For heavy milling
Fiir schwere Frdsbearbeitung

- Big cutting deepth
- Big feed rate

- Low cutting force

- High productivity

your Partner
your Value

- Grof3e Schnitttiefen

- Hohe Vorschiibe

- Niedrige Schnittkraft
- Hohe Produktivitat
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FMD 03

- Reliable screw clamping
- Zuverldssige Verbindung mit Schraube

- Double positive rake angle in combination =
of inserts and milling body

- Doppelt positiver Spanwinkel in einer

Kombination von WSP und Frdiser
- Specially made steel shim
- Spezielle Stahl-Unterlage

FMDO3 FMEO4 FMPO3

Durchmesser ®125~®400 mm ®125~®315mm ®125~®315mm

Major cutting edge Major cutting edge Major cutting edge

Hauptschneidkante Hauptschneidkante : T v Hauptschneidkante
T T »
Workpiece 60° | |apmax Workpiece apmax Workpiece 89° | |apmax
Bauteil Bauteil Bauteil .
Minor cutting edge \ Wiper edge Minor cutting edge \ Wiper edge! Minor cutting edge
Nebenschneidkante Wiper Kante Nebenschneidkante Wiper Kant Nebenschneidkante
LNKT20** apmax =12 mm LNKT15** apmax =10 mm LNKT15** apmax =12 mm
LNKT25** apmax =16 mm LNKT20** apmax =16 mm

LNKT25** apmax =20 mm



- LNKT* has four cutting edges with one positive inclined angle and rake angle
- LNKT* hat vier Schneidkanten mit einem positiven Neigungswinkel und Spanwinkel

Spanbrecher

. Chipbreaker
Better surface quality

Bessere Oberfidiicherqualitdt

Economy & Wide Application ~
Wirtschaftlichkeit & Breites Anwendungsfeld

Ene insert for general machining from roughing to semi-finishing
Eine Platte fiir die allgemeine Bearbeitung von Schruppen bis Vorschlichten

Eaving processing and storage costs
Einsparung von Bearbeitungs sowie Lagerkosten

Ehe insert can be also used on weak performancing machines
Diese WSP kann auch bei schwacher Maschinenleistung eingesetzt werden

MT-TICN+AI2 O3 CVD coated carbide grade with very
3 5 1 good strength and impact resistance. It is for milling of
voarne AT glloy steel and stainless steel.
n M n . .. CVDBeschichtete Hartmetallsorte MT-TiICN+Al»
- .- Ogmitausgezeichneter Widerstandsfahigkeit und
.-+« Schneidkantensicherheit. Zum Frasen von legiertem
und rostfreiem Stahl.

Substrate with reasonable hardness and strength +
Nano-TiAIN PVD coating. For rough and semi-finish
milling of steel and stainless steel.

Substrat mit einer guten Harte und Festigkeit + Nano-
TiAIN PVD Beschichtung. Anwendung fur mittlere und
Schruppbearbeitung von Stahl und rostfreiem Stahl.

Tough substrate in combination with TiN, TiCN, thick
Al203 coating. For milling of cast iron and alloy steel.

Zahes Substrat mit TiN, TiCN, dicke Al2O3 Beschichtung.
Zum Frasen von Guss und legiertem Stahl.




Case study for FMDO03

Bearbeitungsbeispiel fiir FMID03

A

ar

Tool - Werkzeug: FMD03-315-D60-LN25-12
Inserts - WSP: LNKT2510-ZR/YBG302

Workpiece material

Werkstilickstoff: ASTMA743 CA-6NM class (HB200)
(42CrMo4)

Cooling system

Kihlsystem: dry cutting, trocken

Machine

Maschine:

NC floor Type - Typ boring and milling machine,
spindle power = 30KW

Bohr-Fraszentrum, Spindelkraft =30 KW

Cutting data

Schnittdaten:  Vc=120m/min
fz=0.55mm/z
ap=12mm
ae=230mm

. . Time .
Wear comparison of insert zeit (min)

VerschleiBBvergleich der WSP 40
FMDO03
30 Similar product
Vergleichbares Produkt
20
10
0




Face Milling Tools - Planfraser

FMDO3 @M
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@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung
Type - Typ E;?;%I; Dlxggséggu(r%m) inserts T:étflf Coupling g\é ?ljl?chl;[t

R | L| ¢D | @D: | @d L |apmax | WSP | snne | Aufnahme | o)

FMDO3 -125-B40-LN20-06 | @ | o | 125 153 40 63 12 x 6 B 4.5
-160-C40-LN20-08 [ ] o 160 187 40 63 12 % 8 C 6.9
-200-C60-LN20-10 [ ] o 200 227 60 70 12 'g 10 C 10.5
-250-C60-LN20-12 [ ] o 250 276 60 70 12 E 12 C 13.4
-315-D60-LN20-15 | o | o | 315 339 60 80 12 5 15 D 26.2
-125-B40-LN25-05 | @ | o | 125 154 40 63 17 5 B 45
-160-C40-LN25-06 | @ | o | 160 189 40 63 17 & 6 c 6.9
-200-C60-LN25-08 | @ | o | 200 229 60 70 17 = 8 c 105
-250-C60-LN25-10 | @ | o | 250 278 60 70 17 £ 10 c 16.7
-315-D60-LN25-12 | o | o | 315 346 60 80 17 3 12 D 27.3
-400-D60-LN25-16 | o | o | 400 427 60 80 17 16 D 471

Face Milling Tools - Planfréaser

FMEO4 3 m 3

@ Specification of tools - Werkzeug-Beschreibung

= oo o o] coong |
R | L | oD | @D: | @d L apmax Zahne | Aufnahme (kg)
FMEO4 -125-B40-LN15-06 | e | o | 125 | 137 | 40 63 8 6 B 3.8
-160-B40-LN15-08 | e | o | 160 | 170 | 40 63 8 8 c 6.6
-200-C60-LN15-10| @ | o | 200 | 208 | 60 70 8 10 c 9.6
-250-C60-LN15-12| o | o | 250 | 257 | 60 70 8 12 c 13.4
-315-D60-LN15-16 | o | o | 315 | 328 | 60 80 8 16 D 25.2




Face Milling Tools - Planfraser ’k"go) \' %

B
FMPO3 QM3
Stock :
Type - Typ Lager | gp | @d L | apmax e | Insert.wsp | 0P | Jh

R L Zahne Aufnahme (kg)

FMPO3 .125-B40-LN15-06 | @ | © 125 40 63 8 6 B 32
-160-C40-LN15-08 ° o 160 40 63 8 8 c 5.1
-200-C60-LN15-10 [ ] o 200 60 70 8 10 LNKT1506EN-ZR C 7.5
-250-C60-LN15-12 ° e} 250 60 70 8 12 C 12.2
-315-D60-LN15-16 o o 315 60 80 8 16 D 23.7
-125-B40-LN20-06 o o 125 40 63 12 6 B 3.3
-160-C40-LN20-08 [} e} 160 40 63 12 8 C 5.3
-200-C60-LN20-10 ° e} 200 60 70 12 10 LNKT2007DN-ZR C 8.8
-250-C60-LN20-12 ° o 250 60 70 12 12 c 14.0
-315-D60-LN20-15 e} e} 315 60 80 12 15 D 23.9
-125-B40-LN25-05 o o 125 40 63 15 5 B 33
-160-C40-LN25-06 o o 160 40 63 15 6 c 5.1
-200-C60-LN25-08 o o 200 60 70 15 8 LNKT2510-ZR C 8.9
-250-C60-LN25-10 [} e} 250 60 70 15 10 C 12.0
-315-D60-LN25-12 e} e} 315 60 80 15 12 D 21.9

@ Ex Stock/ab Lager (© Ondemand / auf Anfrage
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Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen
H H . ; Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
. Appllcable inserts WendeSChneldplatten 63 Normale Bearbeitungsbedingungen sxéUngUnstigeBearbeitungsbedingungen
Steel
4 @ = ssxsexr & sex eoew
5 Stainless Steel
§g Rosthor Sanl 93 SBER R $R Lhse 000
4 Casti
] K i k0 *0 *
_§‘ 2 Non}zeefr’i\}lz trglrla\éerial SS %gg
Heat-resi I
Warmfoster StanT g2 89 @I
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. | cemet | unbe. Hartmetal
Insert shape Type o
Plattenform d N o o3 Mo oa NN N WL oN N N o
L LW S d SRS 8881V L3IQLR8BLYETY -
O 0O 0O ===20000 00000 0lm d9q
M O M MO MmM@MM@M@AEAOMODODMNODMODMONDMDONDZ2 2000
S > > > > > > >[(> > > > > >|> >|> > >
LNKT1506EN-ZR 15.875 14 6.35 4.6 ® ° e 0o 0 °
| O | LNKT2007DN-ZR 20 17 7.94 4.6 ° ° °
LNKT2510-ZR 25 18 9.525 5.5 ) ® °
@ Parts - Ersatzteile
_ Screw Shim %hr:tn;r%:rng Wrench
Diameter | t Schraube | Unterlage h gb Schiussel
DT eSS nserts Schraube
@D Platten ] ﬁ s ] s / ’ a
@125-@315 LNKT1506EN-ZR 160M4x12 |LLN15R-ZR| 160M3x7 WT15IS WT10IS e
@125-@315 LNKT2007DN-ZR 160M4x15 |LLN20R-ZR| 160M3x7 WT15IS WT10IS ‘gﬁe
@125-@400 LNKT2510-ZR I60M5 x17 | LLN25R-ZR | 160M3.5x10.4 | WT20IT WT15IS

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Workpiece material Hardness HB Grade Cutting data - Schnittdaten
Werksttickstoff Harte Sorte V (m/min) f (mm/z)
Low-carbon steel YBG302 180 (150-300) 0.5 (0.2-0.8)
Soft steel
Niedriglegierter <180
Kohlenstoffstahl YBM351 180 (150-300) 0.5 (0.2-0.8)
Baustahl
High-carbon steel YBG302 150 (120-280) 0.5 (0.2-0.8)
Alloy steel
Hochlegierter 180-280
Kohlenstoffstahl YBM351 140 (120-280) 0.5 (0.2-0.8)
Leg. Stahl
Alloy togl seel - YBG302 120 (80-250) 0.45 (0.2-0.6)
Leg. Werkzeugstahl YBM351 100 (80-250) 0.45 (0.2-0.6)
Stainfess <toel o YBG302 120 (80-200) 0.45 (0.2-0.6)
Rostfreier Stahl YBM351 100 (80-200) 0.45 (0.2-0.6)
Cast iron YBD152 150 (120-200) 0.3 (0.2-0.5)
— 180-250
usseisen YBD252 130 (110-200) 0.3 (0.2-0.5)




Sales center In Europe
Vertriebszentrale In Europa:

ZCC Cutting Tools Europe GmbH

WWW.ZCCCt-aurope.com Www,zccct.com

Heltorfer Strake 12 40472 Dusseldorf
Tel.: +49(0)211-989240-0

Fax: +49(0)211-989240-111

E-mail: Info@zccct-europe.com

Distributor
Vertretung
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