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Machmmg or smin _
- Bearbeitung von Alu; i

- Long tool life / Hohe Standzeit
- Reduction of manufacturing costs /Reduzierung der Fertigungskosten
- Excellent surface quality / Hervorragende Oberflachengute
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p breaker



-LC New chip breaker

Neuer Spanbrecher

1. Unique chip breaker design, with sharp cutting edge and positive rake angle / Einzigartiges
Spanbrecherdesign, mit scharfer Schneide und positivem Spanwinkel

2. Special edge preparation and surface treatment for better chip control, less friction, less vibration
and good surface quality / Spezielle Schneidkantenpraparation und Oberflachenbehandlung fur
besseren Spanbruch, weniger Reibung, weniger Vibrationen und bessere Oberflachengiten

3. G-Tolerance inserts for better repeatability / G-Toleranz Platten mit hoher Wiederholgenauigkeit

Special rake angle and edge Optimised radius and edge geometry for better surface
preparation for better chip control / quality. Optimised chip breaker position /

Spanwinkel und Schneidkante fiir Optimiert Radius, Noppenposition und Schneidkanten-
optimalen Spanflul3 geometrie fiir sehr gute Oberflachengliten

F TN

/

-LC Best choice for machining asmm A Ajuminium amm) A Alu-Legierung
pure aluminum / Optimal fiir die 50T 5.0
Bearbeitung von reinem Aluminium 45 45
4.0 40 -LH
35| 3.5
-LC for machining aluminium alloys 30| 3.0
with smaller depth of cut and feed 25] 25
rate /| Bei der Bearbeitung von fz I fz I
Aluminiumlegierungen mit kleineren 1ol 1ol
Schnitttiefen und Vorschiiben 05f 05[
0.1 0.1
\ ) 0 0.050.10.150.20.250.300.35 0.4 0.45 0.5 f(r:m/r) O0 0.05 0.1 0.150.20.250.300.35 0.40.45 0.5 f(mm/r)

Cutting date

Schnittdaten ve=350m/min  ap=0.2mm  {=0.2mm/r

A,
e
Chip form Jv "’u i f ’5
Spanformen &‘ = S&»
£ %{I i\ 5

Surface qualitat
Oberflachengtte

-LC Competitor / Wettbewerb

m -LH with big cutting depth and higher feed rate for alu alloy /
-LH bei gréBerer Schnitttiefe und héheren Vorschubwerten fiir Alu-Legierungen
m -L.C with small cutting depth and lower feed rate for alu alloy /
-LC mit niedriger Schnitttiefe und geringeren Vorschubwerten fiir Alu-Legierungen




CC** Positive Insert/ Positive WSP

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 89 Normale Bearbeitungsbedingungen Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
= ﬁ Steel / Stahl
3 Stainless Steel /
g% M Rostfreier Stahl 06363
_é% m Cast iron / Gusseisen
—,%3 Non-ferrite material / !
§ Ne Metalle 63 6‘3‘%%
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl O %69 O
; ; _g | __£| Uncoated
Dimension (mm) Coated Carbide g2 | 282 Carbide
Abmessung Beschichtetes Hartmetall 88 | 88% | unbeschicht.
Insert Shape E £ | Hartmetall
Schneid- Type - Typ
plattenform NI
L|{lc|S|d]|r SN = b
oo 2
m m [alya)
> > > >
CCGX060202-LC | 64 [ 635|238 | 28 | 0.2 °
LC CCGX060204-LC | 6.4 | 6.35|238| 28 | 04 °
CCGX09T302-LC | 9.7 |9.525| 397 | 44 | 0.2 Y
: CCGX09T304-LC | 9.7 |9.525/ 397 | 44 | 04 Y
iIL)J CCGX09T308-LC | 9.7 |9.525/3.97 | 44 | 0.8 Y
CCGX120404-LC | 129 | 12.7 | 476 | 55 | 0.4 Y
CCGX120408-LC | 129|127 |4.76 | 55 | 0.8 PY
CCGX060202-LH | 6.4 | 6.35|238| 28 | 0.2 ° °
CCGX060204-LH | 64 | 635|238 | 28 | 04 ° °
LH CCGX060208-LH | 6.4 | 6.35|238| 28 | 0.8 Py
CCGX09T302-LH | 9.7 |9.525| 397 | 44 | 0.2 ° °
CCGX09T304-LH | 9.7 |9.525| 397 | 44 | 04 Y Y
r..i CCGX09T308-LH | 9.7 |9.525| 397 | 44 | 0.8 Y Y
i
i CCGX120402-LH | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.56 | 0.2 Y Y
CCGX120404-LH | 129|127 | 476 | 556 | 0.4 ) Y
[ J
CCGX120412-LH | 12.9 | 12.7 | 4.76 | 5.56 | 1.2 Y Y

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage



DC** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition

Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungunstige Bearbeitungsbedingungen
= ﬂ Steel / Stahl
3 Stainless Steel /
g% M Rostfreier Stahl OSSSS
%—FU_) Cast iron / Gusseisen
E'g Non-ferrite material /
g Ne Metalle S’; 6\9*
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl O €9€9 O
_% | __£| Uncoated
Dimension (mm) Coated Carbide g | B3¢ Carbide
Abmessung Beschichtetes Hartmetall 8% | 885 | unbeschicht.
Insert Shape E £ | Hartmetall
Schneid- Type - Typ
plattenform N o
L [IC| S d r - N S o
IORY} 28
m m [alya)
> > > >
DCGX070201-LC | 7.8 | 6.35 /238 | 2.8 | 0.1 °
LC DCGX070202-LC | 7.8 |6.35 /238 | 28 | 0.2 °
) DCGX070204-LC | 78 | 635|238 | 28 | 04 °
(#) /' DCGX11T304-LC | 116 |9.525] 3.97 | 4.4 | 0.4 o
DCGX11T308-LC | 11.6 |9.525| 3.97 | 44 | 0.8 °
DCGX070202-LH | 7.8 |6.35 238 | 28 | 0.2 ) °
LH DCGX070204-LH | 7.8 |6.35 238 | 28 | 04 ) °
DCGX070208-LH | 7.8 | 6.35 238 | 2.8 | 0.8 K ) Y
— e
ol DCGX11T302-LH | 11.6 |9.525|3.97 | 44 | 0.2 K ) °
J"».'
DCGX11T304-LH | 11.6 |9.525/3.97 | 44 | 0.4 P ) °
DCGX11T308-LH | 11.6 |9.525| 3.97 | 44 | 0.8 e o Y

SC** Positive Insert/ Positive WSP

O

Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

&

&

Unfavorable Machining Condition
Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

Steel / Stahl

s
g Stainless Steel /
@LC\// g% M Rostfreier Stahl OES%
§ g Cast iron / Gusseisen
=0
N £3 Non-ferrite material /
r S Ne Metalle 83 63 &
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl O 63 63 O
3 £
Dimension (mm) Coated Carbide 82 | 835 |  carbide
Abmessung Beschichte Hartmetal 8% | 885 | Hartmetal
insert shape El 2
Schneid- Type - Typ
plattenform
L |IC| S d r S o
- N
[alia)
> >
SCGX09T304-LC (9.525|9.525|3.97 | 44 | 04 Y
LC SCGX09T308-LC (9.525|9.525|3.97 | 44 | 0.8 Y
=,
g"‘j! SCGX120408-LC | 12.7 | 127 | 476 | 55 | 0.8 c
SCGX09T302-LH (9.525|9.525| 3.97 | 44 | 0.2 Y
LH SCGX09T304-LH |9.525|9.525/ 3.97 | 4.4 | 0.4 °
SCGX09T308-LH (9.525|9.525|3.97 | 44 | 0.8
—— C
@) | SCGX120408-LH | 127 | 127 | 476 | 556 | 0.8 °
- 4@ Ty

@ Ex Stock

/ ab Lager

O On demand / auf Anfrage




TC** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

s,3 Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedingungen * Ungtinstige Bearbeitungsbedingungen

= ﬁ Steel / Stahl
3 Stainless Steel /
82 Rostfreier Stahl @) 8989
§é’ Cast iron / Gusseisen
2%
X = Non-ferrite material / 69 69 %
s Ne Metalle : !
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl O 8989 O
_% | __£| Uncoated
Dimension (mm) Coated Carbide g2 | B82| Carbide
Abmessung Beschichtetes Hartmetall 88 | 885 | unbeschicht.
Insert Shape 5 3 Hartmetall
Schneid- Type - Typ
plattenform o~
L|lc|s |d]|r g = 5
@ aga
> > >
TCGX090202-LC 9.6 | 556|238 | 25 | 0.2 Y
LC TCGX090204-LC | 96 | 556|238 | 25 | 04 °
TCGX110202-LC 11 1635238 28 | 0.2 PY
f"&' TCGX110204-LC 11 1635238 28 | 04 Py
ff!._ﬁ-g_lq TCGX110208-LC | 11 | 6.35/2.38| 28 | 0.8 °
TCGX16T304-LC | 16.5 |9.525| 3.97 | 44 | 0.4 Y
TCGX16T308-LC | 16.5 [9.525|3.97 | 44 | 0.8 °
TCGX090202-LH | 96 | 556|238 | 25 | 0.2 ° °
LH TCGX090204-LH | 96 | 556|238 | 25 | 0.4 °




VC** Positive Insert/ Positive WSP

Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen és Normale Bearbeitungsbedingungen %‘% Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
= ﬂ Steel / Stahl
5} Stainless Steel /
82 Rostfreier Stahl ‘ @R %)
§%’ Cast iron / Gusseisen
=0
é‘? Non-ferrite material / ég 89 *
= Ne Metalle
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl O 6989 O
_% | __e£| Uncoated
Dimension (mm) Coated Carbide g | B3¢ Carbide
Abmessung Beschichtetes Hartmetall 88 | 383 | unbeschicht.
Insert Shape S £ | Hartmetall
Schneid- Type - Typ
plattenform M
L [I.C| S d r ©Q S s
[ONO] -
m m [alya)
> > > >
VCGX110301-LC 11 |6.35]3.18 | 2.8 | 0.1 °
LC VCGX110302-LC 11 |6.35|3.18 | 28 | 0.2 °
VCGX110304-LC 11 | 635|318 | 28 | 04 °
VCGX110308-LC 11 |6.35|3.18| 28 | 0.8 Y
. VCGX160404-LC | 16.6 |9.525| 4.76 | 44 | 04 °
VCGX160408-LC | 16.6 |9.525| 4.76 | 44 | 0.8 °
VCGX160412-LC | 16.6 |9.525| 4.76 | 4.4 1.2 Y
VCGX220530-LC 22 | 127 | 556 | 55 | 3.0 °
VCGX110204-LH 11 |6.35238 | 28 | 04 ° °
VCGX110301-LH 11 | 635|318 | 2.8 | 01 o o
VCGX110302-LH 11 635|318 | 28 | 0.2 ) (]
LH VCGX110304-LH 11 |6.35|3.18| 28 | 04 ) °
VCGX160402-LH | 16.6 |9.525| 4.76 | 44 | 0.2 F ) Y
VCGX160404-LH | 16.6 |9.525| 4.76 | 44 | 04 ) °
e O] Y NSRS RO NSNS NSRS ... S SO SO O N O . WO ... N | ... ... ... -
‘--l*'" VCGX160408-LH | 16.6 |9.525| 4.76 | 44 | 0.8 P ) °
VCGX160412-LH | 16.6 |9.525| 4.76 | 4.4 1.2 Y ® O
VCGX220530-LH | 22 | 12.7 | 556 | 55 | 3.0 o ® O

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




RC** positive insert O Ideal Machining Condition 63 Normal Machining Condition %% Unfavorable Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

Normale Bearbeitungsbedingungen

Unglnstige Bearbeitungsbedingungen

B Steel / Stahl

©
3 Stainless Steel /
21.c g% M Rostfreier Stahl O%%
i é% m Cast iron / Gusseisen
{.c' = Non-ferrite material /
L s Ne Metalle 69 és%
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl O 63 SS O
Uncoated
Dimension (mm) Coated Carbide oot | Coated Carbide
Abmessung Beschichtetes Hartmetall Beschicht.| - ynbeschicht.
Insert Shape Hartmetall
Schneid- Type - Typ o o
pltentor Llicl s | alr 2RBSSSERRRBERERD b 555
: OO0 VVOSS=000000 |0 E3828
[a Jyea Jea e e [ oa M R wa R wa e a e I ol s i s R = z [ONSalalya)
> >>>>> > > > > > > > > >>>> >
LH RCGX0803MO-LH | 8.0 | 8.0 | 3.18 | 336 | \ °

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




PVD Cemented
Coating - carbide
. 8 m Beschichtung | Hartmetall
Workplece T YBG102 ‘ YD101 ’
ISO Materials 58
Werkstiickstoff § g Feed rate - Vorschub (mm/rev)

0.05-0.15] 0.05-035 | |

Cutting speed - Schnittgeschwindigkeit (m/min)

> No heat treatment
z2 keine 60 1750-800
R Warmebeh.
=3

z Heat treatment 100 510-250

£ % No heat treatment
2o keine 75 460-175
€ 5 Warmebeh.
2<
© 3 Heat treatment
N &2 keine 90 300-110
o °® Warmebeh.
Lead alloy
keine 110 610-205
> Warmebeh.
S o
T2
‘g,_ 8 | Copper, pure copper 90 310-195
52
© Copper, nonleaded
Copper, electrolytic 100 225-115
copper
Hard- <€— Wear Resistance / Verschleifestigkeit Toughness / Zdhigkeit —>
. ness yp101 | vBG1o2 | YBG202 | YD201 | [ \ \ \
ISO| Materials |Brinell Feed rate mm / rev.
0.1-02-03]01-03-05] 0.1-0.3-0.5] 0.1-03-05] \ \ \ \
HB Cutting speed, v. m/ min.
Fe-base  Annealed 200 80-70-50 75-60-50
Fe-base  Hardened 280 60-50-40 55-50-35
Ni - base Annealed 250 50-40-30 90-60-30 75-60-30 45-40-28
Ni - base Hardened 350 40-30-20 35-30-19
Co-base  Annealed 200 50-40-30 90-60-30 75-60-30 45-40-28
Co-base  Hardened 320 25-20-15 24-18-13
Titanium alloys YD101 YD201
0.1-02-03 0.1-0.3-05
pure titanium | 400 | 200-160-140 170-140-120
a+b alloys 1050 | 75-55-45 65-50-40




B Applicable inserts - Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen

&

Normal Machining Condition

Normale Bearbeitungsbedingungen

o

Unfavorable Machining Condition
Unglnstige Bearbeitungsbedingungen

Steel / Stahl

Steinless Steel /

s
Q
20° g% M Rostfreier Stahl
§ g Cast iron / Gusseisen
=0
od £ Non-ferrite material /
S Ne Metalle SR
Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cormet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape .
Plattenform LiEE I
L I.C S d bs R S o
o a
> >
SEET12T3-LH 134 | 134 | 397 | 41 | 255 o o
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade
Werkstiickstoff Hart Sorte , i)
€rksluCKslo arte \V; (m/mm)
-LH
Al alloy YD101 300
- 0.25 (0.1-0.4)
NE-Metalle YD201 300
Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen
. . . Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten 69 Normale Bearbeitungsbedingungen X Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
4 B ﬂ Steel / Stahl
"a:_a Steinless Steel /
@IQEF:Q. g% M Rostfreier Stahl
=1 ~ lg% m Cast iron / Gusseisen
. ! ecf" = Non-ferrite material /
~_ = Ne Metalle €9 %
9 Oo\ L Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape .
Plattenform Type - Typ N
L I.C S d r = S o
(O] - N
m [a el
> > >
h SEET120308-LH 13.308|13.308| 4.04 | 4.1 0.8 ® °
|

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Cutting data - Schnittdaten

Square shoulder milling - Eckfrasen

Workpiece material |Hardness HB Grade
Werkstuick Material Harte Sorte f(mm/z)
V(m/min)
-LH
Al alloy YD101 300 0.2 (0.08-0.4)
Al-Legierungen YD201 300 0.2 (0.08-0.4)

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

. . . Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten €S Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

B Steel / Stahl

s
/4' 8 M Steinless Steel /
ol S Rostfreier Stahl
ﬂd]: RE §% Cast iron / Gusseisen
A B2 5 B
o =< Non-ferrite material /
26°7 S Ne Metalle SR
] Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cormet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape .
Plattenform Type - Typ
L |1c| s | d|R 53
[a Rl a)
> >
OFKTO05T3-LH 5.26 12.7 3.97 4.4 0.5 °
‘ . B R
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade
. - Sorte . f (mm/z)
Werksttickstoff Harte V (m/min)
-LH
Al alloy
) - YD101 300 0.15 (0.05-0.3)
Alu-Legierungen
Ideal Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen
@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen % Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
r S = B Steel / Stahl
T - g Steinless Steel /
! g% M Rostfreier Stahl
AU e G ad _g% m Cast iron / Gusseisen
i 11° § = Non-ferrite material /
o L S Ne Metalle O %
88 Heat-resistant steel /
Warmfester Stahl
Dimensions (mm) - Abmessungen CVD Coating PVD Coating Cermet | CarPide uncoat.
9 CVD Beschicht. PVD Beschicht. unbe. Hartmetall
Insert shape Type - Typ
Plattenform — .
L 1.W S d r S 3
[a el
> >
APKT11T304-LH 1224 | 6.5 3.6 2.8 0.4 o o
D APKT11T308-LH | 1224 | 65 | 36 | 28 | 08 oo
APKT160408-LH 17.877| 9.33 | 5.76 4.4 0.8 o o

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material |Hardness HB Grade Square shoulder milling - Eckfrasen
Werkstlick Material Harte Sorte f(mm/z)
V(m/min)
-LH
Al alloy N YD101 300 0.2 (0.08-0.4)
Alu-Legierungen YD201 300 0.2 (0.08-0.4)

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



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

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

C L. LS

e AT I B == N\ B S
i 10 LK H
'DL *********** — _Ql B
)| | P ;
R - L
Dimension (mm)
Type - Typ Abmessungen Teeth -ZZéhne A%z?umﬁt‘rg GraeﬁéOSForte
D d H L 9

AL-2E-D1.0 1.0 4 3 50 2 A °
AL-2E-D1.5 15 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 °

"""""" AL2ED120 | 120 | 12 | 3% | 755 | 2 | B | e
AL-2E-D16.0 16.0 16 45 100 2 B °

"""""" AL2ED200 | 200 | 20 45 w0 | 2 B | e

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

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

C L LS

P 10— LH | A
L
e~ D<12 0~-0.020 e S i
o Deng) @ Sk
L
Dimension (mm) :
Type - Typ Abmessungen Teeth -ZZahne A(at;?urﬂtral%yg GraeﬁéoS;:oﬂe
D d H L
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 °
""""" AL2EL-D200 | 200 | 20 | 75 | 15 | 2 B | e

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



AL-2E | AL-2EL

Workpiece Aluminum alloy Silicon aluminium alloySi<10%
Werksttickstoff Alu-Legierungen Silizium-Alu-Legierungen Si<10%
X Rotating Feed Rotating Feed
Blasiege Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(i) min™ (mm/min) (min’™") (mm/min)
1 40000 650 40000 500
2 40000 950 32000 750
3 26500 1500 21000 1100
4 20000 1600 16000 1250
5 16000 1500 13000 1100
6 13000 1250 10600 1000
8 10000 1400 8000 1100
10 8000 1600 6500 1250
12 6600 1650 5300 1300
14 5700 1700 4600 1350
16 5000 1700 4000 1350
18 4400 1700 3500 1350
20 4000 1700 3200 1350
Ae=0.1D
Max. cutting Ap=1.5D
depth p=1.
max. Schnitttiefe




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

@ 3-flute end mills with straight shank

3-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft

C L LS

I S 3% = =l »
L P ™ ol 10° H
L
o | Pmes K = 4
= — — )
L
Dimension (mm)
Type - Typ Abmessungen Teeth -ZZéhne AGut;(f)u_nlj:LErny Grade - Sorte
5 ; o L g YK30F
AL-3E-D1.0 1.0 4 3 50 3 A °
"""""" AL-3ED15 | 15 | 4 | 4 | s | 3 | A | e
AL-3E-D2.0 2.0 4 6 50 3 A °
AL-3E-D2.5 25 4 7 50 3 A o
AL-3E-D3.0 3.0 6 9 50 3 A °
AL-3E-D4.0 40 6 12 50 3 A o
AL-3E-D5.0 5.0 6 15 50 3 A )
AL-3E-D6.0 6.0 6 18 60 3 B o
AL-3E-D8.0 8.0 8 20 60 3 B )
AL-3E-D10.0 10.0 10 30 75 8 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 o
@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage
Workpiece Aluminum alloy Silicon aluminium alloySis10%
Werkstiickstoff Alu-Legierungen Silizium-Alu-Legierungen Si<10%
. Rotating Feed Rotating Feed
BENCLS Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(i) (min™" (mm/min) (min™) (mm/min)
1 40000 800 40000 600
2 40000 1200 32000 900
T 2650 | 1800 | 21000 | 130
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
VR st0 | 200 | 4600 |  1e00
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 Ap=0.5D
max. Schnitttiefe




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

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

N N S E— e g o
|8 el 8
L H
'u: r I D=6 0~-0.048 6<D<10 0~-0.058
\30 5= 5 ‘ D 10<D<18 0~-0.07 18<D  0~-0.084 | @
Dimension (mm)
. Abmessungen Teeth - Zahne Grade - Sorte
Type - Typ 5 ) » ) z 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 3 )
@ Ex Stock/ab Lager O On demand / auf Anfrage
Wnc])gltg'i%cie Aluminum alloy Silicon aluminium alloySi=10%
Werkstiickstoff Alu-Legierungen Silizium-Alu-Legierungen Si<10%
gﬁ&%ggﬁ:ﬁ 250m/min 200m/min
. Rotating Feed Rotating Feed
Dla&%t;r (%] Drehza1hl Vorschub Drehza11hl Vorschub
(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.It is 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 fir das Eckfrasen.
Fur das Nutenfrasen die obigen Schnittdaten auf 70 % reduzieren.

. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die
Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.

. Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.

. Bitte wasserlésliche Kuhimittel verwenden.

. Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffrasen.

. Die Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wahlen.
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