51Crv4 SUP10 50ChGFA
- - 1.8509 | 41CrAIMo7 905M39 41B 2940 |40CAD6,12| 41CrAlMo7 41CrAlMo7 - 38ChMJuA
- - 1.8523 | 39CrMoV139 897M39 40C - - 36CrMoV12 - - -




Material comparison table - Werkstoffe Vergleichstabelle

ISO

Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander
. Great . .
China USA Germany Britain Sweden| France Italy Spain Japan | Russia
AISI/
GB SAE W.-nr DIN BS |EN| SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Tool steel - Werkzeugstahl
C98KU F.515
T10 W.110 [1.1545|  C105W1 - | - | 1880 Y1105 C100KU Fo16 - U10A
T12A W.112 | 1.1663 C125W -] - - Y2120 C120KU (C120) SKk2 u13
CrV;9SiCr L3 |1.2067 100Cr6 BL3 | - - Y100C6 - 100Cr6 - -
X210Cr13KU
Cr12 D3 |1.2080| Xx210Cr12 | BD3 | - - 7200Cr12 | {50 oKy X210Cr12 | SKD1 Ch12
. X35CrMoVO05KU
4Cr5MoVSi H13 |1.2344| X40CrMoV5 1 |BH13| - | 2242 | Z40CDV5 | 70= 211 | X40CrMoV5 | SKD61 |4ChSMF1S
CréWv A2 |1.2363| X100CrMoV5 1 | BA2 | - | 2260 | Z100CDV5 | X100CrMoV51KU | X100CrMoV5 | SKD12 -
10WCr6 SKS31
CrWMo - |1.2419|  105WCr6 - | - | 2140 | 105WC13 105WCr5 | SKS2 | ChWG
107WCr5KU
SKS3
Cr12w - |1.2438| x210CrW12 -] -] 2312 - X215CrW12 1KU | X210Crw12 | SKD2 -
5CrNiMo S1 [1.2542| 45WCrv7 | BS1 | - | 2710 - 45WCrveKU 45WCrsis - -
X30WCrV9 3 X28W09KU
3Crawsv H21 |1.2681| Joon s toay | BH21| - - ZBOWCVY |, iotinve sy | X3OWCIVO | SKDS5 | 3Ch2wsF
Cr12MoV - 1.2601| X165CrMoV 12 | - | - | 2310 - X165CrMoW12KU [X160CrMoV12| SKD11 -
5CrNiMo L6 [1.2713| 55NiCrMoVé | - | - - 55NCDV7 - F.250.8 SKT4 | 5ChNM
Y% W210 |1.2833 100V1 BW2 | - - Y1105V - - SKS43 -
W6Mo5Crav2Co5| - [1.3243|  $6-5-2-5 - | - | 2723 |Z85WDKCV| HS6-5-2-5 HS6-5-2-5 | SKH55 | R6M5K5
W18Cr4VCo5 | T4 [1.3255| S18-1-25 | BT4 | - - 1%?8&&%’1 X78WC01805KU | HS18-1-1-5 | SKH3 -
W6Mo5Cr4v2 | M2 |1.3343 $6-5-2 BM2 | - | 2722 Oéffgg‘_’g’fgz X82WMo0605KU |  HS6-5-2 | SKH9 | R6M5
Z100WCWV
- M7 |1.3348 $2-9-2 - | 2| 2782 (o 0o 0002 HS2-9-2 HS2-9-2 - -
W18Crav Ti (13385 stgo1 BTt - | - | SOV xzswisku | Hs18.0-1 | sKn2 -
W6Mo5Crav3 | M3 - $6-5-3 -] - - - - - SKH52 -
- M42 - - BM42| - - - - - SKH59 -
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General Technical Informi: Allgemeine Technische lnfo

Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander

China

USA

Germany

Japan

Daido Steel
Co., Ltd
(Japan)

Russia

GB

AISI/SAE

DIN

JIS

DAIDO

GOST

Main application

Hauptanwendung

Plastic die steel - Gesenkstahl

P20 mod.

PX5N

For mass production of large mirror dies. Automobile
tail light, front fender of car, video camera, household
electrical appliances etc

GroRe hochglanzende Prazisionsgesenke fir die
Serienproduktion. Automobilteile, Videokameras,
elektr. Haushaltsgerate ect.

NAKS55

High precision mirror die. Video camera, music
disc, Cosmetic Containers, transparent covers,
transparent films etc

Hochglanzende Prazisionsgesenke fir
Videokameras, Musik CDs, Kosmetik Behalter,
Transparente Abdeckungen.

NAK80

High precision mirror die. Video camera, music
disc, Cosmetic Containers, transparent covers,
transparent films etc

Hochglanzende Prazisionsgesenke flr
Videokameras, Musik CDs, Kosmetik Behalter,
Transparente Abdeckungen und Belage.

3Cr13

420 mod.

SUS420J2
mod.

S-STAR

For ultra-mirror corrosion resistant precise dies.
Accessories of camera, CD, lens, watch case.

Fur ultra-fein spiegelnde korrosionsbestandige
Gesenke fiir Zubehoér von Kameras. CD, Linsen,
Armbanduhren.

Cold-working die steel - Kaltarbeitsstahl

02

SKS93

YK30

Stamping die, gauge calipers, paper cutter, auxiliary
tools

Fir Gesenkstempel, MeRkaliber,
Papierschneidmesser, Werkzeuge

9CrWMn

01 mod.

SKS3 mod.

GOA

Blanking die, gauge calipers, drawing die, taps,
Perforated punch.

Fir Schnittmatrizen, MeRkaliber, Gewindebohrer,
Perforationswerkzeuge, Kaltziehsteine

Cr12MoV

D2

X165CrMoV12

SKD11

DC11

Blanking die, cold forming die, cold drawing die,
forming roller, punch

Fir Schnittmatrizen, Kaltformpressgesenke,
Kaltziehsteine, Formwalzen.

D2 mod.

SKD11 mod.

DC53

Blanking die, cold forming die, cold drawing die,
forming roll, punch

Fir Schnittmatrizen, Kaltformpressgesenke,
Kaltziehsteine, Formwalzen.

Hot-worki

ng die steel - Warmarbeitsstahl

4Cr5MoSiV1

H13

X40CrMoV51

SKD61

DHA1

Aluminum-compression die, connecting parts of
compression die, hot stamping die, hot extrusion die,
thermal shear cutting blade

Aluminium Druckgesenke, Verbindungsstticke fiir
Druckgesenke, Heillpressgesenke, HeilR-Extruder-
Gesenke, warmfeste Schnittmesser ect.

DH21

Long life Aluminum compression die
Alu-Druckgesenke fiir lange Lebensdauer

DH31-S

Compression die, Druckgesenke

DH2F

Compression die, plastic die
Druckgesenke, Plastik-Gesenke




Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander

ISO China USA Germany Great Britain  [Sweden| France Italy Spain| Japan Russia

GB | Ay Wer| DN BS | EN | SS | AFNOR UNI  |UNE| JiS GOST

Stainless steel - Rostfreier Stahl
ﬁ%ﬁz 403 | 1.4000 X6Cr13 403817 - 2301 Z6C13 X6Cr13 F.3110 | SUS403 08Ch13

. - | 1.4001 X7Cr14 . . - . - F.8401 - -
1Cr13 410 | 1.4006 X10Cr13 410821 56A 2302 Z10C14 X12Cr13 F.3401 | SUS410 12Ch13
1Cr17 430 | 14016 X6Cr17 430815| 60 220 78C17 X8Cri7 | F3113 | SUS430 12Ch17
2Cr13 410 | 1.4021 X20Cr13 S62 g%% - Z20C13 X20C13 F.3401 | SUS410 20Ch13

. - | 14027 | Gx20cr14 | 420029|  56B - Z20C13M - - SCS2 20Ch13L
4Cr13 - 1.4034 X46Cr13 420845 56D 2304 Zggg?gAM X40Cr14 F.3405 | SUS420J2 40Ch13
1CH7NI2 | 431 | 14057 | X20CiNi172 | 431829 | 57 2321 | Z15CNi6.02 | X16CNi16 | F.3427 | SUS431 20Ch17N2
Y1Cr17 430F | 1.4104 X12CrMoS17 - - 2383 Z10CF17 X10Crs17 F.3117 | SUS430F -
1Cri7Mo | 434 | 14113 | X6CrMo171 | 434317 . 2325 | Z8CD17.01 | X8CrMol17 - | sus434 -

- - 14313 X5CrNi134 425C11 - - ZACND13.4M - - SCS5 -

. - | 1.4408 | G-X6CrNiMo1810 | 316C16 . - . - F8414 | SCS14 |07Ch18N10G2S2M2L
4CraSi2 HW3 | 1.4718 X45CrSio3 401845 52 - Z45CS9 X45CrSi8 F.322 SUH1 40Ch9S2
0Cr13Al 405 | 14724 |  X10CrAM3 | 403817 . - z10c13 X10CrAI12 | F311 | SUS405 10Ch13SJu
Cr17 430 | 1.4742 X10CrAI18 430815 60 - Z10CAS18 X8Cr17 F.3113 | SUS430 15Ch18SJu
8Cr20Si2Ni | HNV6 | 14757 |  X80CINiSi20 | 443565 | 59 - |Z80CSN20.02| X80CrSiNi20 |F.320V | SUH4 -

M 2Cr25N 446 | 1.4762 X10CrAI24 - - 2322 Z10CAS24 X16Cr26 - SUH446 -
Austenitic stainless steel - Austenitischer Rostfreier Stahl
F.3551;
OCri8Ni9 | 304 | 14301 | X5CINi1810 | 304815|  58E 2332 | Z6CN18.09 | X5CiNi1810 |F.3541;| SUS304 08Ch18N10
F.3504
1Cr18Ni9Mozr | 303 | 1.4305 | X10CNiS189 | 303$21|  58M 2346 | Z10CNF18.09| X10CrNiS18.09 | F.3508 | SUS303 -
0Cr19Ni10 304L | 1.4306 X2CrNi1911 304812 - 2352 Z2CN18.10 X2CrNi18.11 | F.3503 | SCS19 03Ch18N11

- - 1.4308 G-X6CrNi189 304C15 - - Z6CN18.10M - - SCS13 07Ch18N9L

Cr17Ni7 301 | 1.4310 X12CrNi177 - 2331 | Z12CN17.07 | X12CrNi1707 | F.3517 | SUS301 -
304LN | 1.4311 X2CrNiN1810 304562 - 2371 Z2CN18.10 - - SUS304LN -
OCrONi9 | 304 | 14350 |  X5CINi189 | 304831 |  58E - | Z6CN18.09 | X5CrNi1810 - | susso4 -
0Cr17Ni11Mo2 | 316 | 1.4401 | X5CrNiMo1712 | 316S16 |Z6BCND17.11| 2347 1.4401 X5CrNiMo1712 | F.3543 | SUS316 -
00Cr17Ni13Mo2 | 316LN | 1.4429 | X2CrNiMoN17133 - 2375 | Z2CND17.13 - - SUS316LN -
0Cr27Ni12Mo3 | 316L | 1.4435 | X2CrNiMo18143 | 316S12 - 2353 | Z2CDN17.13 | X2CrNiMo1713 - SCS16, 03Ch17N14M2
00Cr19Ni13Mo3 | 317L | 1.4438 | X2CrNiMo17133 | 317512 - 2367 | Z2CND19.15 | X2CrNiMo18.16 - SUS317L -
SUS329L;
- 329L | 1.4460 |  X8CrNiMo275 - - 2324 . - - SCH11; -
SCs
1Cr18Ni9Ti 321 | 1.4541 XBCrNiTi1810 2337 321812 58B Z6CNT18.10 | XBCrNiTi1811 | F.3553 | SUS321 12Ch18N10T
1Cr18Ni11Nb 347 | 1.4550 | X6CrNiNb1810 | 347817 58F 2338 | Z6CNNb18.1 | X6CrNiTi1811 | F.3552 | SUS347 08Ch18N12B
Cr18Ni12Mo2Ti | 316Ti | 1.4571 | X6CrNiMoTi17122 | 320817 | 58J 2350 | Z6NDT17.12 | X6CrNiMoTi17 | F.3535 - 10Ch17N13M2T
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General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander

ISO China USA Germany Great Britain | Sweden France Italy Spain | Japan Russia
e A wenr DIN BS |EN| SS | AFNOR UNI UNE | JIS | GOST
Austenitic stainless steel - Austenitischer Rostfreier Stahl
- - | 1.4581 | G-X5CrNiMoNb1810| 318C7 | - - ZACNDND1812M |  XGBCrNiMo18 - SCS22 -
Cr17Ni12Mo3Nb | 318 | 1.4583 | X10CrNiMoNb1812 . . . Z6CNDND1713B | X6CrNiMoTiND17 | - . .
1Cr23Ni13 309 | 14828 | X15CINiSi2012 | 309824 | - - Z15CNS20.1 - - | SUH309 | 20Ch20N14S52
M 0Cr25Ni20 | 310S | 1.4845 |  X12CrNi2521 310824 | - 2361 Z12CN2520 X6CrNi2520 | F.331 | SUH310 | 20Ch23N18
Cr15Ni36W3Ti | 330 | 1.4864 | X12NiCrSi3616 - - - Z12CNS35.1 - - | suH330 -
. -] 14865 | G-X4ONiCrsSi3g18 | 330C11 | - . . XG5ONICr3919 . SCH15 .
5Cr2MnONi4N | EV8 | 1.4871 | X53CrMnNiN219 33‘533% 588 - Z52CMN21.0 | X53CrMnNiN219 | - SUH35 | 55Ch20G9AN4
1Cr18Ni9Ti 321 | 14878 | X12CNiTi189 | 3215320 | 58C . Z6CNT18.12 | X6CNiTi1811 | F.3523 | SU321 | 09Ch18N10T
Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander
ISO . Great . ;
China USA Germany Britain Sweden France Italy Spain Japan Russia
Nodular cast iron - GGG
QT400-18 | 60-40-18 GGG40 400/17 0717-02 | FGS370-17 | GS370-17 | FGE38-17 | FCD400 VC 42-12
QT450-10 65-45-12 - 420/12 - FGS400-12 | GS400-12 | FGE42-12 | FCD450 -
QT500-7 70-50-05 GGG50 500/7 0727-02 FGS500-7 | GS500-7 FGES50-7 FCD500 VC 50-2
QT600-3 80-60-03 GGG60 600/7 0732-03 FGS600-2 | GS600-2 FGE60-2 FCD600 VC 60-2
QT700-2 | 100-70-03 GGG70 700/2 0737-01 FGS700-2 | GS700-2 FGE70-2 FCD700 VC 70-2
QT800-2 | 120-90-02 GGG80 800/2 0864-03 FGS800-2 | GS800-2 FGE80-2 FCD800 VC 80-2
QT900-2 - - 900/2 - - - - - -
Grey cast iron - Grauguss
- NO.60 GG40 - 0140 FGL400 - - Sc 40
HT350 NO.50 GG35 350 0135 FGL350 G35 FG35 FC350 Sc 35
HT300 NO.45 GG30 300 0130 FGL300 G30 FG30 FC300 Sc 30
HT250 NO.35 GG25 250 0125 FGL250 G25 FG25 FC250 Sc 25
HT200 NO.30 GG20 200 0120 FGL200 G20 FG20 FC200 Sc 20
HT150 NO.20 GG15 150 0115 FGL150 G15 FG15 FC150 Sc 15
HT100 - - 100 0110 - G10 - FC100 -
Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander
ISO China USA Germany Great Britain |(Sweden| France Italy Spain | Japan | Russia
GB 'gIASIIE/ W.-nr DIN BS EN SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Hardened materials - Gehartete Werkstoffe
- 440A | 1.4108 X100CrMo03 - - | 225808 - - - C4BS -
- 610 | 14111 | X100CrMoV15 - - | 253405 - - AC4A -
- 0-2 - X65CrMo14 - - | 254106 - - AC4A -




Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander

ISO China USA Germany Great Britain| Sweden France Italy Spain | Japan | Russia
GB AISI/SAE | W.-nr DIN BS | EN SS AFNOR UNI UNE JIS GOST
Aluminium-bassed alloys - Aluminium Legierungen
- SC64D | 3.2373 | G-AISISMGWA 4251 A-S7G C4BS -
- DG-AISI12 G-ALMG5 LM5 4252 A-SU12 ACAA
- 356.1 LM25 4244 A5052
N - A413.0 GD-AISi12 4247 AB061
- A380.1 GD-AISISCu3 | LM24 4250 AT7075
- A413.1 G-AISi12(Cu) | LM20 4260 ADC12
- A413.2 G-AISi12 LMé 4261
- A360.2 G-AISI10Mg(Cu) | LM9 4253
Country and Standard - Standardbezeichnung nach Lander
ISO China USA Germany Great Britain [Sweden| France Italy | Spain| Japan | Russia
GB AISI/SAE W.-nr DIN BS EN SS AFNOR UNI | UNE JIS GOST
Nickel based alloys - Nickel Legierungen
- 5391 LW2 4670 | S-NiCr13A16MoNb | mar-46 | - - NC12AD - -
- AMS 5397 | LW2 4674 | NiCo15Cr10MoAITi - - - - - -
- 5660 LW2.4662 | NiFe35Cr14MoTi - - - ZSNCDT42 - -
- 5383 LW2.4668 | NiCri9Fe19NbMo | HR8 - - NC19eNB - -
- - 2.4631 NiCr20TiAk | Hr401.601| - - NC20TA - - -
- AMS 5399 | 24973 | NiCr19Co11MoTi - - - NC19KDT - - -
- AMS 5544 | LW2.4668 | NiCr19Fe19NbMo - - - NC20K14 - -
- 5390A 2.4603 - - - - NC22FeD - - -
- 5666 2.4856 NiCr22Mo9Nb - - - NC22FeDNB - - -
- - 2.4630 NiCr20Ti HR5.2034 | - - NC20T - - -
S - 4676 2.4375 NiCU30AL3Ti 3072-76 | - - - - - -
Cobalt based alloys - Kobalt Legierungen
5537C .
- AMS CoCr20W15Ni - - - KC20WN - -
- 5772 LW2.4964 |  CoCr20W14Ni KC22WN
Titannium alloys - Titannium Legierungen
- UNS R54520 | 3.7115.1 TiAI5Sn2.5 TA1417 | - - T-A5E - -
- UNS R56400
) TA10-13/
- - 3.7165.1 TiAIBV4 A28 - UNS R56401 | T-A6V - -
- TiIAI5V5Mo5Cr3
- - 37185 | TiAI4Mo4Sn4Si0.5 - - - - - -
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General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

Standard tolerance class of holes - Standard-Toleranzklassen

dim%argﬁ)ns
() IT1 IT2 | IT3 | IT4 | ITS | IT6 | IT7 | IT8 | IT9 [IT10 | IT11 | IT12 | IT13 | IT14 | IT15 | IT16 | IT17 | IT18
> < um mm
- 3 0.8 1.2 2 3 4 6 10 14 25 40 60 01 | 014 | 025 | 04 0.6 1 1.4
3 6 1 1.5 25 4 5 8 12 18 30 48 75 | 012 | 018 | 0.3 | 048 | 0.75 | 1.2 1.8
6 10 1 1.5 25 4 6 9 15 22 36 58 90 | 0.15 | 0.22 | 0.36 | 0.58 | 0.9 1.5 2.2
10 18 1.2 2 3 5 8 1 18 27 43 70 110 | 0.18 | 0.27 | 0.43 | 0.7 1.1 1.8 27
18 30 1.5 25 4 6 9 13 21 33 52 84 130 | 0.21 | 0.33 | 0.52 | 0.84 | 1.3 21 3.3
30 50 1.5 25 4 7 1 16 25 39 62 100 | 160 | 0.25 | 0.39 | 0.62 1 1.6 25 3.9
50 80 2 3 5 8 13 19 30 46 74 120 | 190 | 0.3 | 046 | 0.74 | 1.2 1.9 3. 4.6
80 120 | 25 4 6 10 15 22 35 54 87 140 | 220 | 0.35 | 0.54 | 0.87 | 1.4 22 35 5.4
120 | 180 | 3.5 5 8 12 18 25 40 63 100 | 160 | 250 | 0.4 | 0.63 1 1.6 25 4 6.3
180 | 250 | 4.5 7 10 14 20 29 46 72 115 | 185 | 290 | 0.46 | 0.72 | 1.15 | 1.85 | 29 4.6 7.2
250 | 315 6 8 12 16 23 32 52 81 130 | 210 | 320 | 0.52 | 0.81 | 1.3 21 3.2 52 8.1
315 | 400 7 9 13 18 25 36 57 89 140 | 230 | 360 | 0.57 | 0.89 | 1.4 23 3.6 5.7 8.9
400 | 500 8 10 15 20 27 40 63 97 155 | 250 | 400 | 063 | 097 | 155 | 25 4 6.3 9.7
500 | 630 9 1" 16 22 32 44 70 110 | 175 | 280 | 440 | 0.7 11 | 1.75 | 28 4.4 7 1
630 | 800 10 13 18 25 36 50 80 125 | 200 | 320 | 500 | 0.8 | 1.25 2 3.2 5 8 12.5
800 | 1000 | 11 15 21 28 40 56 90 140 | 230 | 360 | 560 | 0.9 1.4 23 3.6 5.6 9 14
1000 | 1250 | 13 18 24 33 47 66 105 | 165 | 260 | 420 | 660 | 1.05 | 1.65 | 2.6 4.2 6.6 | 10.5 | 16.5
1250 | 1600 | 15 21 29 39 55 78 125 | 195 | 310 | 500 | 780 | 1.25 | 1.95 | 3.1 5) 78 | 125 | 19.5
1600 | 2000 | 18 25 35 46 65 92 150 | 230 | 370 | 600 | 920 | 15 2.3 3.7 6 9.2 15 23
2000 | 2500 | 22 30 41 55 78 110 | 175 | 280 | 440 | 700 | 1100 | 1.75 | 2.8 4.4 7 1 175 | 28
2500 | 3150 | 26 36 50 68 96 135 | 210 | 330 | 540 | 860 | 1350 | 2.1 3.3 54 86 | 135 | 21 33
Note:

From IT1 to IT5, the standard tolerance with basic dimension more than 500 mm is as trial.
When the basic dimension 1 mm, the tolerances from IT4 to IT8 are invalid.

Bemerkung:

Fir die Standardt Toleranzen IT1 bis IT5 bei Durchmesser (iber 500 mm ist eine Anpassung notwendig. Bei Basis abmessungen unter 1 mm ist das

Toleranzfeld IT4 bis IT8 ungiiltig.




The shaft lower deviation(ei) and upper deviation (es) can be obtained by basic tolerance and standard tolerance
(IT) of shaft.

Toleranz Einheitswelle: Die geringste Abweichung (ei) und die groRte Abweichung (es) sind als Basis bzw.
Standard-Toleranzen (IT) in der Tabelle angegeben.

Deviation from a to h
Abweichung von a bis h

0 line

Deviation from k to zc
Abweichung von k bis zc

es

ei

es

ei

ES= negative (-) basic tolerance of hole
ES= neg(-) Basistoleranz der Bohrung
ei=es-IT

The hole lower deviation(El) and upper deviation (ES) can be obtained by basic tolerance and standard tolerance (IT) of

hole.

Toleranz Einheitsbohrung: Die geringste Abweichung (El) und die grof3te Abweichung (ES) sind als Basis bzw.

El= positive (+) basic tolerance of hole
El= pos(+) Basistoleranz der Bohrung
es=ei+IT

Standard-Toleranzen (IT)- Bohrung in der Tabelle angegeben.

Deviation from a to h
Abweichung von A bis H

Deviation from K to ZC
(It is not applicable for K, M with the tolerance < IT8)

Abweichung von K von ZC
+ (Ist nicht anwendbar fir K, M mit der >Toleranz < IT8)
ES
A
=l 0 line
0

El= postive (+) basic tolerance of hole
El= pos(+) Basistoleranz der Bohrung
ES=EI+IT

ES

El

ES=negitive (-) basic tolerance of hole
ES= neg(-) Basistoleranz der Bohrung
EI=ES+IT

For example: for a hole with diameter 3 mm and tolerance H7, we can find that the lower deviation EI=0
in relation to H7 from the basic tolerance table, and the standard tolerance IT=10um
corresponding to H7, thus the upper deviation ES=EI+IT=10um. Therefore the hole fitting

. . . 0.01
dimension is @ 373 'mm.

Beispiel: Bei einem Durchmesser von 3mm und einer Toleranz H7 ist bei der Basis Toleranz H7 EI=0
bei der Standard-Toleranz H7 ist es IT=10um. Die gréRte Abweichung ist demzufolge:

ES=EI+IT=10um.

Die Bohrungstoleranz ist bei einem & 379

mm.
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Technical Info

e Basic deviations value of shaft

e Basistoleranzwerte Einheitswelle

General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

. Basic deviation value - Basistoleranzwerte
Diameter
Durchmesser Upper deviation es - Hochstabweichung
2\l Standard tolerance class - Standard-Toleranzklasse
> < a b c d e ef f fg g h js
270 -140 -60 -20 14 -10 6 -4 2 0
3 6 -270 -140 -70 -30 -20 -14 -10 -6 -4 0 <
C
6 10 -280 -150 -80 -40 -25 -18 -13 -8 -5 0 g
Q
10 14 2
-290 -150 -95 -50 -32 -16 -6 N
14 18 £
3
18 24 N
-300 -160 -110 -65 -40 -20 -7 c
24 30 £
30 40 310 170 120 s
-80 -50 -25 -9 2
40 50 -320 -180 -130 o
b=
50 65 -340 -190 -140 %’
-100 -60 -30 -10 it
65 80 -360 -200 -150 -
[0}
80 100 -380 -220 -170 °
-120 -72 -36 -12 2
100 120 -410 -240 -180 =
120 140 -460 -260 -200 - )
=l
140 160 -520 -280 -210 -145 -85 -43 -14 _+|
160 180 -580 -310 -230 !,,
c
180 200 -660 -340 -240 %
200 225 -740 -380 -260 -170 -100 -50 -15 %
225 250 -820 -420 -280 _<af9
kel
250 280 -920 -480 -300 5
-190 -110 -56 -17 =
280 315 -1050 -540 -330 “E’
315 355 -1200 -600 -360 £
-210 -125 -62 -18 2
355 400 -1350 -680 -400 a
400 450 -1500 -760 -440 .
-230 -135 -68 -20 =
450 500 -1650 -840 -480 °
500 560 2
-260 -145 -76 -22 2
560 630 g
7]
630 710 o
-290 -160 -80 -24 8
710 800 )
800 900 g
-320 -170 -86 -26 =
900 1000 2
1000 1120 2
-350 -195 -98 -28 =
1120 1250 -
1250 1400 E|o
-390 -220 -110 -30 i
1400 | 1600 .
1600 1800 2
1 -430 -240 -120 -32 S
1800 2000 8
2000 | 2240 E
-480 -260 -130 -34 £
2240 2500 Ke)
(0]
2500 2800 =
-520 -290 -145 -38 £
2800 3150
Note: 1. If basic dimension £1mm, the basic deviation a and b are not adopted.
Bemerkungen: 1. Bei Abmessungen < 1mm, sind die Basisabweichungen a und b nicht beriicksichtigt.




pm

Basic deviation value - Basistoleranzwerte Einheitswelle

Lower deviationei - geringste Abweichung

IT5 IT4 <73
IT7 | IT8 - Standard tolerance class - Standard-Toleranzklasse
>|T7
IT6 IT7
i m | n p r S t u \% X y z zn | zb | zc
-2 -4 -6 0 0 +2 +4 +6 +10 +14 +18 +20 +26 +32 +40 +60
-2 -4 +1 0 +4 +8 +12 | +15 +19 +23 +28 +35 +42 +50 +80
-2 -5 +1 0 +6 | +10 | +15 | +19 | +23 +28 +34 +42 +52 +67 +97
+40 +50 +64 +90 +130
-3 -6 +1 0 +7 +12 | +18 | +23 +28 +33
+39 +45 +60 +77 +108 | +150
+41 +47 +54 +63 +73 +08 | +136 | +188
-4 -8 +2 0 +8 +15 | +22 | +28 +35
+41 +48 +55 +64 +75 +88 +118 | +160 | +218
+48 +60 +68 +80 +94 +112 | +148 | +200 | +274
-5 -10 +2 0 +9 | +17 | +26 | +34 | +43
+54 +70 +81 +97 | +114 | +136 | +180 | +242 | +325
+41 | +53 +66 +87 | +102 | +122 | +144 | +172 | +226 | +300 | +405
-7 -12 +2 0 +11 | +20 | +32
+43 +59 +75 +102 | +120 | +146 | +174 | +210 | +274 | +360 | +480
+51 | +71 +01 | +124 | +146 | +178 | +214 | +258 | +335 | +445 | +585
-9 -15 +3 0 +13 | +23 | +37
+54 | +79 | +104 | +144 | +172 | +210 | +254 | +310 | +400 | +525 | +690
+63 +92 +122 | +170 | +202 | +248 | +300 | +365 | +470 | +620 | +800
-1 -18 +3 0 +15 | +27 | +43 | +65 | +100 | +134 | +190 | +228 | +280 | +340 | +415 | +535 | +700 | +900
+68 | +108 | +146 | +210 | +252 | +310 | +380 | +465 | +600 | +780 | +1000
+77 | +122 | +166 | +236 | +284 | +350 | +425 | +520 | +670 | +880 | +1150
13 | 21 +4 0 +17 | +31 | +50 | +80 | +130 | +180 | +258 | +310 | +385 | +470 | +575 | +740 | +960 | +1250
+84 | +140 | +196 | +284 | +340 | +425 | +520 | +640 | +820 | +1050 | +1350
+94 | +158 | +218 | +315 | +385 | +475 | +580 | +710 | +920 | +1200 | +1550
-16 -26 +4 0 +20 | +34 | +56
+98 | +170 | +240 | +350 | +425 | +525 | +650 | +790 | +1000 | +1300 | +1700
+108 | +190 | +268 | +390 | +475 | +590 | +730 | +900 | +1150 | +1500 | +1900
-18 | -28 +4 0 +21 | +37 | +62
+114 | +208 | +294 | +435 | +530 | +660 | +820 | +1000 | +1300 | +1650 | +2100
+126 | +232 | +330 | +490 | +595 | +740 | +920 | +1100 | +1450 | +1850 | +2400
20 | -32 +5 0 +23 | +40 | +68
+132 | +252 | +360 | +540 | +660 | +820 | +1000 | +1250 | +1600 | +2100 | +2600
+150 | +280 | +400 | +600
0 0 +26 | +44 | +78
+155 | +310 | +450 | +660
+175 | +340 | +500 | +740
0 0 +30 | +50 | +88
+185 | +380 | +560 | +840
+210 | +430 | +620 | +940
0 0 +34 | +56 | +100
+220 | +470 | +680 | +1050
+250 | +520 | +780 | +1150
0 0 +40 | +66 | +120
+260 | +580 | +840 | +1300
+300 | +640 | +960 | +1450
0 0 +48 | +78 | +140
+330 | +720 | +1050 | +1600
+370 | +820 | +1200 | +1850
0 0 +58 | +92 | +170
+400 | +920 | +1350 | +2000
+440 | +1000 | +1500 | +2300
0 0 +68 | +110 | +195
+460 | +1100 | +1650 | +2500
+550 | +1250 | +1900 | +2900
0 0 +76 | +135 | +240
+580 | +1400 | +2100 | +3200
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General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

¢ Basic deviations value of hole
* Basistoleranzwerte Einheitsbohrung

Diameter Basic deviation value - Basis-Toleranzwerte Einheitswelle
Durchmesser| Lower deviation El - geringste Abweichung El Upper deviation ES - Hoéchstabweichung ES
(i) Standard tolerance class - Standard-Toleranzklasse IT6 ‘ IT7 ‘ IT8 | <IT8 | >IT8 | <IT8 | >IT8 | <IT8 | >IT8 | <IT7
> < A B | C |cD/ D| E |EF| F |[FG| G |H| JS J K M N ;g’
3 +270 | +140 | +60 |+34 | +20 | +14 |+10| +6 | +4 | +2 | 0 § +2 | +4 | +6 | 0 0 -2 2 -4 -4
3 6 4270 | +140 | +70 | +46 | +30 | +20 [+14| +10 [+6 | +4 | 0| B | 45 | +6 | +10 | -1+A 4+h | 4 | -8+A | O
(0]
6 10 | +280 |+150 | +80 | +56 | +40 | +25 | +18| +13 | +8 | +5 | 0 g’ +5 | +8 | +12 | -1+A 6+A | 6 | -10+A
10 14 <
m m +290 | +150 | +95 +50 | +32 +16 +6 | 0| 5 | +6 | +10 | +15 | -1+A THA | T | -12+A| O
N
2
18 24 3
+300 | +160 | +110 +65 | +40 +20 +7 0| & | +8 | +12 | +20 | -2+A 8+A | 8 |-15+A| 0
Ke) 24 30 g
(o= [7)
== 30 40 | +310 |+170 | +120 2
Lo +80 | +50 +25 +9 | 0| O | +10 | +14 | +24 | -2+A 9+A | 9 |AT+A| O
55 40 50 | +320 | +180 | +130 g
2 G 50 65 | +340 | +190 | +140 c ;
c c +100| +60 +30 +10| 0| = | +13 | +18 | +28 | -2+A A1+A | 11 | -20+A| O =
ks 65 | 80 | +360 |+200|+150 5 2
83 E g
(S 80 | 100 | +380 |+220 | +170 B S
+120| +72 +36 +12| 0 | © | +16 | +22 | +34 | -3+A A3+A | 13 | -23+A| 0 N
100 | 120 | +410 |+240 | +180 E 5
- 2
120 | 140 | +460 |+260 | +200 el <
- ©
140 | 160 | +520 |+280 | +210 +145| +85 +43 #1410 | i | +18 | 26 | +41 | 3+A A5+A | 15 | -27+A| 0 5
©
160 | 180 | +580 | +310 | +230 = T
E
180 | 200 | +660 |+340 | +240 % -
o) =
200 | 225 | +740 | +380 | +260 +170| +100 +50 +15] 0 % +22 | +30 | +47 | -4+A AT+A | 17 | -31+A| 0 A
'_
205 | 260 | +820 | +420 | +280 < z
5 c
260 | 280 | +920 |+480 | +300 ; 2
280 | 315 | +1050 | 540 | +3%0 +190| +110 +56 +17| 0| B | +25 | +36 | +55 | -4+A 20+A | 20 | -34+A| 0
+ + + [
£
315 | 355 | +1200 | +600 | +360 S
Py 200 1350 | +680 | +400 +210| +125 +62 +18 | 0 ° +29 | +39 | +60 | -4+A 21+A | 21 | -37+A 0
+ + + =
o
400 | 450 | +1500 | +760 | +440 =
50 | 500 1650 | +ea0 | 280 +230| +135 +68 +20| 0 | - | +33 | +43 | +66 | -5+A 23+A | 23 | -40+A| 0
+ + + =
()]
500 | 560 5
+260 | +145 +76 +221 0| § 0 -26 -44
560 | 630 =4
630 | 710 £ E
+290/ +160 +80 +24 |0 8 0 -30 -50 S
710 | 800 g £
800 | 900 g 3
+320( +170 +86 +26| 0| — 0 -34 -56 S
900 | 1000 ° °
E L
1000 | 1120 ° o
+350 | +195 +98 +28| 0| ¢ 0 -40 -66 =
1120 | 1250 E E
- ®©
1250 | 1400 < Z
+390 | +220 +110 +30| 0 | K|V 0 -48 -78 <
1400 | 1600 H 5
©
1600 | 1800 5 ©
+430| +240 +120 #3210 = 0 -58 -92 ~
1800 | 2000 = o
2000 | 2240 a =
+480 | +260 +130 +34|0| 2 0 68 -110 =
2240 | 2500 g
2500 | 2800 £
+520 | +290 +145 +38|0| & 0 76 135
2800 | 3150 =
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Basic deviation value - Basis-Toleranzwerte Einheitswelle

Upper deviation ES - Hochstabweichung ES

A

Standard tolerance class >IT7 - Standard-Toleranzklasse > IT7

Standard tolerance class
Standard-Toleranzklasse

P R S T U \ X Y z ZA ZB ZC | IT3 | IT4 | ITS | IT6 | IT7 | IT8
-6 -10 -14 -18 -20 -26 -32 -40 -60 0 0 0 0 0 0
-12 -15 -19 -23 -28 -35 -42 -50 -80 1 15| 1 3 4 6
-15 -19 -23 -28 -34 -42 -62 -67 -97 1 15| 2 3 6 7
-40 -50 -64 -90 -130
-18 -23 -28 -33 1 2 3 3 7 9
-39 -45 -60 =77 -108 -150
-41 -47 -54 -63 -73 -98 -136 -188
-22 -28 -35 16| 2 3 4 8 12
-41 -48 -65 -64 -75 -88 -118 -160 -218
-48 -60 -68 -80 -94 -112 -148 -200 -274
-26 -34 -43 15| 3 4 5 © 14
-54 -70 -81 -97 -114 -136 -180 -242 -325
-41 -63 -66 -87 -102 -122 -144 -172 -226 -300 -405
-32 2 3 5 6 1 16
-43 -59 -75 -102 -120 -146 -174 -210 -274 -360 -480
-51 71 -91 -124 -146 -178 -214 -258 -335 -445 -585
-37 2 4 5 7 13 | 19
-54 -79 -104 -144 -172 -210 -254 -310 -400 -525 -690
-63 -92 -122 -170 -202 -248 -300 -365 -470 -620 -800
-43 -65 -100 -134 -190 -228 -280 -340 -415 -635 -700 -900 3 4 6 7 15 | 23
-68 -108 -146 -210 -252 -310 -380 -465 -600 -780 -1000
=77 -122 -166 -236 -284 -350 -425 -520 -670 -880 -1150
-50 -80 -130 -180 -258 -310 -385 -470 -575 -740 -960 -1250 3 4 6 9 17 | 26
-84 -140 -196 -284 -340 -425 -520 -640 -820 -1050 | -1350
-94 -158 -218 -315 -385 -475 -580 -710 -920 -1200 | -1550
-56 4 4 7 9 20 | 29
-98 -170 -240 -350 -425 -525 -650 -790 -1000 | -1300 | -1700
-108 -190 -268 -390 -475 -590 -730 -900 -1150 | -1500 | -1900
-62 4 5 7 1 | 21| 32
-114 -208 -294 -435 -530 -660 -820 -1000 | -1300 | -1650 | -2100
-126 -232 -330 -490 -595 -740 -920 -1100 | -1450 | -1850 | -2400
-68 5 5 7 13| 23 | 34
-132 -252 -360 -540 -660 -820 -1000 | -1250 | -1600 | -2100 | -2600
-150 -280 -400 -600
-78
-155 -310 -450 -660
-175 -340 -500 -740
-88
-185 -380 -560 -840
100 -210 -430 -620 -940
-220 -470 -680 -1050
120 -250 -520 -780 -1150
-260 -580 -840 -1300
140 -300 -640 -960 -1450
-330 -720 -1050 | -1600
-370 -820 -1200 | -1850
-170
-400 -920 -1350 | -2000
195 -440 -1000 | -1500 | -2300
-460 -1100 | -1650 | -2500
240 -550 -1250 | -1900 | -2900
-580 -1400 | -2100 | -3200
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Hardness reference table (conversion of hardness and strength for ferrous metal)

General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo

Harte Vergleichstabelle (Konversationstabelle von Harte und Zugfestigkeit fiir Stahl)

Hardness - Harte Tensile Hardness - Harte Tensile
Rockwell Vickers Brinell strength Rockwell Vickers Brinell strength
hardness - Hérte |hardn. - Harte |hardn. - Harte | Zugfestigkeit hardness - Harte |hardn. - Harte |hardn. - Harte | Zugfestigkeit

HRC | HRA HV HB NG HRC | HRA HV HB N/mm’
70.0 86.6 1037 — — 51.0 763 525 501 1780
69.5 86.3 1017 — — 50.5 76.1 517 494 1750
69.0 86.1 997 — — 50.0 75.8 509 488 1720
68.5 85.8 978 — — 49.5 75.5 501 481 1690
68.0 85.5 959 — — 49.0 75.3 493 474 1660
67.5 85.2 941 — — 485 75.0 485 468 1630
67.0 85.0 923 — — 48.0 747 478 461 1605
66.5 847 906 = = 475 745 470 455 1575
66.0 84.4 889 — — 47.0 74.2 463 449 1550
65.5 84.1 872 — — 465 739 456 442 1525
65.0 83.9 856 — — 46.0 73.7 449 436 1500
64.5 83.6 840 = = 455 734 443 430 1475
64.0 83.3 825 — — 45.0 73.2 436 424 1450
63.5 83.1 810 — — 445 729 429 418 1430
63.0 82.8 795 — — 440 726 423 413 1405
62.5 825 780 = = 435 724 417 407 1385
62.0 82.2 766 — — 43.0 721 411 401 1360
615 82.0 752 — — 425 718 405 396 1340
61.0 81.7 739 - - 420 716 399 391 1320
60.5 81.4 726 — — 41.5 71.3 393 385 1300
60.0 81.2 713 — 2555 41.0 711 388 380 1280
59.5 80.9 700 — 2500 40.0 70.8 382 375 1260
59.0 80.6 688 — 2450 40.0 705 377 370 1245
58.5 80.3 676 — 2395 39.5 70.3 372 365 1225
58.0 80.1 664 — 2345 39.0 70.0 367 360 1210
575 79.8 653 — 2295 385 — 362 355 1190
57.0 795 642 — 2250 38.0 — 357 350 175
56.5 79.3 631 — 2205 37.5 — 352 345 1160
56.0 79.0 620 — 2160 37.0 — 347 341 1140
55.5 78.7 609 — 2115 36.5 — 342 336 1125
55.0 785 599 — 2075 36.0 — 338 332 1110
54.5 78.2 589 — 2035 35.5 — 333 327 1095
54.0 77.9 579 — 1995 35.0 — 329 323 1080
53.5 77.7 570 — 1955 34.5 — 324 318 1065
53.0 774 561 — 1920 34.0 — 320 314 1050
52.5 771 551 — 1885 33.5 — 316 310 1035
52.0 76.9 543 — 1850 33.0 — 312 306 1020
51.5 76.6 534 — 1815 32.5 — 308 302 1010




Hardness reference table (conversion of hardness and strength for ferrous metal)
Harte Vergleichstabelle (Konversationstabelle von Harte und Zugfestigkeit fiir Stahl)

Hardness - Harte

Hardness - Harte

Tensile Tensile
Rockwell Vickers Brinell strength Rockwell Vickers Brinell strength
hardness - Harte | hardn. - Harte | hardn. - Harte | Zugfestigkeit hardness - Harte | hardn. - Harte | hardn. - Harte | Zugfestigkeit
HRC HRA HV HB N/mm* HRC HRA HV HB N/mm®
32.0 — 304 298 995 24.0 — 249 245 820
31.5 — 300 294 980 235 — 246 242 810
31.0 — 296 291 970 23.0 — 243 240 800
30.5 — 292 287 960 225 — 240 237 790
30.0 — 289 283 950 22.0 — 237 234 785
29.5 — 285 280 935 21.5 — 234 232 775
29.0 —_ 281 276 920 21.0 —_ 231 229 765
28.5 — 278 273 910 20.5 — 229 227 760
28.0 — 274 269 900 20.0 — 226 225 750
27.5 — 271 266 890 19.5 — 223 222 745
27.0 — 268 263 880 19.0 — 221 220 735
26.5 — 264 260 870 18.5 — 218 218 730
26.0 — 261 257 860 18.0 — 216 216 725
255 — 258 254 850 17.5 — 214 214 715
25.0 —_ 255 251 835 17.0 —_ 21 21 710
24.5 — 252 248 830

Note: The conversion values for steel in the table are commonly applicable for the steels with carbon from low to high.
Bemerkung: Die in der Tabelle aufgefiihrten Werte sind fiir Kohlenstoffstahl anwendbar.
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Cempparisen Ebe for urming insers ey brealsr - UbersidisEbals der WaP-Spanbreeher

General Technical Informi:"Allgemeine Technischellnfo
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Coated Cemeted Carbide PVD - beschichtetes Hartmetall PVD
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Cutting material comparison table-Turning - Schneidstoff Vergleichstabelle-Drehen
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Cutting material comparison table-Turning - Schneidstoff Vergleichstabelle-Drehen
m Carbide uncoated - Hartmetall Unbeschichtet
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CVD milling grades - CVD Frasen Klasse
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PVD milling grades - PVD Frasen Klasse
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General Technical Informi: Allgemeine Technische lnfo
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Insert / WS

1 CNMG-NM  A69 DNMG-SNR  A76
CNMG-PM A7 DNMG-TC  A76
CNMG-SF  A66 DNMG-ZM  A75
1;22333 ﬁ}gg CNMG-SNR  A69 DNMM-DR  A78
A e CNMG-TC  A69 DNMM-ER  A78
A e B o CNMG-WG  A66 DNMM-HDR  A78
: CNMG-ZM  A68 DNMM-LR  A78
A CNMM ING DNMX-WG  A73
CNMM-DR  A70 DPGT-SF  A113
CNMM-ER  A70 DPGT-USF  A113
APKT-ALH — B20S CNMM-HDR AT DPMW A113
APKT-APF  B205
CNMM-HPR  AT1
APKT-APM  B205 H
CNMM-LR  A70
APKT-KM/PM  B207
APKT-LH  B205 CPGT A106
ity i CPGT-SF  A109 HNEX-DF  B208
o oo CPGW A109 HNEX-DM  B208
it i CPMT-HF  A109 HNEX-DR  B208
: CPMT-HM  A109 HNGX-MR  B208
ANGX*PNR-GM B204 ke oo -
ANGX*PNR-LH B204 D §
APMT PDER B206 K =
APMT PDR  B206 DCGLSE A1
C DCGT-USF  A110 KNUX A102 ta
DCGW A143 L g‘g
coat A14 DCGX-LC  A112
DCGX-LH  A112
CCGT-SF  A105
i A o DCGT A151 LNCX B210
oo N DCGT-SF A110 LNE32.534  B209
CCOWPCD)  A150 DCGT-USF  A110 LNE32:302  B209
e A O DCMT-AHE  A110 LNKT-ZR  B209
oo o DCMT-EF  A111 LT***N-A(G) A337
VAo DCMT-EM  A111 LT***N-BSPT A340
ViR DCMT-HF  A111 LT***N-GM  A336
v A DCMT-HM  A111 LT***N-NPT A341
DCMT-HR  A112 LT***N-UN  A339
CCMT-HF  A106
v VA DCMW A112 LT**N-W  A338
Comiin Aoa DCGW(PCD) A152 LT**W-A(G) A337
VLA DNEG-NF  A74 LT**W-BSPT A340
vy NP DNEG-NGF  A74 LT***W-GM  A335
Crea A DNGA A138 LT***W-NPT A341
CNEa oo DNGA A162 LT**W-UN  A339
DNGN A163 LT*W-W  A338
CNEGNF  A67
DNGN(CBN)  A146
CNGA A137
DNGX A163
CNGA A160 M
DNMA AT7
CNGN A161
CNGN(CBN)  A146 DIRLALS) i
DNMG-ADF  A73 MPHT B210
CNGX A162
DNMG-DF  A73
CNMA A72 DNMG-DM  A75 (@)
CNMG A72

CNMG-ADF  A66 DNMG-DR  A76

DNMG-EF A74 OFKR-DF B211
gmmg:g; ﬁgg DNMG-EG A76 OFKR-DM B211
CNMG-DR AG9 DNMG-EM A76 OFKR-LH B211
CNMG-EF A6 DNMG-ER ATT OFKT-DF B211
CNMG-EG AGS DNMG-FM A74 OFKT-DM B211
CNMG-EM AGS DNMG-NM A76 OFKT-LH B211

DNMG-PM A75 ONHU-PF B212

CNMG-ER ~ A70 DNMG-SF  A73 ONHU-PM  B212
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o
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Insert / WS

ONHU-GM
ONHU-W

P

PNEG-CF
PNEG-CM
PNEG-CR
PNEG-PF
PNEG-PM
PNEG-PR

Q

QC**RI/L
QC**RI/L
QC*R/L***R

R

RCGT
RCGX-LH
RCKT-DM
RCKT-DR
RCKT-ER
RCKT-NM
RCMG

RCMT

RCMX
RDKW

RNGN
RNGN(CBN)
RNMG

ROHX
RT***N-A(G)
RT***N-A(G)B
RT***N-AC
RT***N-AP
RT***N-BSPT

RT****N-BSPTB

RT***N-BUT
RT***N-GM
RT***N-GMB
RT****N-NPT
RT***N-NPTB
RT***N-NPTF
RT****N_R
RT***N-RD
RT***N-STAC
RT****N-TR
RT***N-UN
RT***N-UNB
RT****N_W
RT***N-WB
RT***W-A(G)
RT***W-A(G)B
RT***W-AC
RT***W-AP

B212
B212

B213
B213
B213
B213
B213
B213

B214/215
A300
A304

A114
A114
B216
B216
B216
B216
A101
A114
A115
B217
A168
A148
A101
B218
A337
A352
A346
A348
A340
A355
A350
A336
A351
A341
A356
A342
A343
A349
A347
A345
A339
A354
A338
A353
A337
A352
A346
A348

RT***W-BSPT

A340

RT****W-BSPTB A355

RT****W-BUT
RT****W-GM
RT****W-GMB
RT****W-MJ
RT****W-NPT
RT****W-NPTB
RT****W-NPTF
RT****W_R
RT****W-RD
RT****W-STAC
RT***W-TR
RT****W-UN
RT****W-UNB
RT****W-UNJ
RT****W_W
RT****W-WB

S

SCGX-LC
SCGX-LH
SCMT
SCMT-AHF
SCMT-EF
SCMT-EM
SCMT-HF
SCMT-HM
SCMT-HR
SCMW
SDMT
SDMT-DM
SDMT-PM
SEEN
SEET-CF
SEET-CM
SEET-CR
SEET-DF
SEET-DM
SEET-DR
SEET-EF
SEET-EM
SEET-LH
SEET-LH
SEET_PER-*
SEET-W
SEKN
SEKR
SNEG-GM/GR
SNEG-E
SNEG-W
SNGA
SNGA
SNGN
SNGN(CBN)
SNGX
SNKN

A350
A335
A351
A344
A341
A356
A342
A343
A349
A347
A345
A339
A354
A344
A338
A353

A117
A117
A117
A116
A116
A116
A116
A116
A117
A117
B218
B219
B219
B222
B220
B220
B220
B220
B220
B220
B220
B220
B220
B221
B221
B220
B222
B222
B223
B223
B223
A139
A164
A165
A147
A164
B223
A86

SNMA A85
SNMG A79
SNMG-ADF A79
SNMG-DF  A81
SNMG-DM  A82
SNMG-DR  A80
SNMG-EF  A81
SNMG-EM  A81
SNMG-EG A82
SNMG-ER  A82
SNMG-NM  A80
SNMG-PM  A79
SNMG-SF  A81
SNMG-TC  A85
SNMM A83
SNMM-DR  A84
SNMM-ER  A84
SNMM-HDR A84
SNMM-HPR A83
SNMM-LR  A87
SNUN B224
SPAN B224
SPCN B227
SPEX B229
SPGN C134
SPGT-EM  C134
SPGT-PM  B225
SPKN B226
SPKR-GM  B228
SPKT B226
SPKW B228
SPMR B228
SPMT B228
SPMT-HT  B228
SPMT-KM  B228
SPMT-KT  B228
SPMT-PM  A118
SPMW B229
SPUN
T

A118
TBGH-L A153
TCGT A119
TCGT-SF  A119
TCGT-USF A144
TCGW A154
TCGW(PCD) A123
TCGX-LC  A123
TCGX-LH  A122
TCMT A120
TCMT-AHF  A121
TCMT-EF  A121
TCMT-EM  A120
TCMT-HF  A122
TCMT-HM  A122
TCMT-HR  A122
TCMW A140



TNGA
TNGA
TNGN
TNMA
TNMG
TNMG-ADF
TNMG-DF
TNMG-DM
TNMG-DR
TNMG-EF
TNMG-EM
TNMG-EG
TNMG-ER
TNMG-FM
TNMG-PM
TNMG-SF
TNMG-TC
TNMG-ZM
TNMM
TNMM-DR
TNMM-HDR
TNMM-LR
TNMX
TNMX-WG
TPAN
TPCN
TPGH-L
TPGT-SF
TPKN
TPMR
TPUN

\"

VBET-NF
VBET-NGF
VBGT
VBGT-SF
VBGW

VBGW(PCD)

VBMT-AHF
VBMT-EF
VBMT-EM
VBMT-HF
VBMT-HM
VBMT-HR
VBMT-SNR
VBMW
VCGT
VCGT(PCD)
VCGT-HF
VCGT-NF
VCGT-SF
VCGT-USF
VCGW

VCGW(PCD)

VCGX-LC

A166
A167
A94
A93
A88
A88
A90
A91
A89
A91
A91
A92
A89
A90
A88
A91
A90
A94
A92
A93
A92
A104
A88
B230
B230
A124
A124
B231
B232
B232

A127
A128
A155
A127
A145
A155
A127
A127
A128
A127
A128
A128
A128
A128
A125
A156
A125
A125
A125
A125
A145
A156
A126
A126

VCGX-LH  A129
VCMT-EM  A129
VCMT-EF  A129
VPGT-USF A95
VNEG-NF  A95
VNEG-NGF A141
VNGA A96
VNMG A95
VNMG-ADF A95
VNMG-DF  A96
VNMG-DM  A95
VNMG-EF  A96
VNMG-EM  A96
VNMG-NM  A96
VNMG-PM  A95
VNMG-SF  A96
VNMG-SNR A96
VNMG-TC  A96
VNMG-ZM
W

C135
WCMX A130
WCMX-53  C135
WCMX-53  C135
WCMX-PG  A98
WNEG-NF  A141
WNGA A168
WNGA A147
WNGN(CBN) A100
WNMA A97
WNMG-ADF A97
WNMG-DF  A99
WNMG-DM  A100
WNMG-DR A98
WNMG-EF  A99
WNMG-EM  A99
WNMG-EG A98
WNMG-NF  A100
WNMG-NM  A99
WNMG-PM  A97
WNMG-SF  A99
WNMG-TC A98
WNMG-WG A99
WNMG-ZM B233
WPGT B233
WPGT-PM
X

B233
XPHT-GM  B234
XSEQ

Insert / WS

YNMX
YNUX

y4

ZDET
ZIGQ-NM
ZILD-LC
ZIMF-NM
ZOHX-GF
ZOHX-GM
ZP*D-MG
ZP*D-MG-*
ZP*S-MG
ZPNT
ZR*D-EG
ZR*D-LH
ZR*D-MG
ZT*D-EG
ZT*D-MG
ZT*D-MM
ZT*S-MG

A104
A104

B234
A297
A298
A297
B235
B235
A292
A293
A292
B235
A296
A298
A296
A295
A294
A291
A294

Index

Insert
WSP



Tools

x
(<))
©
C

Werkzeuge

Tools [ Werlezeugs

1

1101SC05
1105SC03
1143SC120
1143SC90
1165PA03
1534SH03
1534SP03C
1534ST03C
1534SU03
1534SU03C
1536ST05C
1536SU05
1536SU05C
1538SU08C
1557SU03
1576PC05
1576PC05C
1579PC15C
1588SL10C
1588SL12C
1588SL15C
1588SL20C
1588SL30C
1634SU03C
1636SU05C
1734SU03C
1636ST05C
1736SU05C

3

3101H7
3102H7
3103H7
3112H7

4

4111

4122A
4122M
4222A
4222M
4201A
4201C
4202A
4202C

C84-C87
C84-C87
C94

C94

C88-C90
C83

C63-C66
C66-C81
C10-C50
C10-C50
C66-C81
C06-C50
C06-C50
C06-C50
C51

C91-C93
C91-C93
C91-C93
C52-C62
C52-C62
C52-C62
C52-C62
C52-C62
C06-C50
C06-C50
C06-C50
C70-C81
C06-C50

C144
C145
C147
C146

C169
C156
C158
C157
C158
C164
C160
C166
C162

5501/5601 B529
5601 B530
5501R302GM B304
5501R303GM B330
5501R304GF B348
5501R38414GM  B501
5502R302GM B306
5502R303GM B332
5502R304GF B350
5502R38414GM  B502
5502R38414GM-R B504
5502R402NM B452
5502R453GM B334
5502R55MHH B414
5508R454GM B352
5565R302GF B368
5565R302GH B420
5565R302HH B422
5565R302NH B483
5566R302GF B370
5566R302GH B421
5566R302HH B423
5566R302NH B484
5566R304HH B438
5585R554HHR  B443
5586R554HHR  B444
5589R45MGFR  B362
5601R302GM B305
5601R303GM B331
5601R304GF B349
5602R302GM B307
5602R303GM B333
5602R304GF B351
5602R303/304GR B391
5602R305GR B391
5602R38414GM-R B505
5602R38414GM  B503
5602R453GM B335
5602R454GM B353
5665R202GM B369
A

AL-2B B485
AL-1E B465
AL-2E B467
AL-2EL B468
AL-3E B472
AL-3EL B473
AL-2R-AIR B489
AL-2RL-AIR B490
AL-3R-AIR B493
AL-3RL-AIR B494

AL-3W

ALG-2E
ALG-3E
ALP-3E
ALP-4E

BMRO1
BMRO02
BMRO03
BMRO04

C

C16M-QBDR/L
C40X-Q*DRIL
CCLNRIL
CDJINRIL
CKJNRIL
CKNNRIL
C(E)***-SCLPRIL
C (E)**-SDQPR/L
C (E)**-SDUPRIL
C (E)**-STUPRI/L
C (E)**-STFCRIL
C (E)**-STFPRIL
C (E)**-SVQCRIL
C (E)***-SVUCRIL
CMAO1

CMDO1

CMZ01

CRDNN

CSDNN
CSKNRIL
CSRNRIL
CTINRI/L
CTUNRIL
C**-Q*DRIL

D

DCLNR/L
DDJNR/L
DSBNR/L
DTGNR/L
DVJNR/L
DVVNN
DWLNR/L

B481
B470
B475
B477
B479

B119
B121
B123-B126
B135-B136

A308
A321
A235
A236
A234
A234
A272
A273
A274
A275
A276
A276
A277
A278
B172
B173
B171
A238
A238
A237
A237
A235
A236
A321

A181
A182
A183
A184
A186
A185
A187



E

EMPO1 B95
EMP02 B102
EMP03 B106
EMP04 B107
EMPO5 B111
EMP13 B115
F

FMAO1 B28
FMAO2 B29
FMAO3 B33
FMAO4(OFKT) B36
FMAO4(OFKR)B40
FMAO7 B43
FMA11 B47
FMA12 B51
FMDO2(PN11) B54
FMDO2(HN09) B57
FMDO3 B59
FMEO2 B62
FMEO3 B64
FMEO4 B6S
FMPO1 B70
FMP02 B72
FMPO3 B78
FMRO1 B8O
FMRO02 B83
FMRO3 B86
FMRO4 B90
G

G*-QCH B198,8199
GM-2B B371
GM-2BFP  B373
GM-2BL B372
GM-2BP B378-B379
GM-2BS B377
GM-2E B308
GM-2EFP  B311
GM-2EL B309

GM-2EP B322-B323

GM-2ES B324
GM-2EX B310

GM-2F B312
GM-2FL B313
GM-2R B386
GM-3E B328
GM-3EL B329
GM-4B B383
GM-4BL B384

GM-4E
GM-4EFP
GM-4E-G
GM-4EL
GM-4EL-G
GM-4EX-G
GM-4F-G
GM-4FL-G
GM-4R
GM-4RL
GM-4W
GM-6E
GM-6EL
GQC*R/L

H

HM-2B
HM-2BFP
HM-2BL
HM-2BP
HM-2BS
HM-2E
HM-2EFP
HM-2EP
HM-2ES
HM-4B
HM-4BL
HM-4E
HM-4EFP
HM-4EL
HM-4R
HM-4RF
HM-4RP
HM-6E
HM-GEL
HMPO1
HMPO1 EC

J

JCLNR/L
JDJINR/L
JSDNN

MCBNR/L
MCLNR/L
MDJNR/L
MDPNN
MRDNN
MRGNR/L
MSBNR/L

B345
B347
B340
B346
B342
B344
B341
B343
B388
B389
B392
B363
B364
A323

B424
B426
B425
B433-B434
B432
B399
B400
B401-B402
B403
B439
B440
B409
B411
B410
B445
B446
B447
B415
B416
B166-B167
B168

A239
A239
A240

A200
A201
A202
A203
A215
A215
A204

Toeols [ Werlezeuge

MSDNN
MSKNR/L
MSRNR/L
MTFNR/L
MTGNR/L
MTJINR/L
MTJINR/L-Z
MVJNR/L
MVVNN
MWLNR/L

N

NM-2B
NM-2BP
NM-2E
NM-2EP
NM-4E

P

PCBNR/L
PCLNR/L
PDJNR/L
PDNNR/L
PM-2B
PM-2BC
PM-2BFP
PM-2BL
PM-2E
PM-2EL
PM-2R
PM-4B
PM-4BL
PM-4E
PM-4E-G
PM-4EL
PM-4EL-G
PM-4EX-G
PM-4H
PM-4HL
PM-4R
PM-4RL
PM-6E
PM-6EL
PSBNR/L
PSDNN
PSKNR/L
PSSNR/L
PTENR/L
PTGNR/L
PTTNR/L
PWLNR/L

A207
A206
A205
A211
A208
A209
A210
A213
A212
A214

B460
B462
B453
B456
B458

A188
A189
A190
A191
B279
B282-285
B281
B280
B264
B265
B293
B290
B291
B270
B267
B271
B268
B269
B298
B299
B295
B296
B275
B276
A192
A193
A194
A195
A196
A198
A197
A199

Index
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Tools



Tools

x
(<))
©
C

Werkzeuge

Tools [ Werlezeugs

Q

QCH-APKT
QCH-RD
QCH-SDMT
QCH-WPGT
QCH-XPHT
QCH-ZOHX
QEBDR/L
QECDRI/L
QE*SRI/L
QE*S**N
QE*R/L
QF*DRI/L
QF**RI/L
QF**RR/LL
QX*DR/L
Qzs*

S

SCACRI/L
SCLCRI/L
SDACRI/L
SDJCRI/L
SDNCN
SMPO1
SMPO3
SMPO05

SNRI/L
SNR****B
SRDCN
SRGCRI/L
SSBCRI/L
SSDCN
SSKCRI/L
SSSCRI/L
STACRI/L
STFCRIL
STGCRI/L
STTCRIL
SVABRI/L
SVJBRI/L
SVJCRI/L
SVVBN
SVVCN
SWACR/L
SWRI/L
SWR****B
S***-PCLNR/L
S***-PDSNR/L
S***-PDUNR/L
S***-PSKNR/L
S**-PTFNRI/L
S***-PWLNR/L

B186
B192,B194
B182
B184
B179
B196
A308
A310
A311
A312
A309
A319-A320
A313-A314
A315-A318
A310
A312

A216
A217
A218
A219
A220
B143
B146
B149
A359
A360
A232
A233
A226
A226
A227
A227
A228
A228
A229
A230
A222
A221
A225
A223
A224
A231
A358
A360
A246
A248
A249
A251
A252
A253

S*K-QC**R/L
S$***-SCFCR
S$***-SCLCR
S***-SCLCR/L
S***-SCLPRI/L

A323
A269
A270
A254
A265

S***-SDQCR/L A256

S***-SDQPR/L
S***-SDUCR/L
S***-SDUPR/L
S***-SDZCR/L
S***-SSKCRI/L
S***-STFCRI/L
S***-STUPR/L
S***-SVQBR/L
S***-SVQCR/L
S***-SVUBR/L
S***-SVUCR/L

T

TMPO1

U

UM-4E
UM-4E-W
UM-4EFP
UM-4EL
UM-4EL-W
UM-4ELP
UM-4R
UM-4RFP
UM-4RL

Vv

VSM-4E
VSM-4R

XMRO1
XMPO1

y4

ZD03
ZTD02/03
ZTD04/05

A266
A257
A267
A258
A259
A260
A268
A263
A261
A264
A262

B164

B508
B509
B513
B510
B511
B512
B518
B520
B519

B524
B526

B152,B155
B162

C130-C131
C126-127
C128-129



Test Report

Versuchsprotokoll
Date ZCC Cutting Tools Europe GmbH)
General Allgemein End User / Anwender Distributor / Handler
Company Firma
Contact person Gesprachspartner
Machine Maschine
Type Typ
Producer Hersteller
Power (kW) Leisung (kW)
Adaptor / Tooling System Werkzeugaufnahme
Workpiece Werkstiick
Material Werkstoff

Hardness / Tensile Strength

Harte / Zugfestigkeit N / mm?

Heattreatment / Surface

Warmebeh. / Oberflache

Interrupt cutting

Schnittunterbrechungen

Cutting tools

Werkzeug

Producer / Supplier

Hersteller (Halter)

Toolholder / Milling body

Halter Bezeichnung

Teeth Z

Zahnezahl Z

Producer / Sopplier

Hersteller (Werkzeug)

Insert type / Tool Nr.

Platten-Typ / Werkzeug Nr.

Grade

Schneidstoff Sorte

Solid carbide tools art

Vollhartmetallwerkzeug Nr.

Cooling

Kihlmittel int. / ext.

Cutting Data

Schnittdaten

RPM n=U/min

Drehzahl n = U/ min

Cutting speed Vc = m/ min

Schnittgeschw. Vc = m / min

Feedrate f=mm/r

Vorschub f=mm /U

Feed rate Vf = mm / min

Vorschubgeschw. Vf = mm / min

Depth of cut ap mm

Schnitttiefe ap = mm

Depth of cut ae mm

Schnittbreite ae= mm

Machining length mm

Eingriffsldnge mm

Cutting time T min Eingriffszeit T mm

Results Ergebnis

Machined pieces / Edge Anzahl Werkst. / Schneidkante
Surface quality Oberflache Werkstlick

Flankwear VB

Freiflachenverschlei VB

Criteria Kriterium
Notch Wear Kerbverschleill
Crater Wear Kolkverschlei

Plastic deformation

Plastische Verformung

Built-up edge Aufbauschneidenbildung
Insert breakage Plattenbruch
Cutting edge breakage Schneidkantenbruch
Chipforms Spanformen

5
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Conclusion / Zusammenfassung

www.zcc-ct.ru
E-mail: info@zcc-ct.ru

Sign / Unterschrift

Index
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Zhuzhou Cemented Carbide Cutting Tools Co., Ltd. (ZCC-CT) is located in Zhuzhou, Hunan province, China and

is the largest supplier of carbide tools into the Chinese market. The ZCC-CT cutting tool company is part of the

“Zhuzhou cemented carbide Group”who manufacture carbide materials and powders. Both of these companies
are part of the “Minmetals Corporation” who mine and produce raw tungsten carbide materials.

Since its foundation in 1953 ZCC-CT has developed rapidly by progressively using highly advanced modern

production technology as well as having a highly qualified and committed workforce. With over 2,000 em-

ployees the company is now the largest producer of carbide cutting tools in China and one of the leading
carbide manufacturers worldwide.

Using this advanced production technology, ZCC-CT products are manufactured to the highest quality
standards to maintain a constant quality and high performance. The wide range of products contains
indexable carbide inserts (coated and uncoated), inserts of Cermets, CBN, PCD and ceramics, solid car-
bide cutting tools as well as tool holders and milling bodies. The products are produced to various
international standards such as ISO DIN, ANSI, JIS and BSI. Furthermore customised and special carbide
product are also offered.

Research and development plays a major and significant role at ZCC-CT. The production facilities
use the most sophisticated and advanced equipment available and this is supplied by the leading
machine and equipment manufacturers in Germany and Switzerland. A highly qualified and skilled
team of engineers in the R&D departments are constantly developing new and improved cutting
tools. There is a constant desire to continually enhance the quality, to fulfill the ever increasing
market requirements for new and initiative products and to achieve the best possible result for
the customers.

The production and administration facilities in China are certified to 1ISO 9001:2000 and they
maintain strict environmental management to ISO 14001:2004 standards.

Since 2003 ZCC Cutting Tools has operated a sales organisation in Europe. This sales and
warehousing subsidiary of ZCC-CT is based in Dusseldorf (Germany) and has been progres-
sively build up and expanded by Mr. Quanliang Zhao the European Managing Director.

Sales to all European countries, as well as Russia and Turkey, are controlled and managed
P iy from this European central warehouse in Diisseldorf, with the majority of the products
- | being dispatched on the same day of ordering. The business operates under the quality
management system for “Distribution and Logistics of Metal Cutting Tools”and is certi-

fied with DIN EN 1SO 9001:2008.

ZCC Cutting Tools Europe has a constantly growing number of employees covering
sales, marketing, warehouse and distribution, technical support, IT, HR and
accounting. Our external sales team and our partners from around Europe are

there to support you on-site in your production facilities or distribution operations.
Our internal, highly qualified, technical application engineering staff are always
available to give the customer technical advice and support via telephone, by

email or in person. The internal sales team takes care of your enquiries and
orders and together with dedicated warehouse staff they ensure that products
are dispatched to you as quickly as possible.

The complete team at ZCC Cutting Tools Europe are there to support you and
be your competent and efficient partner in the global Cutting Tool Industry.




Zhuzhou Cemented Carbide Cutting Tools Co., Ltd. (ZCC-CT) mit Sitz in Zhuzhou, Hunan, in der Volksrepublik China ist der gréte Lieferant von Hartmetallwerk-
zeugen im chinesischen Markt. ZCC-CT gehoért zur ,Zhuzhou cemented carbide Group’, die Hartmetall-Produkte und Hartmetall-Pulver herstellt. Beide Unterneh-
men sind Teil der ,Minmetals Corporation’; die Metalle und Mineralien abbaut und mit diesen handelt.

Seit der Griindung 1953 hat sich ZCC Cutting Tools auf dem Gebiet der Hartmetallproduktion durch neueste Technologien sowie hochqualifiziertes Personal zu
einem der weltweit fliihrenden Hartmetallhersteller mit mehr als 2.000 Mitarbeitern entwickelt.

Auf Basis der neuesten Produktionstechnologien produziert ZCC-CT Produkte gleichbleibender Qualitéit auf héchstem Niveau. Die umfangreiche Produktpalette
beinhaltet Hartmetallwendeschneidplatten (beschichtet und unbeschichtet), Wendeschneidplatten aus Cermet, CBN, PKD und Keramik, Vollhartmetallwerkzeu-
ge sowie Werkzeughalter und Frdskérper. Die Produkte werden nach verschiedenen internationalen Standards produziert wie z.B. ISO DIN, ANSI, JIS und BSI. Des
Weiteren werden auch kundenspezifische Lésungen und spezielle Hartmetallprodukte angeboten.

Forschung und Entwicklung haben bei ZCC-CT einen besonders hohen Stellenwert. Fiir diesen Bereich werden die weltweit modernsten Anlagen und fortschritt-
lichsten Maschinen aus Deutschland und der Schweiz genutzt und (berdurchschnittlich hohe Investitionen getdtigt. Mit gut ausgebildeten Ingenieuren und
einem kompetenten Team forscht und entwickelt ZCC Cutting Tools stetig neue und verbesserte Produkte. Das Unternehmen strebt kontinuierlich danach die
Qualitdt zu verbessern, den gestiegenen Anforderungen nach neuen und innovativen Produkten gerecht zu werden und ein bestmégliches Ergebnis fiir den
Kunden zu erreichen.

Die Produktion und Verwaltung in China unterliegt qualitativ der ISO Normen 9001:2008 und im Bereich Umwelt-Management der ISO 14001:2004.

Seit 2003 hat ZCC Cutting Tools eine Vertriebszentrale in Europa. Der Sitz der Niederlassung befindet sich in Diisseldorf (Deutschland) und wurde kontinuierlich
vom Geschidiftsfiihrer Quanliang Zhao aufgebaut.

Mittlerweile werden von dort alle europdischen Lédnder und Russland sowie die Tiirkei betreut. Auch das europdische Zentrallager befindet sich in Diisseldorf,
so dass die meisten Artikel noch am Tag der Bestellung an den Kunden verschickt werden. Das Qualitdtsmanagementsystem des Unternehmens ist im Bereich
,Vertrieb und Logistik von Werkzeugen fiir die Metallverarbeitung” nach der DIN EN ISO 9001:2008 zertifiziert.

Die Anzahl der Mitarbeiter im Vertrieb, im technischen Support und in den Bereichen Lager, Marketing, IT, Personal und Buchhaltung wéichst bei ZCC Cutting Tools
Europe stetig. Unsere AuBendienstmitarbeiter und unsere Partner in Europe betreuen Sie vor Ort und unsere Anwendungstechniker stehen Ihnen telefonisch,
per E-mail oder auch persénlich mit Rat und Tat beiseite. Das Team im Vertriebsinnendienst kiimmert sich um lhre Anfragen und sorgt zusammen mit den
Mitarbeitern im Lager dafiir, dass die Bestellungen so schnell wie méglich auf den Weg zum Kunden gebracht werden.

Alle gemeinsam sind wir als ZCC Cutting Tools Europe fiir Sie da und stehen Ihnen als kompetenter Partner in der globalen Zerspanungsindustrie zur Seite!
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Sales center in Europe:
Vertriebszentrale in Europa:

ZCC Cutting Tools Europe GmbH
WWw, Zecet-europe.com

Heltorfer Strakel12 40472 Disseldorf, Germany
Tel.: +49(0)211-9829240-0

Fax: +49(0)211-989240-111

E-mail: Info@zccet-europe.com
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Trade Technology

RUSSIA, Moscow, Ordzhonikidze str. 11 build 11
Tel.: +7(499)650-50-31
www.zcc-ct.ru

E-mail: info@zcc-ct.ru

Distributor
Vertretung
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