- High performance cutters
Hochleistungsfrdiser

FMP12 EMPO1
EMPO2

EMP13 FMAO7
FMA12 FMA11
FMDO02

“ ZCC Cutting Tools Europe GmbH
e cn




Stable double sided insert with 16 cutting edges for
high productivity.

Stabile doppelseitige Wendeschneidplatte mit 16
Schneidecken fiir hohe Wirtschaftlichkeit.

, Positive light cutting chip breaker for finishing to roughing in a
wide application field.

Positive, leicht schneidende Spanbrecherform fiir die Schlicht- bis
Schruppbearbeitung mit weitem Anwendungsspektrum.

o _0

Cutter body diameter @25 to @315, inserts ONHU06** and ONHU08**, grades:

Fréiserdurchmesser @25 bis @315, WSP ONHU06** und ONHU08**, in den Sorten: 8/
YBC302 YBG202 § YBM253 YBM351 YBG205 § YB9320 YBD152 7
CVD PVD CvD CcvD PVD PVD CVD
P15-P35 P10-P30 P20- P40 P25 - P40 P10-P30 P15-P25 K05 - K25
M20-M30 M20-M30

Face milling / Planfraser ®r45) Yoa

FMAO7 33
5 ) B
L
Type B e o Tooth | Weight
Typ R|L @D @D, od L L, Apmax z (kg)
FMAO7 -025-XP20-ON06-02 o | o 25 37 20 95 45 4 2 0.2
-025-XP20-ON06-02C | =< | @ | © 25 37 20 95 45 4 2 0.2
-032-XP25-ON06-02C | =z | o | © 32 44 25 111 55 4 2 0.4
-040-XP25-ON06-03 e | O 40 52 25 106 50 4 3 0.4
-032-XP25-ON08-02 e | O 32 47 25 1M 55 5 2 0.4
-032-XP25-ON08-02C | =< | @ | © 32 47 25 1M 55 5 2 0.4
-040-XP25-ON08-03 e | O 40 55 25 111 55 5 3 0.5
-040-XP25-ON08-03C | =< | o | © 40 55 25 1M 55 5 3 0.5
-050-XP25-ON08-04 e | O 50 65 25 111 55 5 4 0.6

. e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage i< With internal cooling - Mit Innenkiihlun
@ Spare Parts - Ersatzteile ' 9 9

. Screw Wrench
Diameter Tisar Schraube Schlissel
Durchmesser WSP
@D w ) /ﬂ
@25 -@40 ONHUO06**-PF/PM/W 160M4x10 - WT15IS
@32 -@50 ONHU08**-PF/PM/W I60M5x13 WT20IT -




Milling_:lErasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Face milling / Planfréser — ®r4s) e

FMAO7 M3
s , Stock Dimension Tooth counii Weight
T ™ Fia ;eli o0 o0 ABesSHGHTIY) Zéhne | ,ot9 | Gewicht
, od L 8pmax A (kg)
FMAO7 -050-A22-ON06-05 e | 0 50 62 22 40 4 5 A 03
-050-A22-ON06-05C | e | o 50 62 22 40 4 5 A 0.3
-063-A22-ON06-06 e | O 63 75 22 40 4 6 A 0.5
-063-A22-ON06-06C | e | o 63 75 22 40 4 6 A 0.5 %
-080-A27-ON06-07C | e | o 80 92 27 50 4 7 A 1.0 |9
-080-B27-ON06-07 e | O 80 92 27 50 4 7 B 1.0 o
-080-B27-ON06-07C | e | o 80 92 27 50 4 7 B 1.0 é :
-100-B32-ON06-08 e | O 100 12 32 63 4 8 B 1.9 5
-100-B32-ON06-08C | e | o 100 112 32 63 4 8 B 1.9
-125-B40-ON06-09 e | O 125 137 40 63 4 9 B 35
-125-B40-ON06-09C k| e o 125 137 40 63 4 9 B 35
-160-C40-ON06-11 ° o 160 172 40 63 4 1 C 4.3
-200-C60-ON06-13 o o 200 212 60 63 4 13 C 6.4
-250-C60-ON06-15 o | o 250 262 60 63 4 15 @ 13.4
-315-D60-ON06-17 o | o 315 327 60 80 4 17 D 21.9
-063-A22-ON08-05 e | O 63 78 22 40 5 5 A 0.5
-063-A22-ON08-05C | e | o 63 78 22 40 5 5 A 0.5
-080-A27-ON08-06C | o | o 80 95 27 50 5 6 A 0.9
-080-B27-ON08-06 e | O 80 95 27 50 5 6 B 0.9
-080-B27-ON08-06C | o | o 80 95 27 50 5 6 B 0.9
-100-B32-ON08-07 e | O 100 15 32 63 5 7 B 1.8
-100-B32-ON08-07C | e | o 100 115 32 63 5 8 B 3.1
-125-B40-ON08-08 e | O 125 140 40 63 5 8 B 3.1
-125-B40-ON08-08C | e o 125 140 40 63 5 8 B 3.1
-160-C40-ON08-10 ° o 160 175 40 63 5 10 C 4.1
-200-C60-ON08-12 ° o 200 215 60 63 5 12 C 6.1
-250-C60-ON08-14 e | O 250 265 60 63 5 14 Cc 12.0
-315-D60-ON08-16 o | o 315 330 60 80 5 16 D 21.0
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw Wrench
Diameter I Schraube Schlissel
Durc%rgesser WSP w ) /’
250 -@3315 ONHUO06**-PF/PM/W 160M4x10 - WT15IS
263 -B3315 ONHUO08**-PF/PM/W 160M5x13 WT20IT - Y
Coupling 5 Diameter Screw-Schraube Ring-.Dichtring
Aufnahme urchmesser ‘ o
gD
B27 280 LDB27C B27-002-CP
B32 @100 LDB32C B32-002-CP
B40 2125 LDB40C B40-002-CP

@ Ex Stock/ab Lager O On demand /auf Anfrage  3\< With internal cooling - Mit Innenkiihlung
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Milling/:lErasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

@ Applicable inserts

Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen

&

Normale Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition % Unfavorable Machining Condition

Unglinstige Bearbeitungsbedingungen

@ = sesxssx & ssexx ooow
ggM Reee e 3SR 92 Do 000
FE| K s 8k0 80 %
£z ferri i
g Non: I{;eerrll\}’?9 gﬁéerlal SS %‘Lé
armiostor S Ll OB B
Dimension CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung (mm) CVD Beschlicht. PVD Beschicht. Cermet | unb.Hartmetall
Insert Type o
WSP Typ SR BELE8ETETELbg- -
Lojete] = ] r 1833352580800 00600alddd ¢8R
DO DD ODODONDAODODOODOO@OM0AZ 2000
S>> > >>>>|>>>>>>>>>5>>5
. ONHU060408-PF 6.58 |15.875| 4.76 4.4 083 |e [ o °
ONHUO08T508-PF 8.39 | 20.2 | 5.79 53 083 |e ° ° ° °
. ONHU060408-PM | 6.58 |15.875| 4.76 | 4.4 | 0.83 |e ) L) o
ONHU08T508-PM | 839 | 20.2 | 5.79 53 083 | e ° [ I ]
ONHU08T508-W 6.9 20.5 | 6.00 5.3 0.80 ° )

Cutting Data / Schnittdaten

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

Cutting data - Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB| Grade a,(mm)
Werkstiick Material Harte Sorte V(m/min) f,(mm/z) NG £ NG
Low-carbon steel YBC302
Soft steel YBG202
Niedriglegierter <180 YBM253 270 (220-350) 0.2 (0.1-0.4) 4 5
Kohlenstoffstahl Baustahl YBM351
YBC302 240 (200-320) 0.2 (0.1-0.4) 4 5
High-carbon steel
D iloy steel - 180.280 YBG202 240 (180-350) | 0.2(0.1-0.4) 4 5
HochlegLeléohslgﬁtoffstahl YBM253 260 (200-320) 0.2 (0.1-0.4) 4 5
YBM351 200 (180-280) 0.2 (0.1-0.4) 4 5
Alloy tool steel 280,350 YBM253 240 (180-300) 0.2 (0.1-0.4) 4 5
Leg. Werkzeugstahl YBM351 180 (150-250) 0.2 (0.1-0.4) 4 5
Stainless steel
Rostireier Stahl <270 YBM253 230(180-300) 0.2(0.1-0.3) 4 5
Cast iron
Gusseisen 180-250 YBD152 270 (150-300) 0.4 (0.1-0.5) 4 5

ForExampb/Bemmeb

Milling Tools / Fréser:

Insert / WSP:
Parts / Teile:

Workpiece material /
Werksttickstoff:

Cooling system /Kiihlsystem:

Machine / Maschine:

Cutting data / Schnittdaten:

Direction / Richtung

Processing site /
Bearbeitungsebene

FMAQ7-100-B32-ON08-07
ONHUO08T508-PM YBD152

Case of gear pump / Pumpengehéuse

HT400
dry cutting /trocken

CNC floor Type / CNC Maschine

V=267m/min f,=0.42mm/z
a,=1.5mm a,=80mm

Climb milling / Gleichlauffrasen
End face / Planfldche

e \Wear comparison of insert
VerschleiBvergleich der WSP

tool wear / Verschleil®

ZCcCc-CcT Competitor / Wettbewerb A

flank wear / Freiflachenverschleil

Competitor / Wettbewerb A




MA 175

L '\

¥ New, generation of face millingiwith double dlinserts

&

Neue Planfrasergeneratlon mit doppelseltlger WSP
/

Maximum cutting depth:
Maximale Schnitttiefe:

. 9‘9mm
ap max: 7.0mm
5.5mm
Double sided inserts @
Doppelseitige WSP
7 8 SNEG1205ANR-GM/GR SNEG1506ANR-GM/GR SNEG1907ANR-GR

Inserts with large rake angles,
reducing power consumption.

GroBer Spanwinkel reduziert
@ SNEGT506ANR-E Schnittkrdifte.

¢ For machining of

stainless steel 8 cutting edges

e Fiir die Bearbeitung 8 Schneidkanten fiir
von rostfreiem Stahl wirtschaftliche

YBG205 Auslastung der WSP

Milling cutter with thicker inserts for high stability
and deeper cutting depth.

Doppelseitige, extra dicke Wendeschneidplatte fiir grof3e
Spantiefen bei hoher Bruchsicherheit.

Inserts with wiper cutting edge for good surface quality.

Insert grades:

Wiper-Geometrie fiir beste Oberfldchengiite.
WSP Sorten:
YBC302 § YBM253 @AY(BG205 B9320 YBD152 § YBD252
CcvD CvD CcvD
P15 P35 P20 - P40 P15 P25 P15 P25 K05 - K25 K15-K35

M20-M30 M20-M30

Comparison of wear

Vergleich
) - : Major cutting edge Minor Cutting edge -
: GG30 Grey cast iron
V;Z";I;(}:;ZE:—E::;ZII' GG30 Graﬁguss Hauptschneidkante Nebenschneidkante W=

Machining: Face milling

] A FMAT1 |
Bearbeitung: Planfrasen After 3 Workoi  machini == |
er orkKpleces or machinin
Tool / Werkzeug: FMA11-125-B40-SN12-08 P 2

Nach 3 bearbeiteten Werkstiicken

Inserts / WSP: SNEG1205ANR-GM/YBD152

Cutting data: \c=300m/min fz=0.3 mm/z After 2 Workpieces of machining
~ Schnittdaten: ap=3mm ae=80mm Nach 3 Bearbeiteten Werkstiicken

4 5

Competitor / Wettbewerb ; ] - 1
» '
#

L
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Milling/:lErasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
S et couping| M
Typ S € Aufnahme | G€Wicht
R | L 2D 2D, 2d L amax | Zihne (kg)
FMA11 -063-A22-SN12-05 o 63 74.47 22 40 55 5 A 0.55
-063-A22-SN12-06 o 63 74.47 22 40 55 6 A 0.58
-080-A22-SN12-08 o 80 74.47 22 40 55 6 A 1.10
-080-A27-SN12-06 o 80 91.47 27 50 55 6 A 1.14
-100-B32-SN12-07 o 100 111.47 32 50 55 7 B 1.42
-100-B32-SN12-07C | e 100 111.47 32 50 55 7 B 1.42
-100-B32-SN12-10C o 100 111.47 32 50 55 10 B 1.42
-125-B40-SN12-08 o 125 136.47 40 63 55 8 B 2.86
-125-B40-SN12-08C s | e 125 136.47 40 63 55 8 B 2.86
-125-B40-SN12-12C % | e 125 136.47 40 63 55 12 B 2.86
-160-C40-SN12-10 o 160 171.47 40 63 55 10 c 4.06
-160-C40-SN12-15 o 160 171.47 40 63 55 15 c 4.06
-200-C60-SN12-14 o 200 212.08 60 63 55 14 c 6.89
FMA11 -063-A22-SN15-05 o 63 77.4 22 40 7.0 5 A 0.56
-080-A27-SN15-06 o 80 94.4 27 50 7.0 6 A 1.06
-100-B32-SN15-07 o 100 114.4 32 50 7.0 7 B 1.47
-100-B32-SN15-07C s | e 100 114.4 32 50 7.0 7 B 147
-100-B32-SN15-09C % | e 100 114.4 32 50 7.0 9 B 1.47
-125-B40-SN15-08 o 125 139.4 40 63 7.0 8 B 2.70
-125-B40-SN15-08C k| e 125 139.4 40 63 7.0 8 B 2.70
-125-B40-SN15-10C | e 125 140.25 40 63 7.0 10 B 3.10
-160-C40-SN15-10 o 160 174.4 40 63 7.0 10 c 3.92
-160-C40-SN15-13 o 160 175.25 40 63 7.0 13 c 4.14
-200-C60-SN15-12 o 200 214.4 60 63 7.0 12 c 5.46
-250-C60-SN15-14 o 250 264.4 60 63 7.0 14 c 11.26
-315-D60-SN15-18 o 315 329.4 60 80 7.0 18 D 20.00
FMA11 -125-B40-SN19-07 o 125 142.63 40 63 9.0 7 B 3.00
-125-B40-SN19-07C k| e 125 142.63 40 63 9.0 7 B 3.00
-160-C40-SN19-09 o 160 167.63 40 63 9.0 9 c 4.25
-200-C60-SN19-11 o 200 217.63 60 63 9.0 11 c 6.18
-250-C60-SN19-13 o 250 267.63 60 63 9.0 13 c 11.55
-315-D60-SN19-16 o 315 332.63 60 80 9.0 16 D 20.90

e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage

>:< With internal cooling - Mit Innenkiihlung




Milling_:lErasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

@ Spare Parts - Ersatzteile

Insert screw Wrench
Diameter WSP Schraube Schliisse
Durchmesser
5 ) ' >
SN12 @63 - 3200 SNEG1205ANR- 160M3.5x10 - WT15IS
SN15 @63 - 3315 SNEG1506ANR- 160M5x13 WT20IT -
SN19 @125 - @315 SNEG1907ANR- 143M6x16 WT25IT -

c in Diameter Screw-Schraube Ring-Dichtring
Au?rl:ghn'?e Durchmesser s
gD
B32 @100 LDB32C B32-002-CP
B40 3125 LDB40C B40-002-CP
: : . . Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
. Appllcable inserts Wendeschneldplatten OGuteBearbeitungsbedingungen 63 Normale Bearbeitungsbedingungen c%‘%UngﬂlnstigeBea\rbeitungsbedingungen
a 9. @ = eskxsex & seexk 000
go M REESH  ofROo0® BOBRE 000 »
@ s ) s0 #* 8
a‘% = Non-ferrite material 89 %‘,’_73 =
g Ne Metalle g)
armister Stan, g8 OB BEs =
=
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetal
Insert shape Type ®
Plattenform Typ L|ic|s |bs|od| r |§E32E85B82RESE]S8S88R Loy <
OO0 ==200l0300000000& =&
DO DN ODOOOONDDODDODODDOMDZ Z00A0
S>> >>>>>|>>>>>>>>>55>>
SNEG1205ANR-GM | 7.6 | 120 | 476 | 1.05 | 4.6 08 |e® o ° [
B SNEG1506ANR-GM | 94 | 150 | 554 | 1.30 | 5.5 09 |e ° [}
SNEG1205ANR-GR | 7.6 | 12.0 | 476 | 1.05 | 4.6 08 |e@ ° [}
E SNEG1506ANR-GR | 9.4 | 15.0 | 554 | 1.30 | 5.5 09 |e [ ] [}
SNEG1907ANR-GR | 12.1 | 19.0 | 7.0 | 167 | 7.2 10 | @ o [ I ]
' SNEG1506ANR-E | 9.4 | 150 | 56 | 1.30 | 55 | 0.9 °
SNEG1205ANR-HGR | 7.6 | 12.0 | 476 | 1.05 | 4.6 0.8 [ ] °
E SNEG1506ANR-HGR | 94 | 150 | 554 | 1.30 | 5.5 0.9 o ()

@ Ex Stock / ab Lager O On demand /auf Anfrage
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Milling/:lErasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
Gute Bearbeitungsbedingungen Normale Bearbeitungsbedingungen Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen
- O 8 €8
@ = ssxsex » ssen eeew
EQM Rostiarsr Siahl S OISO GBORE 000
si[@ s s%0 se0 *
£= ferri i
g Non Ifjeel'%eegﬁ;enal 89 %"/—é
M amiestor Siah a2 93 OCBWE
Dimension (mm) CVD Coatin PVD Coatin Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert shape Type -
Plettenorm 4 Llic|s | oo 8528EB2ES888588RERa;;
QOO0 =S=S=200l030000000O0O& =&
MmN MMOmMMM@MM®OMAOOODONDMODDODMONODMODM@ADZ Z00A0
S>> > >>>>>>>>>>>>55>>5
. SNEG1205ANR-W | 12 | 12 | 476 | 0.6 | 46 | 0.8 °
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade Schnit%daten
Werksttickstoff Harte Sorte -
V (m/min) f (mm/z) apmax
Low-carbon steel YBM253 270 (220-350) 0.2 (0.1-0.4) 5.59.0
Soft steel
Niedriglegierter <180
Kohlenstoffstahl YBC302 270 (220-350) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0
Baustahl
i YBM253
High-carbon steel 260 (200-320) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0
Alloy steel 180-280 YB9320
Hochleg.
Kohlenatofestahl YBC302 260 (200-320) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0
YBM253
Alov ool steel 240 (180-300) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0
oy tool stee 280-350 YB9320
Leg. Werkzeugstahl YBC302 240 (180-300) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0
Stainless stell
Rostireier Stahl <270 YBG205 180 (110-260) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0
oastion 180-250 YBD152 270 (150-300) 0.4 (01.-0.5) 5.5-9.0

Mounting double sided inserts:

Montage von doppelseitigen Wendeschneidplatten bei Frdsern:

Please make sure that the faces
with same marks are in the same
direction.

Bitte stellen Sie sicher, dass die Platten
mit gleicher Markierung in dieselbe
Richtung angebracht werden.




[F’ZA_MX 72

I?a@amm 16
{b[F economy

Hochleistungs;Rlanfrdasermiti16 Schneidkantenifiir,
Wintschaftlichkeit £ & 3

Maximum cutting depth: Economy: )
Maximale Schnitttiefe: Wirtschaftlichkeit:

8x2=16 edges

a,max

ONHU08T624R-GM

Double negative rake angle, in combination with helical insert
structure, achieves double positive axial angle, which will help
reduce cutting resistance and improve chip evacuation.

Doppelt negative Spanwinkel in Kombination mit einer spiralférmigen
Struktur fiihren zu doppelt positiven Achswinkeln, die zu einer
Reduzierung des Schneidwiderstandes fiihren und die Spanabfuhr
verbessern.

Smooth cut due to positive and sharp cutting edge.

Weicher Schnitt durch positive und scharfe Schneidkantenausfiihrung.

Workpiece : Cylinder
Werkstiick: Zylinder
Com Pa ring of wear Be[sple[ Werkstiick Material: HB250 Gray cast iron
Workpiece Material: HB250 Grauguss

Vergleich

Unique 3-dimentional edge

Einzigartige, dreidimensionale
Schneidkante

Machining: Face milling
Bearbeitung: Planfrdsen
A
Tool/ Werkzeug: FMA12-160-C40-ON08-10

Inserts / WSP: ONHU08T624R-GM/YBD152

(2]
L

Cutting data/ Schnittdaten: Vc=150m/min fz=0.25 mm/z
ap=3mm ae=160mm

o
M

Cooling: External
Kiihlung: AuBen

| t d
Ve Sorom m YBG205§l YBD152
FMA12 Similar product CVD PVD

of company A P20 - P40 P10-P30 K05 K25

Ahnliches Produkt M10-M30 M10-M30
von Wettbewerber A

Number of Workpieces (per edge)
i

Anzahl Bauteile (pro Kante)

o
1
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Milling/:lErasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser

FMA12 Q3 M

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock Dimension (mm) No.of Weight
Type s Lager Abmessung y Coupling g
Typ > teeth Aufnahme Gewicht
R L 2D 2D, ad L a,max Zahne (kg)
FMA12 -063-A22-ON08-05 ° 63 78 22 50 50 5 A 0,6
-080-A27-ON08 -06 [} 80 95 27 50 5.0 6 A 0.97
-100-B32-ON08 -07 ° 100 115 32 50 5.0 7 B 1.28
-100-B32-ON08 -07C | = | @ 100 115 32 50 5.0 7 B 1.28
-125-B40-ON08-08 ° 125 140 40 63 5.0 8 B 2.59
-125-B40-ON08-08C | = | @ 125 140 40 63 5.0 8 B 2.59
-160-C40-ON08-10 ° 160 175 40 63 5.0 10 C 4.10
-200-C60-ON08-12 o 200 215 60 63 5.0 12 C 5.68
-250-C60-ON08-14 o 250 265 60 63 5.0 14 C 11.90
-315-D60-ON08-18 o 315 330 60 80 5.0 18 D 20.41
e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage ::: With internal cooling - Mit Innenkiihlung
@ Spare Parts - Ersatzteile
Di t wseg sSr?rewb \s,;V rheln'Ch |
lameter chraube chlussel
Drehmoment
Durchmesser @ w Torque )
@80-0315 ONHU08T624R-GM 160M5X13 5Nm WT20IT

We recommend to use torque wrenches +

c i Diameter Screw-Schraube Ring-Dichtring

oupling J—

Aufnahme Durcngesser 5 o
B32 @100 LDB32C B32-002-CP
B40 @125 LDB40C B40-002-CP

Wir empfehlen den Einsatz von Drehmomentschliisseln



Milling_:lErasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen $ Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
@B & ssxcex 8 seexs 000
ggM Restrerer Siahl SHLOREIEE GOBRE 000
K s8%0 X *
£z -ferri i
g Non I{;eerrll\%gﬁéenal SS %
i armiestor Sty g8 93 OB W5
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. i | e ]
Insert shape Type o
Plattenform Typ NS S Qoo NyYyNoryNYNANIG S
S 898l rewyn - <
e s edl BB e g R EE8880820828
[a o' R e I 'a N o'a oo S 'a R o' [ wa S 'a S o' R o [ 'a R o' I o Y 2 i - - NG B I
S>>>>>>>>>>>>>>>5>>>>
ONHUO08T624R-GM | 6.38 20.2 6.3 5.3 24 ) ° [}
0
8
|_
(@)
=
=
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
. . Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade Schnitgtdaten
Werkstuickstoff Harte Sorte -
V (m/min) f (mm/z) apmax
Lowécaftrb?n slteel YBM253
Dot stee <180 270 (220-350) 0.2 (0.1-0.3) 5
Niedriglegierter YBG205
Kohlenstoffstahl
YBM253
Alloy tool steel 180.350 240 (180-320) 0.15 (0.1-0.3) 5
Leg. Werkzeugstahl YBG205
Stainless steel <270 YBM253 230 (180-300) 0.15 (0.1-0.3) 5
Rostfreier Stahl YBG205 160 (110-270)
Castiron 180-250 YBD152 270 (150-300) 0.2 (01.-0.3) 5
Gusseisen

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

11



. ‘\ Screw clamping
'

) Schraubenspannsystem

Wibver/ Wipe Insert grades:
Wigar) dligas WSP Sorten:

CVD

P15-P35 P20-P40 K05 - K25 K15 -K35

Clamping by wedge for

highest accuracy and

reliability. Machining of cast iron 67° Steel, Alloy steel
Gussbearbeifung Stahl, Legierter Stahl

Klemmbkeilspannung fiir 8y max=5 Mm a, max=7-5 mm

héchste Stabilitéat und

Wiederholgenauigkeit.

Holder/ Halter FMDO02-100-B32-PN11-10 ZCC-CT

Competitor A/ Wettbewerb A
Insert/ WSP PNEG110512R-CR/YBD152

Cutting data D=100 mm a,=3~5 mm D=100 mm a,=3~5 mm
s hnit? daten Vc=243 m/min f,=0.15 mm/Z Vc=243 m/min ,=0.12 mm/Z
145~155 pcs /Stiick 120~133 pcs /Stiick

160

140
40 -
20 -

ZCC-CT Competitor A/ Wettbewerber A

pcs / Stiick
8 8 B

D
o

K e B

Competitor A / Wettbewerber A after 48 min / nach 48 min

12




Face milling / Planfraser

‘(r:67) V

FMDO2 331 ap o
[ Bt :
H od

e

L@

Milling
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

' Erasen

B
D1 |
aw | 2D |

i
3
=
(@]
=
s

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage i<

L | |
I I N
od
Type :'t Slica)zlfer Aba;ZSesTlsr:gl}mm) ';Of.)th Coupling Wil
Typ () ahne | 4 fahme GEEW)'Cht
R | L @D D, ad L 8pmax VA 9
FMDO0O2 -050-A22-PN11-04 o | o 50 60.1 22 50 5 4 A 0.6
-050-A22-PN11-04C | o | o 50 60.1 22 50 5 4 A 0.6
-050-A22-PN11-05 e [ O 50 60.1 22 50 5 5 A 0.6
-050-A22-PN11-05C | < | @ | © 50 60.1 22 50 5 5 A 0.6
-063-A22-PN11-05 e | © 63 731 22 50 5 5 A 0.8
-063-A22-PN11-05C | < | @ | © 63 73.1 22 50 5 5 A 0.8
-063-A22-PN11-06 e | © 63 731 22 50 5 6 A 0.9
-063-A22-PN11-06C | =< | e | © 63 73.1 22 50 5 6 A 0.9
-080-A27-PN11-06 e | O 80 90.1 27 50 5 6 A 1.1
-080-A27-PN11-06C k| e | O 80 90.1 27 50 5 6 A 1.1
-080-A27-PN11-08 e | O 80 90.1 27 50 5 8 A 1.2
-080-A27-PN11-08C k| e | o 80 90.1 27 50 5 8 A 1.2
-100-B32-PN11-07 e | O 100 110.1 32 50 5 7 B 1.8
-100-B32-PN11-07C | = | e | © 100 110.1 32 50 5 7 B 1.8
-100-B32-PN11-10 e | O 100 110.1 32 50 5 10 B 1.9
-100-B32-PN11-10C | = | @ | © 100 110.1 32 50 5 10 B 1.9
-125-B40-PN11-08 e (O 125 135.1 40 63 5 8 B 29
-125-B40-PN11-08C | < | o | o 125 135.1 40 63 5 B 2.9
-125-B40-PN11-12 e (O 125 135.1 40 63 5 12 B 3.2
-125-B40-PN11-12C | < | o | © 125 135.1 40 63 5 12 B 3.2
-160-B40-PN11-10 e | © 160 170.1 40 63 5 10 B 5.6
-160-B40-PN11-14 e | O 160 170.1 40 63 5 14 B 6.4
-200-C60-PN11-12 ol o 200 210.1 60 63 5 12 c 7.9
-200-C60-PN11-16 e (O 200 210.1 60 63 5 16 C 8.5
-200-C60-PN11-20 ol o 200 210.1 60 63 5 20 o] 8.5
-200-C60-PN11-24 e [ O 200 2101 60 63 5 24 C 8.6
-250-C60-PN11-14 o| o 250 260.1 60 63 5 14 o] 13.4
-250-C60-PN11-18 e [ O 250 260.1 60 63 5 18 C 18.0
-250-C60-PN11-30 o| o 250 260.1 60 63 5 30 C 135
-315-D60-PN11-26 e | O 315 325.1 60 80 5 26 D 24.5
@ Spare Parts - Ersatzteile
Screw / Schraube Wrench / Schliissel
> v e
@50 -@315 160M4x10 WT15IS
Coupling Dggrgqe;:;er Screw-Schraube Ring.-.D_ic.htring
Aufnahme @D ‘ o
B32 @100 LDB32C B32-002-CP
B40 @125 LDB40C B40-002-CP

With internal cooling - Mit Innenkiihlung

13
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Millingt: Erasen

IndexableIMilling BAWendeplattenfrasern

Face Milling Tools - Planfraser ‘(r:ey V

FMDO2 33

A B
D1 |
an|| | 2D |
P I

L i

i

71

od

Stock Dimension Tooth

Lager Abmessung (mm) 00 . Weight
lepe sk e E&ﬁgﬁ'&% Gewicht
P R|L| @D | @D, | od L | amax | 2 (ka)
FMDO2 -080-A27-PN11-10 e | o| 80 90.1 27 50 5 10 A 13
-080-A27-PN11-10C | oo 80 90.1 27 50 5 10 A 1.3
-100-B32-PN11-14 e | O 100 110.1 32 50 5 14 B 1.6
-100-B32-PN11-14C | e | O 100 110.1 32 50 5 14 B 1.6
-125-B40-PN11-18 e | O 125 135.1 40 63 5 18 B 3.2
-125-B40-PN11-18C |l o| o 125 135.1 40 63 5 18 B 3.2
-160-B40-PN11-22 e | O 160 170.1 40 63 5 22 B 5.8
-200-C60-PN11-28 e | O 200 210.1 60 63 5 28 (¢} 8.5
-200-C60-PN11-36 o| o | 200 | 2101 60 63 5 36 C 8.5

@ Spare Parts - Ersatzteile

e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage

si¢ With internal cooling - Mit Innenkiihlung

Wedge / Keil Screw / Schraube Wrench /  Schliussel
ep @ ’ )
@80 -@200 W18N DM6x20A WT15IT
. Screw-Schraube Ring-Dichtring
Coupling o Diameter —
Aufnahme urchmesser
gD
B32 - LDB32C B32-002-CP
B40 3125 LDB40C B40-002-CP




@ Applicable inserts
Wendeschneidplatten

Ideal Machining Condition

Milling

' Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Normal Machining Condition

Unfavorable Machining Condition

O Gute Bearbeitungsbedingungen 69 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
< [ = S8k & %% 000%
ggM Restrersr Siabi SHLOREIEIE BBPBEE 000
sf[@ S k0 80 %
gs feri i
g Non I{;eerrll\;eegﬁéenal SS %
i amiesior Stahr g8 93 O BPBs
Dimension CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
WSP Typ Abmessung (mm) CVD Beschlicht. PVD Beschicht. Cermmes || bl
Insert Type ©
S S cBRERRE8YYSYY B by
ooolOLOl-Dtom_N - © o) - -
L @C] S jedibslanma 8 8222802883303 20828
DD O OdDODODOD@ODO@OO@O@O@O@OA@OZZ00AO0
> > > >>>>>>>>>>>>|>>>> >
PNEG110512R-CF | 5.4 | 15.875|5.56 | 4.64 | 1.6 5 °
PNEG110512L-CF | 5.4 |15.875|5.56 | 4.64 | 1.6 5 ¢}
. PNEG110512R-CM | 5.4 | 15.875|5.56 | 4.64 | 1.6 5 °
PNEG110512L-CM | 54 |15.875|5.56 | 4.64 | 1.6 5 (¢}
PNEG110512R-CR | 54 |15.875|5.56 | 4.64 | 1.6 5 [ I
PNEG110512L-CR | 5.4 |15.875|5.56 | 4.64 | 1.6 5 ° »
8
|_
. . O)
@ Applicable inserts =
Wendeschneidplatten Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition T
O Gute Bearbeitungsbedingungen {9 Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬂnstige Bearbeitungsbedingungen E
@ = ssxses 8 ssews eee
LM umw | oseos DOORHE 000
] i
go[@ S %0 0 %*
g Non,t;eerr,l&(zglel\éenal SS %
armioster St g% 9 O BB
Dimension CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
WSP Typ Abmessung (mm) CVD Beschlicht. PVD Beschicht. Cermes || bl
Insert Type o
NS5l b3 RYSTLEESYTSI Qo bl « «
L]@IC | S jedibs am 3332258083338 33/22828
DA DD ONDODODAOAODODOD@OO@O@OAZZO00O0
S>> >>>>>|>>>>>>>>>55>>
e PNEG110512R-PF | 7.5 [15.875|556 | 464 | 16 | 7.5 | @ o
PNEG110512L-PF | 7.5 |15.875|5.56 | 464 | 16 | 7.5 | O
e PNEG110512R-PM | 7.5 |15.875|5.56 | 464 | 16 | 75 |@ °
PNEG110512L-PM | 7.5 |15.875|5.56 | 464 | 16 | 7.5 |O o
PNEG110512R-PR | 7.5 |15.875|5.56 | 464 | 16 | 7.5 |O o
PNEG110512L-PR | 7.5 [15.875|5.56|4.64| 16 | 75 |O o
@ Cutting Data / Schnittdaten
Cutting data / Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade f(mm/z)
Werkstlick Material Harte Sorte V,(m/min) z apmax(mm)
PF PM PR
Low-carbon steel
Soft steel YBM253
Eéﬁ?é'r?é?gf'fi?aﬁ <180 YBC302 270 (220-350) | 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.4 7.5
Baustahl
H\ghA-IzI:arbo‘n slteel YBM253
oy steel
Hochleg. 180-280 YBC302 260 (200-320) | 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-04 7.5
Kohlenstoffstahl
Alloy tool steel YBM2
T 280-350 %3 | 240(180-300) | 0.15(0.1-0.2) | 02(0.1-0.3) | 03(0.2-0.4 75
Werkzeuéswhl YBC302
Cast iron CF CM CR
) 180-250 YBD152 270 (150-300) 5
Gusseisen 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage
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Millingt: Erasen

IndexableIMilling BAWendeplattenfrasern

Face Milling Tools - Planfraser

FMDO2 [3

gn T 4‘.’.'

fg,_' a®

g

=

((r:59 V

A

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

T Stock Dimension (mm) _ Weight
_IY}E): Lager Abmessung No.zgl;1 :]eeeth ;ﬁﬂﬁsme Gewicht
R L @D ad L apmax (kg)
FMDO2  -080-A27-HN09-08 o 80 27 50 6 8 A 1.19
-080-A27-HN09-10 o o 80 27 50 6 10 A 1.1
-100-B32-HN09-10 o 100 32 50 6 10 B 1.77
-100-B32-HN09-14 o o 100 32 63 6 14 B 2.6
-125-B40-HN09-14 ) 125 40 63 6 14 B 3.55
-125-B40-HN09-18 ) ) 125 40 63 6 18 B 3.7
-160-B40-HN09-18 ) 160 40 63 6 18 B 5.62
-160-B40-HN09-22 ) ) 160 40 63 6 22 B 5.6
-200-C60-HN09-22 ) 200 60 63 6 22 C 6.7
-200-C60-HN09-28 o o 200 60 63 6 28 C 6.3
-250-C60-HN09-28 o 250 60 63 6 28 C 13
-250-C60-HN09-36 o o 250 60 63 6 36 C 10.3
-315-C60-HN09-32 e} 315 60 63 6 32 C 21.7
-315-C60-HN09-44 e} 315 60 63 6 44 C 21.7
-315-D60-HN09-44 o o 315 60 63 6 44 D 21.7
@ Spare Parts - Ersatzteile
Diemete e e, S
Durchmesser =
@D e ’ /x
280-2315 W18N DM6x20A WT15IT




@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

Normal Machining Condition
69 Normale Bearbeitungsbedingungen %‘(,é Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

Milling

Unfavorable Machining Condition

JErasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

@ = ssxsex @ sssxs eeew
égM Roatiasr Siahl & 58 B R GOBRE O000%
] K = %0 S0 *
8= -ferri i
,(;3- Non;grﬂ;leetrgﬁ;enal 6\9 %’é
S i armiostor Stan, g% 98 OB BB
Dimensions (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessungen CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet. | unbe. Hartmetall
Insert Type o
WsP Typ 3585538988388 55p.
LS R IB83S9=259583383033/22/888
M M MOMOMM@MMMODOOMOMODMOM@ODMONDAODZ ZO0O0A
> >>>>>>|>>>>>>>>>5>>>
HNEX090512-DF 9.16 | 15.875| 5.56 1.2 o
HNEX090512-DM 9.16 | 15.875 | 5.56 1.2 e}
HNEX090512-DR 9.16 | 15.875| 5.56 1.2 [ 3}
HNGX090516-MR 9.16 | 15.875| 5.56 1.6 °
HNGX090520-MR 9.16 | 15.875 | 5.56 2.0 °
HNGX090530-HDR 9.16 | 15.875 | 5.56 3.0 )
@ Chipbreaker Selection FMD02 - Spanbrecher Auswahl FMD02
Application Finishing Semi-Finishing Roughing
Anwendung Schlichten Mittlere Bearbeitung Schruppen
-DF -DM -DR
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade Schrittdaten
Werkstiickstoff Harte Sorte : f(mm/z)
V (m/min)
-DF -DM -DR
Castiron 80.250 YBD152 180 (110-250) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.5)
Gusseisen YBD252 130 (110-200) 0.2(0.1-0.2) 0.25 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.5)

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage
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Milling/:lErasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser

FMP12 (A3

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Type - E;?;(;kr A\Dt;m:rs]:honng((r?n?) No-of 1 coupling | “veight
Typ R tgeth Aufnahme Gewicht
R | L oD ad L amax Zahne (kg)
FMP12 FMP12-050-A22-WN06-05C k| o 50 22 40 5.7 5 A 0.55
FMP12-063-A22-WN06-06C Sk | e 63 22 40 57 6 A 0.45
FMP12-080-A27-WN06-07C S| e 80 27 40 57 7 A 1.0
FMP12-100-B32-WN06-09 . 100 32 50 5.7 9 A 1.4
FMP12-100-B32-WN06-09C Sk | e 100 32 50 57 9 A 1.4
FMP12-125-B40-WN06-11C 52 | o 125 40 63 5.7 11 B 3.4
FMP12-160-C40-WN06-14 . 160 40 63 57 14 c 5.4
FMP12-063-A22-WN08-04C Sk | e 63 22 40 77 4 A 0.39
FMP12-063-A22-WN08-05C S| e 63 27 40 7.7 5 A 0.45
FMP12-080-A27-WN08-05C e | e 80 27 50 7.7 5 A 0.95
FMP12-100-B32-WN08-06 . 100 32 50 77 6 B 1.32
FMP12-100-B32-WN08-06C k| o 100 32 63 77 6 B 1.32
FMP12-125-B40-WN08-08C S| e 125 40 63 77 8 B 33
FMP12-160-C40-WN08-10 o 160 40 63 7.7 10 © 5.2
FMP12-200-C60-WN08-12 o 200 60 63 77 12 c -
FMP12-250-C60-WN08-14 o 250 60 63 77 14 © -
FMP12-315-D60-WN08-18 o 315 60 70 77 18 D -

@ Spare Parts - Ersatzteile

e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage /¢ With internal cooling - Mit Innenkiihlung

E S e
Diameter chraube chliissel
Durchmesser Drehmoment
e a =w
@50-2160 WNHU06** 160M3X9 1.8 Nm WTO09IS
263-3315 WNHU08** 160M4X10 3.4 Nm WT15IP

We recommend to use torque wrenches -

Screw-Schraube

Ring-Dichtring

. Diameter
A(fj ?:2::2?9 Durchmesser ‘ 0
gD
B32 2100 LDB32C B32-002-CP
B40 @125 LDB40C B40-002-CP

Wir empfehlen den Einsatz von Drehmomentschliisseln



@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Normal Machining Condition

&

Normale Bearbeitungsbedingungen

Unfavorable Machining Condition
% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

@ = sexsex 8 ssex o000
§gM Restarsr Siahi D88 B GOBRE 000
Fi| K s 8k0 L) %
o= farri :
;‘6‘ Non I{;eerl}l\;?e gﬁéerlal SS %‘Lé
i amiestor Stahr g8 93 OB BB
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert shape Type o
Plattenform T N - - ™ T v o oA L NN NN N[ e
e Liic|s |bs|@d r 8233883808 B8SR8S8S88RDDoyg o
OO0 0 =2=2=20000000000000nm - A
[a o' R e I 'a N o'a oo S 'a R o' [ wa S 'a S o' R o [ 'a R o' I o Y 2 i - - NG B I
S>>>>>>>>>>>>>>>5>>>>
WNHUOB0404PNR-GM| 5.7 |9.525| 4 | 135 | 35 | 04 ° ° °
WNHU0B0408PNR-GM | 5.7 |9.525| 4 | 135 | 35 | 0.8 ° o0 °
WNHUO80608PNR-GM | 7.7 | 127 | 54 | 157 | 44 | 0.8 ° o0 °
WNHUO80616PNR-GM | 7.7 | 127 | 54 | 157 | 44 | 1.6 o ° o
0
8
|_
)]
=
=
@ Cutting Data / Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade Cutting data / Schnittdaten
Werkstiick Material Harte Sorte V,(m/min) f,(mm/z) apmax(mm)
Low-ca;{b?n sltee\
oftstee YBM253
iedrialeai <180 270 (220-350 0.2 (0.1-04 7.5
i YBG205 ( )| 0200104
Baustahl
High-carbon steel YBM253
oy el 180-280 260 (200-320) | 0.2 (0.1-0.4) 75
Koh}I-‘eorst';ff?s'tahl YBG205
YBM253
Lo Worrobusetan 280-350 YBG205 240 (180-300) | 0.2 (0.1-0.4) 75
Gastion 180-250 YBD152 270 (150-300) | 0.2 (0.1-0.4) 5

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage
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Milling/:lErasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser

FMP12 (A3

€39 o O W

o () (e
ap
- L1 L
Weldon shank
Weldon-Schaft
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimension (mm) N :
o.of . Weight
Type . | Lager Abmessung (mm) Coupling 9
T >R teeth Aufnahme Gewicht
P R|L| @D @d L L, aymax | Zahne (kg)
FMP12  025-XP25-WN06-02C | 5/< | o 25 25 100 30 57 2 HB 0.38
032-XP25-WN0B-03C | i< | e 32 25 120 40 57 3 HB 0.47
040-XP32-WN0B-04C | i< | 40 32 140 40 57 4 HB 0.85
050-XP40-WN0B-05C | i< | e 50 40 169 40 57 5 HB 1.59
e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage >:< With internal cooling - Mit Innenkiihlung
@ Spare Parts - Ersatzteile
Wer Somrath i
Diameter chraube chiussel
Durchmesser DrePorpon;ent
@D ‘ au ) -"-,’.
@25-350 WNHU06** 160M3x9 1,8 Nm WT09IS - hu

We recommend to use torque wrenches

+ Wir empfehlen den Einsatz von Drehmomentschlisseln




Milling_:lErasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
O Gute Bearbeitungsbedingungen $ Normale Bearbeitungsbedingungen %Ungﬁnstige Bearbeitungsbedingungen
Steel
@ = ssxssx ¢ ssexx eeowx
e M Rosthorer Sian! DB D GonRe 000%
sf[@ S k0 L) %
o= s ;
;_5: Non I{;eerrll\%gﬁéenal SS %
J M armoster Sian g8 93 QIR
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet | unbe. Hartmetall
Insert shape Type o
Plattenform T N = ™ x v o oo L NN NN N[ e
e Liic|s |bs|@d r 8233883808 B8SR8S8S88RDDoyg o
O 002220000 0000000a = A
DO DD DDA DODDADODAZZ|O00AO0
S>> > > > > > >|>>>>>>>>|>5>>>
WNHUO060404PNR-GM | 5.7 | 9.525 4 135 35 0.4 [} [ ) [ ]
WNHUO060408PNR-GM | 5.7 | 9.525 4 135 35 0.8 (] [ BN ) [ ]
0
8
|_
(@)
.S
=
@ Cutting Data / Schnittdaten
Workpiece material Hardness HB Grade Cutting data / Schnittdaten
Werkstlick Material Harte Sorte V,(m/min) f,(mm/z) Agmax(MM)
Lowéca;{b?n sltee\
ort stee YBM253
iedrialeai <180 270 (220-350 0.2(0.1-0.4 7.5
ek 4 YBG205 ¢ )| 020104
Baustahl
High-carbon steel YBM253
oy el 180-280 260 (200-320) | 0.2 (0.1-0.4) 7.5
Hoohleg, .2 (0.1-0. .
Kohle?\cst:f?stahl YBG205
YBM253
Lo Worrobusetan 280-350 YBG205 240 (180-300) | 0.2 (0.1-0.4) 75
Sastiron, 180-250 YBD152 270 (150-300) | 0.2 (0.1-0.4) 5

@ Ex Stock /ab Lager O On demand / auf Anfrage
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Milling/:lErasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser

€39 o O W

EMPO1 damw
Weldon shank .
Weldon-Schaft Weldon shank Str.alght shank
Weldon-Schaft Zylinder-Schaft
ap
== ===
oo| &t - ———- -EH=Flea ool od
L1 L1
L
Straight shank
Zylinder-Schaft
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimension (mm) Weight
Type . | Lager Abmessung No.of teeth Coupling Gei\ll?cht
-« Zihne Aufnahme
Typ R|L| o0 | @d L L | aymax (kg)
EMPO01 EMP01-020-XP20-AP07-05C | Sl<| o 19,9 20 30 100 6,4 HB 0.31
Weldon shank KA
Weldon Schaft  EMPO1-025-XP25-APO7-07C | 5i2| e 25 20 35 115 6,4 HB 0.61
EMPO1 EMP01-012-G12-AP07-02C S| e 12 12 25 75 6.4 2 HA 0.31
straight shank EMP01-014-G16-AP07-03C S| e 14 16 25 85 6.4 3 HA 0.61
zylinder Schaft 0
EMP01-016-G16-AP07-04C S| e 16 16 30 90 6,4 4 HA 0.75

e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage

@ Spare Parts - Ersatzteile

i< With internal cooling -

Mit Innenkihlung

Insert Screw Wrench
Diameter WSP Schraube Schlissel
Drehmoment
Durchmesser - Z
o5 NN Vg Torque P
312-025 APKT070204APM 160M1.8x4 0,3 Nm WTOSIP

.~

A
&

-y
o

We recommend to use torque wrenches +

Wir empfehlen den Einsatz von Drehmomentschliisseln



@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

&

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Milling
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Unfavorable Machining Condition
% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

' Erasen

s < P Sten BRBEBBE & BBBERE OO00H
; — ggM Rosterer Sian SHLOREIEE CODRBE 000
w| oG od ] K L) 80 *
i ° gz ferr i
i 1 g Non I{;eerrll\%gﬁéenal SS %
) L i
88 J i armiostar Stan g 93 OB B H
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet  (unbe. Hartmetall
Insert shape Type
Plattenform Typ NFF%EENNNOWNNNNNBE
S o o LSO NI LRLYLo -«
WS el BB e S I R 888885820888
M M MmMMOmMMOM@MMOMOOMOONDMOMODDODMNMMNMZZ200A
S>> >>>>>>>>>>>>>>5>>>
APKTO070204APM 7,32 4,34 2,38 | 2 0.4 °
La
_——
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade Schnit?daten
Werkstuickstoff Harte Sorte -
V (m/min) f (mm/z) apmax
Low-carbon steel
Soft steel
Nisdriglegierter <180 240 (220-350) 0.15 (0.05-0.25) 6.4
Kohlenstoffstahl
Alloy tool steel . 200 (180-320) g
Leg. Werkzeugstahl 180-350 0.10 (0.05-0.25) 6.4
YB9320
Stainiess steel <270 160 (110-270) 0.12 (0.05-0.25) 6.4
Rostfreier Stahl B ’ ' ’ ’
Castiron 180-250 220 (150-300) 0.15 (0.05-0.25) 6.4
Gusseisen

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage
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Milling/:lErasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Face Milling Tools - Planfraser

EMPO2

dam

4

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock .
Abmessung No.of . Weight
T
Type s | Lager teeth | SOUPING | Goyicht
yP R | L @D @d L amax | Zahne (kg)
EMP02  EMP02-032-A16-AP07-08C | 5/< | 32 16 35 6.4 8 0.34
EMP02-040-A16-AP07-10C | i< | e 40 16 40 6,4 10 A 0.40
EMP02-050-A22-AP07-12C | i< | e 50 22 40 6,4 12 A 0.60
e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage >:< With internal cooling - Mit Innenkiihlung
@ Spare Parts - Ersatzteile
i Wer Sohite Saieel
IRCOA| 9 Torque )
@32-3050 APKTO070204APM 160M1.8x4 0,5Nm WTO5IP

We recommend to use torque wrenches - Wir empfehlen den Einsatz von Drehmomentschliisseln




@ Applicable inserts - Wendeschneidplatten

O Ideal Machining Condition

Gute Bearbeitungsbedingungen

&

Normal Machining Condition
Normale Bearbeitungsbedingungen

Milling
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Unfavorable Machining Condition
% Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

' Erasen

s < P Sten BRBEBBE & BBBERE OO00H
: — ggM Rosterer Sian SHLOREIEE CODRBE 000
LW| e (e od ] K *%0 80 *
i ° gz ferr i
i 1 g Non I{;eerrll\%gﬁéenal SS %
) L i
88 J i armiostar Stan g 93 OB B H
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating Cermet | Carbide uncoat.
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet  (unbe. Hartmetall
Insert shape Type
Plattenform Typ NFF%EENNNOWNNNNNBE
S o o LSO NI LRLYLo -«
WS el BB e S I R 888885820888
M M MmMMOmMMOM@MMOMOOMOONDMOMODDODMNMMNMZZ200A
S>> >>>>>>>>>>>>>>5>>>
APKTO070204APM 7,32 4,34 238 | 2 | 04 °
La
_——
@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten
Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade Schnit?daten
Werkstuickstoff Harte Sorte -
V (m/min) f (mm/z) apmax
Low-carbon steel
Soft steel
Nisdriglegierter <180 240 (220-350) 0.15 (0.05-0.25) 6.4
Kohlenstoffstahl
Alloy tool steel . 200 (180-320) g
Leg. Werkzeugstahl 180-350 0.10 (0.05-0.25) 6.4
YB9320
Stainless steel <270 160 (110-270) 0.12 (0.05-0.25) 6.4
Rostfreier Stahl B ’ ' ’ ’
Castiron 180-250 220 (150-300) 0.15 (0.05-0.25) 6.4
Gusseisen

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand /auf Anfrage
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[ENMIPYS e

INchieving|90Mwithlhighlquality;
Shoulder;

The PVD coating of the tools leads to a longer toollife. Specially designed
cutting edges with
high precision

control can achieve

Eine PVD-Beschichtung auf dem Frdser erzielt eine
héhere Lebensdauer der Trdgerwerkzeuge.

high quality 90°
square shoulder
milling.

Extra thick inserts with a positive soft cutting geometry reduces the
utting resistance and improves the wear resistance at the same time.

Extra dlclfe Wend_eschneldplattc_e ml.t einer pos:t:y we.lch s;i?neldenden Speziell entwickelte
Geometrie reduziert den Schneidwiderstand bei gleichzeitiger Schneidkanten mit
Verbesserung der Bruchfestigkeit. hoher Préizisions-
kontrolle fiir quali-
Maximum cutting depth: tativ hochwertiges
Maximale Schnitttiefe: 90° Eckfrdiser.

ANT1 AN15
pASiiastll YBC302 il YE9520Ql YEG205HM YBD152 | YBD252
cvD CcvD PVD PVD cvD cvD - PVD
K05- K25 P20 - P40 P10-P30 P10-P30 K05 - K25 K15-K35 K05 - K25 K05 - K25

P20-P40 M10-M30 M20-M30 M20-M30

Beispiel /Example:
Comparison of surface quality: Workpiece Material: Mold Steel (HRC36)
Vergleich der Oberfliichengiite: Werkstiick Material: Gesenkstahl (HRC36)
Tool/ Werkzeug: EMP13-032-G32-AN15-02
Inserts/ WSP: ANGX150608PNR-GM/YBG205
Cutting data/ Schnittdaten: Vc=220m/min, fz=0.1mm/z, ap=14.5mm, ae=10mm
Cutting condition: Dry cutting
Schnittbedingungen: Trocken

The component machined by using EMP13 shows better
surface quality and verticality than the similar products

from company A.
EMP13 Wettbewerber A

Das Werkstiick, das mit EMP13 bearbeitet wurde, weist eine
bessere Oberfldchengiite und — Vertikalitdt auf als nach der
Bearbeitung mit einem dhnlichen Produkt vom Wettbewerber.
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Square Shoulder Milling Tools - Eckfraser

Milling : Erasen

Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

EMP13 A3

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock Dimension (mm) _ Weight 1)
Type b Lager Abmessung No.of teeth Coupling 9 [e)
Typ 4> Zahne Aufnahme Gewicht i)
R L @D @d L Amax (kg) >
EMP13 -050-A22-AN11-06 x| e 50 22 40 11.2 6 A 0.30 = .
-063-A22-AN11-07 | = | o 63 22 40 112 7 A 0.49 s,
-080-A27-AN11-09 * ) 80 27 50 1.2 9 A 1.18
-100-B32-AN11-12 ° 100 32 50 11.2 12 B 1.46
-100-B32-AN11-12C | =t o 100 32 50 1.2 12 B 1.46
-125-B40-AN11-14 ) 125 40 63 11.2 14 B 2.92
-125-B40-AN11-14C | =z | © 125 40 63 11.2 14 B 2.92
-160-C40-AN11-16 ) 160 40 63 1.2 16 C 4.30
EMP13 -050-A22-AN15-04 E I ) 50 22 40 14.5 4 A 0.26
-063-A22-AN15-05 x| e 63 22 40 14.5 5 A 0.53
-080-A27-AN15-06 * | e 80 27 50 14.5 6 A 1.23
-100-B32-AN15-08 o 100 32 50 14.5 8 B 1.52
-100-B32-AN15-08C | = [} 100 32 50 14.5 8 B 1.52
-125-B40-AN15-10 ° 125 40 63 14.5 10 B 3.05
-125-B40-AN15-10C | == | o 125 40 63 14.5 10 B 3.05
-160-C40-AN15-12 [ 160 40 63 14.5 12 C 4.46
>:< Internal coolant - Innenkiihlung e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage
@ Spare Parts - Ersatzteile
Diameter g Shwe | o ek |
Durchmesser ﬁ w Dre I?r;%lmeen ’ )
ANGX110504PNR-GM
@50-3160 160M3X9 2Nm WTO09IS
ANGX110508PNR-GM
ANGX150608PNR-GM
@50-3160 160M4X12 3 Nm WT15I1S
ANGX150616PNR-GM ‘

We recommend to use torque wrenches -

Wir empfehlen den Einsatz von Drehmomentschliisseln
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Milling/:lErasen
Indexable}Milling HAWendeplattenfrasen

Square Shoulder Milling Tools - Eckfraser ‘("9” V % e
EMP13 30O

Weldon shank Weldon shank Straight shank
Weldon-Schaft Weldon-Schaft Zylinder-Schaft
8Pmax APmax
a
[a) [ \ o Q © _ _ el
S \ T S Q S

kl‘—‘— . | L, L

Zylinder-Schaft

@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung

Stock Dimension (mm) Weight
Type W, | Lager Abmessung No.of teeth Gew?ch ;
4‘\ .

Typ R|L| oo | @od L L | amax Zahne (kg)

EMP13  -025-XP25-AN11-02 | =& ° 25 25 100 32 11.2 2 0.31
Weld -032-XP32-AN11-03 | =k ° 32 32 115 40 1.2 3 0.61

eldon
shank -040-XP32-AN11-04 | = ° 40 32 125 40 11.2 4 0.75
gVe’:dZn- -032-XP32-AN15-02 | =< | e 32 32 125 40 11.2 2 0.66
cha

-040-XP32-AN15-03 | :: ° 40 32 125 40 1.2 3 0.76

EMP13 -025-G25-AN11-02 X [ 25 25 100 32 11.2 2 0.31
Straight -032-G32-AN11-03 b ° 32 32 115 40 1.2 3 0.61
shank -040-G32-AN11-04 | =t ° 40 32 125 40 11.2 4 0.75
glé’;;';‘;te" -032-G32-AN15-02 | == | o 32 32 125 40 14.5 2 0.66
-040-G32-AN15-03 x ° 40 32 125 40 14.5 8 0.76

* Internal coolant - Innenkiihlung e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage
@ Spare Parts - Ersatzteile
Insert Screw Wrench
Diameter WSP Schraube Schliissel

Torque

Durchmesser -
&0 ﬁ w Drehmoment /’

ANGX110504PNR-GM
@25-040 160M3X9 2Nm WTO09IS
ANGX110508PNR-GM

ANGX150608PNR-GM
@32-340 160M4X12 3 Nm WT15I1S
ANGX150616PNR-GM

We recommend to use torque wrenches - Wirempfehlen den Einsatz von Drehmomentschliisseln



Milling_:lErasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Square Shoulder Milling Tools - Eckfraser ‘("9’ V Q e 3
EMP13 33

od
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimension (mm) Weight
Type Lager Abmessung No.of teeth | No.of inserts Coupling G ew?cht n
Typ R L @D @d L o Zéhne Plattenanzahl Aufnahme (kg) §
EMP13 -050X43-A22-AN11-03 o 50 22 60 43 3 12 A 0.52 g)
-063X64-A27-AN11-04 o 63 27 80 64 4 24 A 1.15 =
-063X53-A27-AN15-03 o 63 27 75 53 3 12 A 1.14 =
-080X53-A32-AN15-04 o 80 32 75 53 4 16 A 1.82
e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage
@ Spare Parts - Ersatzteile
_— = S e
lameter chraube chlusse
] Torque
Durchmesser L Drehmoment
2D
J50-063 ANGX110504PNR-GM 160M3X9 2Nm WTO09IS
263-380 ANGX150608PNR-GM 160M4X12 3 Nm WT15IS

We recommend to use torque wrenches - Wir empfehlen den Einsatz von Drehmomentschliisseln
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Millingt: Erasen

IndexableIMilling BAWendeplattenfrasern

Square Shoulder Milling Tools - Eckfraser
EMP13 33

L AL SIS L~ R

Weldon shank
Weldon-Schaft

— - o
L 1 °
L
@ Specification of tools - Werkzeug Beschreibung
Stock Dimension (mm) Weight
Type Lager Abmessung No.of teeth | No.of inserts 9
Zdhne Plattenanzahl L5
Typ R|L| oo | @d L L, e (kg)
EMP13 -032X43-XP32-AN11-02 o 32 32 115 48 43 2 8 0.61
-040X43-XP32-AN11-03 o 40 32 125 55 43 3 12 0.79
-040X40-XP32-AN15-02 o 40 32 115 55 40 2 6 0.79
-050X53-XP40-AN15-02 o 50 40 145 70 53 2 8 1.53
e Ex stock / ab Lager o On demand / auf Anfrage
@ Spare Parts - Ersatzteile
Diamet Wep Sovaub Sohvimae
lameter chraube chllssel
Torque
Durchmesser { Bl s
gD
J32-040 ANGX110504PNR-GM 160M3X9 2Nm WTO09IS
@40-250 ANGX150608PNR-GM 160M4X12 3 Nm WT15IS

We recommend to use torque wrenches -

Wir empfehlen den Einsatz von Drehmomentschlisseln




Milling_:lErasen
Indexable]Milling BAWendeplattenfrasern

Applicable inserts - i Ideal Machining Condition Normal Machining Condition Unfavorable Machining Condition
. pp Wendeschne/dp/atten O Condiciones de corte estables 83 Condiciones de corte normales Condiciones de corte desfavorables
Steel
: @ = ssxsex ® sax eee#
® Stainless Steel
S M Renis.
7 Cast i
od] 1| K *%0 s0 *
@ii Non-ferrite material
S Materiales no ferricos
2 :
Heat-resistant steel
Aleaciones termonesistentes
Dimension (mm) CVD Coating PVD Coating | Cemet| st
Abmessung CVD Beschicht. PVD Beschicht. |Cermet|  uie.
Insert shape Type o
Plattenform Typ A - T Mot oA AN N NN N[
LIw|s|@dl r B33888LR8Sg88R2K22095s5
O 00O =22=2=20000000 0|00 ®m -«
O N O O0O0DO0M0@0NO0O0@0DM@OM0maONZ 2000
>>>>>>>>>>>>>>55F>>
ANGX110504PNR-GM | 11.85| 84 | 57 | 35 | 04 ° ° °
ﬁ {—:l ANGX110508PNR-GM | 11.85| 84 | 57 | 35 | 038 e o °
ANGX150608PNR-GM | 1543 | 110 | 7.3 | 44 | 0.8 ° ° °
ANGX150616PNR-GM | 1543 | 110 | 7.3 | 44 | 16 ° ° °

@ Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Cutting data
Workpiece material Hardness HB Grade Schnitgdaten
Werkstiickstoff Hérte Sorte :
V (m/min) f (mm/z) armax
Lowéc:;;trbct)n slteel YBM253
oot stee <180 270 (220-350) 0.25 (0.1-0.4)
Niedriglegierter YBG205
Kohlenstoffstahl
11.2(AN11)
YBM253
Alloy tool steel 180-350 240 (180-320) 0.2 (0.1-0.4) 14.5(AN15)
Leg. Werkzeugstahl YBG205
GcaSt ron 180-250 YBD152 270 (150-300) 0.25 (01.-0.4)
u n

Mounting double sided inserts:

Montage von doppelseitigen Wendeschneidplatten bei Frésern:

Please make sure that the faces
with same marks are in the same
direction.

Bitte stellen Sie sicher, dass die Platten mit
derselben Markierung in dieselbe Richtung
\ angebracht werden.
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High performance cutters

Hochleistungsfréser

Europe head office
Europazentrale

ZCC Cutting Tools Europe GmbH
www.zccct-europe.com

Wanheimer Str. 57, 40472 Dusseldorf, Germany

Tel.: +49 (0) 211-989240-0

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

E-Mail: info@zccct-europe.com

© Copyright by ZCC Cutting Tools Europe GmbH
All rights reserved. / Alle Rechte vorbehalten.

France branch office

Zweigniederlassung Frankreich

ZCC Cutting Tools Europe GmbH
Succursale Francaise

Www.zccct-europe.com

14, Allée Charles Pathé, 18000 Bourges, France
Tel..  +33(0)2-454101-40

Fax: +33(0)800 74 27 27

E-Mail: ventes@zccct-europe.com

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. Mistakes and printing errors are reserved.

Alle Rechte vorbehalten. Alle Beschreibungen und Abbildungen sind urheberrechtlich geschiitzt. Die Verwendung, Modifikation und Vervielfdltigung, ganz oder
teilweise, ohne schriftliche Genehmigung sind untersagt. Technische Anderungen und Anderungen des Lieferprogramms vorbehalten. Fiir Druckfehler und Irrtiimer

keine Gewdhr.
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