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B WXL-1,5D-DE

Carbide End Mills

m High performance

m High performance

m New WXL coating with high hardness

and better lubrification.

m Recommended with lubrification or

dry milling.

m High performance

m Ny WXL belaegning med hgj hardhed
og forbedrerede smoreegenskaber

m Anbefales med keling eller tar
bearbejdning

m Neue WXL Beschichtung mit einer

hohen Harte und geringem
Reibungskoeffizient

m Empfohlen bei schlechter Schmierung
sowie zur Trockenbearbeitung geeignet

m High performance

och mindre friktions koefficient

m Rekommenderad med eller utan
smorjmedel Kan anvéndas i manga
olika material
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EDP

3181801
3181802
3181803
3181804
3181805
3181806
3181807
3181808
3181809
3181810
3181811
3181812
3181813
3181814
3181815
3181816
3181817
3181818
3181819
3181820
3181821
3181822
3181823
3181824
3181825
3181826
3181827
3181828
3181829
3181830
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45
45
45

m Alta prestazione

m Nuovo rivestimento WXL con elevata
durezza e migliore lubrificazione

m Consigliato con emulsione 0 a secco
Permette lavorazioni su ampio campo
di applicazioni

m Altas prestaciones

m Ny WXL beldggning med extra hardhet m Nuevo recubrimiento WXL de elevada
dureza y lubricidad mejorada

m Recomendado con lubricacién o

el

EDP

3181831
3181832
3181833
3181834
3181835
3181836
3181837
3181838
3181839
3181840
3181841
3181842
3181843
3181844
3181845
3181846
3181847
3181848
3181849
3181850
3181851
3181852
3181853
3181854
3181855
3181856
3181857
3181858
3181859
3181860

mm T (N FIR

CARBIDE

m Haute performance

m Revétement plus dur et plus glissant

m Recommandé pour usinage avec ou
sans lubrification, nombreuses

30° FIT

applications de fraisage

m Bbicokas npon3BoANTENbHOCTb

—
min
P40

m Yiksek performans

m Yeni WXL kaplama yuksek sertlik ve
daha iyi yaglama ile birlikte
m Kuru veya sulu kesim onerilir

m Wysoka wydajnosc¢

m HoBoe WXL noKpbiTie ¢ BbicOKoM TeeprocTHo m Nowa powtoka WXL o wysokiej
twardosci i niskim wspdtczynnikiem
tarcia

m Polecane do pracy z chtodzeniem i
na sucho

W HY3KUM KOSDOULIMEHTOM TPEHMA.

m PekomerpoBaHa ans pabotsi ¢ COX n
«Cyxoro» Gppe3eposaHuA [o3sonaeT
00pabaTbIBATS LLMPOKW Z1VarasoH MaTepranos
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D L
3,1 45
32 45
33 45
34 45
35 45
3,6 45
37 45
3,8 45
39 45
4 45
4,1 50
4,2 50
4,3 50
4,4 50
4,5 50
4,6 50
4,7 50
4,8 50
4,9 50
5 50
51 50
52 50
53 50
54 50
55 50
5,6 50
57 50
58 50
59 50
6 50

Price
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ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - NMpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
Cu Al Graphite Ti HRS Plast. CFRP
O O O

Carbide End Mills = WXL
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CARBIDE 30° FIT

B WXL-2D-DE

P.41

Carbide End Mills

m High performance

m Neue WXL Beschichtung mit einer
hohen Harte und geringem
Reibungskoeffizient

m Empfohlen bei schlechter Schmierung
sowie zur Trockenbearbeitung geeignet

m High performance

m Ny WXL beldggning med extra hardhet
och mindre friktions koefficient

m Yiksek performans

m Yeni WXL kaplama yuksek sertlik ve
daha iyi yaglama ile birlikte

m Kuru veya sulu kesim 6nerilir

m High performance

m New WXL coating with high hardness
and better lubrification.

m Recommended with lubrification or
dry milling.

m Alta prestazione

m Nuovo rivestimento WXL con elevata
durezza e migliore lubrificazione

m Consigliato con emulsione o a secco
Permette lavorazioni su ampio campo
di applicazioni

m Altas prestaciones

m Nuevo recubrimiento WXL de elevada
dureza y lubricidad mejorada

m Haute performance

m Revétement plus dur et plus glissant

m Recommandé pour usinage avec ou
sans lubrification, nombreuses
applications de fraisage

m Bbicokan Npou3BoanTeNbHOCTL m Wysoka wydajnos¢

m HoBoe WXL nokpbiT e ¢ BbiICOKOM TeerocTHo m Nowa powtoka WXL o wysokiej
1 HY3KUM KO3GOULMEHTOM TPEHUA. twardosci i niskim wspotczynnikiem

m PekomeHgoBaHa ans pabotsl ¢ COX v tarcia

m High performance
m Ny WXL belzegning med hgj hardhed
og forbedrerede smereegenskaber

m Anbefales med keling eller ter
bearbejdning

m Rekommenderad med eller utan
smorjmedel Kan anvandas i manga

olika material
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m Recomendado con lubricacién o

en seco

\

«cyxoro» ppe3eposaHua [o3sonaet
06pPabaTbIBATL LUMPOKWM [JVarasoH MaTepranos

NIE S .

na sucho

m Polecane do pracy z chtodzeniem i

EDP ZA D L | d Price EDP ZA D L | d Price
3182001 2 0,1 45 0,2 4 3182038 2 3,8 45 7.6 6
3182002 2 0,2 45 0,4 4 3182039 2 3,9 45 7.8 6
3182003 2 03 45 0,6 4 3182040 2 4 45 8 6
3182004 2 0,4 45 0,8 4 3182041 2 4,1 50 8,2 6
3182005 2 0,5 45 1 4 3182042 2 4,2 50 8,4 6
3182006 2 0,6 45 1,2 4 3182043 2 43 50 8,6 6
3182007 2 0,7 45 14 4 3182044 2 4,4 50 8,8 6
3182008 2 0,8 45 1,6 4 3182045 2 4,5 50 9 6
3182009 2 0,9 45 1,8 4 3182046 2 4,6 50 9,2 6
3182010 2 1 45 2 4 3182047 2 4,7 50 9,4 6
3182011 2 11 45 2,2 4 3182048 2 4,8 50 9,6 6
3182012 2 1,2 45 24 4 3182049 2 4,9 50 9,8 6
3182013 2 13 45 2,6 4 3182050 2 5 50 10 6
3182014 2 1,4 45 2,8 4 3182051 2 5,1 50 10,2 6
3182015 2 1,5 45 3 4 3182052 2 52 50 104 6
3182016 2 1,6 45 3,2 4 3182053 2 53 50 10,6 6
3182017 2 1,7 45 34 4 3182054 2 54 50 10,8 6
3182018 2 1,8 45 3,6 4 3182055 2 55 50 11 6
3182019 2 19 45 3,8 4 3182056 2 5,6 50 11,2 6
3182020 2 2 45 4 4 3182057 2 57 50 11,4 6
3182021 2 2,1 45 4,2 4 3182058 2 58 50 11,6 6
3182022 2 2,2 45 4,4 4 3182059 2 59 50 11,8 6
3182023 2 23 45 4,6 4 3182060 2 6 50 12 6
3182024 2 2,4 45 4,8 4 3182065 2 6,5 60 13 8
3182025 2 2,5 45 5 4 3182070 2 7 60 14 8
3182026 2 2,6 45 5,2 4 3182075 2 7.5 60 15 8
3182027 2 2,7 45 54 4 3182080 2 8 60 16 8
3182028 2 2,8 45 5,6 4 3182085 2 8,5 70 17 10
3182029 2 29 45 58 4 3182090 2 9 70 18 10
3182030 2 3 45 6 6 3182095 2 9,5 70 19 10
3182031 2 3,1 45 6,2 6 3182100 2 10 70 20 10
3182032 2 3,2 45 6,4 6 3182110 2 11 75 22 12
3182033 2 33 45 6,6 6 3182120 2 12 75 24 12
3182034 2 34 45 6,8 6 3182160 2 16 90 32 16
» 3182035 2 35 45 7 6 3182180 2 18 920 36 16
=< 3182036 2 3,6 45 7.2 6 3182200 2 20 100 40 20
3 3182037 2 3,7 45 74 6
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ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

plications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
Cu Al Graphite Ti HRS Plast. CFRP
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B WXL-3D-DE

W N R (-
CARBIDE 35°  FIT )

m Haute performance

m Revétement plus dur et plus glissant

m Recommandé pour usinage avec ou
sans lubrification, nombreuses
applications de fraisage

m BbicoKas Npov3BOANTENbHOCT m Wysoka wydajnos¢

m Hogoe WXL NoKpbiTvie € BbiCOKOM TeepnocTHo m Nowa powtoka WXL o wysokiej
W HU3KUM KOGOULIMEHTOM TPEHNA. twardosci i niskim wspdtczynnikiem

m Pekomergosara Ana pabotsl ¢ COX n tarcia
«Cyxoro» ppesepoaHua Mo3sonset m Polecane do pracy z chtodzeniem i
00pabaTbIBaTL LUMPOKVY AyarasoH MaTeprianio  na sucho

Carbide End Mills

m High performance

m Neue WXL Beschichtung mit einer
hohen Harte und geringem
Reibungskoeffizient

m Empfohlen bei schlechter Schmierung
sowie zur Trockenbearbeitung geeignet  di applicazioni

m High performance m Altas prestaciones

m Ny WXL beldggning med extra hardhet m Nuevo recubrimiento WXL de elevada
och mindre friktions koefficient dureza y lubricidad mejorada

m Rekommenderad med eller utan m Recomendado con lubricacién o
smorjmedel Kan anvéndas i manga en seco
olika material

e -

m Yiksek performans

m Yeni WXL kaplama yuksek sertlik ve
daha iyi yaglama ile birlikte

m Kuru veya sulu kesim onerilir

m High performance

m New WXL coating with high hardness
and better lubrification.

m Recommended with lubrification or
dry milling.

m Alta prestazione

m Nuovo rivestimento WXL con elevata
durezza e migliore lubrificazione

m Consigliato con emulsione 0 a secco
Permette lavorazioni su ampio campo

m High performance

m Ny WXL belaegning med hej hardhed
og forbedrerede smereegenskaber

m Anbefales med keling eller ter
bearbejdning

|

—

EDP ZA D L | d Price EDP ZA D L | d Price

3182401 2 0,1 45 03 4 3182438 2 38 45 11,4 6
3182402 2 0,2 45 0,6 4 3182439 2 3,9 45 11,7 6
3182403 2 03 45 09 4 3182440 2 4 50 12 6
3182404 2 0,4 45 12 4 3182441 2 4,1 50 12,3 6
3182405 2 0,5 45 15 4 3182442 2 42 50 12,6 6
3182406 2 0,6 45 1,8 4 3182443 2 43 50 12,9 6
3182407 2 0,7 45 2,1 4 3182444 2 44 50 13,2 6
3182408 2 0,8 45 2,4 4 3182445 2 45 50 13,5 6
3182409 2 09 45 2,7 4 3182446 2 46 55 13,8 6
3182410 2 1 45 3 4 3182447 2 47 55 14,1 6
3182411 2 1.1 45 33 4 3182448 2 438 55 14,4 6
3182412 2 1,2 45 3,6 4 3182449 2 49 55 14,7 6
3182413 2 1.3 45 39 4 3182450 2 5 55 15 6
3182414 2 1,4 45 42 4 3182451 2 5,1 55 15,3 6
3182415 2 15 45 45 4 3182452 2 52 55 15,6 6
3182416 2 1,6 45 4.8 4 3182453 2 53 55 15,9 6
3182417 2 1,7 45 5,1 4 3182454 2 54 55 16,2 6
3182418 2 1,8 45 54 4 3182455 2 5,5 60 16,5 6
3182419 2 1,9 45 5,7 4 3182456 2 56 60 16,8 6
3182420 2 2 45 6 4 3182457 2 5,7 60 17,1 6
3182421 2 2,1 45 6,3 4 3182458 2 58 60 17,4 6
3182422 2 2,2 45 6,6 4 3182459 2 59 60 17,7 6
3182423 2 2,3 45 6,9 4 3182460 2 6 60 18 6
3182424 2 2,4 45 72 4 3182465 2 6,5 65 19,5 8
3182425 2 2,5 45 7,5 4 3182470 2 7 65 21 8
3182426 2 2,6 45 7,8 4 3182475 2 7,5 70 225 8
3182427 2 2,7 45 8,1 4 3182480 2 8 70 24 8
3182428 2 2,8 45 8,4 4 3182485 2 8,5 70 255 10
3182429 2 29 45 8,7 4 3182490 2 9 75 27 10
3182430 2 3 45 9 6 3182495 2 9,5 75 28,5 10
3182431 2 3,1 45 93 6 3182500 2 10 80 30 10
3182432 2 3,2 45 9,6 6 3182510 2 1 80 33 12
3182433 2 33 45 9,9 6 3182520 2 12 9 36 12
3182434 2 34 45 10,2 6 3182560 2 16 110 48 16
3182435 2 3,5 45 10,5 6 3182580 2 18 130 54 16

3182436 2 3,6 45 10,8 6 3182600 2 20 130 60 20 >

3182437 2 3,7 45 11,1 6 =
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ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - NMpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
Cu Al Graphite Ti HRS Plast. CFRP
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B WXL-4D-DE

Carbide End Mills

m High performance

m Neue WXL Beschichtung mit einer
hohen Harte und geringem
Reibungskoeffizient

m High performance

m New WXL coating with high hardness
and better lubrification.

m Recommended with lubrification or
dry milling.

m High performance

m Ny WXL beleegning med hej hardhed
og forbedrerede smareegenskaber

m Anbefales med keling eller ter
bearbejdning

m Empfohlen bei schlechter Schmierung
sowie zur Trockenbearbeitung geeignet

m High performance

m Ny WXL beldggning med extra hardhet

och mindre friktions koefficient

m Rekommenderad med eller utan
smorjmedel Kan anvandas i manga
olika material
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EDP ZA D
3182602 2 0,2
3182603 2 0,3
3182604 2 04
3182605 2 0,5
3182606 2 0,6
3182607 2 0,7
3182608 2 0,38
3182609 2 0,9
3182610 2 1
3182611 2 1,1
3182612 2 11,2
3182613 2 13
3182614 2 1.4
3182615 2 15
3182616 2 1,6
3182617 2 1,7
3182618 2 18
3182619 2 19
3182620 2 2
3182621 2 2,1
3182622 2 2,2
3182623 2 2,3
3182624 2 24
3182625 2 2,5
3182626 2 2,6
3182627 2 2,7
3182628 2 2,8
3182629 2 2,9
3182630 2 B
3182631 2 3,1
3182632 2 32

L |

45 08
45 1,2
45 1,6
45 2

45 24
45 28
45 32
45 36
45 4

45 4,4
45 48
45 5.2
45 56
45 6

45 64
45 6,8
45 7.2
45 7.6
45 8

45 8,4
45 88
45 9,2
45 96
45 10

50 104
50 10,8
50 11,2
50 11,6
50 12

50 12,4
50 12,8

mm W N FIR

CARBIDE

m Alta prestazione

= Nuovo rivestimento WXL con elevata
durezza e migliore lubrificazione

m Consigliato con emulsione o a secco
Permette lavorazioni su ampio campo
di applicazioni

m Altas prestaciones

m Nuevo recubrimiento WXL de elevada
dureza y lubricidad mejorada

m Recomendado con lubricacién o
en seco

o

Price EDP

3182633
3182634
3182635
3182636
3182637
3182638
3182639
3182640
3182641
3182642
3182643
3182644
3182645
3182646
3182647
3182648
3182649
3182650
3182651
3182652
3182653
3182654
3182655
3182656
3182657
3182658
3182659
3182660
3182680
3182700
3182720
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40° FIT

m Haute performance

m Revétement plus dur et plus glissant

m Recommandé pour usinage avec ou
sans lubrification, nombreuses
applications de fraisage

m BbicoKas NPOU3BOANTENBHOCTL

P.43

m Yiksek performans

m Yeni WXL kaplama yuksek sertlik ve
daha iyi yaglama ile birlikte

m Kuru veya sulu kesim onerilir

m Wysoka wydajnosc¢

m Hooe WXL nokpbiThe ¢ Bbicokoi Teepaocto m Nowa powtoka WXL o wysokiej
twardosci i niskim wspdtczynnikiem
tarcia

m Polecane do pracy z chfodzeniem i
na sucho

W HY3KUM KOSGOULMEHTOM TPEHMSA.
m PekomeHzgoBaHa ana pabotsl ¢ COX n
«cyxoro» ppeseposariia [o3sonaet

00pabaTbIBaTL LMPOKMIA AvianasoH MaTepriarnon
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L | d Price
50 13,2 6
50 13,6 6
50 14 6
50 14,4 6
50 14,8 6
50 15,2 6
50 15,6 6
55 16 6
55 16,4 6
55 16,8 6
55 17,2 6
55 17,6 6
55 18 6
55 18,4 6
55 18,8 6
55 19,2 6
55 19,6 6
60 20 6
60 20,4 6
60 20,8 6
60 21,2 6
60 21,6 6
65 22 6
65 22,4 6
65 22,8 6
65 23,2 6
65 23,6 6
65 24 6
80 32 8
90 40 10

100 48 12

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

plications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
Cu Al Graphite Ti HRS Plast. CFRP
O ©) O




B WXL-EMS

Carbide End Mills

m High performance

m New WXL coating with high hardness
and better lubrification.

m Recommended with lubrification or
dry milling.

m High performance

m Ny WXL belaegning med hej hardhed
og forbedrerede smereegenskaber

m Anbefales med keling eller ter
bearbejdning

m High performance

m Neue WXL Beschichtung mit einer
hohen Harte und geringem
Reibungskoeffizient

m Empfohlen bei schlechter Schmierung
sowie zur Trockenbearbeitung geeignet

m High performance

m Ny WXL beldggning med extra hardhet
och mindre friktions koefficient

m Rekommenderad med eller utan
smorjmedel Kan anvéndas i manga
olika material

EDP

3130510
3130515
3130520
3130525
3130530
3130535
3130540
3130545
3130550
3130560
3130570
3130580
3130590
3130600
3130620
3130640
3130650
3130660
3130680
3130700
3130750
3130800
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m Alta prestazione

m Nuovo rivestimento WXL con elevata
durezza e migliore lubrificazione

m Consigliato con emulsione o a secco
Permette lavorazioni su ampio campo
di applicazioni

m Altas prestaciones

m Nuevo recubrimiento WXL de elevada
dureza y lubricidad mejorada

m Recomendado con lubricacién o
en seco

D L
40
15 40
40
2,5 40
3 45
35 45
4 45
4,5 45
5 50
6 50
7 60
8 60
9 70
10 70
12 75
14 85
15 20
16 100
18 100
20 105
25 120
30 125

W N

CARBIDE 30°

m Haute performance

m Revétement plus dur et plus glissant

m Recommandé pour usinage avec ou
sans lubrification, nombreuses
applications de fraisage

m BbiCOKas NPOV3BOANTENBHOCTL

aa

P.44

m Yiksek performans

m Yeni WXL kaplama yuksek sertlik ve
daha iyi yaglama ile birlikte

m Kuru veya sulu kesim onerilir

m Wysoka wydajnos¢

m Hogoe WXL noKpbiTvie ¢ BbicOKoM TeepnocTHo m Nowa powtoka WXL o wysokiej

W HU3KUM KOSGOULIMEHTOM TPEHNA.

m Pekomergosara Ana pabotsl ¢ COX n

«Cyxoro» ppezeposaHma Mo3sonaer

00pabaTbIBATL LUMPOKWI VarasoH MaTepyianos

1= — D

e sizeed

twardosci i niskim wspdtczynnikiem
tarcia

m Polecane do pracy zchtodzeniem i
na sucho

Q.

Price

[o<li¢c-Be W) Nie Wlo) R o) e ) MR SN S SN N

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - NMpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
@)
Cu Al Graphite Ti HRS Plast. CFRP

Carbide End Mills = WXL
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B WXL-LN-EMS-6

Carbide End Mills

m High performance
m 4 flutes

m Long neck

m Shank dia. 6

m High performance
m 4 skaer

m High performance

m 4 Schneiden

m Uberlaufhals

m Schaftdurchmesser dia. 6

m High performance

m 4 skar

m Long neck m Lang reducering
m Skaft dia. 6 m Skaft dia. 6
S — No numerical value means no
DE ___________ |- | interference with workpiece
o .

EDP

48142010
48142015
48142020
48142025
48142030
48142035
48142040
48142050
48142060

IN
(>

ADBADDEDSIDDS

D 1 L

1 5 60
15 7,5 60
2 10 60
2,5 12,5 60
3 15 70
35 17,5 70
4 20 70
5 25 80
6 30 920

3

m Alta prestazione
m 4denti
m Collo lungo scaricato

m Diametro del gambo dia. 6

m Altas prestaciones
m 4 labios

m Cuello largo
m Cuellodia. 6

|

Le

1.5
2,3

3,7
4,5
53

7,5

d1

0,95
1,45
1,95
2,40
2,85
3,35
3,85
4,85
5,85

W fe. T
CARBIDE

o

OO0 OO OO OO

FIT

m Haute performance

m 4lévres

m Dégagement long

m Diametre queue dia. 6

m BbicoKas NPov3BOANTENbHOCTL
B 4 PEXYLMX KPOMKM
m [InMHHan wenka

-
| == min
02<D P.45

m Yiksek performans
m 4agizh

m Uzun boyun

m Govde ¢capl 6 mm

m 4 ostrzowy

m Dfuga szyjka

m Wysoka wydajnos¢

m XBOCTOBUK @6 MM m Chwyt 6mm
TN :
SR &
— pice
0,5° 1° 1,5° 2° 2,5° 3°
5,16 534 5,54 5,74 5,97 6,21
7,75 8,02 8,31 8,62 8,96 9,32
10,34 10,7 11,08 11,5 11,95 12,43
12,92 13,37 13,85 14,37 14,93 15,54
15,5 16,05 16,62 17,25 17,92 18,65
18,09 18,72 19,4 20,12 20,91 21,76
20,67 21,39 22,17 23 = =
25,84 26,74 - - - -

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skaer - Antal skdr - Numero de ranuras - Yncno pexyLmx Kpomok - Kanal sayisi

plications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35 HRC GG-GGG ~350 HB
@) ©)
Cu Al Graphite Ti HRS Plast. CFRP
O O O




B WXL-LN-EDS

P.46~48

CARBIDE 30°

Carbide End Mills

m High performance
m 2 flutes
m Long neck

m High performance
m 2 Schneiden
m Uberlaufhals

m Alta prestazione
m 2 denti
m Collo lungo scaricato

m Haute performance
m 2 |évres
m Dégagement long

m Yiksek performans
m 2agizh
m Uzun boyun

m High performance m High performance m Altas prestaciones m BbiCOKan NPoV3BOANTENBHOCTD m Wysoka wydajnos¢

m 2 skaer m 2 skar m 2 labios | 2 PEXYLMX KPOMKM m 2 ostrzowy
m Long neck m Lang reducering m Cuello largo m [InViHHaA Wwerika m Diuga szyjka
5 No numerical value means no \I:' I‘
01:7 —T | interference with workpiece ) AN M
o . S
12 o ‘
L Interference <
Angle
K-
Le (a
EDP S e —
3131201 2 0,2 0,5 45 0,3 4 0,18 14,02 0,52 0,55 0,57 0,6 0,62 0,64
3131202 2 0,2 1 45 0,3 4 0,18 13,19 1,05 1,09 1,13 117 1,22 1,27
3131203 2 0,2 15 45 03 4 0,18 12,45 1,57 1,62 1,68 1,75 1,81 1,89
3131204 2 0,2 2 45 0,3 4 0,18 11,78 2,09 2,16 2,24 2,32 241 2,51
3131205 2 0,2 2,5 45 03 4 0,18 11,18 2,6 2,69 2,79 2,9 3,01 313
3131206 2 0,2 3 45 0,3 4 0,18 10,64 3,12 3,23 3,35 3,47 3,61 3,75
3131207 2 0,2 35 45 0,3 4 0,18 10,15 3,64 3,76 39 4,05 4,2 4,37
3131208 2 0,2 4 45 0,3 4 0,18 9,71 4,15 4,3 4,45 4,62 4,8 5
3131302 2 0,3 1 45 0,45 4 0,28 13,16 1,03 1,08 1,12 1,16 1,21 1,25
3131303 2 0,3 15 45 0,45 4 0,28 12,4 1,56 1,61 1,67 1,74 1,8 1,88
3131304 2 0,3 2 45 0,45 4 0,28 11,73 2,08 2,15 2,23 2,31 24 2,5
3131305 2 0,3 2,5 45 0,45 4 0,28 11,12 2,59 2,68 2,78 2,88 3 3,12
3131306 2 0,3 3} 45 0,45 4 0,28 10,57 3,11 3,22 3135 3,46 3,59 3,74
3131308 2 0,3 4 45 0,45 4 0,28 9,62 4,14 4,29 4,44 4,61 4,79 4,98
3131310 2 0,3 5 45 0,45 4 0,28 8,83 518 5,36 5,55 5,76 5,98 6,23
3131312 2 0,3 6 45 0,45 4 0,28 8,15 6,21 6,43 6,66 6,91 7,18 747
3131318 2 0,3 9 45 0,45 4 0,28 6,63 9,31 9,64 9,98 10,36 10,76 11,2
3131403 2 0,4 1,5 45 0,6 4 0,37 12,4 1,52 1,57 1,63 1,69 1,75 1,82
3131404 2 0,4 2 45 0,6 4 0,37 11,71 2,03 2,1 2,18 2,26 2,35 2,45
3131406 2 0,4 3 45 0,6 4 0,37 10,53 3,07 3,17 3,29 341 3,55 3,69
3131408 2 0,4 4 45 0,6 4 0,37 9,56 41 4,24 4,4 4,56 4,74 4,93
3131410 2 0,4 5 45 0,6 4 0,37 8,76 513 5,31 5,51 5,71 5,93 6,18
3131412 2 04 6 45 0,6 4 0,37 8,08 6,17 6,38 6,61 6,86 7113 7,42
3131414 2 0,4 7 45 0,6 4 0,37 7,49 7,2 7,45 7,72 8,01 8,32 8,66
3131416 2 0,4 8 45 0,6 4 0,37 6,99 8,24 8,52 8,83 9,16 9,52 9,9
3131418 2 0,4 9 45 0,6 4 0,37 6,55 9,27 9,59 9,94 10,31 10,71 11,15
3131420 2 04 10 45 0,6 4 0,37 6,16 10,3 10,66 11,05 11,46 11,91 12,39
3131424 2 0,4 12 45 0,6 4 0,37 5,5 12,37 12,8 13,26 13,76 14,3 14,88
3131501 2 0,5 1.5 45 0,7 4 0,45 12,29 1,56 1,61 1,67 1,73 1.8 1.87
3131502 2 0,5 2 45 0,7 4 0,45 11,59 2,07 2,14 2,22 2,31 2,4 2,49
3131503 2 0,5 3 45 0,7 4 0,45 10,4 3,11 3,21 3,33 3,46 3,59 3,74
3131504 2 0,5 4 45 0,7 4 0,45 9,43 4,14 4,28 4,44 4,61 4,78 4,98
3131505 2 0,5 5 45 0,7 4 0,45 8,63 517 5,35 5,55 575 5,98 6,22
3131506 2 0,5 6 45 0,7 4 0,45 7,95 6,21 6,42 6,66 6,9 717 7,47
3131507 2 0,5 7 45 0,7 4 0,45 7,37 7,24 749 7,76 8,05 837 8,71
3131508 2 0,5 8 45 0,7 4 0,45 6,86 8,27 8,56 8,87 9,2 9,56 9,95
3131509 2 0,5 9 45 0,7 4 0,45 6,43 9,31 9,63 9,98 10,35 10,76 11,19
3131510 2 0,5 10 45 0,7 4 0,45 6,04 10,34 10,7 11,09 11,5 11,95 12,44
3131512 2 0,5 12 45 0,7 4 0,45 5,39 12,41 12,84 13,31 13,8 14,34 14,92
3131515 2 0,5 15 50 0,7 4 0,45 4,65 15,51 16,05 16,63 17,25 17,93 18,65
3131602 2 0,6 2 45 0,9 4 0,55 11,51 2,07 2,14 2,22 2,31 2,4 2,49
3131603 2 0,6 3 45 0,9 4 0,55 10,31 3,11 3,21 3,33 3,46 3,59 3,74 =
3131604 2 0,6 4 45 09 4 0,55 9,33 4,14 4,28 4,44 4,61 4,78 4,98 g
3131605 2 0,6 5 45 0,9 4 0,55 8,52 517 535 5,55 5,75 5,98 6,22
3131606 2 0,6 6 45 0,9 4 0,55 7,84 6,21 6,42 6,66 6,9 717 747 =
3131607 2 0,6 7 45 0,9 4 0,55 7,26 7,24 7,49 7,76 8,05 8,37 8,71 %)
3131608 2 0,6 8 45 0,9 4 0,55 6,76 8,27 8,56 8,87 9,2 9,56 9,95 =
3131610 2 0,6 10 45 0,9 4 0,55 594 10,34 10,7 11,09 11,5 11,95 12,44 =
3131612 2 0,6 12 45 0,9 4 0,55 5,29 12,41 12,84 13,31 13,8 14,34 14,92 el
3131615 2 0,6 15 50 0,9 4 0,55 4,55 15,51 16,05 16,63 17,25 17,93 18,65 LE
3131618 2 0,6 18 50 09 4 0,55 3,99 18,61 19,26 19,96 20,7 21,51 22,38 1)
3131702 2 0,7 2 45 1 4 0,65 11,43 2,07 2,14 2,22 2,31 24 2,49 o
3131704 2 0,7 4 45 1 4 0,65 9,22 4,14 4,28 4,44 4,61 4,78 4,98 2
3131706 2 0,7 6 45 1 4 0,65 7,73 6,21 6,42 6,66 6,9 717 747 ©
3131708 2 0,7 8 45 1 4 0,65 6,65 827 8,56 8,87 9,2 9,56 9,95 v
3131710 2 0,7 10 45 1 4 0,65 5,83 10,34 10,7 11,09 11,5 11,95 12,44
3131804 2 0,8 4 45 1.2 4 0,75 9,11 4,14 4,28 4,44 4,61 4,78 4,98
3131806 2 0,8 6 45 1,2 4 0,75 7,61 6,21 6,42 6,66 6,9 717 747
3131808 2 0,8 8 45 1.2 4 0,75 6,53 8,27 8,56 8,87 9,2 9,56 9,95
3131810 2 0,8 10 45 1,2 4 0,75 5,72 10,34 10,7 11,09 11,5 11,95 12,44
3131812 2 0,8 12 45 1.2 4 0,75 5,09 12,41 12,84 13,31 13,8 14,34 14,92
3131814 2 0,8 14 50 1,2 4 0,75 4,58 14,48 14,98 15,52 16,1 16,73 17,41
3131816 2 0,8 16 50 1.2 4 0,75 4,16 16,54 17,12 17,74 18,4 19,12 19,9

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - NMpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
O O
Cu Al Graphite Ti HRS Plast. CFRP
©) ©) O




W NN
CARBIDE 30°

B WXL-LN-EDS

Carbide End Mills

m High performance
m 2 flutes
m Long neck

m High performance
m 2 Schneiden
m Uberlaufhals

m Alta prestazione
m 2denti
m Collo lungo scaricato

m Haute performance
m 2 |évres
m Dégagement long

m Yiksek performans
m 2agizh
= Uzun boyun

m High performance
m 2 skaer
m Long neck

m High performance
m 2 skar
m Ldng reducering

m Altas prestaciones
m 2 labios
m Cuello largo

m BbicOKas NPoV3BOANTENBHOCTD
B 2 PEXYLIMX KPOMKM
u [InvHHaA weiika

m Wysoka wydajnos¢
m 2 ostrzowy
m Dhuga szyjka

= No numerical value means no

Di:i—_J a 753 interference with workpiece _ "" - M
|

Le
2 a
L Interference “/
Angle
0K~
=
EDP ZA D 12 L | d D1 Ok 0.5° 7 15° 2° 250 3
3131820 2 0,8 20 55 1.2 4 0,75 3,52 20,68 214 22,17 23 239 24,87
3131824 2 0,8 24 60 1,2 4 0,75 3,06 24,81 25,68 26,6 27,6 28,68 29,84
3131904 2 09 4 45 1,35 4 0,85 9 414 4,28 4,44 4,61 4,78 4,98
3131906 2 0,9 6 45 1,35 4 0,85 7,49 6,21 6,42 6,66 6,9 717 7,47
3131908 2 0,9 8 45 1,35 4 0,85 6,41 8,27 8,56 8,87 9,2 9,56 9,95
3131910 2 0,9 10 45 1,35 4 0,85 561 10,34 10,7 11,09 11,5 11,95 12,44
3131915 2 0,9 15 50 1,35 4 0,85 4,26 15,51 16,05 16,63 17,25 17,93 18,65
3132003 2 1 3 45 1,5 4 0,95 9,89 3,11 3,21 3,33 3,46 3,59 3,74
3132004 2 1 4 45 1.5 4 0,95 8,88 4,14 4,28 4,44 4,61 4,78 4,98
3132005 2 1 5 45 1,5 4 0,95 8,05 517 5,35 5,55 5,75 5,98 6,22
3132006 2 1 6 45 5 4 0,95 7,37 6,21 6,42 6,66 6,9 717 747
3132007 2 1 7 45 1,5 4 0,95 6,79 7,24 7,49 7,76 8,05 8,37 8,71
3132008 2 1 8 45 1,5 4 0,95 6,29 8,27 8,56 8,87 9,2 9,56 9,95
3132009 2 1 9 45 1,5 4 0,95 5,86 9,31 9,63 9,98 10,35 10,76 11,19
3132010 2 1 10 45 1.5 4 0,95 5,49 10,34 10,7 11,09 11,5 11,95 12,44
3132012 2 1 12 45 1,5 4 0,95 4,87 12,41 12,84 13,31 13,8 14,34 14,92
3132014 2 1 14 50 1.5 4 0,95 4,38 14,48 14,98 15,52 16,1 16,73 17,41
3132016 2 1 16 50 1,5 4 0,95 3,97 16,54 17,12 17,74 18,4 19,12 19,9
3132018 2 1 18 55 1,5 4 0,95 3,64 18,61 19,26 19,96 20,7 21,51 22,38
3132020 2 1 20 55 15 4 0,95 3,35 20,68 21,4 22,17 23 23,9 24,87
3132022 2 1 22 60 1.5 4 0,95 3,11 22,75 23,54 24,39 253 26,29 27,36
3132025 2 1 25 60 1,5 4 0,95 2,81 25,85 26,75 27,71 28,75 29,87 -
3132030 2 1 30 70 1,5 4 0,95 2,41 31,02 32,1 33,25 34,5 = =
3132204 2 1,2 4 45 1,8 4 1,15 8,54 4,22 4,38 4,54 4,71 4,9 5,09
3132206 2 1,2 6 45 1.8 4 1.15 7,05 6,3 6,52 6,76 7,01 7,29 7,58
3132208 2 1,2 8 45 1,8 4 1,15 6 8,37 8,66 8,98 9,31 9,67 10,07
3132210 2 1,2 10 45 1.8 4 1,15 522 10,44 10,8 11,19 11,61 12,06 12,55
3132212 2 1,2 12 45 1,8 4 1,15 4,62 12,51 12,94 13,41 13,91 14,45 15,04
3132214 2 1.2 14 50 1.8 4 1,15 4,14 14,57 15,08 15,63 16,21 16,84 17,53
3132216 2 1,2 16 50 1,8 4 1,15 3,76 16,64 17,22 17,84 18,51 19,23 20,01
3132220 2 1.2 20 55 1.8 4 1,15 3,16 20,77 21,5 22,28 23,11 24,01 24,99
3132406 2 14 6 45 2,1 4 1,35 6,77 6,3 6,52 6,76 7,01 7,29 7,58
3132408 2 14 8 45 2,1 4 1,35 573 8,37 8,66 8,98 9,31 9,67 10,07
3132410 2 14 10 45 2,1 4 1,35 4,97 10,44 10,8 11,19 11,61 12,06 12,55
3132412 2 1.4 12 45 2,1 4 1,35 4,39 12,51 12,94 13,41 13,91 14,45 15,04
3132414 2 14 14 50 2,1 4 1,35 3,92 14,57 15,08 15,63 16,21 16,84 17,53
3132416 2 14 16 50 2,1 4 1,35 3,55 16,64 17,22 17,84 18,51 19,23 20,01
3132422 2 14 22 60 2,1 4 1,35 2,76 22,84 23,64 24,49 25,41 264 -
3132504 2 1.5 4 45 23 4 1,45 8,12 4,22 4,38 4,54 4,71 4,9 5,09
3132506 2 1,5 6 45 23 4 1,45 6,62 6,3 6,52 6,76 7,01 7,29 7,58
3132508 2 15 8 45 23 4 1,45 5,59 837 8,66 8,98 9,31 9,67 10,07
= 3132510 2 1,5 10 45 2,3 4 1,45 4,84 10,44 10,8 11,19 11,61 12,06 12,55
g 3132512 2 1,5 12 45 2,3 4 1,45 4,26 12,51 12,94 13,41 1391 14,45 15,04
3132514 2 1,5 14 50 2,3 4 1,45 3,81 14,57 15,08 15,63 16,21 16,84 17,53
= 3132516 2 1.5 16 50 23 4 1,45 3,45 16,64 17,22 17,84 18,51 19,23 20,01
%) 3132518 2 1,5 18 55 23 4 1,45 3,14 18,71 19,36 20,06 20,81 21,62 22,5
= 3132520 2 1.5 20 55 23 4 1,45 2,89 20,77 21,5 22,28 23,11 24,01 =
= 3132525 2 1,5 25 60 2,3 4 1,45 24 25,94 26,85 27,82 28,86 - -
o 3132530 2 1.5 30 70 23 4 1,45 2,06 31,11 32,2 33,36 34,61 = =
LE 3132538 2 1,5 38 80 23 4 1,45 1,67 39,38 40,75 42,22 - - -
@ 3132540 2 1.5 40 80 23 4 1,45 1.6 41,45 42,89 44,44 = = =
o 3132545 2 1,5 45 80 2,3 4 1,45 1,44 46,62 48,24 - - - -
Q 3132606 2 1,6 6 45 24 4 1,55 6,47 6,3 6,52 6,76 7,01 7,29 7,58
© 3132608 2 1,6 8 45 2,4 4 1,55 5,45 8,37 8,66 8,98 9,31 9,67 10,07
o 3132610 2 1.6 10 45 2,4 4 1,55 4,71 10,44 10,8 11,19 11,61 12,06 12,55
3132612 2 1,6 12 45 24 4 1,55 4,14 12,51 12,94 13,41 13,91 14,45 15,04
3132614 2 16 14 50 24 4 1,55 3,7 14,57 15,08 15,63 16,21 16,84 17,53
3132616 2 1,6 16 50 2,4 4 1,55 3,34 16,64 17,22 17,84 18,51 19,23 20,01
3132618 2 1.6 18 55 2,4 4 1,55 3,04 18,71 19,36 20,06 20,81 21,62 22,5
3132620 2 1,6 20 55 2,4 4 1,55 2,8 20,77 21,5 22,28 23,11 24,01 -
3132806 2 1.8 6 45 2,7 4 1,775 5,96 6,42 6,77 71 7,39 7,68 7,99
3132808 2 1,8 8 45 2,7 4 1,75 5,01 8,53 8,96 9,34 9,69 10,07 10,48
3132810 2 1.8 10 45 2,7 4 1,75 433 10,64 11,13 11,56 11,99 12,46 12,97

ZA= Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -

Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
O O
Cu Al Graphite Ti HRS Plast. CFRP
O ©) ©)




B WXL-LN-EDS

CARBIDE 30°

Carbide End Mills

m High performance
m 2 flutes
m Long neck

m High performance
m 2 Schneiden
m Uberlaufhals

m Alta prestazione
m 2 denti
m Collo lungo scaricato

m Haute performance
m 2 levres
m Dégagement long

m Yiksek performans
m 2agizh
m Uzun boyun

m High performance m High performance m Altas prestaciones m BbiCOKan Npov3BOANTENbHOCTD m Wysoka wydajnosc

m 2 skaer m 2 skadr m 2 labios B 2 peXYLMX KPOMKM m 2 ostrzowy

m Long neck m Lang reducering m Cuello largo m [INMHHaA weiika m Diuga szyjka
by No numerical value means no

01:7 *EE interference with workpiece _ I\ - u

] Lo N
12 a
L Interference I
Angle
oK
- e
EDP ZA D 12 L | d D1 Ok 0.5° 7 15° 2 25° 3°

3132812 2 1.8 12 45 2,7 4 1,75 3,81 12,74 13,29 13,78 14,29 14,85 15,45
3132814 2 1,8 14 50 2,7 4 1,75 34 14,83 15,44 15,99 16,59 17,24 17,94
3132816 2 1,8 16 50 2,7 4 1,75 3,07 16,92 17,58 18,21 18,89 19,63 20,43
3132818 2 1,8 18 55 2,7 4 1,75 2,79 19,01 19,71 20,43 21,19 22,02 -
3132820 2 1.8 20 55 2,7 4 1,75 2,57 21,09 21,85 22,64 23,49 24,41 =
3132825 2 1,8 25 60 2,7 4 1,75 2,13 26,28 27,2 28,18 29,24 - -
3133006 2 2 6 45 3 4 1,95 5,62 6,42 6,77 71 7,39 7,68 7,99
3133008 2 2 8 45 3 4 1,95 4,7 8,53 8,96 9,34 9,69 10,07 10,48
3133010 2 2 10 45 3 4 1,95 4,04 10,64 11,13 11,56 11,99 12,46 12,97
3133012 2 2 12 45 3 4 1,95 3,54 12,74 13,29 13,78 14,29 14,85 15,45
3133014 2 2 14 50 3 4 1,95 3,15 14,83 15,44 15,99 16,59 17,24 17,94
3133016 2 2 16 50 3 4 1,95 2,84 16,92 17,58 18,21 18,89 19,63 -
3133018 2 2 18 55 3 4 1,95 2,58 19,01 19,71 20,43 21,19 22,02 -
3133020 2 2 20 55 3 4 1,95 2,37 21,09 21,85 22,64 23,49 - -
3133025 2 2 25 60 3 4 1,95 1,96 26,28 27,2 28,18 = = =
3133030 2 2 30 70 3 4 1,95 1,68 31,45 32,55 33,73 - - -
3133035 2 2 35 80 3 4 1,95 1,46 36,62 37,9 = = = =
3133040 2 2 40 90 3 4 1,95 1,3 41,79 43,25 - - - -
3133050 2 2 50 100 3 4 1,95 1,06 52,13 53,94 = = = =
3133060 2 2 60 110 3 4 1,95 0,89 62,46 - - - - -
3133508 2 2,5 8 45 37 4 24 3,86 8,47 8,87 9,22 9,57 9,94 10,35
3133510 2 2,5 10 45 3,7 4 24 3,27 10,57 11,03 11,44 11,87 12,33 12,83
3133512 2 2,5 12 45 3,7 4 24 2,84 12,66 13,18 13,66 1417 14,72 -
3133514 2 2,5 14 50 3,7 4 2,4 2,51 14,75 15,32 15,88 16,47 17,11 -
3133516 2 2,5 16 55 3,7 4 24 2,25 16,83 17,46 18,09 18,77 = =
3133518 2 2,5 18 55 3,7 4 24 2,03 18,91 19,6 20,31 21,07 - -
3133520 2 25 20 60 3,7 4 24 1,86 20,99 21,74 22,52 = = =
3133525 2 2,5 25 70 37 4 24 1,53 26,17 27,09 28,07 - - -
3133530 2 2,5 30 80 37 4 2,4 1.3 31,34 32,44 = = = =
3133540 2 2,5 40 90 3,7 4 24 1 41,68 - - - - -
3133550 2 2,5 50 100 37 4 24 0,81 52,02 = = = = =
3134008 2 3 8 45 4,5 6 2,85 6,19 8,42 8,79 9,13 9,47 9,84 10,24
3134010 2 3 10 45 4,5 6 2,85 541 10,51 10,95 11,35 1,77 12,23 12,73
3134012 2 3 12 45 4,5 6 2,85 4,81 12,6 13,09 13,56 14,07 14,62 15,21
3134014 2 3 14 50 4,5 6 2,85 4,32 14,68 15,23 15,78 16,37 17,01 17,7
3134016 2 3 16 55 4,5 6 2,85 3,93 16,76 17,37 18 18,67 19,4 20,18
3134018 2 3 18 55 4,5 6 2,85 3,6 18,84 19,51 20,21 20,97 21,79 22,67
3134020 2 3 20 60 4,5 6 2,85 3,32 20,91 21,65 22,43 23,27 24,18 25,16
3134025 2 3 25 65 4,5 6 2,85 2,79 26,09 27 27,97 29,02 30,15 =
3134030 2 3 30 80 4,5 6 2,85 2,4 31,25 32,34 33,51 34,77 - -
3134035 2 3 35 90 4,5 6 2,85 21 36,42 37,69 39,05 40,52 = =
3134040 2 3 40 90 4,5 6 2,85 1,87 41,59 43,04 44,6 - - - )
3134050 2 3 50 100 4,5 6 2,85 1,54 51,93 53,74 55,68 = = = §
3135012 2 4 12 50 6 6 3,85 3,58 12,6 13,09 13,56 14,07 14,62 15,21
3135016 2 4 16 60 6 6 3,85 2,87 16,76 17,37 18 18,67 19,4 = =
3135020 2 4 20 60 6 6 3,85 2,39 20,91 21,65 22,43 23,27 - - )
3135025 2 4 25 70 6 6 3,85 1,98 26,09 27 27,97 = = = =
3135030 2 4 30 80 6 6 3,85 1,69 31,25 32,34 33,51 - - - =
3135035 2 4 35 920 6 6 3,85 1,47 36,42 37,69 = = = = el
3135040 2 4 40 90 6 6 3,85 1,3 41,59 43,04 - - - - LE
3135045 2 4 45 100 6 6 3,85 117 46,76 48,39 = = = = [J]
3135050 2 4 50 100 6 6 3,85 1,06 51,93 53,74 - - - - o
3135060 2 4 60 110 6 6 3,85 0,9 62,26 = = = = = 2
3136016 2 5 16 60 7,5 6 4,85 1,58 16,76 17,37 18 - - - ]
3136020 2 5 20 70 75 6 4,85 13 20,91 21,65 = = = = o
3136025 2 5 25 70 7,5 6 4,85 1,06 26,09 27 - - - -
3136030 2 5 30 920 7,5 6 4,85 0,89 31,25 = = = = =
3136035 2 5 35 90 7,5 6 4,85 0,77 36,42 - - - - -
3136040 2 5 40 100 7,5 6 4,85 0,68 41,59 = = = = =
3136050 2 5 50 110 7,5 6 4,85 0,55 51,93 - - - - -
3136060 2 5 60 120 7,5 6 4,85 0,46 = = = = = =

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi
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B WXL-CR-EDS-6

W fe. T

CARBIDE

30° FIT

Carbide End Mills

m High performance
u 2 flutes
m Shank dia. 6

m High performance

m High performance
m 2 Schneiden
m Schaftdurchmesser dia. 6

m High performance

m Alta prestazione
m 2 denti
m Diametro del gambo dia. 6

m Altas prestaciones

m Haute performance
m 2 |évres
m Diamétre queue dia. 6

m Bbicokas Npoun3BOANTENTbHOCTb

m Yiksek performans

m 2agizh

m Govde ¢capi 6 mm

m Wysoka wydajnos¢

m 2 skaer m 2 skér m 2 labios B 2 PEXYLMX KPOMKM m 2 ostrzowy
m Skaft dia. 6 m Skaft dia. 6 m Cuello dia. 6 m XBOCTOBUK @6 MM u Chwyt 6mm
s 3 15° ™
_— ¥ 1
e T — I = n* 9 |
i
7 L
EDP ZA D R 11 L | d1 d 05° 10 250
48144060 2 0,6 0,1 1,8 50 09 0,55 6 1,86 1,92 1,99 2,07 2,15 2,23
48144080 2 0,8 0,1 24 50 1,2 0,75 6 2,48 2,56 2,66 2,76 2,86 2,98
48144100 2 1 01 2,5 50 1,5 0,95 6 2,58 2,67 2,77 2,85 2,98 31
48144120 2 1,2 0,1 3 50 1,8 1,15 6 3,1 3,2 3,32 3,45 3,58 3,72
48144150 2 1,5 0,1 38 50 23 1,45 6 3,92 4,06 4,21 4,36 4,54 4,72
48144180 2 1,8 0,1 4,5 50 2,7 1,75 6 4,62 4,81 4,98 517 537 5,59
48144200 2 2 0,1 5 50 3 1,95 6 5,16 5,34 5,54 574 597 6,21
48144250 2 2,5 0,1 5 50 3,7 2,4 6 516 534 5,54 5,74 5,97 6,21

-
x
=
L}
)
=
e
c
w
@
S
Ko}
p
IS
V]

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi
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B WXL-EBD

Carbide End Mills

m High performance

m New WXL coating with high hardness
and better lubrification.

m Recommended with lubrification or
dry milling.

m High performance

m Ny WXL belaegning med hej hardhed
og forbedrerede smereegenskaber

m Anbefales med keling eller ter

m High performance

m Neue WXL Beschichtung mit einer
hohen Harte und geringem
Reibungskoeffizient

m Empfohlen bei schlechter Schmierung
sowie zur Trockenbearbeitung geeignet

m High performance

m Ny WXL beldggning med extra hardhet
och mindre friktions koefficient

m Rekommenderad med eller utan

mm W N FIR

CARBIDE

m Alta prestazione

m Nuovo rivestimento WXL con elevata
durezza e migliore lubrificazione

m Consigliato con emulsione 0 a secco
Permette lavorazioni su ampio campo
di applicazioni

m Altas prestaciones

m Nuevo recubrimiento WXL de elevada
dureza y lubricidad mejorada

m Recomendado con lubricacién o

30° FIT

m Haute performance

m Revétement plus dur et plus glissant

m Recommandé pour usinage avec ou
sans lubrification, nombreuses
applications de fraisage

m BbiCOKas NPOV3BOANTENBHOCTL

0.005

1 0.01
6<R

+ 0.0

sensh P.49:50

3>R

m Yiksek performans

m Yeni WXL kaplama yuksek sertlik ve
daha iyi yaglama ile birlikte

m Kuru veya sulu kesim onerilir

m Wysoka wydajnos¢

m Hogoe WXL NoKpbiTvie € BbiCOKOM TeepnocTHo m Nowa powtoka WXL o wysokiej

W HU3KUM KOGOULIMEHTOM TPEHNA.

m Pekomergosara Ana pabotsl ¢ COX n

«Cyxoro» ppeseposaHma Mo3sonaer

twardosci i niskim wspdtczynnikiem
tarcia
m Polecane do pracy z chtodzeniem i

T T
A A nin

smorjmedel Kan anvéndas i manga na sucho

olika material

bearbejdning en seco 00pabaTbIBATL LUMPOKV VarasoH MaTepyianos

—— =}

L
EDP ZA D R L | d Price
3105010 2 0,1 0,05 40 0,2 4
3105020 2 0,2 0,1 40 0,4 4
3105030 2 03 0,15 40 0,6 4
3106030 2 0,3 0,15 50 0,6 6
3105040 2 0,4 0,2 40 0,8 4
3106040 2 0,4 0,2 50 0,8 6
3105050 2 05 0,25 40 1,1 4
3106050 2 0,5 0,25 50 1,1 6
3105060 2 0,6 03 40 1,1 4
3106060 2 0,6 0,3 50 1,1 6
3105080 2 0,8 0,4 40 2 4
3106080 2 0,8 0,4 50 2 6
3105100 2 1 0,5 50 1,5 4
3105101 2 1 0,5 50 2,5 4
3106100 2 1 0,5 60 2,5 6
3105120 2 12 0,6 50 3 4
3105140 2 14 0,7 50 3,5 4
3105150 2 1,5 0,75 50 2 4
3105151 2 1,5 0,75 50 4 4
3106150 2 1,5 0,75 50 4 6
3105160 2 1,6 0,8 50 4 4
3105200 2 2 1 50 3 4
3105201 2 2 1 50 6 4
3106200 2 2 1 50 5 6
3105250 2 2,5 1,25 50 3 4
3105251 2 2,5 1,25 50 6 4
3106250 2 2,5 1,25 60 6 6
3105300 2 3 1,5 60 4,5 4
3106300 2 3 1,5 60 45 6
3106301 2 3 1,5 60 8 6
3106350 2 35 1,75 70 8 6
3106400 2 4 2 70 6 6
3105400 2 4 2 60 8 4
3106401 2 4 2 70 8 6
3106500 2 5 25 80 8 6
3106501 2 5 2,5 80 10 6 >
3106502 2 5 2,5 80 12 6 =
3106600 2 6 3 20 10 6 .
3106601 2 6 3 20 12 6 “w
3106610 2 7 3,5 90 14 6 =
3106620 2 8 4 100 12 8 _%
3106621 2 8 4 100 14 8 c
3106630 2 9 45 100 18 8 '-;
3106640 2 10 5 100 15 10 e
3106641 2 10 5 100 18 10 )
3106650 2 1 5,5 100 22 10 8
3106660 2 12 6 110 18 12
3106661 2 12 6 110 22 12
3106670 2 14 7 110 26 12
3106680 2 16 8 140 30 16
3106690 2 18 9 140 34 16
3106700 2 20 10 160 38 20

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi
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B WXL-LN-EBD

Carbide End Mills

m High performance

m New WXL coating with high hardness
and better lubrification.

m Recommended with lubrification or
dry milling.

W (N K|
CARBIDE 30° % 0.005

uv
P.51~55

m High performance

m Neue WXL Beschichtung mit einer
hohen Harte und geringem
Reibungskoeffizient

m Empfohlen bei schlechter Schmierung
sowie zur Trockenbearbeitung geeignet

m High performance

m Ny WXL beldggning med extra hardhet
och mindre friktions koefficient

m Rekommenderad med eller utan

m Alta prestazione

m Nuovo rivestimento WXL con elevata
durezza e migliore lubrificazione

m Consigliato con emulsione o a secco
Permette lavorazioni su ampio campo
di applicazioni

m Altas prestaciones

m Nuevo recubrimiento WXL de elevada
dureza y lubricidad mejorada

m Recomendado con lubricacién o

m Haute performance
m Revétement plus dur et plus glissant
m Recommandé pour usinage avec ou
sans lubrification, nombreuses
applications de fraisage
m BbicoKan Npov3BOANTENbHOCTD m Wysoka wydajnos¢
m Hosoe WXL nokpbiTie ¢ BbicOKoM TeeprocTHo m Nowa powtoka WXL o wysokiej
U HY3KUM KOSDOULIMEHTOM TPEHMA. twardosci i niskim wspotczynnikiem
m PekomergoBaHa ans pabotsi ¢ COX n tarcia
«Cyxoro» ppesepoaHua [o3sonaet m Polecane do pracy z chtodzeniem i

m Yiksek performans

m Yeni WXL kaplama yuksek sertlik ve
daha iyi yaglama ile birlikte

m Kuru veya sulu kesim énerilir

m High performance

m Ny WXL belaegning med hej hardhed
og forbedrerede smareegenskaber

m Anbefales med keling eller tar

bearbejdning smorjmedel Kan anvéndas i manga en seco 00pabaTbIBATS LLUMPOKVY yarasoH MaTepranios  na sucho
olika material .
El /\75" No numerical value means no |
D=t — J o] interference with workpiece \|: B ————— . |
% r
i Le I
a
11 Interference I
L Angle-
OK~
Le (a
EDP ZA D R 11 L | d D1 Ok 0,5° 1 15° 20 250 30 m
3110103 2 0,1 0,05 0,3 45 0,08 4 0,085 14,46 0,34 0,35 0,36 0,37 0,38 0,4
3110105 2 0,1 0,05 0,5 45 0,08 4 0,085 14,1 0,54 0,56 0,58 0,6 0,62 0,64
3110203 2 0,2 0,1 0,3 45 0,16 4 0,18 14,59 0,3 0,31 0,32 0,33 0,34 0,35
3110205 2 0,2 0,1 0,5 45 0,16 4 0,18 14,44 0,53 0,55 0,57 0,59 0,61 0,63
3120205 2 0,2 0,1 0,5 50 0,16 6 0,18 14,16 0,53 0,55 0,57 0,59 0,61 0,63
3110207 2 0,2 0,1 0,75 45 0,16 4 0,18 13,72 0,79 0,82 0,85 0,88 0,91 0,94
3110210 2 0,2 0,1 1 45 0,16 4 0,18 13,31 1,05 1,09 1,13 1,17 1,21 1,26
3120210 2 0,2 0,1 1 50 0,16 6 0,18 13,85 1,05 1,09 1,13 117 1,21 1,26
3110212 2 0,2 0,1 1,25 45 0,16 4 0,18 12,92 1,31 1,36 141 1,46 1,51 1,57
3110215 2 0,2 0,1 1,5 45 0,16 4 0,18 12,56 1,57 1,63 1,68 1,74 1,81 1,88
3120215 2 0,2 0,1 1,5 50 0,16 6 0,18 13,3 1,57 1,63 1,68 1,74 1,81 1,88
3110217 2 0,2 0,1 1,75 45 0,16 4 0,18 12,21 1,83 19 1,96 2,03 2,11 2,19
3110220 2 0,2 0,1 2 45 0,16 4 0,18 11,88 2,09 2,16 2,24 2,32 24 2,5
3120220 2 0,2 0,1 2 50 0,16 6 0,18 12,8 2,09 2,16 2,24 2,32 24 2,5
3110225 2 0,2 0,1 2,5 45 0,16 4 0,18 11,28 2,61 2,7 2,79 2,89 3 3,12
3110230 2 0,2 0,1 3 45 0,16 4 0,18 10,73 3,13 3,23 3,35 3,47 3,6 3,74
3110305 2 0,3 0,15 0,5 45 0,24 4 0,28 14,22 0,52 0,54 0,56 0,58 0,6 0,62
3110306 2 0,3 0,15 0,6 45 0,24 4 0,28 14,03 0,63 0,65 0,68 0,7 0,72 0,75
3110307 2 0,3 0,15 0,75 45 0,24 4 0,28 13,77 0,79 0,82 0,85 0,87 0,9 0,93
3110310 2 0,3 0,15 1 45 0,24 4 0,28 13,34 1,05 1,09 1,12 1,16 1.2 1,24
3120310 2 0,3 0,15 1 50 0,24 6 0,28 13,88 1,05 1,09 1,12 1,16 1.2 1,24
3110312 2 0,3 0,15 1,25 45 0,24 4 0,28 12,94 1,31 1,36 14 1,45 1,5 1,55
3110315 2 0,3 0,15 1,5 45 0,24 4 0,28 12,57 1,57 1,63 1,68 1,74 1.8 1.87
3120315 2 0,3 0,15 1,5 50 0,24 6 0,28 13,33 1,57 1,63 1,68 1,74 1,8 1,87
3110317 2 0,3 0,15 1,75 45 0,24 4 0,28 12,21 1,83 1,89 1,96 2,02 2,1 2,18
3110320 2 0,3 0,15 2 45 0,24 4 0,28 11,87 2,09 2,16 2,23 2,31 2,4 2,49
3120320 2 0,3 0,15 2 50 0,24 6 0,28 12,81 2,09 2,16 2,23 2,31 24 2,49
3110322 2 0,3 0,15 2,25 45 0,24 4 0,28 11,56 2,35 243 2,51 2,6 2,69 2,8
3110325 2 0,3 0,15 2,5 45 0,24 4 0,28 11,25 2,61 2,69 2,79 2,89 2,99 3,11
3120325 2 0,3 0,15 2,5 50 0,24 6 0,28 12,34 2,61 2,69 2,79 2,89 2,99 3,11
3110327 2 0,3 0,15 2,75 45 0,24 4 0,28 10,97 2,87 2,96 3,06 317 3,29 342
3110330 2 0,3 0,15 3 45 0,24 4 0,28 10,69 3,13 3,23 3,34 3,46 3,59 3,73
3120330 2 03 0,15 3 50 0,24 6 0,28 11,89 313 3,23 3,34 3,46 3,59 3,73
3110335 2 0,3 0,15 35 45 0,24 4 0,28 10,19 3,64 3,76 39 4,04 4,19 4,35
_ 3110340 2 0,3 0,15 4 45 0,24 4 0,28 9,72 4,16 43 4,45 4,61 4,78 4,97
> 3110345 2 0,3 0,15 4,5 45 0,24 4 0,28 9,30 4,68 4,83 5 519 5,38 5,59
; 3110350 2 0,3 0,15 5 45 0,24 4 0,28 8,91 519 537 5,56 576 598 6,22
L] 3110405 2 0,4 0,2 0,5 45 0,3 4 0,37 14,30 0,52 0,53 0,55 0,56 0,58 0,6
) 3110407 2 04 0,2 0,75 45 0,3 4 0,37 13,83 0,78 0,8 0,83 0,85 0,88 0,91
g 3110410 2 0,4 0,2 1 45 0,3 4 0,37 13,39 1,04 1,07 1,11 1,14 1,18 1,22
5 3120410 2 04 0,2 1 50 0,3 6 0,37 13,93 1,04 1,07 1,11 1,14 1,18 1,22
I.ICJ 3110415 2 0,4 0,2 1,5 45 0,3 4 0,37 12,59 1,56 1,61 1,66 1,72 1,77 1,84
) 3120415 2 04 0,2 15 50 0,3 6 0,37 13,36 1,56 1,61 1,66 1,72 1,77 1,84
e 3110420 2 0,4 0,2 2 45 0,3 4 0,37 11,88 2,08 2,14 2,21 2,29 2,37 2,46
2 3120420 2 04 0,2 2 50 0,3 6 0,37 12,83 2,08 2,14 2,21 2,29 237 2,46
8 3110425 2 0,4 0,2 2,5 45 0,3 4 0,37 11,24 2,6 2,68 2,77 2,87 2,97 3,08
3120425 2 04 0,2 2,3 50 03 6 0,37 1235 26 2,68 2,77 2,87 2,97 3,08
3110430 2 0,4 0,2 3 45 0,3 4 0,37 10,67 3,11 3,21 3,32 3,44 3,57 3,7
3120430 2 04 0,2 3 50 03 6 0,37 11,90 3,11 3,21 3,32 3,44 3,57 37
3110435 2 0,4 0,2 3,5 45 0,3 4 0,37 10,15 3,63 3,75 3,88 4,02 4,16 4,33
3110440 2 04 0,2 4 45 0,3 4 0,37 9,68 4,15 4,28 4,43 4,59 4,76 4,95
3120440 2 0,4 0,2 4 50 0,3 6 0,37 11,09 4,15 4,28 4,43 4,59 4,76 4,95

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
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W NN
CARBIDE 30°

|

£ 0.005

B WXL-LN-EBD

Carbide End Mills

m High performance

m New WXL coating with high hardness
and better lubrification.

m Recommended with lubrification or
dry milling.

Gy mn

m Yiksek performans

m Yeni WXL kaplama yuksek sertlik ve
daha iyi yaglama ile birlikte

m Kuru veya sulu kesim onerilir

m High performance

m Neue WXL Beschichtung mit einer
hohen Harte und geringem
Reibungskoeffizient

m Empfohlen bei schlechter Schmierung
sowie zur Trockenbearbeitung geeignet

m High performance

m Ny WXL beldggning med extra hardhet
och mindre friktions koefficient

m Rekommenderad med eller utan
smorjmedel Kan anvandas i manga
olika material

m Alta prestazione

m Nuovo rivestimento WXL con elevata
durezza e migliore lubrificazione

m Consigliato con emulsione o a secco
Permette lavorazioni su ampio campo
di applicazioni

m Altas prestaciones

m Nuevo recubrimiento WXL de elevada
dureza y lubricidad mejorada

m Recomendado con lubricacién o
en seco

m Haute performance
m Revétement plus dur et plus glissant
m Recommandé pour usinage avec ou
sans lubrification, nombreuses
applications de fraisage
m BbicOKas NPoV3BOANTENbHOCTD m Wysoka wydajnosc¢
m Hogoe WXL nokpbiTvie ¢ BbicOKoM TBepnocHio m Nowa powtoka WXL o wysokiej
W HU3KUM KOSGOULIMEHTOM TPEHWS. twardosci i niskim wspdtczynnikiem
m Pekomergosara Ana pabotsl ¢ COX n tarcia
«Cyxoro» ppesepoBaHua Mosonset m Polecane do pracy z chtodzeniem i
00pabaTbIBaTh LUMPOKVY Ayara3oH MaTepvianio  na sucho

m High performance

m Ny WXL belaegning med hgj hardhed
og forbedrerede smereegenskaber

m Anbefales med keling eller ter
bearbejdning

a /\,15" No numerical value means no ‘
DgE=—mme F =] interference with workpiece \|: B ————— |
< r
Nl Le I
a
il Interference <
L Angle
K-
g EDP zZz D R 1L 1 d DI 6k g e
3110445 2 0,4 0,2 4,5 45 0,3 4 0,37 9,25 4,66 4,82 4,99 517 5,36 5,57
3110450 2 0,4 0,2 5 45 0,3 4 0,37 8,86 518 5,35 5,54 574 5,96 6,19
3120450 2 0,4 0,2 5 50 0,3 6 0,37 10,38 518 535 5,54 574 5,96 6,19
3110455 2 0,4 0,2 55 45 0,3 4 0,37 85 57 5,89 6,09 6,32 6,55 6,81
3110460 2 0,4 0,2 6 45 0,3 4 0,37 8,16 6,21 6,42 6,65 6,89 7,15 743
3120460 2 0,4 0,2 6 50 0,3 6 0,37 9,76 6,21 6,42 6,65 6,89 7,15 743
3110510 2 0,5 0,25 1 45 0,4 4 0,45 13,45 1,03 1,06 1,09 1,12 115 1,19
3110515 2 0,5 0,25 1,5 45 0,4 4 0,45 12,62 1,55 1,59 1,64 1,69 1,75 1,81
3120515 2 0,5 0,25 1.5 50 0,4 6 0,45 13,4 1,55 1,59 1,64 1,69 1,75 1,81
3110520 2 0,5 0,25 2 45 0,4 4 0,45 11,89 2,06 2,13 2,2 2,27 2,35 2,43
3120520 2 0,5 0,25 2 50 0,4 6 0,45 12,86 2,06 2,13 2,2 2,27 2,35 243
3110525 2 0,5 0,25 2,5 45 0,4 4 0,45 11,23 2,58 2,66 2,75 2,84 2,94 3,05
3120525 2 0,5 0,25 2,5 50 0,4 6 0,45 12,36 2,58 2,66 2,75 2,84 2,94 3,05
3110530 2 0,5 0,25 3 45 0,4 4 0,45 10,65 31 32 33 3,42 3,54 3,68
3120530 2 0,5 0,25 3 50 0,4 6 0,45 11,9 31 32 33 3,42 3,54 3,68
3110535 2 0,5 0,25 3,5 45 0,4 4 0,45 10,12 3,61 3,73 3,86 3,99 4,14 4,3
3110540 2 0,5 0,25 4 45 0,4 4 0,45 9,64 4,13 4,27 4,41 4,57 4,74 4,92
3120540 2 0,5 0,25 4 50 0,4 6 0,45 11,08 4,13 4,27 4,41 4,57 4,74 4,92
3110545 2 0,5 0,25 4,5 45 0,4 4 0,45 9,2 4,65 4,8 4,97 514 533 5,54
3110550 2 0,5 0,25 5 45 0,4 4 0,45 8,8 517 534 5,52 572 593 6,16
3120550 2 0,5 0,25 5 50 0,4 6 0,45 10,36 517 534 5,52 572 593 6,16
3110555 2 0,5 0,25 55 45 0,4 4 0,45 8,43 5,68 5,87 6,07 6,29 6,53 6,78
3110560 2 0,5 0,25 6 45 0,4 4 0,45 8,1 6,2 6,41 6,63 6,87 713 741
3120560 2 0,5 0,25 6 50 0,4 6 0,45 9,73 6,2 6,41 6,63 6,87 713 741
3110570 2 0,5 0,25 7 45 0,4 4 0,45 749 7,23 7,48 7,74 8,02 8,32 8,65
3110580 2 0,5 0,25 8 45 0,4 4 0,45 6,98 8,27 8,55 8,85 9,17 9,52 9,89
3120580 2 0,5 0,25 8 50 0,4 6 0,45 8,67 8,27 8,55 8,85 9,17 9,52 9,89
3110590 2 0,5 0,25 9 45 0,4 4 0,45 6,52 9,3 9,62 995 1032 10,71 11,14
3110600 2 0,5 0,25 10 45 0,4 4 0,45 6,13 1033 1068 11,06 11,47 11,9 12,38
3110610 2 0,6 0,3 1 45 0,5 4 0,55 13,49 1,03 1,05 1,08 1,11 1,14 1,18
3110615 2 0,6 0,3 1.5 45 0,5 4 0,55 12,64 1,55 1,59 1,64 1,69 1,74 1.8
3120615 2 0,6 0,3 1,5 50 0,5 6 0,55 13,42 1,55 1,59 1,64 1,69 1,74 1,8
3110620 2 0,6 0,3 2 45 0,5 4 0,55 11,88 2,06 2,12 2,19 2,26 2,34 2,42
3120620 2 0,6 0,3 2 50 0,5 6 0,55 12,87 2,06 2,12 2,19 2,26 2,34 2,42
3110625 2 0,6 0,3 25 45 0,5 4 0,55 11,21 2,58 2,66 2,74 2,84 294 3,04 .
3120625 2 0,6 0,3 2,5 50 0,5 6 0,55 12,37 2,58 2,66 2,74 2,84 2,94 3,04 >
3110630 2 0,6 0,3 3 45 0,5 4 0,55 10,61 31 3,19 33 341 3,53 3,66 =
3120630 2 0,6 0,3 3 50 0,5 6 0,55 11,9 31 3,19 33 3,41 3,53 3,66 u
3110635 2 0,6 0,3 35 45 0,5 4 0,55 10,07 3,61 3,73 3,85 3,99 4,13 4,29 ]
3110640 2 0,6 0,3 4 45 0,5 4 0,55 9,58 4,13 4,26 441 4,56 4,73 4,91 E
3120640 2 0,6 0,3 4 50 0,5 6 0,55 11,06 4,13 4,26 441 4,56 4,73 491 5
3110645 2 0,6 0,3 4,5 45 0,5 4 0,55 9,13 4,65 4,8 4,96 5,14 5,32 5,53 c
3110650 2 0,6 0,3 5 45 0,5 4 0,55 8,73 516 533 551 571 592 6,15 ";
3120650 2 0,6 0,3 5 50 0,5 6 0,55 10,33 5,16 533 5,51 571 5,92 6,15 xe]
3110655 2 0,6 0,3 55 45 0,5 4 0,55 8,36 5,68 5,87 6,07 6,29 6,52 6,77 2
3110660 2 0,6 0,3 6 45 0,5 4 0,55 8,02 6,2 6,4 6,62 6,86 7,12 7,39 8
3120660 2 0,6 03 6 50 0,5 6 0,55 9,69 6,2 6,4 6,62 6,86 712 7,39
3110665 2 0,6 0,3 6,5 45 0,5 4 0,55 7,7 6,71 6,94 7,18 7,44 7,71 8,02
3110670 2 0,6 0,3 7 45 0,5 4 0,55 741 7,23 747 7,73 8,01 8,31 8,64
3110675 2 0,6 0,3 7,5 45 0,5 4 0,55 7,14 7,75 8,01 8,29 8,59 8,91 9,26
3110680 2 0,6 03 8 45 0,5 4 0,55 6,89 8,26 8,54 8,84 9,16 9,51 9,88
3120680 2 0,6 0,3 8 50 0,5 6 0,55 8,62 8,26 8,54 8,84 9,16 9,51 9,88

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - NMpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania
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B WXL-LN-EBD

Carbide End Mills

m High performance

m New WXL coating with high hardness
and better lubrification.

m Recommended with lubrification or
dry milling.

m High performance
m Ny WXL beleegning med hej hardhed
og forbedrerede smareegenskaber

m High performance

m Neue WXL Beschichtung mit einer
hohen Harte und geringem
Reibungskoeffizient

m Empfohlen bei schlechter Schmierung
sowie zur Trockenbearbeitung geeignet

m High performance

m Ny WXL beldggning med extra hardhet
och mindre friktions koefficient

m Alta prestazione

= Nuovo rivestimento WXL con elevata
durezza e migliore lubrificazione

m Consigliato con emulsione o a secco
Permette lavorazioni su ampio campo
di applicazioni

m Altas prestaciones

m Nuevo recubrimiento WXL de elevada
dureza y lubricidad mejorada

W N

CARBIDE 30°

m Haute performance

m Revétement plus dur et plus glissant

m Recommandé pour usinage avec ou
sans lubrification, nombreuses
applications de fraisage

m BbiCOKan NPOV3BOANTENBHOCTb

|

£ 0.005

oy

m Yiksek performans

m Yeni WXL kaplama yuksek sertlik ve
daha iyi yaglama ile birlikte

m Kuru veya sulu kesim onerilir

m Wysoka wydajnosc¢

m Hogoe WXL nokpbITvie ¢ Bbicokoi TBepnociHo m Nowa powtoka WXL o wysokiej

W HI3KUM KOSGOULMEHTOM TPEHWA.
m PekomergosaHa aAna pabotsl ¢ COX n

twardosci i niskim wspdtczynnikiem
tarcia

m Recomendado con lubricacién o
en seco

m Rekommenderad med eller utan
smorjmedel Kan anvandas i manga
olika material

m Anbefales med keling eller ter
bearbejdning

«Cyxoro» ppeseposaHua Mosonser
00pabaTbIBaTL LIMPOKMI AvianasoH MaTepyriarnion

D o

m Polecane do pracy z chfodzeniem i
na sucho

No numerical value means no

D = E interference with workpiece
¢ il Le |
[ a
il Interference il
L Angle
K-
[4] Le (a) .
EDP ZA D R I L | d D1 6k 05° 7 15° 2°  25° 3 Price
3110685 2 0,6 03 8,5 45 0,5 4 0,55 6,66 8,78 9,08 9,39 9,74 10,1 10,5
3110690 2 0,6 0,3 9 45 0,5 4 0,55 6,44 9.3 9,61 995 10,31 10,7 11,12
3110695 2 0,6 03 9l5 45 0,5 4 0,55 6,23 981 10,15 10,5 1089 113 11,75
3110700 2 0,6 0,3 10 45 0,5 4 0,55 6,04 1033 1068 1106 11,46 11,9 12,37
3120700 2 0,6 0,3 10 50 0,5 6 0,55 7,76 1033 1068 1106 1146 11,9 12,37
3110711 2 0,6 0,3 11 45 0,5 4 0,55 5,69 11,37 11,75 12,16 12,61 13,09 13,61
3110712 2 0,6 0,3 12 45 0,5 4 0,55 538 12,4 12,82 13,27 13,76 14,28 14,85
3110820 2 0,8 0,4 2 45 0,6 4 0,75 11,86 2,06 2,12 2,18 2,25 2,32 2,4
3120820 2 0,8 0,4 2 50 0,6 6 0,75 129 2,06 2112 2,18 2,25 2,50 2,4
3110830 2 0,8 0,4 3 45 0,5 4 0,75 10,52 3,09 3,19 3,29 34 3,51 3,64
3120830 2 0,8 0,4 3 50 0,6 6 0,75 11,89 3,09 3,19 3,29 34 3,51 3,64
3110840 2 0,8 0,4 4 45 0,6 4 0,75 9,45 4,13 4,26 4,4 4,55 4,71 4,88
3120840 2 0,8 0,4 4 50 0,6 6 0,75 11,02 413 4,26 4,4 4,55 4,71 4,88
3110850 2 0,8 0,4 5 45 0,6 4 0,75 8,58 516 533 55 57 59 6,13
3120850 2 0,8 0,4 5 50 0,6 6 0,75 10,27 5,16 533 55 57 59 6,13
3110860 2 0,8 0,4 6 45 0,6 4 0,75 7,85 6,19 6,4 6,61 6,85 71 7,37
3120860 2 0,8 04 6 50 0,6 6 0,75 9,62 6,19 6,4 6,61 6,85 71 7,37
3110870 2 0,8 0,4 7 45 0,6 4 0,75 7,24 7,23 747 7,72 8 8,29 8,61
3110880 2 0,8 0,4 8 45 0,6 4 0,75 6,71 8,26 8,54 8,83 9,15 9,49 9,86
3120880 2 0,8 0,4 8 50 0,6 6 0,75 8,53 8,26 8,54 8,83 9,15 9,49 9,86
3110890 2 0,8 0,4 9 45 0,6 4 0,75 6,25 9,29 9,6 994 103 1068 11,1
3110900 2 0,8 0,4 10 45 0,6 4 0,75 5,86 1033 1067 11,05 11,45 11,88 1234
3120900 2 0,8 0,4 10 50 0,6 6 0,75 7,66 1033 1067 11,05 11,45 11,88 12,34
3110912 2 0,8 0,4 12 45 0,5 4 0,75 52 124 12,81 13,26 13,75 1427 14,83
3111025 2 1 0,5 25 45 038 4 095 11,09 2,57 2,64 2,72 2,81 219 3
3111030 2 1 0,5 3 45 0,8 4 0,95 1043 3,09 3,18 3,28 3,38 3,49 3,62
3121030 2 1 0,5 3 50 038 6 095 11,88 3,09 3,18 3,28 3,38 3,49 3,62
3111040 2 1 0,5 4 45 0,8 4 0,95 9,32 4,12 4,25 4,39 4,53 4,69 4,86
3121040 2 1 0,5 4 50 038 6 095 10,98 4,12 4,25 4,39 4,53 4,69 4,86
3111050 2 1 0,5 5 45 0,8 4 0,95 8,41 5,16 5,32 5,49 5,68 5,88 6,1
3121050 2 1 0,5 5 50 0,8 6 095 10,21 5,16 532 549 5,68 5,88 6,1
3111060 2 1 0,5 6 45 0,8 4 0,95 7,67 6,19 6,39 6,6 6,83 7,08 7,35
3121060 2 1 0,5 6 50 0,8 6 0,95 9,54 6,19 6,39 6,6 6,83 7,08 7,35
3111070 2 1 0,5 7 45 0,8 4 0,95 7,05 7,22 7,46 7,71 7,98 8,27 8,59
. 3121070 2 1 0,5 7 50 0,8 6 0,95 8,95 7,22 7,46 7,71 7,98 8,27 8,59
> 3111080 2 1 0,5 8 45 0,8 4 0,95 6,52 8,26 8,53 8,82 9,13 9,47 9,83
= 3121080 2 1 0,5 8 50 0,8 6 0,95 8,43 8,26 8,53 8,82 9,13 9,47 9,83
L] 3111090 2 1 0,5 9 45 0,8 4 0,95 6,06 9,29 9,6 993 1028 1066 11,08
%) 3111100 2 1 0,5 10 45 0,8 4 0,95 5,66 1033 1067 11,04 1143 11,86 12,32
g 3121100 2 1 0,5 10 50 0,8 6 0,95 7,55 1033 1067 11,04 1143 11,86 12,32
— 3111112 2 1 0,5 12 45 0,8 4 0,95 5,01 1239 1281 1325 13,73 1425 14,81
c 3121112 2 1 0,5 12 50 0,8 6 0,95 6,83 1239 12,81 1325 13,73 1425 14,81
"; 3111114 2 1 0,5 14 50 0,8 4 0,95 4,49 1446 1495 1547 16,03 16,64 17,29
e} 3121114 2 1 0,5 14 60 0,8 6 0,95 6,24 1446 1495 1547 16,03 16,64 17,29
2 3111116 2 1 0,5 16 50 0,8 4 0,95 4,06 16,53 17,09 1769 1833 1903 19,78
8 3121116 2 1 0,5 16 60 0,8 6 0,95 5,74 16,53 1709 1769 1833 19,03 19,78
3111118 2 1 0,5 18 55 0,8 4 0,95 3,71 1859 1923 199 20,63 21,41 22,26
3111120 2 1 0,5 20 55 0,8 4 0,95 4,95 20,66 21,36 22,12 2293 238 24,75
3121120 2 1 0,5 20 60 0,8 6 0,95 3,42 20,66 21,36 22,12 2293 238 24,75
3121122 2 1 0,5 22 60 0,8 6 0,95 4,63 22,73 23,5 2433 2523 26,19 27,24
3111240 2 1,2 0,6 4 45 1 4 1,15 9,07 4,19 4,34 4,48 4,62 4,78 4,95
3111260 2 1,2 0,6 6 45 1 4 1,15 741 6,27 6,48 6,69 6,92 717 7,44

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
O
Cu Al Graphite Ti HRS Plast. CFRP
O @) O




B WXL-LN-EBD

Carbide End Mills

m High performance

m New WXL coating with high hardness
and better lubrification.

m Recommended with lubrification or
dry milling.

m High performance

m Ny WXL belaegning med hej hardhed
og forbedrerede smareegenskaber

m Anbefales med keling eller ter
bearbejdning

m High performance

m Neue WXL Beschichtung mit einer
hohen Harte und geringem
Reibungskoeffizient

m Empfohlen bei schlechter Schmierung
sowie zur Trockenbearbeitung geeignet

m High performance

m Ny WXL beldggning med extra hardhet
och mindre friktions koefficient

m Rekommenderad med eller utan
smorjmedel Kan anvéndas i manga
olika material

m Alta prestazione

m Nuovo rivestimento WXL con elevata
durezza e migliore lubrificazione

m Consigliato con emulsione o a secco
Permette lavorazioni su ampio campo
di applicazioni

m Altas prestaciones

m Nuevo recubrimiento WXL de elevada
dureza y lubricidad mejorada

m Recomendado con lubricacién o
en seco

W N

CARBIDE 30°

m Haute performance

m Revétement plus dur et plus glissant

m Recommandé pour usinage avec ou
sans lubrification, nombreuses
applications de fraisage

m BbiCOKas NPOV3BOANTENBHOCT

|
£0.005

P.51~55

uy

m Yiksek performans

m Yeni WXL kaplama yuksek sertlik ve
daha iyi yaglama ile birlikte

m Kuru veya sulu kesim onerilir

m Wysoka wydajnos¢

m Hogoe WXL NoKpbiTvie € BbicOKoM TeepnocTHo m Nowa powtoka WXL o wysokiej

W HU3KUM KOGOULIMEHTOM TPEHWA.

m Pekomergosara Ana pabotsl ¢ COX n

«Cyxoro» ppeseposaHmsa Mo3sonaer

00pabaTbIBATL LUMPOKVI AVanasoH MaTepyiarioB

twardosci i niskim wspdtczynnikiem
tarcia

m Polecane do pracy z chtodzeniem i
na sucho

El 15° No numerical value means no |

Dgm—— — " =] interference with workpiece J: B ———— |

< I

i Le I
a
11 Interference i
L Angle
K-
Le (a
EDP ZA D R i] L | d D1 0k 0.5° 1° 15° 20 250 3° m

3121260 2 1.2 0,6 6 50 1 6 1,15 9,4 6,27 6,48 6,69 6,92 717 744
3111280 2 1.2 0,6 8 45 1 4 1,15 6,26 8,35 8,62 8,91 9,22 9,56 9,93
3121280 2 1.2 0,6 8 50 1 6 1,15 8,28 8,35 8,62 8,91 9,22 9,56 9,93
3111300 2 1,2 0,6 10 45 1 4 1,15 542 1042 10,76 11,13 11,52 11,95 1241
3121300 2 1.2 0,6 10 50 1 6 115 739 1042 10,76 11,13 11,52 11,95 1241
3111312 2 12 0,6 12 45 1 4 1,15 4,78 1249 129 13,34 13,82 1434 149
3121312 2 1.2 0,6 12 50 1 6 1,15 668 1249 129 1334 1382 1434 149
3111314 2 12 0,6 14 50 1 4 1,15 4,27 1455 1504 1556 16,12 16,73 17,38
3111316 2 1.2 0,6 16 50 1 4 1,15 386 1662 1718 17,78 1842 19,12 1987
3121316 2 12 0,6 16 60 1 6 1,15 5,6 1662 17,18 17,78 18,42 19,12 19,87
3111318 2 1.2 0,6 18 55 1 4 1,15 352 1869 1932 1999 20,72 21,51 22,36
3111320 2 1,2 0,6 20 60 1 4 1,15 324 20,75 21,46 2221 23,02 239 24,84
3111324 2 1.2 0,6 24 60 1 4 1,15 2,79 2489 2574 2664 27,62 28,68 =
3111480 2 14 0,7 8 45 1,1 4 1,35 6,04 8,35 8,61 8,9 9,21 9,54 9,9
3111512 2 14 0,7 12 45 l,1 4 1,35 4,57 12,48 12,89 13,33 13,81 1432 14,87
3111516 2 14 0,7 16 50 11 4 1,35 367 1662 1717 17,77 1841 19,1 19,85
3111530 2 1.5 0,75 3 45 1.2 4 1,45 10,01 313 3,25 3,35 3,45 3,56 3,67
3111540 2 1,5 0,75 4 45 1.2 4 1,45 8,8 4,18 4,33 4,46 4,6 4,75 4,92
3111560 2 1,5 0,75 6 45 1.2 4 1,45 7,08 6,27 6,47 6,68 6,9 714 74
3121560 2 1,5 0,75 6 50 1,2 6 1,45 9,26 6,27 6,47 6,68 6,9 7,14 74
3111580 2 1.5 0,75 8 45 1.2 4 1,45 5,92 8,34 8,61 8,90 9,2 9,53 9,89
3121580 2 1,5 0,75 8 50 1.2 6 1,45 8,11 8,34 8,61 8,90 9,2 9,53 9,89
3111600 2 1.5 0,75 10 45 1.2 4 1,45 509 1041 10,75 11,11 11,5 11,92 12,38
3121600 2 1,5 0,75 10 50 1.2 6 1,45 721 1041 10,75 11,11 11,5 11,92 12,38
3111612 2 1,5 0,75 12 45 12 4 1,45 446 12,48 12,89 1333 138 14,31 14,86
3121612 2 1,5 0,75 12 50 1,2 6 1,45 649 1248 1289 1333 138 14,31 14,86
3111614 2 1,5 0,75 14 50 1.2 4 1,45 396 1455 1503 1555 16,1 16,7 17,35
3111616 2 1,5 0,75 16 55 1,2 4 1,45 357 1662 1717 17,76 184 19,09 19,83
3121616 2 1,5 0,75 16 60 12 6 1,45 54 1662 1717 17,76 184 19,09 19,83
3111618 2 1,5 0,75 18 55 1,2 4 1,45 325 1868 1931 1998 20,7 21,48 22,32
3111620 2 1.5 0,75 20 55 12 4 1,45 298 20,75 2145 2219 23 23,87 =
3121620 2 1,5 0,75 20 60 1,2 6 1,45 4,63 20,75 21,45 22,19 23 23,87 24,81
3111622 2 1,5 0,75 22 55 12 4 1,45 2,75 2282 2359 2441 253 26,26 =
3111630 2 1,5 0,75 30 65 1,2 4 1,45 2,1 31,09 32,14 3328 345 - -
3111640 2 1,6 0,8 4 45 13 4 1,55 8,7 4,18 4,33 4,46 4,59 4,74 4,91 .
3111680 2 1,6 0,8 8 45 1,3 4 1,55 58 8,34 8,61 8,89 9,19 9,52 9,88 >
3111712 2 1,6 0,8 12 45 13 4 1,55 434 1248 12,89 1332 13,79 143 14,85 =
3111716 2 1,6 0,8 16 50 13 4 1,55 347 1661 17,16 17,76 1839 19,08 19,82 L]
3111720 2 1,6 0,8 20 55 13 4 1,55 289 20,75 2144 2219 2299 23,86 = %]
3111880 2 1,8 0,9 8 45 1,4 4 1,75 538 8,48 8,88 9,23 9,56 9,90 10,27 E
3111912 2 1.8 0,9 12 45 14 4 1,75 4,02 1269 1322 1368 14,16 1468 1524 —
3111916 2 1,8 0,9 16 50 1,4 4 1,75 3.2 16,88 17,51 18,11 1876 19,46 20,21 c
3111920 2 1,8 0,9 20 55 14 4 1,75 266 21,05 21,79 2255 2336 2424 = ";
3112030 2 2 1 3 45 1,6 4 1,95 9,1 3,16 3,31 3,47 3,64 3,8 3,96 ©
3112040 2 2 1 4 45 1,6 4 1,95 7,87 4,23 4,44 4,66 4,86 5,06 526 2
3122040 2 2 1 4 50 1,6 6 1,95 10,32 4,23 4,44 4,66 4,86 5,06 5,26 8
3112060 2 2 1 6 45 1,6 4 1,95 6,19 6,36 6,67 6,96 7,23 749 7,76
3122060 2 2 1 6 50 1,6 6 1,95 8,77 6,36 6,67 6,96 7,23 7,49 7,76
3112080 2 2 1 8 45 1,6 4 1,95 51 8,48 8,87 9,22 9,55 9,88 10,24
3122080 2 2 1 8 50 1,6 6 1,95 7,61 8,48 8,87 9,22 9,55 9,88 10,24
3112100 2 2 1 10 45 1,6 4 1,95 433 10,59 11,05 1145 11,85 1227 1273
3122100 2 2 1 10 50 1,6 6 1,95 6,73 1059 11,05 11,45 11,85 1227 1273

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - NMpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania
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B WXL-LN-EBD

Carbide End Mills

m High performance

m New WXL coating with high hardness
and better lubrification.

m Recommended with lubrification or
dry milling.

m High performance
m Ny WXL belaegning med hej hardhed
og forbedrerede smeareegenskaber

m High performance

m Neue WXL Beschichtung mit einer
hohen Harte und geringem
Reibungskoeffizient

m Empfohlen bei schlechter Schmierung
sowie zur Trockenbearbeitung geeignet

m High performance

m Ny WXL beldggning med extra hardhet
och mindre friktions koefficient

m Alta prestazione

m Nuovo rivestimento WXL con elevata
durezza e migliore lubrificazione

m Consigliato con emulsione o a secco
Permette lavorazioni su ampio campo
di applicazioni

m Altas prestaciones

m Nuevo recubrimiento WXL de elevada
dureza y lubricidad mejorada

W (N I
FIT :o0.005

CARBIDE 30°

m Haute performance

m Revétement plus dur et plus glissant

m Recommandé pour usinage avec ou
sans lubrification, nombreuses
applications de fraisage

m BbiCOKas NPOV3BOANTENBHOCTL

By o

m Yiksek performans

m Yeni WXL kaplama yuksek sertlik ve
daha iyi yaglama ile birlikte

m Kuru veya sulu kesim onerilir

m Wysoka wydajnos¢

m Hogoe WXL noKpbiTvie ¢ BbicOKOM TeepnocTHo m Nowa powtoka WXL o wysokiej

W HU3KUM KOIGOULIMEHTOM TPEHNA.
m Pekomergosara Ana pabotsl ¢ COX n

twardosci i niskim wspdtczynnikiem
tarcia

m Anbefales med keling eller ter m Rekommenderad med eller utan m Recomendado con lubricacién o «Cyxoro» ppesepoaHua Mo3sonset m Polecane do pracy z chtodzeniem i

bearbejdning smorjmedel Kan anvéndas i manga en seco 00pabaTbIBATL LUMPOKVY IyarasoH MaTepvianio  na sucho
olika material .
El 15° No numerical value means no |
Dm=t=—=rf — — — — 5] interference with workpiece J: B ———— |
< I
i Le I
a
il Interference <
L Angle
0K~
C—
EDP ZA D R 11 L | d D1 6k 05° 17 15° 20 25 30
3112112 2 2 1 12 45 1,6 4 195 3,77 12,69 1321 13,67 14,15 1466 1522
3122112 2 2 1 12 50 1,6 6 1,95 6,03 12,69 13,21 13,67 14,15 1466 1522
3112114 2 2 1 14 50 1,6 4 1,95 333 14,78 1536 1589 1645 17,05 17,7
3112116 2 2 1 16 50 1,6 4 1,95 298 16,88 17,51 18,1 18,75 19,44 -
3122116 2 2 1 16 60 1,6 6 1,95 4,98 16,88 17,51 18,1 1875 19,44 20,19
3112118 2 2 1 18 55 1,6 4 1,95 2,7 1896 1965 2032 21,04 21,83 -
3112120 2 2 1 20 55 1.6 4 195 247 21,05 21,78 22,54 2334 - =
3122120 2 2 1 20 65 1,6 6 1,95 4,25 21,05 21,78 22,54 2334 2422 25,16
3112122 2 2 1 22 60 1.6 4 1,95 227 23,13 23,92 2475 25,64 = =
3112125 2 2 1 25 65 1,6 4 1,95 2,03 26,24 27,13 28,08 29,09 - -
3122125 2 2 1 25 70 1,6 6 1,95 3,58 26,24 27,13 28,08 29,09 30,19 31,38
3112130 2 2 1 30 70 1,6 4 1,95 1,73 31,42 32,48 33,62 - - -
3122130 2 2 1 30 75 1,6 6 1,95 31 31,42 3248 3362 3484 36,16 37,59
3112135 2 2 1 35 75 1,6 4 195 15 36,59 37,83 39,16 - - -
3122135 2 2 1 35 80 1,6 6 195 273 36,59 37,83 39,16 40,59 42,14 -
3112140 2 2 1 40 80 1,6 4 1,95 1,33 41,76 43,18 - - - -
3112560 2 25 1,25 6 45 2 4 235 546 6,26 6,51 6,75 6,99 7,21 7,46
3112600 2 2,5 1,25 10 50 2 4 235 3,63 1046 1085 11,21 11,59 11,99 1243
3112615 2 25 1,25 15 55 2 4 235 2,55 1567 16,21 16,75 1734 17,96 =
3112620 2 2,5 1,25 20 60 2 4 235 197 20,87 21,56 223 - - -
3112625 2 2,5 1,25 25 65 2 4 235 16 26,04 2691 27,84 = = =
3112630 2 2,5 1,25 30 70 2 4 235 1,35 31,21 32,26 - — - -
3112635 2 2,5 1,25 35 70 2 4 235 117 36,38 37,61 = = = =
3123059 2 3 1,5 6 45 24 3 2,85 - - - - - - -
3113060 2 3 1.5 6 45 24 4 285 429 6,25 6,49 6,72 6,95 717 74
3123060 2 3 1,5 6 50 2,4 6 285 817 6,25 6,49 6,72 6,95 717 74
3123080 2 3 1.5 8 50 24 6 285 6,88 8,35 8,67 8,97 9,25 9,55 9,88
3123100 2 3 1,5 10 50 2,4 6 2,85 594 1044 1083 11,19 11,55 11,94 1237
3123112 2 3 15 12 55 24 6 285 522 12,53 1298 134 13,85 14,33 14,86
3123114 2 3 1,5 14 55 2,4 6 2,85 4,66 1462 1513 1562 16,15 16,72 17,34
3123115 2 3 15 15 55 2,4 6 285 442 1566 16,2 16,73 17,3 1792 18,59
3123116 2 3 1,5 16 55 2,4 6 2,85 4,21 16,7 17,26 17,84 1845 19,11 19,83
3123120 2 3 1,5 20 60 24 6 2,85 3,52 20,86 21,54 22,27 23,05 2389 248
3123125 2 3 1,5 25 65 2,4 6 2,85 292 26,04 2689 27,81 288 29,86 -
_ 3123130 2 3 15 30 70 24 6 285 25 31,2 32,24 3335 3455 = =
> 3123135 2 3 1,5 35 80 24 6 285 2,18 36,37 37,59 3889 403 - -
; 3123140 2 3 1,5 40 85 24 6 285 194 41,54 4294 4443 = = =
u 3123600 2 3,5 1,75 10 60 2,8 6 335 54 1043 1081 11,16 11,51 11,9 12,31
) 3123615 2 35 1,75 15 60 2,8 6 335 393 1565 16,18 16,7 17,26 17,87 18,53
g 3123620 2 35 1,75 20 65 2,8 6 335 3,08 20,85 21,53 22,24 23,01 2384 2474
- 3123625 2 35 1,75 25 65 2,8 6 335 254 26,03 26,87 27,78 28,76 29,82 =
|.|CJ 3123630 2 35 1,75 30 70 2,8 6 335 2,16 31,2 32,22 3332 34,51 - -
) 3123635 2 35 1,75 35 80 2,8 6 335 1,88 36,36 37,57 3887 = = =
e 3123640 2 35 1,75 40 90 2,8 6 335 1,66 41,53 42,92 444 - - -
2 3123645 2 35 1,75 45 90 2,8 6 335 149 46,7 48,27 = = = =
] 3114080 2 4 2 8 55 3,2 4 3,85 - - - - - - -
3124080 2 4 2 8 60 32 6 385 5,67 8,33 8,63 8,91 9,18 9,46 9,77
3124100 2 4 2 10 60 32 6 385 4,74 1042 10,79 11,13 11,48 11,85 12,25
3124112 2 4 2 12 60 32 6 3,85 4,07 12,51 1295 13,35 13,78 1424 14,74
3124114 2 4 2 14 60 32 6 385 3,57 1460 1509 1557 16,08 1663 17,22
3124115 2 4 2 15 60 3,2 6 385 3,36 1564 16,16 16,67 1723 17,82 1847
3124116 2 4 2 16 60 3,2 6 385 3,18 16,68 1723 17,78 1838 19,02 19,71

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
O
Cu Al Graphite Ti HRS Plast. CFRP
O O O




B WXL-LN-EBD

Carbide End Mills

m High performance

m New WXL coating with high hardness
and better lubrification.

m Recommended with lubrification or
dry milling.

m High performance

m Ny WXL belaegning med hej hardhed
og forbedrerede smareegenskaber

m Anbefales med keling eller tor
bearbejdning

m High performance

m Neue WXL Beschichtung mit einer
hohen Harte und geringem
Reibungskoeffizient

m Empfohlen bei schlechter Schmierung
sowie zur Trockenbearbeitung geeignet

m High performance

m Ny WXL beldggning med extra hardhet
och mindre friktions koefficient

m Rekommenderad med eller utan
smorjmedel Kan anvéndas i manga
olika material

m Alta prestazione

m Nuovo rivestimento WXL con elevata
durezza e migliore lubrificazione

m Consigliato con emulsione o a secco
Permette lavorazioni su ampio campo
di applicazioni

m Altas prestaciones

m Nuevo recubrimiento WXL de elevada
dureza y lubricidad mejorada

m Recomendado con lubricacién o
en seco

W (N G
FIT :o0.005

CARBIDE 30°

m Haute performance

m Revétement plus dur et plus glissant

m Recommandé pour usinage avec ou
sans lubrification, nombreuses
applications de fraisage

m BbicoKas Npov3BOANTENbHOCTL

g mn

m Yiksek performans

m Yeni WXL kaplama yuksek sertlik ve
daha iyi yaglama ile birlikte

m Kuru veya sulu kesim 6nerilir

m Wysoka wydajnos¢

m HoBoe WXL nokpbiTie ¢ BbicoKoM TeepnocTHo m Nowa powtoka WXL o wysokiej

W HU3KM KOIDPULIMEHTOM TPEHMA.

m PekomeHgosaHa Ana pabotsi ¢ COX n

«Cyxoro» GppeseposaHus [o3sonser

06pPaBATbIBATS LLMPOKIAM AVara3oH MATEPVIOB

twardosci i niskim wspotczynnikiem
tarcia

m Polecane do pracy z chtodzeniem i
na sucho

. . ) i
ol 15 No numerical value means no \
Q} === — — ] o[ interference with workpiece : H
A Le I
a
i} Interference I
L Angle
K-

ER e e e
3124120 2 4 2 20 65 3,2 6 385 26 20,84 21,51 22,22 2298 238 -
3124125 2 4 2 25 70 3,2 6 385 2,12 26,02 2686 27,76 28,72 - -
3124130 2 4 2 30 80 3,2 6 385 1,79 31,19 32,21 333 - - -
3124135 2 4 2 35 80 3,2 6 3,85 1,55 36,36 37,55 38,84 - - -
3124140 2 4 2 40 90 32 6 3,85 1,36 41,52 429 - - - -
3124145 2 4 2 45 90 3,2 6 3,85 1,22 46,69 48,25 - - - -
3124150 2 4 2 50 100 32 6 385 1,1 51,86 53,6 - - - -
3125100 2 5 25 10 65 5 6 485 296 104 10,75 11,08 114 11,75 -
3125115 2 5 25 15 70 5 6 485 1,96 1562 16,13 16,62 - - -
3125120 2 5 2,5 20 70 5 6 4,85 1,46 20,82 2147 - - - -
3125125 2 5 25 25 70 5 6 485 1,16 26 26,82 - - - -
3125130 2 5 2,5 30 80 5 6 485 097 31,17 - - - - -
3125135 2 5 25 35 80 5 6 485 083 36,34 - - - - -
3125140 2 5 2,5 40 90 5 6 485 0,72 41,51 - - - - -
3125145 2 5 2,5 45 100 5 6 485 0,64 46,68 - - - - -
3125150 2 5 2,5 50 100 5 6 485 0,58 51,84 - - - - -
3126100 2 6 3 10 60 6 6 5,85 - - - - - - -
3126120 2 6 3 20 70 6 6 5,85 - - - - - - -
3126125 2 6 3 25 70 6 6 5,85 - - - - - - -
3126130 2 6 3 30 80 6 6 5,85 - - - - - - -
3126135 2 6 3 35 80 6 6 5,85 - - - - - - -
3126140 2 6 3 40 90 6 6 5,85 - - - - - - -
3126145 2 6 3 45 100 6 6 5,85 - - - - - - -
3126150 2 6 3 50 120 6 6 5,85 - - - - - - -

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - NMpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
O
Cu Al Graphite Ti HRS Plast. CFRP
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CARBIDE 30° | FIT :o0.005

B WXL-PC-EBD

Carbide End Mills

m High performance

m Konischer Schaft

m Empfohlen bei schlechter Schmierung
sowie zur Trockenbearbeitung geeignet

By o

m High performance

m Pencil neck

m Recommended with lubrification or
dry milling.

m Alta prestazione

m Riduzione conica

m Consigliato con emulsione o a secco
Permette lavorazioni su ampio campo
di applicazioni

m Altas prestaciones

m Haute performance

m Dégagement conique

m Recommandé pour usinage avec ou
sans lubrification, nombreuses
applications de fraisage

m BbiCOKas NPOV3BOANTENBHOCTL

m Yiksek performans
m Kalem boyunlu
m Kuru veya sulu kesim énerilir

m High performance m High performance m Wysoka wydajnos¢

m Pencil neck m Konish reducering m Mango reforzado con cuello conico m KoHuueckas Wweka m Szyjka otdwkowa
m Anbefales med keling eller tor m Rekommenderad med eller utan m Recomendado con lubricacién o m PekomergosaHa Ana paboTel c COXXn  m Polecane do pracy z chtodzeniem i
bearbejdning smorjmedel Kan anvandas i ménga en seco «cyxoro» ¢ppeseposatia [ogonset na sucho
olika material 00pabaTbIBATh LLUMPOKWI [VarasoH MaTepyianos
12 12
il | DY R = | —— )
1 = |
n n
L L
EDP ZA D R 0 I L | D1 D2 12 d Type Price
3170011 2 0,2 0,1 0,5° 1 45 0,16 0,19 0,2 83 4 1
3170012 2 0,2 0,1 0,5° 1,5 45 0,16 0,19 0,21 8,8 4 1
3170013 2 0,2 0,1 0,5° 2 45 0,16 0,19 0,22 9,2 4 1
3170014 2 0,2 0,1 0,5° 2,5 45 0,16 0,19 0,23 9,7 4 1
3170015 2 0,2 0,1 0,5° 3 45 0,16 0,19 0,24 10,2 4 1
3170021 2 0,2 0,1 1° 2 45 0,16 0,19 0,25 9,2 4 1
3170022 2 0,2 0,1 1° 2,5 45 0,16 0,19 0,27 9,6 4 1
3170023 2 0,2 0,1 1° 3 45 0,16 0,19 0,28 10,1 4 1
3170031 2 0,3 0,15 0,5° 2 45 0,24 0,29 0,31 9,1 4 1
3170032 2 0,3 0,15 0,5° 3 45 0,24 0,29 0,33 10 4 1
3170041 2 0,3 0,15 1° 3 45 0,24 0,29 0,38 9,9 4 1
3170042 2 0,3 0,15 1° 4 45 0,24 0,29 0,41 10,9 4 1
3170051 2 0,4 0,2 0,5° 2 45 0,3 0,38 0,41 9 4 1
3170052 2 0,4 0,2 0,5° 3 45 0,3 0,38 0,43 9,9 4 1
3170053 2 0,4 0,2 0,5° 4 45 0,3 0,38 0,44 10,9 4 1
3170054 2 0,4 0,2 0,5° 5 45 0,3 0,38 0,46 11,9 4 1
3170055 2 0,4 0,2 0,5° 6 45 0,3 0,38 0,47 12,8 4 1
3170061 2 0,4 0,2 1° 4 45 0,3 0,38 0,5 10,8 4 1
3170062 2 0,4 0,2 1° 5 45 0,3 0,38 0,53 11,7 4 1
3170063 2 0,4 0,2 1° 6 45 0,3 0,38 0,57 12,7 4 1
3170071 2 0,5 0,25 0,5° 4 45 04 0,48 0,54 10,7 4 1
3170072 2 0,5 0,25 0,5° 6 45 0,4 0,48 0,57 12,7 4 1
3170073 2 0,5 0,25 0,5° 8 45 04 0,48 0,61 14,6 4 1
3170074 2 0,5 0,25 0,5° 10 45 0,4 0,48 0,64 16,5 4 1
3170081 2 0,5 0,25 1° 4 45 04 0,48 0,59 10,6 4 1
3170082 2 0,5 0,25 1° 6 45 0,4 0,48 0,66 12,5 4 1
3170083 2 0,5 0,25 1° 8 45 0,4 0,48 0,73 14,3 4 1
3170084 2 0,5 0,25 1° 10 45 0,4 0,48 0,8 16,2 4 1
3170085 2 0,5 0,25 1° 12 50 04 0,48 0,87 18,1 4 1
3170091 2 0,6 0,3 0,5° 2 45 0,5 0,58 0,61 9 4 1
3170092 2 0,6 0,3 0,5° 4 45 0,5 0,58 0,64 10,9 4 1
3170093 2 0,6 0,3 0,5° 6 45 0,5 0,58 0,67 12,8 4 1
3170094 2 0,6 0,3 0,5° 8 45 0,5 0,58 0,7 14,8 4 1
3170095 2 0,6 0,3 0,5° 10 45 0,5 0,58 0,74 16,7 4 1
3170096 2 0,6 0,3 0,5° 12 45 0,5 0,58 0,77 18,7 4 1
§ 3170097 2 0,6 0,3 0,5° 16 50 0,5 0,58 0,84 22,5 4 1
3 3170101 2 0,6 0,3 1° 4 45 0,5 0,58 0,69 10,8 4 1
[ 3170102 2 0,6 0,3 1° 6 45 0,5 0,58 0,76 12,6 4 1
“n 3170103 2 0,6 03 1° 8 45 0,5 0,58 0,83 14,5 4 1
= 3170104 2 0,6 0,3 1° 10 45 0,5 0,58 0,9 16,4 4 1
_% 3170105 2 0,6 03 1° 12 45 0,5 0,58 0,97 18,2 4 1
c 3170106 2 0,6 0,3 1° 16 50 0,5 0,58 1,11 22 4 1
"qu) 3170111 2 0,8 04 0,5° 4 45 0,6 0,78 0,84 10,5 4 1
he) 3170112 2 0,8 0,4 0,5° 6 45 0,6 0,78 0,87 12,5 4 1
'Je 3170113 2 0,8 0,4 0,5° 8 45 0,6 0,78 09 144 4 1
8 3170114 2 0,8 0,4 0,5° 12 45 0,6 0,78 0,97 18,3 4 1
3170121 2 0,8 0,4 1° 8 45 0,6 0,78 1,02 14,1 4 1
3170122 2 0,8 0,4 1° 12 45 0,6 0,78 1,16 17,9 4 1
3170123 2 0,8 0,4 1° 16 50 0,6 0,78 1.3 21,6 4 1
3170131 2 1 0,5 0,5° 6 45 0,63 0,95 1,03 12,2 4 3
3170132 2 1 0,5 0,5° 8 45 0,63 0,95 1,07 141 4 3
3170133 2 1 0,5 0,5° 10 45 0,63 0,95 1,1 16 4 3

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

plications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania
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O
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B WXL-PC-EBD

Carbide End Mills

m High performance

m Konischer Schaft

m Empfohlen bei schlechter Schmierung
sowie zur Trockenbearbeitung geeignet

m Haute performance

m Dégagement conique

m Recommandé pour usinage avec ou
sans lubrification, nombreuses
applications de fraisage

m BbiCOKan NPOV3BOANTENBHOCTb

m KoHnyeckas werka

m PekomergosaHa aAna pabotsi ¢ COX n
«Cyxoro» GppesepoBaHua Nozsonaer
00pabtaTbiBaTL LMPOKUI Aviana3oH MaTeprarnos

m Yiksek performans
m Kalem boyunlu
m Kuru veya sulu kesim 6nerilir

m High performance

m Pencil neck

m Recommended with lubrification or
dry milling.

m Alta prestazione

m Riduzione conica

m Consigliato con emulsione o a secco
Permette lavorazioni su ampio campo
di applicazioni

m Altas prestaciones

m Mango reforzado con cuello conico

m Recomendado con lubricacién o
en seco

m High performance

m Pencil neck

m Anbefales med keling eller tor
bearbejdning

m High performance

m Konish reducering

m Rekommenderad med eller utan
smaérjmedel Kan anvéndas i manga
olika material

12
sl 9 8
R J( Y

m Wysoka wydajnos¢

m Szyjka ofdwkowa

m Polecane do pracy z chfodzeniem i
na sucho

[;
=3
|

n n

d Type Price
3170134 2 1 0,5 0,5° 12 45 0,63 0,95 1,14 18 4 3
3170135 2 1 0,5 0,5° 16 50 0,63 0,95 1,21 21,8 4 3
3170136 2 1 0,5 0,5° 18 55 0,63 0,95 1,24 2338 4 3
3170137 2 1 0,5 0,5° 20 55 0,63 0,95 1,28 25,7 4 3
3170138 2 1 0,5 0,5° 25 60 0,63 0,95 1,37 30,5 4 3
3170139 2 1 0,5 0,5° 30 65 0,63 0,95 1,45 354 4 3
3170140 2 1 0,5 0,5° 35 70 0,63 0,95 1,54 40,2 4 3
3170141 2 1 0,5 1° 10 45 0,63 0,95 1,26 15,7 4 3
3170142 2 1 05 1° 16 50 0,63 0,95 1,47 21,3 4 3
3170143 2 1 0,5 1° 20 55 0,63 0,95 1,61 25 4 3
3170144 2 1 0,5 1° 25 60 0,63 0,95 1,78 29,7 4 3
3170145 2 1 0,5 1° 30 65 0,63 0,95 1,96 344 4 3
3170146 2 1 05 1° 35 70 0,63 0,95 2,13 39,1 4 3
3170147 2 1 0,5 1° 40 80 0,63 0,95 2,31 43,7 4 3
3170148 2 1 05 1° 50 90 0,63 0,95 2,66 53,1 4 3
3170149 2 1 0,5 1° 60 100 0,63 0,95 3 62,4 4 3
3170150 2 1 05 1° 70 110 0,63 0,95 3,35 71,8 4 3
3170151 2 1 0,5 1,5° 8 45 0,63 0,95 1,31 13,5 4 3
3170152 2 1 0,5 1,5° 10 45 0,63 0,95 1,41 154 4 3
3170153 2 1 0,5 1,5° 12 45 0,63 0,95 1,52 17,2 4 3
3170154 2 1 0,5 1,5° 16 50 0,63 0,95 1,73 20,8 4 3
3170155 2 1 0,5 1,5° 20 55 0,63 0,95 1,94 24,4 4 3
3170156 2 1 0,5 1,5° 25 60 0,63 0,95 2,2 289 4 3
3170157 2 1 0,5 1,5° 30 65 0,63 0,95 2,46 334 4 3
3170158 2 1 0,5 1,5° 35 70 0,63 0,95 2,72 37,9 4 3
3170161 2 1 0,5 2° 45 80 0,63 0,95 - - 4 4
3170171 2 12 06 0,5° 12 45 0,76 1,15 1,34 17,6 4 3
3170172 2 1,2 0,6 0,5° 25 60 0,76 1,15 1,56 30,2 4 3
3170181 2 12 0,6 1° 12 45 0,76 1,15 1,52 17,2 4 3
3170182 2 1,2 0,6 1° 25 60 0,76 1,15 1,98 29,4 4 3
3170191 2 1,2 0,6 1,5° 12 45 0,76 1,15 1,71 16,8 4 3
3170192 2 1,2 0,6 1,5° 25 60 0,76 1,15 2,39 28,5 4 3
3170211 2 1,5 0,75 0,5° 8 45 0,95 1,42 1,53 13,2 4 3
3170212 2 15 0,75 0,5° 10 45 0,95 1,42 1,57 15,2 4 3
3170213 2 15 0,75 0,5° 12 45 0,95 1,42 1,6 17,1 4 3
3170214 2 1,5 0,75 0,5° 16 55 0,95 1,42 1,67 21 4 3 =
3170215 2 15 0,75 0,5° 20 55 0,95 1,42 1,74 24,8 4 3 =
3170216 2 1,5 0,75 0,5° 25 60 0,95 1,42 1,83 29,7 4 3 .
3170217 2 15 0,75 0,5° 30 65 0,95 1,42 1,92 34,5 4 3 "
3170218 2 1,5 0,75 0,5° 35 70 0,95 1,42 2 394 4 3 =
3170221 2 15 0,75 1° 10 45 0,95 1,42 1,71 14,8 4 3 =
3170222 2 1,5 0,75 1° 12 45 0,95 1,42 1,79 16,7 4 3 g
3170223 2 15 0,75 1° 16 55 0,95 1,42 1,93 204 4 3 w
3170224 2 1,5 0,75 1° 20 55 0,95 1,42 2,07 24,2 4 3 g
3170225 2 1,5 0,75 1° 25 60 0,95 1,42 2,24 28,9 4 3 )
3170226 2 1,5 0,75 1° 30 65 0,95 1,42 2,41 33,5 4 3 ]
3170227 2 15 0,75 1° 35 70 0,95 1,42 2,59 38,2 4 3 v
3170230 2 1,5 0,75 1,5° 10 45 0,95 1,42 1,87 14,5 4 3
3170231 2 15 0,75 1,5° 12 45 0,95 1,42 1,97 16,3 4 3
3170232 2 1,5 0,75 1,5° 16 55 0,95 1,42 2,18 19,9 4 3
3170233 2 15 0,75 1,5° 20 55 0,95 1,42 2,39 23,5 4 3
3170234 2 1,5 0,75 1,5° 25 60 0,95 1,42 2,65 28 4 3

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - NMpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania
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Carbide End Mills

m High performance

m Konischer Schaft

m Empfohlen bei schlechter Schmierung
sowie zur Trockenbearbeitung geeignet

iy o

m High performance

m Pencil neck

m Recommended with lubrification or
dry milling.

m Alta prestazione

m Riduzione conica

m Consigliato con emulsione o a secco
Permette lavorazioni su ampio campo
di applicazioni

m Altas prestaciones

m Mango reforzado con cuello conico

m Recomendado con lubricacién o

= Haute performance

m Dégagement conique

m Recommandé pour usinage avec ou
sans lubrification, nombreuses
applications de fraisage

m BbicoKas NPOU3BOANTENBHOCTL

m KoHunyeckas wemka

m PekomeHgoBaHa ans pabotsl ¢ COX n

m Yiksek performans
m Kalem boyunlu
m Kuru veya sulu kesim 6nerilir

m High performance
m Pencil neck
m Anbefales med keling eller tor

m High performance
m Konish reducering
m Rekommenderad med eller utan

m Wysoka wydajnos¢
m Szyjka ofdwkowa
m Polecane do pracy z chodzeniem i

bearbejdning smorjmedel Kan anvéndas i ménga en seco «Cyxoro» ¢ppeseposaHua MNosonset na sucho
olika material 06pabaTbIBaTh LMPOKWIM arasoH MaTeprarnos
uﬂ 12
sl | ‘), ul M ° ) I a8 qf[
* e © = ——— =
T el ol
i " I
L L L
g EDP Za D R ) I L [ D1 D2 2 d Type  Price

3170235 2 1.5 0,75 1,5° 30 65 0,95 1,42 2,91 326 4 3

3170236 2 1,5 0,75 1,5° 35 70 0,95 1,42 3,17 371 4 3

3170241 2 1,5 0,75 2° 38,6 70 0,95 1,42 = = 4 4

3170271 2 2 1 0,5° 8 45 1,26 1,93 2,04 12,3 4 3

3170272 2 2 1 0,5° 10 45 1,26 1,93 2,07 14,2 4 3

3170273 2 2 1 0,5° 12 45 1,26 1,93 2,11 16,2 4 3

3170274 2 2 1 0,5° 16 50 1,26 1,93 2,18 20 4 3

3170275 2 2 1 0,5° 20 55 1,26 1,93 2,25 239 4 3

3170276 2 2 1 0,5° 25 65 1,26 1,93 2,33 28,7 4 3

3170277 2 2 1 0,5° 30 70 1,26 1,93 2,42 33,6 4 3

3170278 2 2 1 0,5° 35 75 1,26 1,93 2,51 384 4 3

3170279 2 2 1 0,5° 40 80 1,26 1,93 2,6 43,2 4 3

3170281 2 2 1 1° 16 50 1,26 1,93 243 19,5 4 3

3170282 2 2 1 1° 20 55 1,26 1,93 2,57 23,3 4 3

3170283 2 2 1 1° 25 65 1,26 1,93 2,74 27,9 4 3

3170284 2 2 1 1° 30 70 1,26 1,93 2,91 32,6 4 3

3170285 2 2 1 1° 35 75 1,26 1,93 3,09 37,3 4 3

3170286 2 2 1 1° 40 80 1,26 1,93 3,26 41,9 4 3

3170287 2 2 1 1° 50 90 1,26 1,93 3,61 55 6 3

3170288 2 2 1 1° 60 100 1,26 1,93 3,96 64,4 6 3

3170289 2 2 1 1° 70 110 1,26 1,93 4,31 73,7 6 3

3170291 2 2 1 1,5° 16 50 1,26 1,93 2,67 19 4 3

3170292 2 2 1 1,5° 20 55 1,26 1,93 2,88 22,6 4 3

3170293 2 2 1 1,5° 25 65 1,26 1,93 3,15 27,1 4 3

3170294 2 2 1 1,5° 30 70 1,26 1,93 341 31,6 4 3

3170295 2 2 1 1,5° 35 75 1,26 1,93 3,67 36,1 4 3

3170296 2 2 1 1,5° 41,4 80 1,26 1,93 = = 4 4

3170301 2 2 1 2° 31,5 70 1,26 1,93 - - 4 4

3170321 2 3 1,5 0,5° 8 50 24 2,95 3,05 141 6 1

3170322 2 3 1,5 0,5° 10 50 24 2,95 3,08 16,1 6 1

3170323 2 3 15 0,5° 12 55 24 2,95 3,12 18 6 1

3170324 2 3 15 0,5° 16 55 2,4 2,95 3,18 21,9 6 1

3170325 2 3 15 0,5° 20 60 24 2,95 3,25 25,8 6 1

3170326 2 3 1,5 0,5° 25 65 2,4 2,95 3,34 30,6 6 1

3170327 2 3 1.5 0,5° 30 70 24 2,95 3,42 354 6 1

; 3170328 2 3 1,5 0,5° 35 80 2,4 2,95 3,51 40,3 6 1
; 3170329 2 3 1.5 0,5° 40 85 24 2,95 3,6 45,1 6 1
[ 3170330 2 3 1,5 0,5° 50 90 2,4 2,95 3,77 54,8 6 1
%) 3170331 2 3 1.5 1° 20 60 24 2,95 3,55 25,1 6 1
= 3170332 2 3 1,5 1° 25 65 2,4 2,95 3,73 29,8 6 1
'EO 3170333 2 3 1.5 1° 30 70 24 2,95 39 34,5 6 1
c 3170334 2 3 15 1° 35 80 24 2,95 4,07 39,2 6 1
"; 3170335 2 3 1,5 1° 40 85 2,4 2,95 4,25 43,8 6 1
o] 3170336 2 3 15 1° 50 920 2,4 2,95 4,6 53,2 6 1
'-e 3170337 2 3 1,5 1° 60 100 2,4 2,95 4,95 62,5 6 1
8 3170338 2 3 15 1° 70 110 2,4 2,95 53 71,9 6 1
3170341 2 3 1,5 1,5° 20 60 24 2,95 3,85 24,5 6 1

3170342 2 3 1,5 1,5° 25 65 2,4 2,95 4,11 29 6 1

3170343 2 3 1,5 1,5° 30 70 24 2,95 4,37 336 6 1

3170344 2 3 1,5 1,5° 35 80 24 2,95 4,64 38,1 6 1

3170345 2 3 1,5 1,5° 40 85 2,4 2,95 4,9 42,6 6 1

3170346 2 3 1,5 1,5° 50 90 24 2,95 542 51,6 6 1

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

plications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
O
Cu Al Graphite Ti HRS Plast. CFRP
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CARBIDE 30° | FIT :o0.005

B WXL-PC-EBD

Carbide End Mills

m High performance

m Konischer Schaft

m Empfohlen bei schlechter Schmierung
sowie zur Trockenbearbeitung geeignet

iy mn

m High performance

m Pencil neck

m Recommended with lubrification or
dry milling.

m Alta prestazione

m Riduzione conica

m Consigliato con emulsione o a secco
Permette lavorazioni su ampio campo
di applicazioni

m Altas prestaciones

m Haute performance

m Dégagement conique

m Recommandé pour usinage avec ou
sans lubrification, nombreuses
applications de fraisage

m BbiCOKas NPOV3BOANTENBHOCTL

m Yiksek performans
m Kalem boyunlu
m Kuru veya sulu kesim onerilir

m High performance m High performance m Wysoka wydajnos¢

m Pencil neck m Konish reducering m Mango reforzado con cuello conico m KoHnueckas weika m Szyjka otéwkowa
m Anbefales med keling eller tor m Rekommenderad med eller utan m Recomendado con lubricacién o m Pekomergosara Ana pabotel c COXK 1 m Polecane do pracy z chtodzeniem i
bearbejdning smorjmedel Kan anvéndas i ménga en seco «Cyxoro» GppeseposaHusa [ozsonaer na sucho
olika material 0bpabaTbIBaTh LUMPOKWIA [arasoH MaTepyianos
. 2
= o 1 ) et
: - i BV/AA =
R RA
[} h
QL n Ll i |
L L
g EDP Za D R ) 1" L [ D1 D2 12 d Type  Price
3170347 2 3 1,5 1,5° 62,5 100 2,4 2,95 = = 6 2
3170351 2 3 1,5 2° 47,5 100 2,4 2,95 - - 6 2
3170371 2 4 2 1° 20 65 32 3,93 4,5 234 6 1
3170372 2 4 2 1° 30 80 32 3,93 4,85 32,7 6 1
3170373 2 4 2 1° 40 90 32 393 5,20 42,1 6 1
3170374 2 4 2 1° 50 100 32 3,93 5,55 55,1 8 1
3170375 2 4 2 1° 60 110 32 3,93 5,90 64,5 8 1
3170381 2 4 2 1,5° 44,2 80 32 3,93 - - 6 2
3170391 2 4 2 2° 34 80 32 3,93 = = 6 2
3170401 2 5 2,5 1° 30 100 5 4,95 581 34,7 8 1
3170402 2 5 2,5 1° 40 100 5 4,95 6,16 44 8 1
3170403 2 5 2,5 1° 60 130 5 4,95 6,86 62,7 8 1
3170411 2 5 2,5 1,5° 26,9 100 5 4,95 = = 6 2
3170412 2 5 2,5 1,5° 65,1 130 5 4,95 - - 8 2
3170421 2 5 2,5 2° 50,1 130 5 4,95 = = 8 2
3170431 2 6 3 1° 30 100 6 5,95 6,77 329 8 1
3170432 2 6 3 1° 40 100 6 5,95 7,12 42,2 8 1
3170433 2 6 3 1° 50 100 6 5,95 7,47 51,6 8 1
3170434 2 6 3 1° 60 110 6 5,95 7,82 64,6 10 1
3170435 2 6 3 1° 70 120 6 5,95 8,17 74 10 1
3170436 2 6 3 1° 80 130 6 595 8,52 87,1 12 1
3170441 2 6 3 1,5° 49 100 6 5,95 - - 8 2
3170451 2 6 3 2° 36 100 6 5,95 = = 8 2

Carbide End Mills = WXL

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - NMpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
@)
Cu Al Graphite Ti HRS Plast. CFRP
O ©) ©)
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B WXS-HS-CRE

Carbide End Mills

m High performance
m Super radius end mills
m For materials up to and over 65 HRC

m High performance
m Mehrschneider mit Eckenradius
m FUr Materialien bis und tiber 65 HRC

m Alta prestazione
m Frese toriche
m Per materiali fino e oltre 65 HRC

m Haute performance

m Fraises toriques

m Pour matériaux jusqua
et supérieur a 65 HRC

m Yiksek performans

m Super Radyus Parmak Freze

m 65 HRC ye kadar veya Ustu
malzemeler igin

m High performance
m Super Radius Endefraesere
m Til materialer op til og over 65 HRC

m High performance
m Pinnfrasar med extra stora hornradier
m FOr material upp till och éver 65 HRC

m Altas prestaciones
m Fresa con super-radio
m Para materiales hasta 65 HrC

m BbicoKas NPoV3BOANTENbHOCTL
m KoHuesble dpesbl Cynep paaunyc
m [InAa matepuanos > 65HRC

m Wysoka wydajnos¢
m Frez Super Radius
m Do materiatéw do i ponad 65 HRC

e -

L
EDP ZA D R L 1 | d1 d Price
48107467 5 6 1,5 50 24 25 54 6
48107489 5 8 2 60 32 3,5 72 8
48107509 5 10 2 70 40 4 9 10
48107533 5 12 3 80 48 5 11 12
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ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - NMpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
Cu Al Graphite Ti HRS Plast. CFRP

24




VXS B
CARBIDE FIT

Bl WXS-CRE

Carbide End Mills

m High performance
m Super radius end mills
m For materials up to and over 65 HRC

m Yiksek performans

m Super Radyus Parmak Freze

m 65 HRC ye kadar veya Ustl
malzemeler igin

m Haute performance

m Fraises toriques

m Pour matériaux jusqu’a
et supérieur a 65 HRC

m High performance
m Mehrschneider mit Eckenradius
m Fiir Materialien bis und tber 65 HRC

m Alta prestazione
m Frese toriche
m Per materiali fino e oltre 65 HRC

m Wysoka wydajnosc
m Frez Super Radius
m Do materiatéw do i ponad 65 HRC

m BbicoKas NPou3BOANTENbHOCTL
m KoHuesble dpesbl Cynep paaumyc
m [Ina matepuranos > 65HRC

m High performance
m Super Radius Endefraesere
m Til materialer op til og over 65 HRC

m Altas prestaciones
m Fresa con super-radio
m Para materiales hasta 65 HrC

m High performance
m Pinnfrasar med extra stora hornradier
m FOr material upp till och 6ver 65 HRC

-
O

TR + &

L ‘

= g

11
L
EDP ZA D R L I | d1 d Price
48106421 4 2 0,5 50 8 0,38 2 6
48106433 5 3 0,75 55 12 1,2 2,7 6
48106445 5 4 1 55 12 1,6 3,6 6
48106467 5 6 1,5 90 12 2,5 54 6
48106489 5 8 2 100 16 35 72 8
48106509 5 10 2 100 20 4 9 10
48106533 5 12 B 110 24 5 1 12

Processing examples

> 60 -65 HRC Mold Maxx 50 HRC Fa,S
Feed: 63m/min (3 500 mm/min) Feed: 130m/min (10 000 mm/min)
. . Machine : Vertical machining center Machine : Vertical machining center
Chl:s ‘I"V'th Milling depth:ap =3 mm-ae =0,1 mm Milling depth:ap=3-4 mm-ae=0,1 mm
good shape Coolant : Air Min. Wear Coolant : Air
WXS-CRE  dia8 (180 min) l WXS-CRE  dia8 (210 min) l
, %)
0 100 200 300 (min) 0 100 200 300 (min) §
[}
> 60 -65 HRC =2
A A . =
Machine : Vertical machining center o]
Chips with Holedepth : 20 mm c
good shape Coolant : Air ":
A °
WXS-CRE  dia6 (20 holes) =
2
©
v
0 10 20 30 (holes)

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skaer - Antal skdr - Numero de ranuras - Yncno pexyLmx Kpomok - Kanal sayisi

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - NMpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania

~40 HRC ~45 HRC ~55HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350 HB
Cu Al Graphite Ti HRS Plast. CFRP
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Bl WXS-CR-EMS

Carbide End Mills

m High performance
m 6 flutes
m For hardened steel

m High performance
m 6 skaer
m Til heerdet stal

m High performance
m 6 Schneiden
m FUr gehdrteten Stahl

m High performance
m 6 skar
m Flerskérsfras

EDP

48141061
48141062
48141081
48141082
48141083
48141101
48141102
48141103
48141121
48141122

N
B

[e)We )Rk We R e e Ne ) Wlo ) Re) e}

NNOOOO®OWOOO

mm S feN FIR

CARBIDE

m Alta prestazione
m 6 denti
m Per Acciai temprati

m Altas prestaciones
m 6 labios
m De acero templado

45°

m Haute performance
m 6 lévres
m Pour des aciers trempés

m BbicoKan Npou3BOANTENBHOCTL
6 MHorosy6ble
m [InA 3aKaneHHbIx cTanei

L |

90 15

90 15
100 20
100 20
100 20
100 25
100 25
100 25
110 30
110 30

FIT %maaa

m Yiksek performans
m 6agizh
m Sertlestirilmis celikler

m Wysoka wydajnos¢
m 6 ostrzowy
m Stale hartowane

P.63

Price

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

plications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
O O
Cu Al Graphite Ti HRS Plast. CFRP
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CARBIDE a45° FIT

B WXS-EMS

Carbide End Mills

m High performance

m 4,6 flutes

m High speed machining for general
steel to hardened steel

m High performance

m 4,6 Schneiden

m HSC Schlichtfrasen fur Stahl und
gehdrtetem Stahl

m Alta prestazione

m 4,6 denti

m Fresatura alta velocita per acciai e
acciai temprati

m Haute performance

m 4,6 lévres

m Usinage haute vitesse, pour aciers et
aciers trempés

m Yuksek performans

m 4,6 agizl

m Genel ¢elikler den sertlestirilmis
celiklere kadar yUksek hizda frezeleme

m High performance m High performance m Altas prestaciones m BbiCOKan NPOV3BOANTENBHOCTD m Wysoka wydajnos¢

m 4,6 Skar m 4,6 Skar m 4,6 labio m 4,6 PEXYLLMX KPOMKMN m 4,6 ostrzowy
m High speed fraesning i stdl og m High Speed Milling for stal och m Fresado a alta velocidad m BbICOKOCKOPOCTHOE dpesepoBaHue m Obrébka HSC ogdlna obrobka
heerdet stal hérdat stal HSM para aceros y aceros endurecidos CTanel v 3aKaneHHbIx CTanen stali oraz stali hartowanej

N\ —— 5

L
EDP ZA D Price

3041010 4 1 60 25 6
3041015 4 1,5 60 4 6
3041020 4 60 6 6
3041025 4 2,5 60 8 6
3041030 4 3 60 8 6
3041035 4 3,5 60 10 6
3041040 4 4 60 11 6
3041045 4 4,5 60 11 6
3041050 4 5 60 13 6
3041055 4 55 60 13 6
3041060 6 6 60 13 6
3041080 6 8 70 19 8
3041100 6 10 80 22 10
3041120 6 12 920 26 12
3041140 6 14 100 26 16
3041160 6 16 105 32 16
3041180 6 18 110 32 16
3041200 6 20 110 32 20

Carbide End Mills = WXS

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - NMpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
O O
Cu Al Graphite Ti HRS Plast. CFRP
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B WXS-HS-EBD

Carbide End Mills

m High performance
m 2 flutes ball nose
m Materials > 50 HRC
m Short length

m YUksek performans

m 2 agizl kure freze

m 50 HRC ye kadar veya Usti
malzemeler igin

m Kisa kesme uzunlugu

m High performance m Alta prestazione m Haute performance

m 2 Schneiden Kopierfraser m 2 denti m 2 levres

m FUr Materialien bis und tber 50 HRC m Per materiali fino e oltre 50 HRC m Pour matériaux supérieur a 50 HRC
m Schneidenlénge : Kurz m serie corta m Série courte

u Wysoka wydajnos¢

m 2 ostrzowy frez kulowy

m Do materiatéw do i ponad 50 HRC
m Krétka czesc robocza

m High performance m High performance m Altas prestaciones m BbiCOKasA NPOV3BOAUTENBHOCTD
m 2 skeer, Radius fraeser m 2 skar m Fresa con super-radio m Chepryeckme KoHLieBble Gpesb
m Til materialer op til og over 50 HRC m For material upp till och éver S0 HRC ~ m Para materiales por encima de 50 H/C ~ m [ina matepuanos > S0HRC

m Kort m Korta m Mango corto m KOpOTKMiA XBOCTOBYK

SR -~ )

L
EDP ZA D R 1§ L | d1 d Price

3041710 2 1 0,5 2 40 1 0,95 4

3041720 2 2 1 4 40 2 1,95 6

3041730 2 3 1,5 6 50 3 2,85 6

3041740 2 4 2 8 50 4 3,85 6

3041750 2 5 2,5 10 50 5 4,85 6

3041760 2 6 3 - 50 9 - 6

3041780 2 8 4 - 60 12 - 8

3041800 2 10 5 - 70 15 - 10

3041820 2 12 6 - 80 18 - 12
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ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - NMpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
O
Cu Al Graphite Ti HRS Plast. CFRP
O O
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B WXS-EBD

Carbide End Mills

m High performance
m 2 flutes ball nose
m Materials > 50 HRC

m Yiksek performans

m 2 agizli kure freze

m 50 HRC ye kadar veya Ustu
malzemeler igin

m High performance m Alta prestazione m Haute performance
m 2 Schneiden Kopierfraser m 2 denti m 2 levres
m Flir Materialien bis und tiber 50 HRC m Per materiali fino e oltre 50 HRC m Pour matériaux supérieur a 50 HRC

m Wysoka wydajnos¢
m 2 ostrzowy frez kulowy
m Do materiatéw do i ponad 50 HRC

m High performance m High performance m Altas prestaciones m BbicOKan NPou3BOAUTENBHOCT
m 2 skaer, Radius fraeser m 2 skér m Fresa con super-radio m Chepuyeckme KoHLieBble dpesbl
m Til materialer op til og over 50 HRC m FOr material upp till och 6ver 50 HRC m Para materiales por encima de S0 H'C ~ m [Ina matepuanos > 50HRC

EDP ZA D R i] L | d1 d Price
3041410 2 1 0,5 2 50 1 0,95 4
3041415 2 1,5 0,75 3 50 1,5 1,45 4
3041420 2 2 1 4 50 2 1,95 6
3041430 2 3 1,5 6 60 3 2,85 6
3041440 2 4 2 8 70 4 3,85 6
3041441 2 4 2 8 60 4 3,85 4
3041450 2 5 2,5 10 80 5 4,85 6
3041460 2 6 3 - 90 9 - 6
3041480 2 8 4 - 100 12 - 8
3041500 2 10 5 - 100 15 - 10
3041520 2 12 6 - 110 18 - 12

Carbide End Mills = WXS

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skaer - Antal skdr - Numero de ranuras - Yncno pexyLmx Kpomok - Kanal sayisi

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - NMpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35 HRC GG-GGG ~350 HB
O
Cu Al Graphite Ti HRS Plast. CFRP
©) O
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Bl WXS-LN-EBD

Carbide End Mills

m High performance

m 2 flutes

m Long neck

m for hardened material

m High performance
m 2 skeer
m Long neck

m High performance
m 2 Schneiden
m Uberlaufhals
m Legierte Werkstoffe

m High performance

m 2 skar

m Alta prestazione

m 2 denti

m Collo lungo scaricato
m Per materiali temprati

m Altas prestaciones
m 2 labios

VG NN

CARBIDE

m Haute performance
m 2 |évres

m Dégagement long

m Pour matiére trempée

30°

m Bbicokan npoun3BoANTENbHOCTb

| 2 PeXyLINX KPOMKN
m [In1HHaA Wweiika

|

£ 0.005

P.67~72

uy

m Yiksek performans

m 2agizh

m Uzun boyun

m Sertlestiriimis celikler igin

m Wysoka wydajnos¢
m 2 ostrzowy
m Dfuga szyjka

m Lang reducering
m Hardat material

m Cuello largo

m Hardat material m Aceros endurecidos m [InA 3aKaneHHbIx cTanei m Do materiatu utwardzanego

51 15° No numerical value means no ‘ - e
D S B S e ——— EI interference with workpiece %— a-=< Q’T)
Q.
A Le |
a
n Interference il
L Angle
K-
EDP zn D R N L1 d Al 6k ge e e
3050100 2 0,1 0,05 0,3 45 0,08 4 0,09 14,51 0,31 0,32 0,33 0,34 0,35 0,36
3050101 2 0,1 0,05 0,5 45 0,08 4 0,09 14,31 0,42 0,44 0,45 0,47 0,48 0,5
3050201 2 0,2 0,1 0,5 45 0,16 4 0,18 14,16 0,53 0,55 0,57 0,59 0,61 0,63
3049921 2 0,2 0,1 0,75 45 0,16 4 0,18 13,72 0,79 0,82 0,85 0,88 0,91 0,94
3050202 2 0,2 0,1 1 45 0,16 4 0,18 13,31 1,05 1,09 1,13 117 1,21 1,26
3049922 2 0,2 0,1 1,25 45 0,16 4 0,18 12,92 1,31 1,36 1,41 1,46 1,51 1,57
3050203 2 0,2 0,1 1.5 45 0,16 4 0,18 12,56 1,57 1,63 1,68 1,74 1,81 1,88
3049923 2 0,2 0,1 1,75 45 0,16 4 0,18 12,21 1,83 1,9 1,96 2,03 2,11 2,19
3050204 2 0,2 0,1 2 45 0,16 4 0,18 11,88 2,09 2,16 2,24 2,32 2,4 25
3050205 2 0,2 0,1 2,5 45 0,16 4 0,18 11,28 2,61 2,7 2,79 2,89 3 3,12
3050206 2 0,2 0,1 3 45 0,16 4 0,18 10,73 3,13 3,23 3,35 347 3,6 3,74
3050301 2 0,3 0,15 0,6 45 0,24 4 0,28 14,03 0,63 0,65 0,68 0,7 0,72 0,75
3050302 2 0,3 0,15 1 45 0,24 4 0,28 13,34 1,05 1,09 1,12 1,16 1,2 1,24
3049932 2 0,3 0,15 1,25 45 0,24 4 0,28 12,94 1,31 1,36 1,4 1,45 1,5 1,55
3050303 2 0,3 0,15 1.5 45 0,24 4 0,28 12,57 1,57 1,63 1,68 1,74 1,8 1,87
3049933 2 0,3 0,15 1,75 45 0,24 4 0,28 12,21 1,83 1,89 1,96 2,02 2,1 2,18
3050304 2 0,3 0,15 2 45 0,24 4 0,28 11,87 2,09 2,16 2,23 2,31 24 2,49
3049934 2 0,3 0,15 2,25 45 0,24 4 0,28 11,56 2,35 243 2,51 2,6 2,69 2,8
3050305 2 0,3 0,15 25 45 0,24 4 0,28 11,25 2,61 2,69 2,79 2,89 2,99 3,11
3050306 2 0,3 0,15 3 45 0,24 4 0,28 10,69 3,13 3,23 3,34 3,46 3,59 3,73
3050307 2 0,3 0,15 35 45 0,24 4 0,28 10,19 3,64 3,76 39 4,04 4,19 4,35
3050308 2 0,3 0,15 4 45 0,24 4 0,28 9,72 4,16 4,3 4,45 4,61 4,78 4,97
3050309 2 0,3 0,15 4,5 45 0,24 4 0,28 9,3 4,68 4,83 5 519 538 5,59
3050310 2 0,3 0,15 5 45 0,24 4 0,28 8,91 519 5,37 5,56 576 5,98 6,22
3050401 2 0,4 0,2 0,8 45 0,3 4 0,37 13,74 0,83 0,86 0,88 0,91 0,94 0,97
3050402 2 0,4 0,2 1 45 0,3 4 0,37 13,39 1,04 1,07 1,11 1,14 1,18 1,22
3050403 2 0,4 0,2 1.5 45 0,3 4 0,37 12,59 1,56 1,61 1,66 1,72 1,77 1,84
3050404 2 0,4 0,2 2 45 0,3 4 0,37 11,88 2,08 2,14 2,21 2,29 2,37 2,46
3050405 2 0,4 0,2 2,5 45 0,3 4 0,37 11,24 2,6 2,68 2,77 2,87 297 3,08
3050406 2 0,4 0,2 3 45 0,3 4 0,37 10,67 3,11 3,21 3,32 3,44 3,57 3,7
3050407 2 0,4 0,2 35 45 0,3 4 0,37 10,15 3,63 3,75 3,88 4,02 4,16 4,33
3050408 2 0,4 0,2 4 45 0,3 4 0,37 9,68 4,15 4,28 4,43 4,59 4,76 4,95
3050409 2 0,4 0,2 4,5 45 0,3 4 0,37 9,25 4,66 4,82 4,99 517 5,36 5,57
3050410 2 0,4 0,2 5 45 0,3 4 0,37 8,86 518 535 554 574 5,96 6,19
" 3050411 2 04 0,2 55 45 0,3 4 0,37 85 5,7 5,89 6,09 6,32 6,55 6,81
> 3050412 2 0,4 0,2 6 45 0,3 4 0,37 8,16 6,21 6,42 6,65 6,89 7,15 743
= 3050500 2 0,5 0,25 1 45 04 4 0,45 13,45 1,03 1,06 1,09 112 1,15 1,19
L] 3050501 2 0,5 0,25 1,5 45 0,4 4 0,45 12,62 1,55 1,59 1,64 1,69 1,75 1,81
L 3050502 2 0,5 0,25 2 45 04 4 045 11,89 2,06 23 2,2 2,27 2,35 243
g 3049952 2 0,5 0,25 2,5 45 0,4 4 0,45 11,23 2,58 2,66 2,75 2,84 2,94 3,05
- 3050503 2 0,5 0,25 3 45 04 4 0,45 10,65 31 32 33 342 3,54 3,68
LE 3049953 2 0,5 0,25 3,5 45 0,4 4 0,45 10,12 3,61 3,73 3,86 3,99 4,14 4,3
) 3050504 2 0,5 0,25 4 45 04 4 0,45 9,64 4,13 4,27 441 4,57 4,74 4,92
] 3049954 2 0,5 0,25 4,5 45 0,4 4 0,45 9,2 4,65 4,8 4,97 514 5,33 5,54
2 3050505 2 0,5 0,25 5 45 04 4 0,45 88 517 534 5,52 572 5,93 6,16
8 3049955 2 0,5 0,25 55 45 0,4 4 0,45 8,43 5,68 5,87 6,07 6,29 6,53 6,78
3050506 2 0,5 0,25 6 45 04 4 0,45 8,1 6,2 6,41 6,63 6,87 713 741
3050507 2 0,5 0,25 7 45 0,4 4 0,45 7,49 7,23 7,48 7,74 8,02 8,32 8,65
3050508 2 0,5 0,25 8 45 04 4 0,45 6,98 8,27 8,55 8,85 9,17 9,52 9,89
3050509 2 0,5 0,25 9 45 0,4 4 0,45 6,52 9.3 9,62 9,95 10,32 10,71 11,14
3050510 2 0,5 025 10 45 04 4 0,45 6,13 10,33 10,68 11,06 11,47 11,9 12,38
3050601 2 0,6 0,3 1,2 45 0,5 4 0,55 13,14 1,24 1,27 1.3 1,34 1,38 1,43

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
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B WXS-LN-EBD

Carbide End Mills

m High performance

u 2 flutes

m Long neck

m for hardened material

m High performance
m 2 skaer

m Long neck

m Hardat material

m High performance
m 2 Schneiden
m Uberlaufhals
m Legierte Werkstoffe

m High performance
m 2 skar

m Lang reducering
m Hardat material

m Alta prestazione

m 2 denti

m Collo lungo scaricato
m Per materiali temprati

m Altas prestaciones
m 2 labios

m Cuello largo

m Aceros endurecidos

‘== %S @
CARBIDE

m Haute performance
m 2 |évres

m Dégagement long

m Pour matiere trempée

m BbicoKas Npou3BOANTENbHOCTL
W 2 PeXxyLUMX KPOMKM

m [InMHHanA wenka

m [1nA 3aKaneHHbIX CTanei

_'(-

! P.67~72

m Yiksek performans

m 2agizh

m Uzun boyun

m Sertlestirilmis celikler igin

m Wysoka wydajnos¢

m 2 ostrzowy

m Diuga szyjka

m Do materiatu utwardzanego

El 15° No numerical value means no | - e —
D~ e I — E[ interference with workpiece «%} a-# Q’T)
¢ i Le I
a
il Interference i
L Angle
K-
g EDP 2z D R N L 1 d Al 6k e m

3050602 2 0,6 0,3 2 45 0,5 4 0,55 11,88 2,06 2,12 2,19 2,26 2,34 2,42

3049962 2 0,6 0,3 2,5 45 0,5 4 0,55 11,21 2,58 2,66 2,74 2,84 2,94 3,04

3050603 2 0,6 03 3 45 0,5 4 0,55 10,61 3,1 3,19 33 3,41 3,53 3,66

3049963 2 0,6 0,3 35 45 0,5 4 0,55 10,07 3,61 3,73 3,85 3,99 4,13 4,29

3050604 2 0,6 0,3 4 45 0,5 4 0,55 9,58 4,13 4,26 441 4,56 4,73 4,91

3049964 2 0,6 0,3 4,5 45 0,5 4 0,55 9,13 4,65 4,8 4,96 514 532 553

3050605 2 0,6 0,3 5 45 0,5 4 0,55 8,73 5,16 533 5,51 571 592 6,15

3049965 2 0,6 0,3 55 45 0,5 4 0,55 8,36 5,68 5,87 6,07 6,29 6,52 6,77

3050606 2 0,6 0,3 6 45 0,5 4 0,55 8,02 6,2 6,4 6,62 6,86 712 7,39

3049966 2 0,6 0,3 6,5 45 0,5 4 0,55 7,7 6,71 6,94 7,18 744 7,71 8,02

3050607 2 0,6 03 7 45 0,5 4 0,55 741 7,23 747 7,73 8,01 8,31 8,64

3049967 2 0,6 0,3 7,5 45 0,5 4 0,55 714 7,75 8,01 8,29 8,59 8,91 9,26

3050608 2 0,6 0,3 8 45 0,5 4 0,55 6,89 8,26 8,54 8,84 9,16 9,51 9,88

3049968 2 0,6 0,3 85 45 0,5 4 0,55 6,66 8,78 9,08 9,39 9,74 10,1 10,5

3050609 2 0,6 03 9 45 0,5 4 0,55 6,44 9,3 9,61 9,95 10,31 10,7 11,12

3049969 2 0,6 0,3 9,5 45 0,5 4 0,55 6,23 9,81 10,15 10,5 1089 11,3 11,75

3050610 2 0,6 0,3 10 45 0,5 4 0,55 6,04 10,33 1068 11,06 1146 11,9 12,37

3050611 2 0,6 0,3 11 50 0,5 4 0,55 569 11,37 11,75 12,16 12,61 13,09 13,61

3050612 2 0,6 0,3 12 50 0,5 4 0,55 538 124 1282 1327 13,76 1428 14,85

3050802 2 0,8 0,4 2 45 0,6 4 0,75 11,86 2,06 2,12 2,18 2,25 2,32 24

3050803 2 0,8 0,4 3 45 0,6 4 0,75 10,52 3,09 3,19 3,29 34 3,51 3,64

3050804 2 0,8 0,4 4 45 0,6 4 0,75 9,45 4,13 4,26 4,4 4,55 4,71 4,88

3050805 2 0,8 0,4 5 45 0,6 4 0,75 8,58 5,16 533 55 57 59 6,13

3050806 2 0,8 0,4 6 45 0,6 4 0,75 7,85 6,19 6,4 6,61 6,85 71 7,37

3050807 2 0,8 04 7 45 0,6 4 0,75 7,24 7,23 747 7,72 8 8,29 8,61

3050808 2 0,8 0,4 8 45 0,6 4 0,75 6,71 8,26 8,54 8,83 9,15 9,49 9,86

3050810 2 0,8 0,4 10 45 0,6 4 0,75 586 1033 1067 11,05 11,45 11,88 12,34

3050812 2 0,8 0,4 12 50 0,6 4 0,75 52 12,4 12,81 13,26 13,75 14,27 14,83

3051002 2 1 0,5 2 45 0,8 4 0,95 11,84 2,06 2,11 2,17 2,23 23 2,37

3051003 2 1 0,5 3 45 0,8 4 0,95 10,43 3,09 3,18 3,28 3,38 3,49 3,62

3051004 2 1 0,5 4 45 0,8 4 0,95 9,32 4,12 4,25 4,39 4,53 4,69 4,86

3051005 2 1 0,5 5 45 0,8 4 0,95 8,41 516 532 5,49 5,68 5,88 6,1

3051006 2 1 0,5 6 45 0,8 4 0,95 7,67 6,19 6,39 6,6 6,83 7,08 7,35

3051007 2 1 0,5 7 45 0,8 4 0,95 7,05 7,22 7,46 7,71 7,98 8,27 8,59

3051008 2 1 0,5 8 45 0,8 4 0,95 6,52 8,26 8,53 8,82 9,13 9,47 9,83 "
3051009 2 1 0,5 9 45 0,8 4 0,95 6,06 9,29 9,6 9,93 10,28 10,66 11,08 >
3051010 2 1 0,5 10 45 0,8 4 0,95 566 10,33 10,67 11,04 11,43 11,86 12,32 =
3051012 2 1 0,5 12 45 0,8 4 0,95 5,01 12,39 12,81 13,25 13,73 14,25 14,81 u
3051014 2 1 0,5 14 50 0,8 4 0,95 449 1446 14,95 1547 16,03 16,64 17,29 ]
3051016 2 1 0,5 16 50 0,8 4 0,95 4,06 16,53 17,09 17,69 18,33 19,03 19,78 g
3051018 2 1 0,5 18 55 0,8 4 0,95 3,71 1859 19,23 19,9 20,63 21,41 22,26 -
3051020 2 1 0,5 20 55 0,8 4 0,95 342 2066 21,36 22,12 2293 238 24,75 I.ICJ
3051022 2 1 0,5 22 60 0,8 4 0,95 317 2273 235 2433 2523 26,19 27,24 )
3051202 2 1,2 0,6 24 45 1 4 1,15 11,03 2,51 2,61 2,7 2,78 2,87 2,96 ]
3051204 2 1.2 0,6 4 45 1 4 1,15 9,07 4,19 4,34 4,48 4,62 4,78 4,95 2
3051206 2 1,2 0,6 6 45 1 4 1,15 741 6,27 6,48 6,69 6,92 717 7,44 8
3051208 2 1.2 0,6 8 45 1 4 1,15 6,26 8,35 8,62 8,91 9,22 9,56 9,93

3051210 2 1,2 0,6 10 45 1 4 1,15 542 1042 10,76 11,13 11,52 11,95 12,41

3051212 2 1.2 0,6 12 45 1 4 1,15 4,78 1249 129 1334 13,82 1434 149

3051214 2 1,2 0,6 14 50 1 4 1,15 4,27 14,55 15,04 15,56 16,12 16,73 17,38

3051216 2 12 0,6 16 50 1 4 1,15 386 1662 17,18 17,78 18,42 19,12 19,87

3051218 2 1,2 0,6 18 55 1 4 1,15 3,52 18,69 19,32 19,99 20,72 21,51 22,36

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
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P.67~72

B WXS-LN-EBD bl Bl

Carbide End Mills

m High performance m High performance m Alta prestazione m Haute performance m Yiksek performans
u 2 flutes m 2 Schneiden m 2 denti m 2 |évres m 2 agizh
m Long neck m Uberlaufhals m Collo lungo scaricato m Dégagement long m Uzun boyun
m for hardened material m Legierte Werkstoffe m Per materiali temprati m Pour matiére trempée m Sertlestirilmis celikler icin
m High performance m High performance m Altas prestaciones m BbiCOKan NPOV3BOANTENBHOCTD m Wysoka wydajnos¢
m 2 skeer m 2 skar m 2 labios | 2 PeXyLMX KPOMKM m 2 ostrzowy
m Long neck m Lang reducering m Cuello largo m [InvHHaA wevika m Diuga szyjka
m Hardat material m Hardat material m Aceros endurecidos m [1nA 3aKaneHHbIx cTanei m Do materiatu utwardzanego
5[ /F5° No numerical value means no ‘ — — SR
D 4 *ﬁ**+****‘[ ":’I interference with workpiece - a-# g '
Q‘ i
A Le |
a
i Interference il
L Angle
0K~

3051220 2 1,2 0,6 20 55 1 4 1,15 324 20,75 2146 2221 23,02 239 24,84
3051503 2 1,5 0,75 3 45 1,2 4 1,45 10,01 3,13 3,25 3,35 3,45 3,56 3,67
3051504 2 1.5 0,75 4 45 1,2 4 1,45 838 4,18 4,33 4,46 4,6 4,75 4,92
3051506 2 1,5 0,75 6 45 1,2 4 1,45 7,08 6,27 6,47 6,68 6,9 7,14 74
3051508 2 15 0,75 8 45 1,2 4 1,45 592 8,34 8,61 89 92 9,53 9,89
3051510 2 1,5 075 10 45 1,2 4 1,45 509 10,41 10,75 11,11 11,5 11,92 12,38
3051512 2 1,5 075 12 45 12 4 1,45 446 12,48 1289 1333 138 14,31 14,86
3051514 2 1,5 075 14 50 1,2 4 1,45 396 1455 1503 1555 16,1 16,7 17,35
3051516 2 15 075 16 50 1,2 4 1,45 357 1662 1717 17,76 184 19,09 19,83
3051518 2 1,5 075 18 55 1,2 4 1,45 325 1868 1931 19,98 20,7 2148 22,32
3051520 2 13 075 20 55 1,2 4 1,45 298 20,75 2145 22,19 23 23,87 =
3051522 2 1,5 0,75 22 60 1,2 4 1,45 2,75 22,82 2359 2441 25,3 26,26 -
3051530 2 3 0,75 30 70 i,2 4 1,45 2,1 31,09 3214 3328 345 = =
3051608 2 1,6 0,8 8 45 13 4 1,55 58 8,34 8,61 8,89 9,19 9,52 9,88
3051612 2 1,6 0,8 12 45 i3 4 1,55 434 1248 12,89 1332 13,79 143 14,85
3051616 2 1,6 0,8 16 50 1,3 4 1,55 347 16,61 17,96 17,76 1839 19,08 19,82
3051620 2 1,6 0,38 20 55 i3 4 1,55 289 20,75 2144 2219 2299 23,86 =
3052004 2 2 1 4 45 1,6 4 1,95 7,87 4,23 4,44 4,66 4,86 5,06 5,26
3052006 2 2 1 6 45 1.6 4 1,95 6,19 6,36 6,67 6,96 7,23 7,49 7,76
3052008 2 2 1 8 45 1,6 4 1,95 5,1 8,48 8,87 9,22 9,55 9,88 10,24
3052010 2 2 1 10 45 1,6 4 1,95 433 10,59 11,05 1145 11,85 12,27 12,73
3052012 2 2 1 12 45 1,6 4 1,95 377 12,69 13,21 13,67 14,15 1466 15,22
3052014 2 2 1 14 50 1,6 4 1,95 333 1478 1536 1589 1645 1705 17,7
3052016 2 2 1 16 50 1,6 4 1,95 298 16,88 17,51 18,1 18,75 19,44 -
3052018 2 2 1 18 55 1,6 4 1,95 2,70 1896 1965 2032 21,04 21,83 =
3052020 2 2 1 20 55 1,6 4 1,95 247 21,05 21,78 2254 23,34 - -
3052022 2 2 1 22 60 1,6 4 1,95 2,27 23,13 2392 2475 2564 = =
3052025 2 2 1 25 65 1,6 4 1,95 2,03 2624 2713 28,08 29,09 - -
3052030 2 2 1 30 70 1.6 4 1,95 1,73 31,42 3248 3362 = = =
3052035 2 2 1 35 70 1,6 4 1,95 15 36,59 37,83 39,16 - - -
3052040 2 2 1 40 80 1,6 4 1,95 133 41,76 43,18 = = = =
3052510 2 2,5 1,25 10 45 2 4 2,35 363 1046 1085 11,21 11,59 11,99 1243
3052515 2 2,5 125 15 50 2 4 2,35 2,55 1567 16,21 16,75 17,34 17,96 =
3052520 2 2,5 1,25 20 55 2 4 2,35 197 2087 21,56 223 - - -
" 3052525 2 2,5 125 25 65 2 4 2,35 1,6 26,04 26,91 27,84 = = =
< 3052530 2 2,5 1,25 30 70 2 4 2,35 135 31,21 32,26 - - - -
= 3052535 2 2,5 125 35 70 2 4 2,55 1,17 3638 37,61 = = = =
u 3053006 2 3 15 6 50 2,4 6 2,85 8,17 6,25 6,49 6,72 6,95 717 74
2 3053008 2 3 i3 8 50 24 6 2,85 6,88 8,35 8,67 8,97 9,25 9,55 9,88
§ 3053010 2 3 1,5 10 50 2,4 6 2,85 594 1044 1083 11,19 11,55 11,94 12,37
5 3053012 2 3 1.5 12 55 24 6 2,85 522 12,53 1298 134 13,85 1433 14,86
I.ICJ 3053014 2 3 1.5 14 55 2,4 6 2,85 466 1462 1513 1562 16,15 16,72 17,34
) 3053015 2 3 1.5 15 55 24 6 2,85 442 1566 16,2 16,73 17,3 17,92 18,59
el 3053016 2 3 1,5 16 55 2,4 6 2,85 4,21 16,7 1726 17,84 1845 19,11 19,83
2 3053020 2 3 1.5 20 60 24 6 2,85 352 2086 21,54 2227 2305 23,89 248
8 3053025 2 3 1,5 25 65 2,4 6 2,85 292 26,04 2689 27,81 28,8 29,86 -
3053030 2 3 1.5 30 70 24 6 2,85 2,5 31,2 3224 3335 3455 = =
3053035 2 3 1,5 35 80 24 6 2,85 218 3637 3759 3889 403 - -
3053040 2 3 1,5 40 920 24 6 2,85 1,94 4154 4294 4443 = = =
3053515 2 3,5 1,75 15 55 2,8 6 3,35 393 1565 16,18 16,7 1726 17,87 18,53
3053520 2 35 1,75 20 60 2,8 6 3,35 3,08 20,85 21,53 2224 23,01 2384 2474
3053525 2 3,5 1,75 25 65 2,8 6 3,35 2,54 26,03 2687 27,78 28,76 29,82 -

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
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B WXS-LN-EBD

Carbide End Mills

m High performance

m 2 flutes

m Long neck

m for hardened material

m High performance
m 2 skeer

m Long neck

m Hardat material

m High performance
m 2 Schneiden
m Uberlaufhals
m Legierte Werkstoffe

m High performance
m 2 skar

m Lang reducering
m Hardat material

m Alta prestazione

m 2 denti

m Collo lungo scaricato
m Per materiali temprati

m Altas prestaciones
m 2 labios

m Cuello largo

m Aceros endurecidos

No numerical value means no

3053530
3053535
3053540
3053545
3054008
3054010
3054012
3054015
3054016
3054020
3054025
3054030
3054035
3054040
3054045
3054050
3055010
3055015
3055020
3055025
3055030
3055035
3055040
3055045
3055050
3056012
3056020
3056025
3056030
3056035
3056040
3056045
3056050

NNONNNOMNNMNMNNMOMNONMNONMNNOMNONMNOMNONNONMNNONNONNNONNNONNNONNNNNNNNNNNDNODND

(o)W« We Ne N« Wie W Ne NNV, REV, IV, REV, N0, NIV, BNV, RV, 0 R e S S S e S e )
N
wv

'C’I interference with workpiece

Interference
Angle
0K~

30 70
35 80
40 920
45 90

8 55
10 60
12 60
15 60
16 60
20 65
25 70
30 80
35 80
40 90
45 920
50 100
10 60
15 60
20 70
25 70
30 80
35 80
40 90
45 100
50 100
12 60
20 70
25 70
30 80
35 80
40 920
45 100
50 120

Le

a

d
28 6
2,8 6
28 6
2,8 6
32 6
3,2 6
32 6
3,2 6
32 6
3,2 6
32 6
32 6
32 6
3,2 6
32 6
3,2 6
4 6
4 6
4 6
4 6
4 6
4 6
4 6
4 6
4 6
4,8 6
4,8 6
4,8 6
4,8 6
4,8 6
4,8 6
4,8 6
4,8 6

3,35
3,35
3,35
3,35
3,85
3,85
3,85

3,85
3,85

VG NN T

1,55
1,36

CARBIDE

m Haute performance

m 2 |évres

m Dégagement long

m Pour matiére trempée

m BbicokaAa n POM3BOANTENIBHOCTDL

| 2 PEXYLINX KPOMKN
m [In1HHaA Wweiika
m [1nA 3aKaneHHbIx ctanen

0,5° 1°
31,2 32,22
36,36 37,57
41,53 4292
46,7 48,27

8,33 8,63
1042 10,79
12,51 12,95
1564 16,16
16,68 17,23
20,84 21,51
26,02 26,86
31,19 32,21
36,36 37,55
41,52 429
46,69 48,25
51,86 53,6
10,4 10,75
1562 16,13
2082 2147
26 26,82
3117 =
36,34 -
41,51 =
46,68 -
51,84 =

30°

FIT :o.005

By o

m Yiksek performans

m 2agizh
m Uzun boyun

m Sertlestiriimis celikler igin

m Wysoka wyd
m 2 ostrzowy
m Diuga szyjka

ajnosc

m Do materiatu utwardzanego

-l 50 o
3332 3451 - -
38,87 - - -
44,41 2 2 .

891 918 946 977
11,13 11,48 11,85 12,25
1335 13,78 1424 14,74
1667 1723 17,82 1847
17,78 1838 1902 19,71
2222 2298 238 -
27,76 2872 = -
333 - - -
38,84 - = -
11,08 11,4 11,75 -
16,62 - - -

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -

Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - NMpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
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Carbide End Mills = WXS




WG . G e §
CARBIDE 30° | FIT| :o0.005

B WXS-CPR

P.73~77

Carbide End Mills

m High performance
m Long neck, pencil neck
m For mold milling

m Yiksek performans
m Uzun boyun, kalem boyun
u Kalip frezeleme

m High performance
m Uberlaufhals, konischer Schaft
m Fiir den Werkzeug -und Formenbau

m Alta prestazione
m Collo lungo scaricato, riduzione conica
m Fresatura stampi

m Haute performance
m Dégagement long, conique
m Pour |'usinage de moule

m High performance
m Long neck, pencil neck
m Til veerktgjsfremstilling

m High performance
m Lang reducering Konisk reducering
m For formverktyg

m Altas prestaciones

m Cuello largo,mango reforzado con
cuello conico

m De moldes y matrices

m BbicoKas NPoV3BOANTENbHOCTL

m [INMHHaA Wwenka unv anvHHaa
KOHMYecKan LWelika

/17 UHCTPYMEHTaNbHOro NPOV3BOACTBA

m Wysoka wydajnos¢
m Diuga otéwkowa szyjka
m Do frezowania form

a 310‘0 15° ke d2 \15°
—r o] e[ — — J o g
< Q—i '

: <« ;

EDP ZA D R a 1 d1 d2 | 12 d L Type Price

3100201 2 0,2 0,05 0° 0,5 0,18 = 0,15 7,6 4 50 1

3100202 2 0,2 0,05 0° 1 0,18 - 0,15 8,1 4 50 1

3100203 2 0,2 0,05 1° 1 0,18 0,22 0,15 82 4 50 2

3100204 2 0,2 0,05 1° 2 0,18 0,26 0,15 9,1 4 50 2

3100205 2 0,2 0,05 3° 1 0,18 0,28 0,15 8 4 50 2

3100206 2 0,2 0,05 3° 2 0,18 0,38 0,15 8,8 4 50 2

3100207 2 0,2 0,05 5° 1 0,18 0,34 0,15 78 4 50 2

3100208 2 0,2 0,05 5° 2 0,18 0,51 0,15 8,5 4 50 2

3100301 2 0,3 0,05 0° 1 0,28 = 0,25 79 4 50 1

3100302 2 0,3 0,05 0° 2 0,28 - 0,25 8,9 4 50 1

3100303 2 0,3 0,05 1° 2 0,28 0,35 0,25 9 4 50 2

3100304 2 0,3 0,05 1° 3 0,28 0,39 0,25 9,9 4 50 2

3100305 2 0,3 0,05 3° 2 0,28 0,47 0,25 8,7 4 50 2

3100306 2 0,3 0,05 3° 3 0,28 0,58 0,25 9,5 4 50 2

3100307 2 0,3 0,05 5° 2 0,28 0,60 0,25 83 4 50 2

3100308 2 0,3 0,05 5° 3 0,28 0,77 0,25 9 4 50 2

3100401 2 0,4 0,05 0" 1 0,37 = 0,3 8,1 4 50 1

3100402 2 0,4 0,05 0° 1,5 0,37 - 0,3 8,6 4 50 1

3100403 2 0,4 0,05 0" 2 0,37 = 0,3 9,1 2 50 1

3100404 2 0,4 0,05 0° 3 0,37 - 0,3 10,1 4 50 1

3100405 2 0,4 0,05 0° 4 0,37 = 0,3 111 4 50 1

3100409 2 0,4 0,05 1° 3 0,37 0,48 0,3 9,7 4 50 2

3100410 2 0,4 0,05 1° 4 0,37 0,51 0,3 10,7 4 50 2

3100411 2 0,4 0,05 3° 3 0,37 0,67 0,3 9,3 4 50 2

3100412 2 0,4 0,05 3 4 0,37 0,77 0,3 10,1 4 50 2

3100413 2 0,4 0,05 5° 3 0,37 0,86 0,3 8,9 4 50 2

3100414 2 0,4 0,05 5 4 0,37 1,03 0,3 9,5 4 50 2

3100406 2 0,4 0,1 0 2 0,37 - 0,3 9,1 4 50 1

3100407 2 04 0,1 0 3 0,37 = 0,3 10,1 4 50 1

3100408 2 04 0,1 0 4 0,37 - 0,3 11,1 4 50 1

3100415 2 04 0,1 1° 3 0,37 0,48 0,3 9,7 4 50 2

3100416 2 0,4 0,1 1° 4 0,37 0,51 0,3 10,7 4 50 2

3100417 2 0,4 0,1 3 3 0,37 0,67 0,3 93 4 50 2

3100418 2 04 0,1 3 4 0,37 0,77 0,3 10,1 4 50 2

3100419 2 04 0,1 5 3 0,37 0,86 03 8,9 4 50 2

2 3100420 2 04 0,1 5° 4 0,37 1,03 0,3 9,5 4 50 2
= 3100501 2 0,5 0,05 0 1 0,46 = 04 8,1 4 50 1
" 3100502 2 0,5 0,05 0 2 0,46 - 0,4 9,1 4 50 1
K% 3100503 2 0,5 0,05 0 3 0,46 = 04 10,1 4 50 1
g 3100504 2 0,5 0,05 0 4 0,46 - 04 11,1 4 50 1
- 3100505 2 0,5 0,05 0° 5 0,46 = 04 12,1 4 50 1
< 3100506 2 0,5 0,05 0 6 0,46 - 04 13,1 4 50 1
L; 3100513 2 0,5 0,05 1 3 0,46 0,58 0,4 9,5 4 50 2
o 3100514 2 0,5 0,05 1° 5 0,46 0,64 04 11,4 4 50 2
33 3100515 2 0,5 0,05 1° 8 0,46 0,75 0,4 14,2 4 50 2
S 3100516 2 0,5 0,05 1 10 0,46 0,81 04 16,1 4 50 2
3100517 2 0,5 0,05 1° 12 0,46 0,88 0,4 18 4 50 2

3100518 2 0,5 0,05 3° 3 0,46 0,76 0,4 9,1 4 50 2

3100519 2 0,5 0,05 3° 5 0,46 0,96 0,4 10,8 4 50 2

3100520 2 0,5 0,05 3° 8 0,46 1,28 0,4 13,2 4 50 2

3100521 2 0,5 0,05 3" 10 0,46 1,48 0,4 14,8 4 50 2

3100522 2 0,5 0,05 3° 12 0,46 1,69 0,4 16,4 4 50 2

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

plications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania
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Carbide End Mills

m High performance
m Long neck, pencil neck
m For mold milling

m High performance
m Long neck, pencil neck
m Til veerktgjsfremstilling

m High performance

m Uberlaufhals, konischer Schaft
m Fir den Werkzeug -und Formenbau

m High performance

m Lang reducering Konisk reducering

m For formverktyg

m Alta prestazione

m Collo lungo scaricato, riduzione conica

m Fresatura stampi

m Altas prestaciones

CARBIDE

m Cuello largo,mango reforzado con

cuello conico
m De moldes y matrices

2 P i
= " -
12
) <D

EDP ZA D
3100523 2 0,5
3100524 2 0,5
3100525 2 0,5
3100526 2 0,5
3100507 2 0,5
3100508 2 0,5
3100509 2 0,5
3100510 2 0,5
3100511 2 0,5
3100512 2 0,5
3100527 2 0,5
3100528 2 0,5
3100529 2 0,5
3100530 2 0,5
3100531 2 0,5
3100532 2 0,5
3100533 2 0,5
3100534 2 0,5
3100535 2 0,5
3100536 2 0,5
3100537 2 0,5
3100538 2 0,5
3100539 2 0,5
3100540 2 0,5
3100601 2 0,6
3100602 2 0,6
3100603 2 0,6
3100806 2 0,8
3100807 2 0,8
3100808 2 0,8
3100809 2 0,8
3100801 2 0,8
3100802 2 08
3100810 2 0.8
3100811 2 08
3100812 2 0,38
3100813 2 038
3100803 2 0,8
3100804 2 0,8
3100805 2 038
3100814 2 0,8
3100815 2 038
3100816 2 0,8
3100817 2 038
3101001 2 1
3101002 2 1
3101003 2 1
3101004 2 1
3101005 2 1
3101023 2 1
3101024 2 1
3101025 2 1

R a ] d1
0,05 5 3 0,46
0,05 5° 5 0,46
0,05 5° 8 0,46
0,05 5° 10 0,46
0,1 0° 1 0,46
0,1 0’ 2 0,46
0,1 0° 3 0,46
0,1 0° 4 0,46
0,1 0° 5 0,46
0,1 0° 6 0,46
0,1 1° 3 0,46
0,1 1° 5 0,46
0,1 1° 8 0,46
0,1 1° 10 0,46
0,1 1° 12 0,46
0,1 3° 3 0,46
0,1 3° 5 0,46
0,1 3° 8 0,46
0,1 3° 10 0,46
0,1 3° 12 0,46
0,1 5’ 3 0,46
0,1 5° 5 0,46
0,1 5’ 8 0,46
0,1 5° 10 0,46
0,1 0° 2 0,55
0,1 0° 4 0,55
0,1 0° 6 0,55
0,05 1° 5 0,75
0,05 1° 8 0,75
0,05 3° 5 0,75
0,05 3° 8 0,75
0,1 0° 4 0,75
0,1 0° 6 0,75
0,1 1° 5 0,75
0,1 1° 8 0,75
0,1 3° 5 0,75
0,1 3° 8 0,75
0,2 0° 4 0,75
0,2 0° 6 0,75
0,2 0° 8 0,75
0,2 1° 5 0,75
0,2 1° 8 0,75
0,2 3° 5 0,75
0,2 3° 8 0,75
0,05 0° 4 0,94
0,05 0° 6 0,94
0,05 0° 8 0,94
0,05 0° 10 0,94
0,05 0° 12 0,94
0,05 1° 6 0,94
0,05 1° 10 0,94
0,05 1° 15 0,94

1,55

0,93

1,16
1,29
1,46

30°

m Haute performance
m Dégagement long, conique
m Pour |'usinage de moule

m BbicoKas NPov3BOANTENbHOCTL

m [INMHHaA Wwenka nnv AnviHHaa
KOHUYecKan Lelika

u 1A VIHCTPYMEHTaNbHOrO NPOV3BOACTBA

| 12 d
0,4 8,7 4
0,4 10,1 4
04 12,1 4
0,4 13,5 4
04 8,1 4
0,4 9,1 4
04 10,1 4
0,4 11,1 4
0,4 12,1 4
0,4 13,1 4
0,4 9,5 4
0,4 11,4 4
0,4 14,2 4
0,4 16,1 4
0,4 18 4
0,4 9,1 4
0,4 10,8 4
0,4 13,2 4
0,4 14,8 4
0,4 16,4 4
04 8,7 4
0,4 10,1 4
04 12,1 4
0,4 13,5 4
0,48 89 4
0,48 10,9 4
0,48 12,9 4
0,65 11,2 4
0,65 14 4
0,65 10,4 4
0,65 12,9 4
0,65 10,5 4
0,65 12,5 4
0,65 11,2 4
0,65 14 4
0,65 10,4 4
0,65 129 4
0,65 10,5 4
0,65 12,5 4
0,65 14,5 4
0,65 11,2 4
0,65 14 4
0,65 10,4 4
0,65 12,9 4
038 10,1 4
0,38 12,1 4
038 14,1 4
0,8 16,1 4
0,38 18,1 4
0,8 11,8 4
0,38 15,5 4
0,8 20,2 4

- N T —
FIT :o0.005

P.73~77

m Yiksek performans
m Uzun boyun, kalem boyun
m Kalip frezeleme

m Wysoka wydajnos¢
m Diuga oféwkowa szyjka
m Do frezowania form

5

oL@

Type Price
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ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi
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B WXS-CPR

Carbide End Mills

m High performance
m Long neck, pencil neck
m For mold milling

m High performance
m Long neck, pencil neck
m Til veerktgjsfremstilling

m High performance

m Uberlaufhals, konischer Schaft
m Fiir den Werkzeug -und Formenbau

m High performance

m Lang reducering Konisk reducering

m For formverktyg

m Alta prestazione

m Collo lungo scaricato, riduzione conica

m Fresatura stampi

m Altas prestaciones

m Cuello largo,mango reforzado con

cuello conico
m De moldes y matrices

3101026
3101027
3101028
3101029
3101030
3101031
3101006
3101007
3101008
3101009
3101010
3101032
3101033
3101034
3101035
3101036
3101037
3101038
3101039
3101040
3101011
3101012
3101013
3101014
3101015
3101016
3101017
3101041
3101042
3101043
3101044
3101045
3101046
3101047
3101048
3101049
3101018
3101019
3101020
3101021
3101022
3101050
3101051
3101052
3101053
3101054
3101055
3101056
3101057
3101058
3101201
3101202

o

NNNNNNNMNNNNNMNNNNNOMNNNONMNONNNOMNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNONNNNNNOMNNNNNNNNNNNNNNNNNN
G NP Y

SR

0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,3
0,3
03
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,2
0,2

20 0,94
25 0,94
30 0,94
35 0,94
6 0,94
10 0,94
4 0,94
6 0,94
8 0,94
10 0,94
12 0,94
6 0,94
10 0,94
15 0,94
20 0,94
25 0,94
30 0,94
35 0,94
6 0,94
10 0,94
4 0,94
6 0,94
8 0,94
10 0,94
12 0,94
16 0,94
20 0,94
6 0,94
10 0,94
15 0,94
20 0,94
25 0,94
30 0,94
35 0,94
6 0,94
10 0,94
4 0,94
6 0,94
8 0,94
10 0,94
12 0,94
6 0,94
10 0,94
15 0,94
20 0,94
25 0,94
30 0,94
35 0,94
6 0,94
10 0,94
6 1,14
8 1,14

30°

m Haute performance
m Dégagement long, conique
m Pour |'usinage de moule

m BbicoKas NPoV3BOANTENbHOCTL
m [INMHHaA Wwenka unv anvHHaa
KOHMYecKan LWelika

VG N D e
CARBIDE FIT :o.005

B NA NHCTPYMEHTANbHOro NPOU3BOACTBA

d
0,38 24,9 4
0,8 29,6 4
0,38 34,3 4
0,8 39 4
0,38 10,9 4
0,8 14,2 4
0,38 10,1 4
0,8 12,1 4
0,38 14,1 4
0,8 16,1 4
0,38 18,1 4
0,8 11,8 4
0,38 15,5 4
0,8 20,2 4
0,38 24,9 4
0,8 29,6 4
0,38 34,3 4
0,8 39 4
038 10,9 4
0,8 14,2 4
0,38 10,1 4
0,8 12,1 4
0,38 14,1 4
0,8 16,1 4
0,38 18,1 4
0,8 22,1 4
0,38 26,1 4
0,8 11,8 4
0,38 15,5 4
0,8 20,2 4
038 24,9 4
0,8 29,6 4
038 34,3 4
0,8 39 4
0,38 10,9 4
0,8 14,2 4
0,38 10,1 4
0,38 12,1 4
0,38 14,1 4
0,38 16,1 4
0,38 18,1 4
0,38 11,8 4
0,38 15,5 4
0,38 20,2 4
0,38 24,9 4
0,38 29,6 4
0,38 34,3 4
0,38 39 4
0,38 10,9 4
0,8 14,2 4
1 11,7 4
1 13,7 4

min
P.73~77

m Yiksek performans
m Uzun boyun, kalem boyun
u Kalip frezeleme

m Wysoka wydajnos¢
m Diuga otéwkowa szyjka
m Do frezowania form

g
[ e ]

2

Type 2
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ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi
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B WXS-CPR

Carbide End Mills

m High performance
m Long neck, pencil neck
m For mold milling

m High performance
m Long neck, pencil neck
m Til veerktgjsfremstilling

m High performance

m Uberlaufhals, konischer Schaft
m Fiir den Werkzeug -und Formenbau

m High performance

m Lang reducering Konisk reducering

m For formverktyg

m Alta prestazione

m Collo lungo scaricato, riduzione conica

m Fresatura stampi

m Altas prestaciones

m Cuello largo,mango reforzado con

cuello conico
m De moldes y matrices

a S| ®
< Q!J.
4y -
12
; <

EDP ZA D
3101203 2 12
3101204 2 1,2
3101205 2 1,2
3101206 2 1,2
3101511 2 1,5
3101512 2 1,5
3101513 2 1,5
3101514 2 1,5
3101515 2 1,5
3101516 2 1,5
3101517 2 1,5
3101501 2 1,5
3101502 2 1,5
3101503 2 1,5
3101504 2 1,5
3101505 2 1,5
3101518 2 1,5
3101519 2 1,5
3101520 2 1,5
3101521 2 1,5
3101522 2 1,5
3101523 2 1,5
3101524 2 1,5
3101506 2 1,5
3101507 2 1,5
3101508 2 1,5
3101509 2 1,5
3101510 2 1,5
3101525 2 1,5
3101526 2 1,5
3101527 2 1,5
3101528 2 1,5
3101529 2 1,5
3101530 2 1,5
3101531 2 1,5
3102001 2 2
3102002 2 2
3102003 2 2
3102004 2 2
3102005 2 2
3102006 2 2
3102025 2 2
3102026 2 2
3102027 2 2
3102028 2 2
3102029 2 2
3102030 2 2
3102031 2 2
3102032 2 2
3102007 2 2
3102008 2 2
3102009 2 2

I d1
10 1,14
6 1,14
8 1,14
10 1,14
10 1,43
15 1,43
20 1,43
25 1,43
30 1,43
10 1,43
15 1,43
6 1,43
8 1,43
10 1,43
12 1,43
16 1,43
10 1,43
15 1,43
20 1,43
25 1,43
30 1,43
10 1,43
15 1,43
6 1,43
8 1,43
10 1,43
12 1,43
16 1,43
10 1,43
15 1,43
20 1,43
25 1,43
30 1,43
10 1,43
15 1,43
8 1,92
10 1,92
12 1,92
16 1,92
20 1,92
25 1,92
15 1,92
20 1,92
25 1,92
30 1,92
40 1,92
50 1,92
15 1,92
20 1,92
8 1,92
10 1,92
12 1,92

1,78
1,94
21

2,27
2,45
2,39
291

1,78
1,94
21

2,27
245
2,39
291

30°

m Haute performance
m Dégagement long, conique
m Pour |'usinage de moule

m BbicoKas NPoV3BOANTENbHOCTL
m [INMHHaA Wwenka unv anvHHaa
KOHMYecKan LWelika

VG (N D e
CARBIDE FIT :o.005

B NA NHCTPYMEHTANbHOro NPOU3BOACTBA

| 12 d
1 15,7 4
1 11,7 4
1 13,7 4
1 15,7 4
1,2 14,6 4
1,2 19,3 4
1,2 24 4
1,2 28,7 4
1,2 334 4
1,2 13,3 4
1,2 17,3 4
1,2 11,1 4
1,2 131 4
1,2 15,1 4
1,2 17.1 4
1,2 21,1 4
1,2 14,6 4
1.2 19,3 4
1,2 24 4
1,2 28,7 4
1.2 334 4
1,2 13,3 4
1.2 17,3 4
1,2 111 4
12 13,1 4
1,2 151 4
1,2 17,1 4
1,2 21,1 4
1,2 14,6 4
1,2 19,3 4
12 24 4
1,2 28,7 4
12 334 4
1,2 13,3 4
12 17,3 4
1,6 12,22 4
1,6 14,2 4
1,6 16,2 4
1,6 20,2 4
1,6 24,2 4
1,6 29,2 4
1,6 18,4 4
1,6 23,1 4
1,6 27,8 4
1,6 325 4
1,6 41,8 4
1.6 51,1 4
1,6 16,5 4
1,6 204 4
1,6 12,2 4
1,6 14,2 4
1,6 16,2 4

P.73~77

m Yiksek performans
m Uzun boyun, kalem boyun
u Kalip frezeleme

m Wysoka wydajnos¢
m Diuga otéwkowa szyjka
m Do frezowania form

5

()

Type Price
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ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - NMpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania
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Carbide End Mills = WXS




WG . T s )
CARBIDE 30° | FIT| :o0.005

B WXS-CPR

P.73~77

Carbide End Mills

m High performance
m Long neck, pencil neck
m For mold milling

m High performance
m Uberlaufhals, konischer Schaft
m Fiir den Werkzeug -und Formenbau

m Alta prestazione
m Collo lungo scaricato, riduzione conica
m Fresatura stampi

m Haute performance
m Dégagement long, conique
m Pour |'usinage de moule

m Yiksek performans
m Uzun boyun, kalem boyun
u Kalip frezeleme

m High performance
m Long neck, pencil neck
m Til veerktgjsfremstilling

m High performance
m Lang reducering Konisk reducering
m For formverktyg

m Altas prestaciones

m Cuello largo,mango reforzado con
cuello conico

m De moldes y matrices

m BbicoKas NPoV3BOANTENbHOCTL
m [INMHHaA Wwenka unv anvHHaa
KOHMYecKan LWelika

m Wysoka wydajnos¢

m Diuga otéwkowa szyjka
m Do frezowania form

® [NA UHCTPYMEHTaNbHOrO NPOK3BOACTBA

a %["w 15° o) d2 15°
== ] 01:7 ===“H= E

- i
& %i
T -
; < :

|

g EDP

ZA D R a 1 d1 d2 | 12 d L Type Price

3102010 2 2 0,2 0° 16 1,92 = 1.6 20,2 4 60 1

3102011 2 2 0,2 0° 20 1,92 - 1,6 24,2 4 60 1

3102012 2 2 0,2 0° 25 1,92 = 1,6 29,2 4 70 1

3102033 2 2 0,2 1° 15 1,92 2,43 1,6 18,4 4 60 2

3102034 2 2 0,2 1° 20 1,92 2,58 1,6 231 4 60 2

3102035 2 2 0,2 1° 25 1,92 2,76 1,6 27,8 4 70 2

3102036 2 2 0,2 1° 30 1,92 293 1,6 325 4 80 2

3102037 2 2 0,2 1° 40 1,92 3,27 1,6 41,8 4 80 2

3102038 2 2 0,2 1° 50 1,92 3,62 1,6 51,1 4 100 2

3102039 2 2 0,2 3° 15 1,92 3,37 1,6 16,5 4 60 2

3102040 2 2 0,2 3° 20 1,92 3,87 1,6 20,4 4 60 2

3102013 2 2 0,3 0° 8 1,92 - 1,6 12,2 4 50 1

3102014 2 2 0,3 0° 10 1,92 = 1.6 14,2 4 50 1

3102015 2 2 0,3 0° 12 1,92 - 1,6 16,2 4 50 1

3102016 2 2 0,3 0° 16 1,92 = 1.6 20,2 4 60 1

3102017 2 2 0,3 0° 20 1,92 - 1,6 24,2 4 60 1

3102018 2 2 0,3 0° 25 1,92 = 1,6 29,2 4 70 1

3102041 2 2 03 1° 15 1,92 2,43 1,6 18,4 4 60 2

3102042 2 2 0,3 1° 20 1,92 2,58 1,6 231 4 60 2

3102043 2 2 03 1° 25 1,92 2,76 1,6 27,8 4 70 2

3102044 2 2 0,3 1° 30 1,92 293 1,6 32,5 4 80 2

3102045 2 2 03 1° 40 1,92 3,27 1,6 41,8 4 80 2

3102046 2 2 0,3 1° 50 1,92 3,62 1,6 51,1 4 100 2

3102047 2 2 0,3 3° 15 1,92 3,37 1,6 16,5 4 60 2

3102048 2 2 0,3 3° 20 1,92 3,87 1,6 20,4 4 60 2

3102019 2 2 0,5 0° 8 1,92 - 1,6 12,2 4 50 1

3102020 2 2 0,5 0° 10 1,92 = 1,6 14,2 4 50 1

3102021 2 2 0,5 0° 12 1,92 - 1,6 16,2 4 50 1

3102022 2 2 05 0° 16 1,92 - 1,6 20,2 4 60 1

3102023 2 2 0,5 0° 20 1,92 - 1,6 24,2 4 60 1

3102024 2 2 05 0° 25 1,92 - 1,6 29,2 4 70 1

3102049 2 2 0,5 1° 15 1,92 2,43 1,6 184 4 60 2

3102050 2 2 0,5 1° 20 1,92 2,58 1,6 231 4 60 2

3102051 2 2 0,5 1° 25 1,92 2,76 1,6 27,8 4 70 2

3102052 2 2 0,5 1° 30 1,92 2,93 1,6 32,5 4 80 2

2 3102053 2 2 0,5 1° 40 1,92 3,27 1,6 41,8 4 80 2
= 3102054 2 2 0,5 1° 50 1,92 3,62 1,6 51,1 4 100 2
" 3102055 2 2 0,5 3° 15 1,92 3,37 1,6 16,5 4 60 2

K% 3102056 2 2 0,5 3° 20 1,92 3,87 1,6 204 4 60 2
= 3102501 2 2,5 0,2 0° 10 2,40 - 2,2 13,2 4 50 1
_% 3102502 2 23 0,2 0° 20 2,40 = 22 23,2 4 60 1
< 3102503 2 2,5 0,2 0° 30 2,40 - 2,2 33,2 4 70 1

L; 3102504 2 2,5 0,5 0° 10 2,40 = 22 13,2 4 50 1
o 3102505 2 2,5 0,5 0° 20 2,40 - 2,2 23,2 4 60 1
33 3102506 2 2,5 0,5 0° 30 2,40 = 2,2 332 4 70 1
S 3103001 2 3 0,2 0° 8 2,85 - 2,5 13,9 6 60 1
3103002 2 3 0,2 0° 12 2,85 = 2,5 17,9 6 60 1

3103003 2 3 0,2 0° 16 2,85 - 2,5 21,9 6 60 1

3103004 2 3 0,2 0° 20 2,85 = 2,5 259 6 70 1

3103005 2 3 0,2 0° 25 2,85 - 2,5 30,9 6 70 1

3103006 2 3 0,2 0° 30 2,85 = 2,5 359 6 70 1

3103007 2 3 0,2 0° 35 2,85 - 2,5 40,9 6 80 1

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

plications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - MpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
Cu Al Graphite Ti HRS Plast. CFRP
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B WXS-CPR

_— T N D —=
CARBIDE 30° | FIT :o0.005 P.73~77

Carbide End Mills

m High performance
m Long neck, pencil neck
m For mold milling

m High performance
m Uberlaufhals, konischer Schaft
m Fir den Werkzeug -und Formenbau

m Alta prestazione m Haute performance
m Collo lungo scaricato, riduzione conica m Dégagement long, conique
m Fresatura stampi m Pour l'usinage de moule

m Yiksek performans
m Uzun boyun, kalem boyun
m Kalip frezeleme

m High performance
m Long neck, pencil neck
m Til veerktejsfremstilling

m High performance
m Lang reducering Konisk reducering
m For formverktyg

m Altas prestaciones

m Cuello largo,mango reforzado con
cuello conico

m De moldes y matrices

m Wysoka wydajnos¢
m Diuga otéwkowa szyjka
m Do frezowania form

m BbiCOKas NPOVI3BOANTENBHOCTD

u [INVHHaA weika nnv AnviHHas
KOHWYecKan Leiika

W /1A UHCTPYMEHTa/IbHOrO NPOV3BOACTBA

a 5| 15°

- f ﬁt Oi:;
I &

| T )

<
-———_.__~‘- @
[ 7re2 ]

g EDP Za D R a I dl d2 [ 12 d L Type Price
3103020 2 3 0,2 1° 15 2,85 34 2,5 20,3 6 60 2
3103021 2 3 0,2 1° 20 2,85 3,55 2,5 25 6 60 2
3103022 2 3 0,2 1° 30 2,85 39 2,5 344 6 80 2
3103023 2 3 0,2 1° 40 2,85 4,24 2,5 43,8 6 80 2
3103024 2 3 0,2 1° 50 2,85 4,59 2,5 53,1 6 100 2
3103025 2 3 0,2 1° 60 2,85 4,94 2,5 62,5 6 110 2
3103008 2 3 0,3 0° 12 2,85 - 25 17,9 6 60 1
3103009 2 3 0,3 0° 16 2,85 - 2,5 21,9 6 60 1
3103010 2 3 0,3 0° 20 2,85 - 2,5 259 6 70 1
3103011 2 3 0,3 0° 25 2,85 - 2,5 30,9 6 70 1
3103012 2 3 0,3 0° 30 2,85 - 2,5 359 6 70 1
3103013 2 3 0,3 0° 35 2,85 - 2,5 40,9 6 80 1
3103014 2 3 0,5 0° 12 2,85 - 25 17,9 6 60 1
3103015 2 3 0,5 0° 16 2,85 - 2,5 21,9 6 60 1
3103016 2 3 0,5 0° 20 2,85 - 2,5 259 6 70 1
3103017 2 3 0,5 0° 25 2,85 - 2,5 30,9 6 70 1
3103018 2 3 0,5 0° 30 2,85 - 2,5 359 6 70 1
3103019 2 3 0,5 0° 35 2,85 - 2,5 40,9 6 80 1
3103026 2 3 0,5 1° 15 2,85 34 25 20,3 6 60 2
3103027 2 3 0,5 1° 20 2,85 3,55 2,5 25 6 60 2
3103028 2 3 0,5 1° 30 2,85 39 2,5 344 6 80 2
3103029 2 3 0,5 1° 40 2,85 4,24 2,5 43,8 6 80 2
3103030 2 3 0,5 1° 50 2,85 4,59 2,5 53,1 6 100 2
3103031 2 3 0,5 1° 60 2,85 4,94 2,5 62,5 6 110 2
3104001 4 4 0,2 0° 16 3,84 - 4 20,1 6 60 1
3104002 4 4 0,2 0° 20 3,84 - 4 24,1 6 60 1
3104003 4 4 0,2 0° 25 3,84 - 4 29,1 6 70 1
3104004 4 4 0,2 0° 30 3,84 - 4 34,1 6 70 1
3104005 4 4 0,2 0° 40 3,84 - 4 441 6 90 1
3104006 4 4 0,2 0° 50 3,84 - 4 54,1 6 100 1
3104007 4 4 0,3 0° 16 3,84 - 4 20,1 6 60 1
3104008 4 4 0,3 0° 20 3,84 - 4 24,1 6 60 1
3104009 4 4 0,3 0° 25 3,84 - 4 29,1 6 70 1
3104010 4 4 0,3 0° 30 3,84 - 4 34,1 6 70 1
3104011 4 4 0,3 0° 40 3,84 - 4 441 6 90 1
3104012 4 4 0,3 0° 50 3,84 - 4 54,1 6 100 1 Q
3104013 4 4 0,5 0° 16 3,84 - 4 20,1 6 60 1 ;
3104014 4 4 0,5 0° 20 3,84 - 4 24,1 6 60 1 []
3104015 4 4 0,5 0° 25 3,84 = 4 29,1 6 70 1 %)
3104016 4 4 0,5 0° 30 3,84 - 4 34,1 6 70 1 =
3104017 4 4 0,5 0° 40 3,84 = 4 441 6 90 1 'EO
3104018 4 4 0,5 0° 50 3,84 - 4 54,1 6 100 1 c
3104019 4 4 1 0° 16 3,84 = 4 20,1 6 60 1 "un
3104020 4 4 1 0° 20 3,84 - 4 24,1 6 60 1 i)
3104021 4 4 1 0° 25 3,84 - 4 29,1 6 70 1 -e
3104022 4 4 1 0° 30 3,84 - 4 34,1 6 70 1 8
3104023 4 4 1 0° 40 3,84 - 4 44,1 6 90 1
3104024 4 4 1 0° 50 3,84 - 4 54,1 6 100 1

ZA=Number of flutes - Anzahl Schneiden - Numero di denti - Nombre de lévres - Liczba ostrzy -
Antal skeer - Antal skar - Numero de ranuras - Yicno pexyimx Kpomok - Kanal sayisi

Applications - Anwendungen - Applicazioni - Applications - Applikation - Applikation - Aplicaciones - NMpumeHeHue - Uygulama - Zastosowania

~40 HRC ~45 HRC ~55 HRC ~60 HRC ~65 HRC SUS ~35HRC GG-GGG ~350HB
Cu Al Graphite Ti HRS Plast. CFRP
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Carbide End Mills = Conditions

CONDITIONS

WXL-1,5D-DE

Slotting - Nutenfrdsen - Per scanalature profonde - Rainurage - Slot kesim icin parmak freze
Skaeredata - Skérdata - Ranurado - ®pesepoBaHue na3os - Frez do rowkéw

Cu ~32 HRC 33~41 HRC 42~50 HRC
FC250 m SS400 m S55C m NAK55 SKT m SKD61 m NAK80 m HPM1 m DH SKT m SKD61 m NAK80 « HPM1 m DH
S F S F S F S F
2 (min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min)

0,1 50.000 120 40.000 80 40.000 75 40.000 38
0,2 50.000 170 40.000 110 40.000 90 40.000 45
0,3 50.000 210 40.000 140 40.000 100 40.000 70
0,4 50.000 230 40.000 150 40.000 110 34.500 75
0,5 50.000 250 38.500 150 31.000 110 27.500 75
0,6 50.000 280 33.500 150 24.500 110 21.000 75
0,7 50.000 310 30.000 150 21.500 110 18.500 75
0,8 50.000 360 27.000 150 19.500 110 17.000 80
0,9 50.000 400 23.500 150 17.000 110 15.000 80
1 50.000 430 22.000 150 15.500 110 13.500 80
il 50.000 420 20.000 150 14.000 110 12.500 80
1,2 50.000 420 18.500 150 13.500 110 11.500 80
1,3 47.000 410 17.500 150 12.500 110 11.000 80
1,4 44.000 410 16.000 150 11.500 110 10.000 80
1,5 40.000 400 15.500 150 11.000 110 9.900 80
1,6 39.000 400 15.000 150 10.500 110 9.400 80
1,7 36.500 400 14.000 150 9.900 110 8.800 80
1,8 34.500 400 13.500 160 9.400 110 8.500 80
1,9 32.500 400 12.500 160 8.800 110 7.900 85
2 30.000 380 12.000 160 8.700 110 7.900 90
2,1 29.000 410 11.500 170 8.300 110 7.400 90
2,2 28.000 410 11.000 170 8.200 110 7.200 920
2,3 27.500 410 11.000 180 8.000 110 7.000 90
2,4 26.000 430 10.500 180 7.900 110 6.900 90
2,5 24.500 430 10.500 200 7.600 110 6.600 90
2,6 23.500 470 9.800 200 7.400 125 6.300 90
2,7 23.000 470 9.500 200 7.100 125 6.100 90
2,8 22.000 470 9.100 210 6.900 125 5.800 95
2,9 21.500 470 8.800 210 6.700 125 5.700 95
3 21.000 540 8.900 230 6.800 130 5.700 100
271 20.000 550 8.700 240 6.700 130 5.600 100
3,2 19.500 560 8.400 240 6.500 145 5.400 105
33 19.000 560 8.100 250 6.300 145 5.200 105
3,4 18.000 560 7.900 250 6.100 145 5.100 105
3,5 18.000 560 7.800 250 6.000 155 5.000 105
3,6 17.500 580 7.600 270 5.900 155 4.900 110
3,7 16.500 580 7.400 270 5.700 155 4.700 110
3,8 16.000 590 7.300 280 5.700 155 4.600 110
39 15.500 590 7.100 280 5.500 160 4.500 110
4 15.500 600 7.000 280 5.500 160 4.500 115
4,1 15.500 640 6.900 290 5.400 160 4.400 115
4,2 15.000 640 6.800 290 5.300 160 4.400 115
4,3 14.000 640 6.700 310 5.200 160 4.300 115
4,4 14.000 670 6.600 320 5.100 170 4.200 125
4,5 14.000 670 6.600 320 5.100 170 4.200 125
4,6 13.500 700 6.500 330 4.900 170 4.100 125
4,7 13.500 700 6.500 350 4.900 170 4.100 125
4,8 13.500 710 6.400 350 4.800 170 4.100 125
4,9 13.500 710 6.300 360 4.700 170 4.000 125
5 12.500 720 6.200 370 4.600 170 3.900 130
51 12.500 720 6.100 370 4.500 170 3.900 130
5,2 12.000 720 6.000 370 4.400 170 3.800 130
53 12.000 720 5.900 370 4.400 170 3.800 130
54 11.500 720 5.800 370 4.300 170 3.600 130
55 11.500 720 5.700 370 4.200 170 3.500 130
5,6 11.500 720 5.600 370 4.100 170 3.500 130
5,7 11.000 720 5.500 370 4.000 170 3.400 130
5,8 11.000 710 5.400 370 3.900 170 3.300 130
59 10.500 710 5.300 370 3.800 170 3.300 130
6 10.000 710 5.200 370 3.800 170 3.200 130

D<po1 0,1D

Max cutting depth E%%%% %2; ap PM<D<o3 03D

23<D 0,5D

1. Use arigid and precise machine and holder.
2.When chattering occurs, reduce the speed and feed simultaneously.
3. Use a suitable cutting fluid with high smoke retardant properties.

1. Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevata rigidita e di alta precisione.

2.In caso di vibrazione, ridurre simultaneamente la velocita di taglio e 'avanzamento.

3. Utilizare dei lubrificanti di taglio adequati, dotati di une elevato coefficiente di
rallentamento di emessione del fumo.

1. Benutzen Sie stabile und prézise Maschinen, Werkzeugaufnahmen und Spannmittel.
2. Falls Vibrationen auftreten sollten, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit reduzieren.
3. Benutzen Sie KiihImittel mit rauchhemmenden Zusétzen.

1. Uitiliser une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision.

2. En cas de vibrations, réduisez, simultanément, la vitesse de coupe et I'avance.

3. Utiliser des fluides de coupes de haute qualité avec un coef, élevé de ralentissement
d'emission de fumée.

1. Anvend stabil maskine og veerktejsholder
2.Ved vibrationer reducér omdrejninger og tilspaending simultant
3. Anvend en passende skarevaeske.

1. Use maquina y portaherramientas rigidos y precisos
2. En caso de vibracion reduzca velocidad y avance simultaneamente
3. Use fluido de corte adecuado con retardador de humos

1. Anvénd en stabil maskin och verktygshallare
2.Vid vibrationer sank varvtal och matning med samma procenttal
3. Anvénd anpassad skarvatska.

1. icnonb3yiiTe eCTKMe 1 TOUHbIE CTaHKIA 1 GPe3epHble NaTpOHbI
2.Tpy BO3HNKHOBEHMI BUGPALNN, CHIN3bTE OAHOBPEMEHHO MoAaYY 1 060POTHI WNMHAENA
3. Ucnonb3yiite cooteeTcTBYI0LYI0 COXK C BbICOKOI YCTOMUYMBOCTBIO K BOSHUKHOBEHUIO fibiMa
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CONDITIONS

WXL-2D-DE

Slotting - Nutenfrdsen - Per scanalature profonde - Rainurage - Slot kesim icin parmak freze
Skaeredata - Skérdata - Ranurado - ®pesepoBaHue na3os - Frez do rowkéw

Cu

~32HRC

FC250 m SS400 = S55C m NAKS5

33~41 HRC

SKT m SKD61 m NAK80 m HPM1 m DH

42~50 HRC

SKT m SKD61 m NAK80 « HPM1 m DH

S F S F S F S F
2 (min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min)

0,1 50.000 100 32.000 70 32.000 60 32.000 30
0,2 50.000 140 32.000 90 32.000 75 32.000 35
0,3 50.000 170 32.000 110 32.000 80 32.000 55
0,4 50.000 190 32.000 120 32.000 920 27.500 60
0,5 50.000 200 31.000 120 25.000 90 22.000 60
0,6 50.000 230 27.000 120 19.500 90 17.000 60
0,7 50.000 250 24.000 120 17.000 90 15.000 60
0,8 50.000 290 21.500 120 15.500 90 13.500 65
0,9 49.000 320 19.000 120 13.500 90 12.000 65
1 47.500 350 17.500 120 12.500 90 11.000 65
11 43.000 340 16.000 120 11.500 90 9.900 65
1,2 40.500 340 15.000 120 10.500 90 9.300 65
1,3 38.000 330 14.000 120 9.900 90 8.700 65
1,4 35.000 330 13.000 120 9.200 920 8.100 65
1.5 32.000 320 12.500 120 8.900 90 7.900 65
1,6 31.000 320 12.000 120 8.500 90 7.500 65
1,7 29.000 320 11.000 120 7.900 90 7.000 65
1,8 28.000 320 10.500 130 7.500 90 6.800 68
1,9 26.000 320 10.000 130 7.100 90 6.300 68
2 24.000 310 9.700 130 7.000 90 6.300 70
21 23.000 330 9.300 140 6.600 90 5.900 70
2,2 22.500 330 9.000 140 6.500 90 5.700 70
2,3 22.000 330 8.800 150 6.400 90 5.600 70
2,4 20.500 350 8.600 150 6.300 920 5.500 70
2,5 20.000 350 8.200 160 6.100 90 5.300 70
2,6 19.000 380 7.900 160 5.900 100 5.000 70
2,7 18.000 380 7.600 160 5.700 100 4.900 70
2,8 17.500 380 7.300 170 5.500 100 4.700 75
29 17.000 380 7.100 170 5.300 100 4.500 75
3 16.000 400 6.900 170 5.300 100 4.400 75
3,1 15.500 410 6.700 180 5.100 100 4.300 75
3,2 15.000 420 6.500 180 5.000 110 4.200 80
3,3 14.500 420 6.300 190 4.800 110 4.000 80
3,4 14.000 420 6.100 190 4.600 110 3.900 80
3,5 14.000 420 6.000 190 4.600 120 3.800 80
3,6 13.500 430 5.900 200 4.500 120 3.700 85
3,7 12.500 430 5.700 200 4.400 120 3.600 85
3,8 12.500 440 5.600 210 4.400 120 3.600 85
39 12.000 440 5.500 210 4.200 125 3.500 85
4 12.000 450 5.400 210 4.200 125 3.500 90
4,1 11.500 480 5.300 220 4.100 125 3.400 90
4,2 11.500 480 5.300 220 4.100 125 3.300 90
4,3 11.000 480 5.200 230 4.000 125 3.300 90
4,4 11.000 500 5.100 240 3.900 130 3.200 95
4,5 10.500 500 5.100 240 3.900 130 3.200 95
4,6 10.500 520 5.000 250 3.800 130 3.200 95
4,7 10.500 520 5.000 260 3.800 130 3.100 95
4,8 10.500 530 4.900 260 3.700 130 3.100 95
4,9 10.000 530 4.900 270 3.600 130 3.100 95
5 9.500 540 4.800 270 3.500 130 3.000 100
51 9.500 540 4.700 270 3.500 130 3.000 100
5,2 9.300 540 4.600 270 3.400 130 2.900 100
53 9.200 540 4.600 270 3.400 130 2.900 100
54 9.000 540 4.500 270 3.300 130 2.800 100
55 8.800 540 4.400 270 3.200 130 2.700 100
56 8.700 540 4.300 270 3.100 130 2.600 100
57 8.500 540 4.200 270 3.100 130 2.600 100
58 8.400 530 4.200 270 3.000 130 2.600 100
59 8.200 530 4.100 270 2.900 130 2.500 100
6 7.900 530 4.000 270 2.900 130 2.500 100
6,5 7.500 530 3.700 270 2.700 130 2.300 100
7 6.900 530 3.400 270 2.500 130 2.100 100
7,5 6.400 530 3.200 270 2.300 130 2.000 100
8 5.900 520 3.000 260 2.200 125 1.900 100
8,5 5.600 520 2.800 260 2.000 125 1.700 100
9 5.300 510 2.600 260 1.900 125 1.500 100
9,5 5.100 510 2.500 260 1.800 125 1.400 95
10 4.700 500 2.400 250 1.700 125 1.500 95
1 4.400 500 2.200 250 1.600 125 1.100 95
12 4.000 510 2.000 250 1.400 125 1.200 95
16 3.000 400 1.500 200 1.100 115 800 80
18 2.700 360 1.300 180 900 100 700 70
20 2.400 300 1.200 150 800 90 600 60

ap D<o1 0,1D

Max cutting depth M——p W SO 0i5D

23<D 0,5D

1. Use a rigid and precise machine and holder.
2.When chattering occurs, reduce the speed and feed simultaneously.
3. Use a suitable cutting fluid with high smoke retardant properties.

1. Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevata rigidita e di alta precisione.
2.In caso di vibrazione, ridurre simultaneamente la velocita di taglio e 'avanzamento.
3. Utilizare dei lubrificanti di taglio adequati, dotati di une elevato coefficiente di rallentamento di emessione del fumo.

1. Benutzen Sie stabile und prézise Maschinen, Werkzeugaufnahmen und Spannmittel.
2. Falls Vibrationen auftreten sollten, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit reduzieren.

3. Benutzen Sie KiihImittel mit rauchhemmenden Zusétzen.

1. Uitiliser une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision.
2. En cas de vibrations, réduisez, simultanément, la vitesse de coupe et I'avance.
3. Utiliser des fluides de coupes de haute qualité avec un coef, élevé de ralentissement d’emission de fumée.

4

Carbide End Mills = Conditions



Carbide End Mills = Conditions

CONDITIONS

WXL-3D-DE

Slotting - Nutenfrdsen - Per scanalature profonde - Rainurage - Slot kesim icin parmak freze
Skaeredata - Skérdata - Ranurado - ®pesepoBaHue na3os - Frez do rowkéw

Cu

~32 HRC

FC250 m SS400 m S55C m NAKS5

SKT m SKD61 m NAK80 » HPM1 m DH

33~41 HRC

42~50 HRC

SKT = SKD61 m NAK80 » HPM1 m DH

42

s F s F s F F
2 (min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min)

0,1 50.000 100 32.000 70 32.000 60 32.000 30
0,2 50.000 140 32.000 90 32.000 75 32.000 35
0,3 50.000 170 32.000 110 32.000 80 32.000 55
0,4 50.000 190 32.000 120 32.000 920 27.500 60
0,5 50.000 200 31.000 120 25.000 90 22.000 60
0,6 50.000 230 27.000 120 19.500 90 17.000 60
0,7 50.000 250 24.000 120 17.000 90 15.000 60
0,8 50.000 290 21.500 120 15.500 90 13.500 65
0,9 49.000 320 19.000 120 13.500 90 12.000 65
1 47.500 350 17.500 120 12.500 90 11.000 65
11 43.000 340 16.000 120 11.500 90 9.900 65
1,2 40.500 340 15.000 120 10.500 90 9.300 65
13 38.000 330 14.000 120 9.900 90 8.700 65
1,4 35.000 330 13.000 120 9.200 90 8.100 65
15 32.000 320 12.500 120 8.900 90 7.900 65
1,6 31.000 320 12.000 120 8.500 90 7.500 65
17 29.000 320 11.000 120 7.900 90 7.000 65
1,8 28.000 320 10.500 130 7.500 920 6.800 68
1,9 26.000 320 10.000 130 7.100 90 6.300 68
2 24.000 310 9.700 130 7.000 920 6.300 70
2a 23.000 330 9.300 140 6.600 90 5.900 70
2,2 22.500 330 9.000 140 6.500 90 5.700 70
2,3 22.000 330 8.800 150 6.400 920 5.600 70
2,4 20.500 350 8.600 150 6.300 90 5.500 70
2,5 20.000 350 8.200 160 6.100 90 5.300 70
2,6 19.000 380 7.900 160 5.900 100 5.000 70
2,7 18.000 380 7.600 160 5.700 100 4.900 70
2,8 17.500 380 7.300 170 5.500 100 4.700 75
29 17.000 380 7.100 170 5.300 100 4.500 75
3 16.000 400 6.900 170 5.300 100 4.400 75
31 15.500 410 6.700 180 5.100 100 4.300 75
3,2 15.000 420 6.500 180 5.000 110 4.200 80
3,3 14.500 420 6.300 190 4.800 110 4.000 80
3,4 14.000 420 6.100 190 4.600 110 3.900 80
3,5 14.000 420 6.000 190 4.600 120 3.800 80
3,6 13.500 430 5.900 200 4.500 120 3.700 85
3,7 12.500 430 5.700 200 4.400 120 3.600 85
3,8 12.500 440 5.600 210 4.400 120 3.600 85
39 12.000 440 5.500 210 4.200 125 3.500 85
4 12.000 450 5.400 210 4.200 125 3.500 90
4,1 11.500 480 5.300 220 4.100 125 3.400 90
4,2 11.500 480 5.300 220 4.100 125 3.300 90
4,3 11.000 480 5.200 230 4.000 125 3.300 90
4,4 11.000 500 5.100 240 3.900 130 3.200 95
4,5 10.500 500 5.100 240 3.900 130 3.200 95
4,6 10.500 520 5.000 250 3.800 130 3.200 95
4,7 10.500 520 5.000 260 3.800 130 3.100 95
4,8 10.500 530 4.900 260 3.700 130 3.100 95
4,9 10.000 530 4.900 270 3.600 130 3.100 95
5 9.500 540 4.800 270 3.500 130 3.000 100
51 9.500 540 4.700 270 3.500 130 3.000 100
52 9.300 540 4.600 270 3.400 130 2.900 100
53 9.200 540 4.600 270 3.400 130 2.900 100
5,4 9.000 540 4.500 270 3.300 130 2.800 100
S 8.800 540 4.400 270 3.200 130 2.700 100
5,6 8.700 540 4.300 270 3.100 130 2.600 100
57 8.500 540 4.200 270 3.100 130 2.600 100
5,8 8.400 530 4.200 270 3.000 130 2.600 100
59 8.200 530 4.100 270 2.900 130 2.500 100
6 7.900 530 4.000 270 2.900 130 2.500 100
6,5 7.500 530 3.700 270 2.700 130 2.300 100
7 6.900 530 3.400 270 2.500 130 2.100 100
7,5 6.400 530 3.200 270 2.300 130 2.000 100
8 5.900 520 3.000 260 2.200 125 1.900 100
8,5 5.600 520 2.800 260 2.000 125 1.700 100
9 5.300 510 2.600 260 1.900 125 1.500 100
9,5 5.100 510 2.500 260 1.800 125 1.400 95
10 4.700 500 2.400 250 1.700 125 1.500 95
1 4.400 500 2.200 250 1.600 125 1.100 95
12 4.000 510 2.000 250 1.400 125 1.200 95
16 3.000 400 1.500 200 1.100 115 800 80
18 2.700 360 1.300 180 900 100 700 70
20 2.400 300 1.200 150 800 920 600 60

- D < o1 0,1D

E 21<D <03 03D

23D 0,5D




CONDITIONS

WXL-4D-DE

Slotting - Nutenfrdsen - Per scanalature profonde - Rainurage - Slot kesim icin parmak freze
Skaeredata - Skérdata - Ranurado - ®pesepoBaHue na3os - Frez do rowkéw

Cu ~32 HRC 33~41 HRC 42~50 HRC
FC250 m SS400 m S55C m NAK55 SKT m SKD61 m NAK80 m HPM1 m DH SKT m SKD61 m NAK80 « HPM1 m DH
2 S F S F S F S F
(min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min)
0,2 32.000 90 22.500 30 19.000 30 — =
0,3 32.000 110 22.500 40 19.000 35 — —
0,4 25.000 110 16.000 45 14.500 35 = =
0,5 20.000 120 13.000 45 13.000 40 — —
0,6 16.000 120 11.000 45 10.000 40 — —
0,7 16.000 120 9.400 45 6.800 40 — —
0,8 12.000 120 8.400 45 6.000 40 — —
0,9 12.000 120 7.500 45 5.400 40 — —
1 9.800 120 5.700 45 5.400 40 — —
11 9.500 140 5.200 45 5.000 40 — —
1,2 8.600 130 4.800 45 4.500 40 — —
1,3 8.100 130 4.500 45 4.200 40 — —
1,4 7.500 130 4.200 45 3.900 40 — —
1,5 7.000 130 3.900 45 3.600 40 — —
1,6 6.400 120 3.700 45 3.500 40 = —
1,7 6.200 120 3.600 45 3.400 40 — —
1,8 5.800 120 3.300 45 3.100 40 — —
1,9 5.500 120 3.200 45 3.000 40 — —
2 5.200 120 3.000 45 2.800 40 — —
2,1 4.800 120 2.900 45 2.800 40 — —
2,2 4.600 130 2.700 50 2.600 40 — —
2,3 4.500 130 2.700 50 2.600 40 — —
2,4 4.400 130 2.600 55 2.500 40 — —
2,5 4.100 140 2.500 55 2.500 40 — —
2,6 3.900 140 2.400 55 2.400 40 — —
2,7 3.700 150 2.300 55 2.300 45 — —
2,8 3.600 150 2.200 55 2.200 45 — —
29 3.500 150 2.100 60 2.100 45 — —
3 3.400 150 2.100 60 2.100 50 1.900 30
31 3.200 160 2.000 60 2.000 50 1.800 30
3,2 3.000 160 2.000 65 2.000 50 1.800 30
33 2.900 160 1.900 65 1.900 55 1.700 30
3,4 2.800 160 1.800 70 1.800 55 1.700 30
3,5 2.800 160 1.800 70 1.800 55 1.600 30
3,6 2.700 160 1.800 70 1.800 60 1.600 30
3,7 2.700 170 1.700 70 1.700 60 1.500 35
3,8 2.500 170 1.700 70 1.700 60 1.500 35
3,9 2.400 170 1.600 75 1.600 60 1.500 35
4 2.400 170 1.600 75 1.600 65 1.400 35
4,1 2.400 180 1.600 75 1.600 65 1.400 35
4,2 2.300 190 1.600 80 1.600 65 1.400 35
4,3 2.300 190 1.500 80 1.500 65 1.400 35
4,4 2.100 190 1.500 80 1.500 65 1.400 35
4,5 2.100 200 1.500 85 1.500 65 1.300 40
4,6 2.100 200 1.500 85 1.500 65 1.300 40
4,7 2.100 200 1.500 90 1.500 65 1.300 40
4,8 2.100 200 1.500 90 1.500 65 1.300 40
4,9 2.000 210 1.400 90 1.400 65 1.300 40
5 2.000 210 1.400 95 1.400 65 1.300 40
5,1 1.900 210 1.400 95 1.400 65 1.200 40
52 1.900 210 1.400 95 1.400 65 1.200 40
53 1.800 210 1.300 95 1.300 65 1.200 40
54 1.800 210 1.300 95 1.300 65 1.200 40
5,5 1.800 210 1.300 95 1.300 65 1.100 40
5,6 1.700 210 1.300 95 1.300 65 1.100 40
57 1.700 210 1.300 95 1.300 65 1.100 40
58 1.700 210 1.200 95 1.200 65 1.100 40
59 1.600 210 1.200 95 1.200 65 1.000 40
6 1.600 210 1.200 95 1.200 65 1.000 40
8 1.100 200 900 95 900 65 800 40
10 900 200 700 90 700 65 630 40
12 800 200 600 90 600 65 525 40
ap=4D ap=4D

ap D>p1 ae=0,05D . D<003 8e=0,015D

Max cutting depth o1<D ae=0,1D 203 =< g <01 2e=0,03D

21 =D<@3 8e=0,05D

;’l_‘_ai ;/l_‘_aie 23 <D 2e-0,1D

1. Use a rigid and precise machine and holder.
2.When chattering occurs, reduce the speed and feed simultaneously.
3. Use a suitable cutting fluid with high smoke retardant properties.

1
2

. Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevata rigidita e di alta precisione.
. In caso di vibrazione, ridurre simultaneamente la velocita di taglio e I'avanzamento.

3. Utilizare dei lubrificanti di taglio adequati, dotati di une elevato coefficiente di rallentamento di emessione del fumo.

1. Benutzen Sie stabile und prézise Maschinen, Werkzeugaufnahmen und Spannmittel.
2. Falls Vibrationen auftreten sollten, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit reduzieren.

3. Benutzen Sie KiihImittel mit rauchhemmenden Zusatzen.

1
2
3

. Utilisez une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision.

. En cas de vibrations, réduisez, simultanément, la vitesse de coupe et I'avance.

. Utiliser des fluides de coupes de haute qualité avec un coef, élevé de ralentissement
d'emission de fumée.

1. Anvend stabil maskine og veerktejsholder
2. Ved vibrationer reducér omdrejninger og tilspending simultant
3.Anvend en

1

. Use maquina y portaherramientas rigidos y precisos
. En caso de vibracion reduzca velocidad y avance simultaneamente
. Use fluido de corte adecuado con retardador de humos

1. Anvénd en stabil maskin och verktygshéllare
2.Vid vibrationer sénk varvtal och matning med samma procenttal
3. Anvand anpassad skarvatska.

2,
3
1
2
3

. Micnonb3ayiiTe XecTkune 1 TOYHble CTaHKM 11 ppe3epHble NaTPOHbI
. NPy BO3HNKHOBEHMM BMOPaLM, CHIA3bTE OAHOBPEMEHHO Mojady 1 060POThI WNMHAENA

. icnonb3yiite cootseTcTBytoLlyto COX ¢ BbICOKOI YCTONUMBOCTBIO K BOSHUKHOBEHWIO fibIMa

1. Rijit, hassas tezgah ve takim tutucu kullaniniz
2.Tirlama basladiginda, kesme hizini ve ilerlemeyi ayni anda diistiriniiz
3. Yogun duman geciktirici 6zelliklere sahip bir sogutma sivisi kullanin

1
2.
8

. Uzyj sztywnej i precyzyjnej maszyny i uchwytu
. Przy wystapieniu drgan zmniesz predko$¢ oraz posuw
. Prosze uzy¢ odpowiedniego ptynu o wysokich wiasciwosciach zmniejszajacych dymienie
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CONDITIONS

WXL-EMS

Side milling - Konturfrasen - Sgrossatura e contornatura - Contournage - Kenar frezeleme
Sidefraesning - Valsfrasning - Contorneado - bokoBoe ¢pesepoBaHue - Frezowanie boczne

Cu ~32 HRC 33~41 HRC 42~50 HRC
FC250 m SS400 m S55C m NAK55 SKT m SKD61 m NAK80 » HPM1 m DH SKT = SKD61 m NAK80 m HPM1 m DH
2 S F S F S F S F
(min”) (mm/min) (min™') (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min)
1 50.000 440 24.000 210 14.000 78 12.500 70
1,5 50.000 975 16.000 310 9.250 115 8.400 105
2 47.500 1.100 12.000 295 7.000 110 6.350 100
2,5 38.000 1.900 9.600 480 6.200 140 5.550 125
3 32.000 1.600 8.150 430 5.300 125 4.750 110
4 24.000 1.700 6.050 450 4.250 135 3.700 115
& 19.000 2.000 4.900 520 3.550 140 3.150 125
6 16.000 2.000 4.100 520 2.950 145 2.650 130
8 12.000 1.900 3.050 505 2.200 145 1.950 130
10 9.500 1.900 2450 505 1.750 145 1.550 130
12 7.900 1.900 2.050 505 1.450 145 1.300 130
14 6.800 1.900 1.750 495 1.250 145 1.100 125
15 6.300 1.900 1.600 490 1.150 135 1.050 120
16 5.900 1.800 1.500 480 1.100 130 995 115
18 5.300 1.800 1.350 470 990 115 880 105
20 4.700 1.700 1.200 445 890 105 795 95
25 3.800 1.400 970 360 710 85 635 75
30 3.100 1.100 815 300 590 70 530 60
0
ap  ae
i D<@3 1,5D | 0,05D & ap e
Max cutting depth o TDNADHD 2 e D 0,02D

1. Use a rigid and precise machine and holder.
2. When chattering occurs, reduce the speed and feed simultaneously.
3. Use a suitable cutting fluid with high smoke retardant properties.

4. Refer to the table above to set the milling conditions in accorance with the actual situation

1. Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevata rigidita e di alta precisione.
2.In caso di vibrazione, ridurre simultaneamente la velocita di taglio e 'avanzamento.
3. Utilizare dei lubrificanti di taglio adequati, dotati di une elevato coefficiente di rallentamento di emessione del fumo.

4. Variare le condizioni della suddetta tabella in conformita alla effettiva situazione.

1. Benutzen Sie stabile und prézise Maschinen, Werkzeugaufnahmen und Spannmittel..

2. Falls Vibrationen auftreten sollten, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit reduzieren

3. Benutzen Sie KiihImittel mit rauchhemmenden Zusatzen.

4. Entnehmen sie die Schnittdaten entsprechend lhrer aktuellen Bearbeitungsaufgabe aus der
oben gezeigten Tabelle.

1. Utilisez une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision.
2. Utilisez de I'arrosage en brouillard (mist).

3. Utiliser des fluides de coupes de haute qualité avec un coef, élevé de ralentissement d'emission de fumée.

4. Ajuster la vitesse, avances et la profondeur de coupe en fonction de la précision de la
machine ainsi que le chemin de fraisage.

1.Anvend stabil maskine og veerktgjsholder

2 Ved vibrationer reducér omdrejninger og tilspzending procenttal
3.Anvend en passende skaerevaeske

4.Se ovenstdende tabel for skaeredata tilpasset den aktuelle situation

1.Use maquina y portaherramientas rigidos y precisos

2.En caso de vibracién reduzca velocidad y avance simultaneamente

3.Use fluido de corte adecuado con retardador de humos

4 .Referirse a la tabla de arriba para las condiciones de fresado, de acuerdo con la situacion real

1.Anvand en stabil maskin och verktygshallare
2.Vid vibrationer sénk varvtal och matning med samma simultant
3.Anvand anpassad skérvétska

4.Se o

de tabell for skardata anpassat till det aktuella ingreppet

1.Mcnonb3yiite ecTKie 1 TOUHbIE CTAHKI U ppe3epHbIe MaTPOHbI
2.MNpw Bo! , CHA3bTE OfJHC nogauy 1 060poTbI WNUHAENA
3.Mcnonb3yiTe cootseTcTByoLyi0 COX C BbICOKOI YCTONYMBOCTbIO K BOSHUKHOBEHMIO fibiMa

4.Cw. Tabnuuly Bbilwe, YTOGbI yCTaHOBUTL MapaMeTpbl Gpe3epoBaHMA B COOTBETCTBIM C GaKTUUYECKOM CUTyauvien

1. Rijit, hassas tezgah ve takim tutucu kullaniniz
2.Tirlama basladiginda, kesme hizini ve ilerlemeyi ayni anda diistriiniiz
3. Yogun duman geciktirici 6zelliklere sahip bir sogutma sivisi kullanin
4. Kesme kosullarini ayarlamak icin yukarida ki tabloya bakiniz

1. Uzyj sztywnej i precyzyjnej maszyny i uchwytu
2. Przy wystapieniu drgan zmniesz predko$c¢ oraz posuw

3. Prosze uzyc¢ odpowiedniego ptynu o wysokich wiasciwosciach zm
4. Odwotaj sie do tabeli powyzej, aby ustawi¢ warunki frezowania

niejszaj

jacych dymienie
1e ze stanem faktycznym

WXL-EMS

High speed side milling - HSC Konturfrasen - Sgrossatura e contornatura alta velocita - Contournage UGV
Hejhastigheds sidefraesning - High speed valsfrasning - Contorneado a alta velocidad - BbicokockopocTHoe KOHTYypHOe $ppesepoBaHue - Frezowanie boczne

Cu ~32 HRC 33~41 HRC 42~50 HRC
FC250 m SS400 m S55C m NAK55 SKT m SKD61 m NAK80 » HPM1 m DH SKT m SKD61 m NAK80 m HPM1 = DH
F F F F
2 (min") (mm/min) (min*) (mm/min) (min) (mm/min) (min?) (mm/min)
6 26,000 2.900 20.000 2.300 13.000 1,500 7.950 795
8 19.500 3.000 14.500 2.300 9.900 1.450 5.950 795
10 15.500 2,900 12,000 2.300 7.950 1.450 4750 795
12 13.000 3.000 9.900 2.300 6.600 1.450 3.950 790
14 11.000 2.800 8.500 2.200 5650 1350 3.400 740
15 10.500 2.800 7.950 2.150 5250 1350 3.150 730
16 9.700 2700 7.450 2.100 4950 1350 2,950 715
18 8.600 2.700 6.600 2.100 4.400 1.300 2.650 705
20 7.800 2,600 5.950 2,000 3.950 1300 2350 665
25 6.200 2,000 4750 1.600 3.150 1.050 1.900 560
30 5.200 1.700 3.950 1350 2650 890 1,550 455
ap | ae ap | ap | ae
Max cutting depth D<@8 | 1.5D |0.01D D<@8 | 1D |0.01D
282D 1.5D | 0.02D S 08D 1D |0.020
ae
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CONDITIONS

WXL-LN-EMS-6

Side milling - Konturfrdsen - Sgrossatura e contornatura - Contournage - Kenar frezeleme -
Sidefraesning - Valsfrasning - Contorneado - BokoBoe ¢ppesepoBaHue - Frezowanie boczne

C<0,2% - GG ~30 HRC 30~38 HRC 38~45 HRC-SUS 45~55 HRC 55~60 HRC
Tiall
$S400 m S55C m FC250 SCM u SKT = SKS u SKD SKT m SKD u NAK55 m HPM1 SUS304 = SKD
~750 N'mm?
100 (m/min) 78 (m/min) 66 (m/min) 62 (m/min) 60 (m/min) 30 (m/min)
2 s F s F F s F s F s F
(min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™") (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min)
1 26.500 1.000 21.500 700 17.500 500 15.000 400 9.500 160 6.350 60
1,5 17.500 1.000 14.000 700 11.500 500 10.000 400 6.350 160 4250 60
2 13.000 1.050 10.500 700 8.900 590 7.600 400 4.750 160 3.200 60
2,5 10.400 1.250 8.400 700 7.100 500 6.100 400 3.800 160 2.550 60
3 8.900 1.000 7.200 700 5.900 500 5.050 400 3.150 160 2.100 60
4 6.650 1.000 5.400 700 4450 500 3.800 400 2.350 160 1.550 60
5 5.300 1.000 4300 700 3.550 500 3.050 400 1.900 160 1.250 60
6 4450 1.000 3.600 700 2.950 500 2.500 400 1.550 160 1.050 60
Max cutting depth ap 0,50 / L@ ap=0,05D
%//////,

1. Use arigid and precise machine and holder.
2.When chattering occurs, reduce the speed and feed simultaneously.
3. Use a suitable cutting fluid with high smoke retardant properties.

1. Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevata rigidita e di alta precisione.

2.In caso di vibrazione, ridurre simultaneamente la velocita di taglio e I'avanzamento.

3. Utilizare dei lubrificanti di taglio adequati, dotati di une elevato coefficiente di rallentamento
di emessione del fumo.

1. Benutzen Sie stabile und prézise Maschinen, Werkzeugaufnahmen und Spannmittel.
2. Falls Vibrationen auftreten sollten, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit reduzieren.
3. Benutzen Sie Kithimittel mit rauchhemmenden Zusétzen.

1. Uitiliser une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision.
2. Utiliser de I'arrosage en brouillard (mist).
3. Utiliser des fluides de coupes de haute qualité avec un coef, élevé de ralentissement d'émission de fumée.

1. Anvend stabil maskine og veerktejsholder
2.Ved vibrationer reducér omdrejninger og tilspaending simultant
3. Anvend en passende sk K

1. Use maquina y portaherramientas rigidos y precisos
2. En caso de vibracion reduzca velocidad y avance simultaneamente
3. Use fluido de corte adecuado con retardador de humos

1. Anvénd en stabil maskin och verktygshallare
2.Vid vibrationer sénk varvtal och matning med samma simultant
3. Anvénd anpassad skarvatska

1. YKa3aHHble PEXVMbl pe3aHiA NpeaHasHaueHbl 1A TOUHbIX BbICOKOCKOPOCTHbIX CTaHKOB 1
KeCTKOro 3akpenneHus obpabatbiBaemoii Aetanu.

2. TMp¥ BO3HUKHOBEHUIN BUBPALYNIA, CHI3bTE CKOPOCTb 1 MOAAYY OAHOBPEMEHHO.

3. UicnonbayiiTe KauyecTBeHHyo COXK ¢ HU3KUM KOSGPULIMEHTOM AbIMAEHUA.

1. Maksimum rijitlik icin ytksek hassasiyetli tezgah kullaniniz
2.Vibrasyon sirasinda ilerlemeyi ve kesme hizini dstiriiniiz
3.Duman emisyon katsayisi diisiik olan bir sogutucu kullanin

1. W celu zapewnienia maksymalnej sztywnosci stosujemy wysokiej precyzji urzadzenia i maszyny
2.W przypadku wibracji, zmniejszamy zaréwno posuwy i obroty.
3. Uzyj wysokiej jakosci chtodziwa z niskim wspétczynnikiem emisji dymu

a5
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Carbide End Mills = Conditions

CONDITIONS

WXL-LN-EDS

Slotting - Nutenfrdsen - Per scanalature profonde - Rainurage - Slot kesim
Skeeredata - Skérdata - Ranurado - ®pesepoBaHue na3os - Frezowanie rowkéw -

Cu <32 HRC 33~41 HRC 42~50 HRC
FC250 m SS400 m S55C SKT m SKD61 m NAK80 m HPM1 m DH SKT m SKD61 m NAK80 m HPM1 m DH
D 12 > F S ko S P S F
(min”) (mm/min) ap (min™) (mm/min) ap (min™) (mm/min) ap (min™) (mm/min) ap
0,2 0,5 35.200 490 0,022 32.000 450 0,018 32.000 450 0,015 29.000 250 0,012
0,2 1 35.200 380 0,016 32.000 350 0,013 32.000 350 0,011 29.000 200 0,009
0,2 1.5 31.000 270 0,01 28.000 250 0,008 28.000 250 0,007 25.000 150 0,005
0,2 2 24.000 220 0,006 22.000 200 0,005 22.000 200 0,004 20.000 120 0,003
0,2 2,5 22,000 190 0,005 20.000 180 0,004 20.000 170 0,004 20.000 100 0,003
0,2 3] 22.000 180 0,004 20.000 170 0,003 20.000 160 0,003 20.000 920 0,002
0,2 3,5 22.000 150 0,004 20.000 140 0,003 20.000 130 0,003 20.000 80 0,002
0,2 4 22.000 40 0,002 20.000 40 0,002 20.000 35 0,002 20.000 30 0,002
0,3 1 38.500 480 0,032 32.000 400 0,027 32.000 350 0,023 29.000 300 0,018
0,3 1,5 38.500 430 0,028 32.000 360 0,023 32.000 300 0,02 29.000 250 0,015
0,3 2 33.500 360 0,024 28.000 300 0,02 28.000 250 0,017 25.000 200 0,013
0,3 2,5 33.500 330 0,017 28.000 280 0,014 28.000 230 0,012 25.000 190 0,008
0,3 3 26.500 300 0,011 22.000 250 0,009 22.000 160 0,007 20.000 150 0,005
0,3 4 24.000 220 0,008 20.000 190 0,007 20.000 150 0,005 20.000 130 0,003
0,3 5| 24.000 190 0,006 20.000 160 0,005 20.000 140 0,003 18.000 120 0,002
0,3 6| 24.000 100 0,002 20.000 90 0,002 20.000 80 0,002 16.000 60 0,002
0,3 9 19.000 30 0,002 16.000 30 0,002 16.000 30 0,002 13.000 20 0,002
0,4 1,5 38.500 520 0,032 32.000 440 0,027 32.000 380 0,023 29.000 330 0,018
0,4 2 38.500 480 0,031 32.000 400 0,026 32.000 350 0,022 29.000 300 0,018
0,4 3] 33.500 360 0,02 28.000 300 0,017 28.000 250 0,014 25.000 200 0,011
0,4 4 26.500 300 0,014 22.000 250 0,012 22.000 200 0,01 20.000 150 0,008
0,4 5| 24.000 240 0,007 20.000 200 0,006 20.000 160 0,005 20.000 130 0,003
0,4 6 24,000 210 0,006 20.000 180 0,005 20.000 140 0,004 20.000 120 0,002
0,4 7| 24.000 160 0,005 20.000 140 0,004 20.000 120 0,003 20.000 110 0,002
0,4 8 24.000 150 0,002 20.000 130 0,002 20.000 110 0,002 20.000 100 0,002
0,4 9 24.000 140 0,002 20.000 120 0,002 20.000 100 0,002 20.000 80 0,002
0,4 10| 24.000 130 0,002 20.000 110 0,002 20.000 85 0,002 18.000 70 0,002
0,4 12 24.000 100 0,002 20.000 90 0,002 20.000 80 0,002 16.000 60 0,002
0,5 1,5 38.500 660 0,054 32.000 550 0,045 32.000 420 0,038 29.000 330 0,03
0,5 2 38.500 600 0,054 32.000 500 0,045 32.000 400 0,038 29.000 300 0,03
0,5 3] 36.000 540 0,036 30.000 450 0,03 30.000 360 0,028 27.000 280 0,022
0,5 4 33.500 480 0,025 28.000 400 0,021 28.000 320 0,018 25.000 250 0,014
0,5 5| 33.500 450 0,017 28.000 380 0,014 25.000 300 0,01 22,000 230 0,008
0,5 6 26.500 420 0,007 22.000 350 0,006 22.000 220 0,005 20.000 180 0,004
0,5 7| 24.000 380 0,006 20.000 320 0,005 20.000 200 0,004 20.000 170 0,003
0,5 8 24.000 320 0,006 20.000 270 0,005 20.000 180 0,003 20.000 150 0,003
0,5 9 24.000 300 0,002 20.000 250 0,002 18.000 160 0,002 18.000 140 0,002
0,5 10| 24.000 240 0,002 20.000 200 0,002 18.000 150 0,002 18.000 130 0,002
0,5 12 24,000 190 0,002 20.000 160 0,002 18.000 120 0,002 18.000 100 0,002
0,5 15 21.500 100 0,002 18.000 90 0,002 16.000 80 0,002 16.000 70 0,002
0,6 2 38.500 720 0,065 32.000 600 0,054 32.000 400 0,045 27.000 300 0,036
0,6 3| 38.500 660 0,06 32.000 550 0,05 32.000 360 0,04 27.000 280 0,03
0,6 4 33.500 540 0,048 28.000 450 0,04 28.000 300 0,033 25.000 200 0,026
0,6 5| 33.500 480 0,036 28.000 400 0,03 25.000 220 0,02 22.000 180 0,02
0,6 6| 26.500 300 0,022 22.000 250 0,018 22.000 200 0,015 20.000 150 0,012
0,6 7| 26.500 300 0,012 22.000 250 0,01 22.000 200 0,008 20.000 150 0,007
0,6 8 26.500 300 0,008 22.000 250 0,007 22.000 200 0,006 20.000 150 0,005
0,6 10| 24.000 240 0,006 20.000 200 0,005 18.000 150 0,004 18.000 130 0,003
0,6 12 21.500 220 0,002 18.000 190 0,002 18.000 150 0,002 18.000 120 0,002
0,6 15 21.500 150 0,002 18.000 130 0,002 16.000 110 0,002 16.000 100 0,002
0,6 18 18.000 20 0,002 15.000 80 0,002 14.000 70 0,002 14.000 60 0,002
0,7 2 38.500 720 0,076 32.000 600 0,063 32.000 500 0,053 26.000 400 0,042
0,7 4 33.500 540 0,055 28.000 450 0,046 28.000 300 0,039 22,000 300 0,031
0,7 6| 33.500 540 0,035 28.000 450 0,029 28.000 200 0,025 22.000 200 0,02
0,7 8 26.500 300 0,02 22.000 250 0,017 22.000 200 0,014 20.000 150 0,011
0,7 10 26.500 300 0,01 22.000 250 0,008 22.000 200 0,007 20.000 150 0,006
0,8 4 38.500 720 0,064 32.000 600 0,053 32.000 600 0,044 25.000 400 0,035
0,8 [§ 31.000 540 0,041 26.000 450 0,034 26.000 400 0,028 21.000 300 0,022
0,8 8 26.500 420 0,029 22.000 350 0,024 22.000 300 0,02 18.000 250 0,016
0,8 10| 26.500 420 0,012 22.000 350 0,01 22.000 300 0,008 18.000 240 0,006
0,8 12| 20.500 360 0,008 17.000 300 0,007 17.000 300 0,006 15.000 200 0,004
0,8 14 20.500 320 0,004 17.000 270 0,003 17.000 250 0,003 13.000 170 0,002
0,8 16| 19.000 270 0,002 16.000 230 0,002 16.000 220 0,002 12.000 150 0,002
0,8 20| 17.000 200 0,002 14.000 170 0,002 14.000 160 0,002 12.000 130 0,002
0,8 24 14.500 100 0,002 12.000 920 0,002 12.000 80 0,002 10.000 70 0,002
0,9 4 38.500 1.450 0,072 32.000 1.200 0,06 30.000 860 0,06 23.000 650 0,04
0,9 6 36.000 1.200 0,071 30.000 1.000 0,059 28.000 780 0,05 22,000 600 0,04
0,9 8 31.000 960 0,046 26.000 800 0,038 25.000 600 0,032 19.000 400 0,025
0,9 10| 24.000 720 0,032 20.000 600 0,027 20.000 500 0,023 16.000 300 0,018
0,9 15 20.500 360 0,01 17.000 300 0,008 17.000 300 0,006 16.000 300 0,005
1 3| 36.000 1.450 0,108 30.000 1.200 0,09 30.000 1.100 0,08 22,000 800 0,06
1 4 36.000 1.400 0,096 30.000 1.150 0,08 30.000 1.100 0,07 22.000 650 0,05
1 5| 36.000 1.300 0,096 30.000 1.100 0,08 28.000 950 0,07 20.000 600 0,045
1 [¢ 32.500 1.200 0,084 27.000 1.000 0,07 26.000 900 0,06 20.000 600 0,04
1 7| 30.000 1.200 0,06 25.000 1.000 0,05 24.000 800 0,05 20.000 500 0,03
1 8 27.500 960 0,048 23.000 800 0,04 22.000 700 0,04 18.000 400 0,03
1 9 24.000 840 0,036 20.000 700 0,03 19.000 600 0,03 18.000 400 0,025
1 10| 23.000 720 0,036 19.000 600 0,03 18.000 500 0,028 15.000 300 0,02
1 12 23.000 720 0,024 19.000 600 0,02 18.000 500 0,019 15.000 300 0,01
1 14 18.000 480 0,012 15.000 400 0,01 15.000 400 0,009 12.000 200 0,008
1 16| 18.000 360 0,01 15.000 300 0,008 15.000 300 0,007 12.000 200 0,006
1 18 15.500 270 0,007 13.000 230 0,006 13.000 220 0,005 11.000 180 0,004
1 20 14.500 220 0,005 12.000 190 0,004 11.000 180 0,004 10.000 130 0,003
1 22| 13.000 190 0,004 11.000 160 0,003 10.000 150 0,003 9.000 100 0,003
1 25 11.000 100 0,004 9.000 90 0,003 9.000 85 0,003 8.500 80 0,003
1 30 9.600 40 0,002 8.000 40 0,002 8.000 35 0,002 8.000 30 0,002
1,2 4 29.000 1.300 0,108 24.000 1.100 0,09 23.000 1.000 0,08 18.000 700 0,06
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CONDITIONS

WXL-LN-EDS

Slotting - Nutenfrdsen - Per scanalature profonde - Rainurage - Slot kesim
Skaeredata - Skardata - Ranurado - ®pe3sepoBaHuie na3os - Frezowanie rowkéw -

Cu <32 HRC 33~41 HRC 42~50 HRC
FC250 m SS400 m S55C SKT m SKD61 m NAK80 m HPM1 m DH SKT m SKD61 m NAK80 » HPM1 m DH
3 F s F F 3 F
D 12 (min”") (mm/min) ap (min™) (mm/min) ap (min™) (mm/min) ap (min™) (mm/min) ap
1,2 6 27.500 1.200 0,096 23.000 1.000 0,08 22.000 900 0,07 17.000 600 0,05
1,2 8 24.000 840 0,084 20.000 700 0,07 19.000 700 0,05 14.000 400 0,04
1,2 10 24.000 840 0,06 20.000 700 0,05 19.000 700 0,04 14.000 400 0,03
1,2 12 20.500 720 0,048 17.000 600 0,04 16.000 500 0,03 11.000 300 0,02
1,2 14 18.000 540 0,018 15.000 450 0,015 13.000 380 0,013 11.000 250 0,011
1,2 16 14.500 360 0,01 12.000 300 0,008 11.000 250 0,007 10.000 220 0,006
1,2 20 12.000 240 0,006 10.000 200 0,005 10.000 190 0,005 9.000 180 0,004
1,4 6 24.000 1.200 0,156 20.000 1.000 0,13 19.000 900 0,11 15.000 600 0,09
14 8 21.500 960 0,108 18.000 800 0,09 17.000 700 0,08 13.000 400 0,06
14 10 21.500 960 0,072 18.000 800 0,06 17.000 700 0,05 13.000 400 0,04
14 12 21.500 960 0,06 18.000 800 0,05 17.000 700 0,04 13.000 400 0,03
1,4 14 18.000 720 0,048 15.000 600 0,04 14.000 500 0,035 11.000 300 0,03
14 16 18.000 720 0,036 15.000 600 0,03 14.000 500 0,02 11.000 300 0,02
14 22 12.000 300 0,006 10.000 250 0,005 9.000 210 0,005 8.000 180 0,004
1,5 4 21.500 1.200 0,168 18.000 1.000 0,14 18.000 900 0,11 14.000 600 0,09
1,5 6 21.500 1.200 0,168 18.000 1.000 0,14 18.000 900 0,11 14.000 600 0,09
15 8 19.000 960 0,12 16.000 800 0,1 15.000 700 0,08 12.000 400 0,07
1,5 10 19.000 960 0,096 16.000 800 0,08 15.000 700 0,07 12.000 400 0,05
1,5 12 19.000 960 0,072 16.000 800 0,06 15.000 700 0,05 12.000 400 0,04
1,5 14 19.000 960 0,06 16.000 800 0,05 15.000 700 0,045 12.000 400 0,035
15 16 17.000 720 0,06 14.000 600 0,05 13.000 500 0,04 10.000 300 0,03
1,5 18 17.000 720 0,036 14.000 600 0,03 13.000 500 0,02 10.000 300 0,02
1,5 20 14.500 500 0,024 12.000 420 0,02 11.000 380 0,015 10.000 300 0,01
1,5 25 12.000 340 0,01 10.000 290 0,008 9.000 230 0,007 8.000 210 0,006
1,5 30 9.000 200 0,006 7.500 170 0,005 7.400 150 0,004 7.000 130 0,003
1,5 38 8.150 100 0,005 6.800 90 0,004 6.700 85 0,003 6.000 75 0,003
15 40 7.200 90 0,004 6.000 75 0,003 5.900 70 0,002 5.600 60 0,002
1,5 45 6.600 50 0,004 5.500 45 0,003 5.400 40 0,002 5.400 40 0,001
1,6 6 20.500 1.200 0,18 17.000 1.000 0,15 17.000 900 0,13 13.000 600 0,1
1,6 8 18.000 960 0,168 15.000 800 0,14 15.000 700 0,12 11.000 400 0,1
1,6 10 18.000 960 0,132 15.000 800 0,11 15.000 700 0,09 11.000 400 0,07
1,6 12 18.000 960 0,084 15.000 800 0,07 15.000 700 0,06 11.000 400 0,05
1,6 14 18.000 960 0,072 15.000 800 0,06 15.000 700 0,05 11.000 400 0,04
1,6 16 15.500 720 0,06 13.000 600 0,05 13.000 500 0,04 9.000 300 0,035
1,6 18 15.500 720 0,048 13.000 600 0,04 13.000 500 0,03 9.000 300 0,03
1,6 20 15.500 720 0,024 13.000 600 0,02 13.000 500 0,02 9.000 300 0,01
1,8 6 19.000 1.300 0,264 16.000 1.100 0,22 15.000 1.000 0,18 12.000 700 0,14
1,8 8 19.000 1.300 0,252 16.000 1.100 0,21 15.000 1.000 0,17 12.000 700 0,13
1,8 10 17.000 960 0,144 14.000 800 0,12 14.000 700 01 10.000 500 0,08
1,8 12 17.000 960 0,12 14.000 800 0,1 14.000 700 0,08 10.000 500 0,07
1,8 14 17.000 960 0,096 14.000 800 0,08 14.000 700 0,06 10.000 500 0,05
1,8 16 17.000 960 0,084 14.000 800 0,07 14.000 700 0,05 10.000 500 0,04
1,8 18 14.500 720 0,06 12.000 600 0,05 12.000 500 0,045 8.000 400 0,035
1,8 20 14.500 720 0,048 12.000 600 0,04 12.000 500 0,04 8.000 400 0,03
1,8 25 9.600 360 0,011 8.000 300 0,009 7.000 250 0,008 6.000 200 0,007
2 6 18.000 1.300 0,372 15.000 1.100 0,31 14.000 1.000 0,26 11.000 700 0,21
2 8 18.000 1.300 0,312 15.000 1.100 0,26 14.000 1.000 0,22 11.000 700 0,18
2 10 15.500 960 0,288 13.000 800 0,24 12.000 700 0.2 9.000 500 0,16
2 12 15.500 960 0,156 13.000 800 0,13 12.000 700 0,11 9.000 500 0,09
2 14 15.500 960 0,132 13.000 800 0,11 12.000 700 0,09 9.000 500 0,07
2 16 15.500 960 0,096 13.000 800 0,08 12.000 700 0,07 9.000 500 0,06
2 18 15.500 960 0,084 13.000 800 0,07 12.000 700 0,06 9.000 500 0,05
2 20 13.000 720 0,06 11.000 600 0,05 10.000 500 0,05 7.000 400 0,04
2 25 13.000 720 0,036 11.000 600 0,03 10.000 500 0,02 7.000 400 0,02
2 30 13.000 720 0,024 11.000 600 0,02 10.000 500 0,01 7.000 400 0,01
2 35 11.000 460 0,011 9.000 390 0,009 8.000 380 0,008 6.000 270 0,007
2 40 7.800 240 0,006 6.500 200 0,005 6.000 180 0,004 6.000 140 0,003
2 50 6.950 120 0,002 5.800 100 0,002 5.700 95 0,002 5.000 80 0,002
2 60 6.000 60 0,001 5.000 50 0,001 5.000 45 0,001 5.000 40 0,001
2,5 8 14.500 1.300 0,468 12.000 1.100 0,39 11.000 1.000 033 9.000 700 0,26
2,5 10 14.500 1.300 0,396 12.000 1.100 033 11.000 1.000 0,28 9.000 700 0,22
2,5 12 14.500 1.300 0,276 12.000 1.100 0,23 11.000 1.000 0,19 9.000 700 0,15
2,5 14 12.000 960 0,204 10.000 800 0,17 9.000 700 0,14 7.000 500 0,11
2,5 16 12.000 960 0,144 10.000 800 0,12 9.000 700 0,1 7.000 500 0,08
2,5 18 12.000 960 0,132 10.000 800 0,11 9.000 700 0,09 7.000 500 0,07
2,5 20 12.000 960 0,108 10.000 800 0,09 9.000 700 0,08 7.000 500 0,06
2,5 25 9.600 720 0,096 8.000 600 0,08 8.000 500 0,06 6.000 400 0,05
2,5 30 9.600 720 0,036 8.000 600 0,03 8.000 500 0,03 6.000 400 0,02
2,5 40 7.800 330 0,008 6.500 280 0,007 6.000 270 0,005 6.000 240 0,005
2,5 50 6.950 200 0,002 5.800 170 0,002 5.700 160 0,002 5.000 130 0,002
3 8 12.000 1.300 0,432 10.000 1.100 0,36 10.000 1.000 03 8.000 700 0,24
3 10 12.000 1.300 0,348 10.000 1.100 029 10.000 1.000 0,24 8.000 700 0,19
3 12 12.000 1.300 0,324 10.000 1.100 0,27 10.000 1.000 0,23 8.000 700 0,18
3 14 12.000 1.300 03 10.000 1.100 0,25 10.000 1.000 0,21 8.000 700 0,17
3 16 12.000 960 0,24 10.000 800 0,2 9.000 700 0,17 6.000 500 0,13
3 18 12.000 960 0,168 10.000 800 0,14 9.000 700 0,12 6.000 500 0,1
3 20 12.000 960 0,156 10.000 800 0,13 9.000 700 0,11 6.000 500 0,08
3 25 12.000 960 0,132 10.000 800 0,11 9.000 700 0,09 6.000 500 0,07
3 30 9.600 720 0,108 8.000 600 0,09 7.000 500 0,08 5.000 400 0,06
3 35 9.600 720 0,084 8.000 600 0,07 7.000 500 0,06 5.000 400 0,05
3 40 9.600 720 0,048 8.000 600 0,04 7.000 500 0,03 5.000 400 0,02
3 50 6.950 320 0,011 5.800 270 0,009 5.700 240 0,005 5.000 200 0,004
4 12 8.550 1.350 0,456 7.000 1.100 038 7.000 1.000 032 6.000 700 0,26
4 16 8.550 1.350 0,432 7.000 1.100 0,36 7.000 1.000 03 6.000 700 0,24
4 20 8.550 970 0,408 7.000 800 0,34 6.000 700 0,28 5.000 500 0,22
4 25 8.550 970 0,312 7.000 800 0,26 6.000 700 0,22 5.000 500 0,18
4 30 8.550 970 0,228 7.000 800 0,19 6.000 700 0,16 5.000 500 0,13
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CONDITIONS

WXL-LN-EDS

Slotting - Nutenfrdsen - Per scanalature profonde - Rainurage - Slot kesim
Skeeredata - Skardata - Ranurado - ®pe3epoBaHue na3os - Frezowanie rowkéw -

Cu <32 HRC 33~41 HRC 42~50 HRC
FC250 m SS400 m S55C SKT m SKD61 m NAK80 m HPM1 m DH SKT m SKD61 m NAK80 m HPM1 m DH
D 12 S F S ) F S ; F S ) F

(min”) (mm/min) ap (min™) (mm/min) ap (min™) (mm/min) ap (min™) (mm/min) ap
4 35 8.550 970 0,204 7.000 800 0,17 6.000 700 0,14 5.000 500 0,11

4 40 7300 730 0,168 6.000 600 0,14 5.000 600 0,12 4.000 400 0,1
4 45 7.300 730 0,144 6.000 600 0,12 5.000 600 0,1 4.000 400 0,08
4 50 7.300 730 0,06 6.000 600 0,05 5.000 600 0,04 4.000 400 0,03
4 60 6.100 340 0,024 5.000 280 0,02 5.000 270 0,02 4.000 250 0,01

5 16 7.300 1350 0,54 6.000 1.100 0,45 5.000 900 0,38 5.000 600 03
5 20 7.300 1.150 0,516 6.000 950 0,43 5.000 780 0,36 5.000 600 0,29
5 25 6.100 970 0,504 5.000 800 0,42 5.000 700 0,35 5.000 600 0,28
5 30 6.100 970 0,456 5.000 800 0,38 5.000 700 03 5.000 600 0,25
5 35 6.100 970 0,396 5.000 800 0,33 5.000 700 0,28 5.000 600 0,22
5 40 6.100 730 0,34 5.000 600 0,28 4.000 580 0,2 4.000 500 0,18

5 50 4.900 610 0,18 4.000 500 0,15 3.000 400 0,13 3.000 400 0,1
5 60 4.900 420 0,072 4.000 350 0,06 3.000 330 0,06 3.000 300 0,04

Max cutting depth ap

1. Use a rigid and precise machine and holder.

2. When machining carbon steel or hardened steel, using MQL (Minimum Quantity Lubrification,
mist coolant) or air blow is recommended.

3.When using cutting fluid, choose based on work material and cutting conditions.

4.The cutting conditions shown for 3D milling are low-load, safe conditions for references. Refer
to the table above to set the milling conditions in accordance with the actual situation.

5. Please adjust conditions based on machining accuracy, machining shape and machining path.

6.When using a tool with a dia. of 0,5 or less, or an L/D (effective length/tool diameter) ratio of
reater than 10, high loads can cause tool breakage.

7. When the availbale RPM are insufficient, please reduce the RPM and feed rates in proportion.

1. Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevato rigidita e di alta precisione

2. Suggeriamo I'utilizzo di aria compressa o lubrificazione minimale (misto olio)

3.Quando si utilizza fluido da taglio, basare la scelta sul materiale e parametri di taglio

4. Le condizioni di taglio sono indicate per fresature 3D. Fare riferimento alle condizioni in tabella tenendo conto delle
condizioni di lavoro specifiche.

5. Regolare la velocita, I'avanzamento e la profondita di taglio secondo le attuali condizioni di taglio

6. La presente tabella si riferisce a parametri approssimativi di operazioni di contornatura.

7.Regolare la velocita, 'avanzamento e la profondita di taglio

1. Benutzen Sie stabile und prézise Maschinen, Werkzeugaufnahmen und Spannmittel

2. Wir empfehlen Luft-oder Minimalmengenschmierung fiir die Bearbeitung von Kohlenstoffstahl und
Geharteter Stahl

3. Bei der Verwendung von KiihImittel, wahlen Sie auf der Werkstoffe und Schnittgescl

4. Die oben angegeben Schnittwerte sind fiir regular 3D frasen. Entnehmen Sie die Schnittdaten
entsprechend lhrer aktuellen Bearbeitungsaufgabe aus der oben gezeigten Tabelle

5. Bitte regulieren Sie Schnittgeschwindigkeit, Vorschub und Spanntiefe entsprechend Ihrer aktuelllen
Zerspannungbedingungen

6. Schnittwerde sind fiir Werkzeugen mit dia >0,5, oder L/D ratio (Lénghe/dia) < 10. Bei andere
Auskraglangen miissen Schnittgeschwindigkeit, Vorschub und Spanntiefe verandert werden

7. Bitte regulieren Sie Schnittgeschwindigkeit, Vorschub

1. Veuillez utiliser une machine rigide et des attachements précis

2. Pour l'usinage des aciers au carbone et des aciers traités, nous recommandons I'utilisation
d‘air mélangé a de I'huile/microlubrification ou de I'air comprimé

3. Si vous utilisez un liquide de coupe, veuillez veiller a ce qu'il soit approprié pour la matiére usinée

4. Pour un diamétre d'outil donné, veuillez SVP bien accorder les paramétres du tableau ci-dessus
alalongueur déport de l'outil

5. Veuillez SVP mettre en accord les performances de votre machine en accord avec la forme
et le parcours de l'usinage

6. Si vous utilisez un outil de diamétre < ou égal a 0,5 mm avec un rapport longueur de sortie
effective/Diamétre, supérieur a 10, veuillez SVP réduire I'avance de travail en conséquence

7. Sivous ne disposez pas des vitesses de rotation nécessaires, veuillez réduire avance
et rotation proportionnellement

1. Anvend stabil maskine og veerktejsholder
2. Minimalsmering tilrades ved bearbejdning af legeret stal eller haerdet stal
3.Ved brug af kelemiddel, vaelg da udfra emnemateriale og skaeredata
4. Skaeredata vist for 3D bearbejdning er lave data for sikkerhed. Se ovenstdende tabel for skaeredata
der passer til aktuel situation
5.Venligst justér skeeredata efter maskinens ngjagtighed og bearbejdningens udformning
6.Ved brug af fraeser under @ 0,5mm eller mindre, eller en L/D ratio sterrer end 10, kan hej
belastning kan resultere i brud. Tilpas derfor skaeredata til aktuel situation
7. Hvis maskinen ikke har de tilstreekkelige omdrejninger, reducér omdrejninger og tilspzending proportionalt

1. Use maquina y portaherramientas rigidos y precisos

2. En mecanizado de aceros al carbono o de acero endurecido, recomendable MQL (cantidad minima
lubrificacion / niebla refrigerante).

3. Use fluido de corte adecuado con retardador de humos

4. Datos de corte para fresado 3D con baja carga y condiciones de seguridad.
Referirse a la tabla de arriba para las condiciones de fresado, conforme a la situacion real

5. Por favor, ajustar las condiciones de mecanizado a la precision, forma de mecanizado
y recorrido del mecani zado

6. Con herramienta de @ 0,5 (R 0,5) o menor, o un LD (vuelo efectivo / didmetro superior a 10,
cargas elevadas pueden causar rotura de la herramienta.

7. Cuando las RPM disponibles son insuficientes, por favor, reducir la RPM y la velocidad de
avance en proporcion.

1. Anvéand en stabil maskin och verktygshallare

2. Minimalsmérjning rekommenderas vid bearbetning i legerat och héardat stal

3.Vid anvandning av skarvétska, valj skarvatska avsedd for ark ialet och skdr mojligh na

4. Skédrdatan visar kérning for 3D med liten belastning, for sékrare forhallande. Anvénd tabellen ovan
som utgangspunkt fér den aktuella situationen

5. Justera skédrdatan efter detaljens utformning och maskinens stabilitet.

6.Vid anvandning av frasar under @ 0,5mm eller mindre, eller L/D (skarlangd/verktygs @) storre an
10, kan hog belastning resultera i verktygsbrott. Anpassa darfor skérdata till aktuell situation.

7.0m maskinen inte har tillrdckligt med varvtal, reducera varvtal och matningar proportionellt

1. icnonb3yiiTe eCTKie 1 TOUHBIE CTaHKM 11 Gpe3epHble NaTpOHb!
2. Ucnonbsyite cooteeTcTBylolyto COX € BbICOKOI yCTOMUMBOCTbIO K BOSHUKHOBEHMIO AbiMa
3. Ucnonbsyite cooteeTcTBytoUyto COX C BbICOKO YCTONUYMBOCTBIO K BOSHUKHOBEHMIO ibiMaa
4. Moxanyricta oTperynupy#ite 060pOTbI WNMHAENSA, Nofayy 1 ry6uHy pesaHus
B COOTBETCTBMM C yCIOBUAMI 06PaboTKI
5. MoxanyiicTa yCTaHOBITE PEXMMbI PE3aHNA OCHOBbIBASACH HA XKECTKOCTM CTaHKa,
$opmbl feTanu v TpaekTopun $ppeseposaHna
6. Ecnun makci CKOPOCTb BpaLLy WNUHAENA HelOCTaToOYHa, NoXanyincra
yMeHbLuMTE 060POTI WMHAENA 1 NOAAYY NPONOPUUOHATIBHO
7. Ecnun makci CKOPOCTb BpaLLy WNUHAENA HelOCTaToOYHa, NoXanyincra
yMeHbLMTe 060pOTbI ¥ nofayy NponopuMoHanbH

1. Rijit, hassas tezgah ve takim tutucu kullaniniz

2. Karbon celiklerini be sertlestirilmis celikleri islediginizde, MQL kullanmaniz énerilmektedir

3. Kullanacaginiz kesme sivisini secimini is pargasina ve kesme kosullarina gére yapiniz

4. Gosterilen kesme kosullar diisiik yiiklii 3D frezeleme icindir, gtivenli kosullardir. Kesme kosullarini
ayarlamak icin yukarida ki tabloya bakiniz

5. Lutfen kesme kosullarini tezgahin hassasiyetine, isleme sekline ve islenecek yere gore ayarlayiniz

6. Kullanilan takimin capi 0,5mm veya daha duisiik ise, yada B/C (etkili boy/takim capi)
orani 10 dan kiigtik ise, uygulanilacak fazla yiikte takim kirilmasi yasanabilir

7. Mevcut DEVIR yetersiz kaldiginda, liitfen DEVIRI ve ilerlemeyi disiiriiniiz

1. Uzyj sztywnej i precyzyjnej maszyny i uchwytu

2. Do obrdbki stali weglowych lub stali hartowanej, jest zalecane uzycie MQL
(minimalna ilos¢ smarowania / mgly olejowej

3. Podczas korzystania z chtodziwa wybierz na podstawie materiatu obrabianego i warunkéw skrawania.

4. Warunkiem frezowania 3D sa niskie obciazenia i bezpieczne warunki do odniesienia.
Odwotaj sie do tabeli powyzej, aby ustawi¢ warunki frezowania zgodnie z rzeczywista sytuacja.

5. Prosimy zmieni¢ warunki na podstawie doktadnosci obrobki, ksztattu obrébeki i Sciezki obrobki.

6. Podczas korzystania z narzedzia o $red. z 0,5 lub mniejszej, lub stosunek L / D (dtugos¢ efektywna / $rednica)
< 10, wysokie obcigzenia moga spowodowac uszkodzenie narzedzia.

7. Kiedy dostepne obroty sa niewystarczajace, nalezy zmniejszy¢ obroty i posuwy proporcjonalnie.
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CONDITIONS

Slotting - Nutenfrasen - Per scanalature profonde - Rainurage - Slot kesim -
Skaeredata - Skardata - Ranurado - ®pe3epoBaHue na3os - Frezowanie rowkow

C<0,2% - GG ~30 HRC 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC 55~60 HRC
$S400 m S55C m FC250 SCM u SKT w SKS m SKD | SKT m SKD m NAK55 m HPM1 SUS304 m SKD
~750 N/mm?
F S F S F S F S F F
2 (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (mm/min)

0,2 125 32.000 15 32.000 100 32.000 90 32.000 60 30
0,3 32.000 190 32.000 170 32.000 150 32.000 135 32.000 90 40
0,4 32.000 250 32.000 230 32.000 200 32.000 180 32.000 120 40
0,5 32.000 320 32.000 290 32.000 250 32.000 225 26.000 130 40
0,6 32.000 380 32.000 345 32.000 310 27.500 250 22.000 130 40
0,8 32.000 512 32.000 460 29.000 370 22.000 280 17.500 130 45
1 30.000 600 27.000 480 25.000 400 19.000 300 14.000 130 50
1,2 26.500 630 23.500 510 21.000 400 15.500 300 11.500 130 55
1,4 22.500 630 20.000 510 18.000 400 13.500 300 10.000 130 55
1,5 21.000 630 19.000 510 16.500 400 12.500 300 9.500 130 60
1,6 19.500 630 17.500 510 15.500 400 11.500 300 8.950 130 60
1,8 17.500 630 15.500 510 14.000 400 10.500 300 7.950 130 65
2 15.500 630 14.000 510 12.500 400 9.500 300 7.150 130 65
2,5 12.500 630 11.000 510 10.000 400 7.600 300 5.700 130 65

ap
) 5<B1 | 0,10 Ta | ap ap
Max cutting depth 21D 0,3D 7| & % ar D<@1 0,020 D<01 |0,01D
T 21D 0,05D 21<D
%/////A

WXL-EBD

Regular milling - Normale Bearbeitung - Parametri di taglio - Fraisage regular - Diizenli frezeleme
Almindelig fraesning - Konventionell frésning - Fresado regular - HopmanbHoe $peseposaHue - Normalne frezowanie

Cu ~32 HRC 33~41 HRC 42~50 HRC
FC250 m SS400 m S55C m NAK55 SKT u SKD61 m NAK80 m HPM1 m DH SKT m SKD61 m NAK80 = HPM1 m DH
R F ap pf S F ap pf S F ap pf S F ap pf
(min?) |(mm/min)| (mm) (mm) | (min”) | (mm/min)| (mm) (mm) | (min”) | (mm/min)| (mm) (mm) | (min”) | (mm/min)| (mm) (mm)
R 0,05 40.000 150 0,003 0,005 32.000 75 0,005 0,005 32.000 50 0,005 0,005 32.000 170 0,005 0,005
R 0,1 40.000 300 0,01 0,02 32.000 200 0,01 0,01 32.000 200 0,01 0,01 32.000 180 0,005 0,005
R 0,2 40.000 490 0,02 0,08 32.000 410 0,02 0,08 32.000 330 0,02 0,08 32.000 205 0,02 0,04
R 0,3 40.000 580 0,03 0,12 32.000 490 0,03 0,12 32.000 420 0,03 0,12 32.000 265 0,03 0,06
R 0,4 40.000 660 0,04 0,16 32.000 550 0,04 0,16 31.500 420 0,04 0,16 27.500 290 0,04 0,08
R 0,5 32.000 750 0,05 0,2 31.500 620 0,05 0,2 25.000 400 0,05 0,2 22.000 285 0,05 0,1
R 1 19.000 750 0,2 0,4 15.500 620 0,2 04 12.500 400 0,2 0,4 11.000 290 0,1 0,2
R 1,5 12.500 760 0,3 0,6 10.500 630 03 0,6 8.450 405 0,3 0,6 7.400 290 0,15 0,3
R 2 9.500 760 04 0,38 7.950 630 04 0,38 6.350 445 04 0,38 5.550 370 0,2 0,4
R 3 6.300 800 0,6 1,2 5.300 670 0,6 1,2 4.200 465 0,6 1,2 3.700 390 0,3 0,6
R 4 4.750 950 0,38 1.6 3.950 790 0,38 1.6 3.150 555 0,38 1,6 2.750 455 0,4 0,8
R 5 3.800 890 1 2 3.150 745 1 2 2.500 525 1 2 2.200 430 0,5 1
R 6 3.750 840 1.2 24 2.650 700 1,2 2,4 2.100 490 1,2 24 1.850 430 0,6 1,2
R 8 2.400 630 16 32 2.000 525 16 32 1.600 370 1,6 32 1.400 325 0,8 16
R10 1.900 500 2 4 1.600 420 2 4 1.250 290 2 4 1.100 260 1 2
! 72K B
Max cutting depth W/Lf
¥
NN,
pf
1. Use a rigid and precise machine and holder. 1. Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevata rigidita e di alta precisione.
2. Use a suitable cutting fluid with high smoke retardant properties. 2. Utilizare dei lubrificanti di taglio adequanti, dotati di une elevato coefficiente di rallentamento
3. Refer to the table above to set the milling conditions in accorance with the actual situation. di emessione del fumo.
*When the length of tool extension from the machine is long, reduce the speed and feed. 3. Variare le condizioni della suddetta tabella in conformita alla effettiva situazione.
**When B is less than 15°, speedand feed in the above table can be increased 1,5 to 2 times. *Quando la sporgenza dell’utensile dal mandrino macchina é particolarmente lunga,
ridurre ve locita e avanzamento..
**Quando B & inferiore a 15°, la velocita e avanzamento sulla suddetta tebella possono essere
aumentatidi1,2a 1,5 volte.
1. Benutzen Sie stabile und prézise Maschinen, Werkzeugaufnahmen und Spannmittel. 1. Utilisez une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision.
2. Benutzen Sie Kiihmittel mit rauchhemmenden Zusatzen. 2. Utilisez des fluides de coupes de haute qualité avec un coef, élevé de ralentissement
3. Entnehmen sie die Schnittdaten entsprechend lhrer aktuellen Bearbeitungsaufgabe aus der d’emission de fumée.
oben gezeigten Tabelle. 3. Ajuster la vitesse, avances et la profondeur de coupe en fonction
* Bei sehr langen Ausspannladngen, reduzieren sie bitte Schnittgeschwindigkeit und Vorschub. de la précision de la machine ainsi que le chemin de fraisage.
**Wenn B kleiner 15° ist, konnen die in der Tabelle angegebenen Werte um das 1,5 bis 2-fache * Dans le cas d’une grande longueur d'outlil, reduire vitesse et avance.
erhéht werden. ** Quand B est inférieur a 15°, la vitesse et avance citée dans la table ci-dessus, peuvent étre
augmentée 1,5 ~ 2 fois.
1. Anvend stabil maskine og veerktejsholder 1. Anvéand en stabil maskin och verktygshallare
2. Anvend en passende skaerevaeske 2. Anvénd anpassad skarvatska
3. Se ovenstdende tabel for skaeredata tilpasset den aktuelle situation 3. Se ovanstéende tabell for skdrdata anpassat till det aktuella ingreppet
*Ved langt udhaeng, reducér omdrejninger og tilspaending *Vid langt uthéng reducera varvtal och matning
** Hvis B er under 15° kan omdrejninger og tilspaending fra ovenstéende tabel eges 1,5 til 2 gange ** Om a flankvinkel understiger 15° kan varvtal och matning 6kas 1,5 till 2 génger
1. Use maquina y portaherramientas rigidos y precisos 1. Vicnonb3yiiTe eCTK1e 1 TOUHbIE CTaHKM 1 Gppe3epHble NaTPOHbI
2. Use fluido de corte adecuado con retardador de humos 2. icnonb3yiTe cooTeeTcTBYI0LY0 COXK C BLICOKOI YCTONUMBOCTBIO K BO3HUKHOBEHWIO AbIMa
3. Referirse a la tabla de arriba para las condiciones de fresado, de acuerdo con la situacion real 3. Cm. TabnnLly Bbilue, YTOBbI YCTaHOBUTbL NapameTpbl Gpe3epoBaHIA B COOTBETCTBUM C GaKTUHECKON cuTyaumuen
* Con vuelo de herramienta largo, reduzca la velocidad y el avance * ECNv ANVMHHA NHCTPYMEHTa BeNMKa, yMeHbLIMTe 060POTbI WNWHAENA 1 Nofaqy
** Cuando B es menor de 15 °, la velocidad y avance en el cuadro anterior se puede aumentar entre 1,5 y 2 veces ** EC/n YKNOH B MeHblue 15°, nofaya 1 060poThl WNWHAENA MOTYT 6biTh yBenuyeHb! B 1.5-2 pasa
1. Rijit, hassas tezgah ve takim tutucu kullaniniz 1. Uzyj sztywnej i precyzyjnej maszyny i uchwytu
2.Yogun duman geciktirici 6zelliklere sahip bir sogutma sivisi kullanin 2. Prosze uzy¢ odpowiedniego ptynu o wysokich wiasciwosciach zmniejszajacych dymienie
3. Kesme kosullarini ayarlamak icin yukarida ki tabloya bakiniz 3.Patrz na tabele powyzej w celu ustalenia warunkow frezowania zgodnie z rzeczywista sytuacja.
*Takim uzatma boyu uzunsa, liitfen hizi ve ilerlemeyi dusriintiz * Gdy diugos¢ wysiegu narzedzia z maszyny jest duza, zmniejsz predkosc i posuw
** 3 15° den dustik ise, yukaridaki tabloda gésterilen kesme hizi ve ilerlemeyi 1,5 - 2 kat arttirabilirsiniz. ** Jedli B jest mniejszy niz 15 °, predko$¢ posuwu z powyzszej tabeli mozna zwiekszy¢ 1,5 do 2 razy.
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CONDITIONS

WXL-EBD

High speed light milling - HSC Standardfrésen - Fresatura alta velocita standard - Fraisage

UGV - Yuksek hizda hafif frezeleme - High speed bearbejdning (HSM) - Hoghastighets

maskinering (HSM) - Fresado ligero a alta velocidad - BoicokockopocTHoe «erkoe» ¢ppesepoBaHue - Frezowanie HSC

Cu ~32 HRC Hardened Steel - Prehardened Steel
FC250 m SS400 m S55C m NAK55 33~41 HRC 42~50 HRC
R F ap pf S F ap pf S F ap pf S F ap pf
(min") | (mm/min)| (mm) (mm) (min”) | (mm/min)| (mm) (mm) (min”) | (mm/min)| (mm) (mm) (min”) |(mm/min)| (mm) (mm)
R 05 50.000 | 3.350 0,02 0,05 50.000 | 2.800 0,02 0,05 50.000 2.500 0,02 0,05 47.500 2.250 0,02 0,05
R 1 31500 | 3.350 0,04 0,1 25.000 | 2.800 0,04 0,1 24.500 2.500 0,04 0,1 23.500 2.250 0,04 0,1
R 1,5 21.000 | 3350 0,06 0,15 16.500 | 2.800 0,06 0,15 16.000 2.500 0,06 0,15 15.500 2250 0,06 0,15
R 2 15.500 | 4.080 0,08 0,2 15.500 | 3.400 0,08 0,2 15.000 2.750 0,08 0,2 13.500 2.450 0,08 02
R 25 10.500 | 5.160 0,12 03 13.500 | 4300 03 0,6 11.500 2.750 03 06 9.500 2.250 0,12 03
R 3 7.900 | 3.840 0,16 0,4 10.000 | 3.200 04 0,8 8.950 2.100 04 0,38 7.150 1.700 0,16 0,4
R 4 6300 | 3.120 0,2 0,5 8250 | 2.600 0,5 1 7.150 1.700 05 1 5.700 1.350 02 05
RS5 5250 | 2580 0,24 0,6 6.850 | 2.150 0,5 24 5.950 1.400 05 24 4.750 1.100 0,24 0,6
R 6 4950 | 1.550 0,32 08 4110 | 1.290 0,5 3,2 4460 1.050 05 32 3.560 820 0,32 08
R 8 3.950 | 1240 04 1 3250 | 1.030 0,5 4 3.570 840 05 4 2.850 660 0,32 1

g 776p

Max cutting depth

. 72777

1.The indicated speeds and feeds are for high speed light milling with high speed/high
precision machining centers.
2.We recommend using an air blow. If using cutting fluids, use a high quality fluid with smoke
retardant properties.
3. Refer to top the table above to set the milling conditions in accordance with the actual situation.
4.When B is less than 15°, speed and feed i the above table can be increased 1.2 ~ 1.5 times

1.Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevata rigidita e di alta precisione

2. Utilizzare del lubrificanti di taglio adequanti, dotati di une elevato coefficiente di
rallentamento di emmissione del fumo

3. Variare le condizioni della suddetta tabella in conformita alla effectiva situazione

4.Quando B é inferiore a 15°, la velocita e avanzamento sulla suddetta tebella possono
essere aumentati di 1,2a 1,5 volte

1. Die Schnittdaten sind nur fiir HSC-Schlichten mit geeigneten Maschinen und
Werkzeugaufnahmen

2. Wir empfehlen Luftdruch als KiihImittel, Wenn Sie Schneiddl verwenden, bitte geeignetes
Ktihimedium mit rauchhemmenden Zusatzen verwenden

3. Entnehmen Sie die Schnittdaten entsprechend Ihrer aktuellen Bearbeitungsaufgabe aus
der oben gezigten Tabelle

4.Wenn B kleiner ist dan 15°, kénnen die in der Tabelle angegebenen Werte um das 1,2 bis
1,5-fache erhoht werden

1. Les vitesses et avances indiquées sont d’application pour I'usinage haute vitesse

2. Nous conseillons I'utilisation de I'air comprimé. En cas d'utilisation des fluides de
lubrification utilisez des produits avec des caractéristiques adéquats

3. Ajuster la vitesse, avances et profondeur de coupe en fonction de la précision de la
machine ainsi que le chemin de fraisage

4.Quand B est inférieur a 15°, la vitesse et avance citée dans la table ci-dessus peuvent
étre augmentée 1,2 a 1,5 fois

1. De indikerede skeeredata er for “light” hgjhastighedsbearbejdning i hejhastigheds maskiner

2. Brug af lufttryk tilrddes. Ved brug af kelevaeske, brug en hgj kvalitet

3. Se ovenstaende tabel for skaeredata tilpasset den aktuelle situation

4. Hvis B er under 15°, kan omdrejninger og tilspaending fra ovenstaende tabel eges 1,2 til 1,5 gange

1. La velocidad y de alta velocidad ligh fresado con alta velocidad de alta precision
machineing centros
2. Recomendable aire soplado, si utiliza fluidos de corte, use alta calidad con propiedades
retardantes de humos
3. Referirse a la tabla de arriba para las condiciones de fresado, de acuerdo con la situacion real
4. Cuando B es menor de 15 °, la velocidad y avance en el cuadro anterior se puede aumentar entre 1,52y 1,5 veces

1. Den indikerade skardatan &r fér finbearbetning i hoghastighetsmaskiner

2. Tyckluft rekommenderas. Vid anvandning av skérvatska anvand en hog kvalitet

3. Se ovanstéende tabell for skdrdata anpassat till det aktuella ingreppet

4.0m a flankvinkel understiger 15° kan varvtal och matning 6kas 1,2 till 1,5 gdnger

1. YKa3aHHble PeX1Mbl Pe3aHuA AN1A BLICOKOCKOPOCTHOO /IErKoro dpe3epoBaHuA Ha
BbICOKOCKOPOCTHBIX MPELM3NOHHDBIX 06PaBaThIBAIOLMX LiEHTPaX
2. Mbl peKoMeHlyeM CTIOfIb30BaTb 06/1yB BO3/XOM, NPV UCMONb30BAHIM XIAKOCTHOTO
OxnaxpeHus, Bbibupaiite kauecTseHHylo COX ¢ BbICOKOIA YCTONUNBOCTbIO K BOHUKHOBEHMIO AbiMa
3. CM. TabnuLly Bbillie, YTOGbI yCTaHOBWTH MapameTpbl ppe3epoBaHMA B COOTBETCTBIN C GaKTUUECKOI CUTyaLnei
4. Ecnm yknoH B meHbiue 15°, noaaya v 060poThbl MoryT 6biTb yBenuyeHbl B 1,2-1,5 paza

1. Belirtilen kesme hizlari ve ilerlemeler yiiksek kesme hizli hafif kesimler ve yiiksek hizli/ytiksek hassasiyetli tezgahlar icindir
2. Hava tifleme kullanimini 6neriyoruz. Eger kesme sivisi kullanilacaksa, yiikse kaliteli ve duman
geciktirici 6zelliklerinde olmalidir
3. Kesme kosullarint ayarlamak icin yukarida ki tabloya bakiniz
4. 15°den diislik ise, yukaridaki tabloda gosterilen kesme hizi ve ilerlemeyi 1,5 - 2 kat arttirabilirsiniz.

1. Podane parametry sa podane dla obrébki wykanczajacej HSC na precyzyjnych maszynach CNC
2. Zalecamy korzystanie z nadmuchu powietrzem. Jesli uzywasz ptynu chfodzacego,

zastosuj wysokiej jakosci ptyn o wiasciwoéciach zmniejszajacych dymienie
3. Patrzna tabele powyzej w celu ustalenia warunkéw frezowania zgodnie z rzeczywistq sytuacja.
4. Jesli B jest mniejszy niz 15 °, predko$¢ posuwu z powyzszej tabeli mozna zwiekszyc 1,5 do 2 razy.
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CONDITIONS

WXL-LN-EBD

Regular milling - Normale Bearbeitung - Parametri di taglio - Fraisage regular - Dizenli frezeleme
Almindelig fraesning - Konventionell frésning - Fresado regular - HopmanbHoe dpesepoaHue - Normalne frezowanie

Cu ~32 HRC 33~41 HRC 42~50 HRC
FC250 m SS400 m S55C m NAK55 SKT m SKD61 » NAK80 = HPM1 u DH SKT m SKD61 » NAK80 m HPM1 u DH
Lg F ap pf F ap pf F ap pf F ap pf
R (mm) (min™) |(mm/min)| (mm) (mm) (min”)  |(mm/min)| (mm) (mm) (min”)  |(mm/min)| (mm) (mm) (min”)  |(mm/min)| (mm) (mm)

0,05 0,3 32.000 150 0,005 0,005 32.000 75 0,005 0,005 32.000 50 0,005 0,005 32.000 35 0,005 0,005
0,05 0,5 32.000 120 0,005 0,005 32.000 60 0,005 0,005 32.000 40 0,005 0,005 32.000 25 0,005 0,005
0,1 0,3 32.000 300 0,02 0,02 32.000 200 0,01 0,01 32.000 200 0,01 0,01 32.000 200 0,005 0,005
0,1 0,5 32.000 300 0,02 0,02 32.000 200 0,01 0,01 32.000 200 0,01 0,01 32.000 200 0,005 0,005
0,1 0,75 32.000 300 0,02 0,02 32.000 200 0,01 0,01 32.000 200 0,01 0,01 32.000 100 0,005 0,005
0,1 1 32.000 150 0,02 0,02 32.000 100 0,01 0,01 32.000 100 0,01 0,01 32.000 80 0,005 0,005
0,1 1,25 32.000 150 0,02 0,02 32.000 100 0,01 0,01 32.000 100 0,01 0,01 32.000 80 0,005 0,005
0,1 1,5 32.000 150 0,02 0,02 32.000 100 0,01 0,01 32.000 100 0,01 0,01 32.000 80 0,005 0,005
0,1 1,75 32.000 150 0,02 0,02 32.000 100 0,01 0,01 32.000 100 0,01 0,01 32.000 80 0,005 0,005
0,1 2 32.000 150 0,01 0,01 32.000 100 0,01 0,01 32.000 100 0,01 0,01 32.000 80 0,005 0,005
0,1 2,5 32.000 75 0,01 0,01 32.000 50 0,005 0,005 32.000 50 0,005 0,005 32.000 40 0,003 0,005
0,1 3 32.000 75 0,01 0,01 32.000 50 0,005 0,005 32.000 50 0,005 0,005 32.000 40 0,003 0,005
0,15 0,5 32.000 600 0,02 0,03 32.000 400 0,01 0,015 32.000 300 0,01 0,015 32.000 300 0,005 0,005
0,15 0,6 32.000 600 0,02 0,03 32.000 400 0,01 0,015 32.000 300 0,01 0,015 32.000 300 0,005 0,005
0,15 0,75 32.000 600 0,02 0,03 32.000 400 0,01 0,015 32.000 300 0,01 0,015 32.000 300 0,005 0,005
0,15 1 32.000 450 0,02 0,03 32.000 300 0,01 0,015 32.000 200 0,01 0,015 32.000 200 0,005 0,005
0,15 1,25 32.000 450 0,02 0,03 32.000 300 0,01 0,015 32.000 200 0,01 0,015 32.000 200 0,005 0,005
0,15 1,5 32.000 450 0,02 0,03 32.000 300 0,01 0,015 32.000 200 0,01 0,015 32.000 200 0,005 0,005
0,15 1,75 32.000 450 0,02 0,03 32.000 300 0,01 0,015 32.000 200 0,01 0,015 32.000 200 0,005 0,005
0,15 2 32.000 450 0,02 0,03 32.000 300 0,01 0,015 32.000 200 0,01 0,015 32.000 200 0,005 0,005
0,15 2,25 32.000 450 0,02 0,02 32.000 300 0,01 0,01 32.000 200 0,01 0,01 32.000 200 0,01 0,01
0,15 2,5 32.000 450 0,02 0,02 32.000 300 0,01 0,01 32.000 200 0,01 0,01 32.000 200 0,01 0,01
0,15 2,75 32.000 450 0,02 0,02 32.000 300 0,01 0,01 32.000 200 0,01 0,01 32.000 200 0,01 0,01
0,15 3 32.000 450 0,02 0,02 32.000 300 0,01 0,01 32.000 200 0,01 0,01 32.000 200 0,005 0,01
0,15 3,5 32.000 270 0,02 0,02 32.000 180 0,01 0,01 32.000 120 0,01 0,01 32.000 120 0,005 0,01
0,15 4 32.000 270 0,02 0,02 32.000 180 0,01 0,01 32.000 120 0,01 0,01 32.000 120 0,005 0,005
0,15 4,5 32.000 270 0,02 0,02 32.000 180 0,01 0,01 32.000 120 0,01 0,01 32.000 120 0,003 0,005
0,15 5 32.000 150 0,01 0,02 32.000 100 0,005 0,01 32.000 70 0,005 0,01 32.000 70 0,003 0,005
0,2 0,5 32.000 750 0,025 0,05 32.000 500 0,015 0,025 32.000 400 0,015 0,02 32.000 400 0,01 0,01
0,2 0,75 32.000 750 0,025 0,05 32.000 500 0,015 0,025 32.000 400 0,015 0,02 32.000 400 0,01 0,01
0,2 1 32.000 600 0,025 0,05 32.000 400 0,015 0,025 32.000 300 0,015 0,02 32.000 300 0,01 0,01
0,2 1,5 32.000 600 0,025 0,05 32.000 400 0,015 0,025 32.000 300 0,015 0,02 32.000 300 0,01 0,01
0,2 2 27.000 450 0,025 0,05 27.000 300 0,015 0,025 27.000 200 0,015 0,02 27.000 200 0,01 0,01
0,2 2,5 27.000 450 0,025 0,05 27.000 300 0,015 0,025 27.000 200 0,015 0,02 27.000 200 0,01 0,01
0,2 3 27.000 450 0,025 0,05 27.000 300 0,015 0,025 27.000 200 0,015 0,02 27.000 200 0,01 0,01
0,2 3,5 27.000 450 0,025 0,05 27.000 300 0,015 0,025 27.000 200 0,015 0,02 27.000 200 0,01 0,01
0,2 4 27.000 450 0,01 0,03 27.000 300 0,005 0,015 27.000 200 0,005 0,012 27.000 200 0,005 0,01
0,2 4,5 24.000 300 0,01 0,03 27.000 200 0,005 0,015 27.000 100 0,005 0,012 27.000 100 0,005 0,01
0,2 5 24.000 300 0,01 0,03 27.000 200 0,005 0,015 27.000 100 0,005 0,012 27.000 100 0,005 0,01
0,2 5,5 21.000 300 0,01 0,02 27.000 200 0,005 0,01 27.000 100 0,005 0,008 27.000 100 0,005 0,005
0,2 6 21.000 150 0,01 0,015 27.000 100 0,005 0,008 27.000 80 0,005 0,006 27.000 80 0,003 0,005
0,25 1 32.000 750 0,04 0,05 32.000 500 0,02 0,025 32.000 400 0,02 0,02 32.000 400 0,01 0,01
0,25 1,5 32.000 750 0,04 0,05 32.000 500 0,02 0,025 32.000 400 0,02 0,02 32.000 400 0,01 0,01
0,25 2 32.000 600 0,04 0,05 32.000 400 0,02 0,025 32.000 300 0,02 0,02 32.000 300 0,01 0,01
0,25 2,5 27.000 450 0,04 0,05 27.000 300 0,02 0,025 27.000 200 0,02 0,02 27.000 200 0,01 0,01
0,25 3 27.000 450 0,04 0,05 27.000 300 0,02 0,025 27.000 200 0,02 0,02 27.000 200 0,01 0,01
0,25 3,5 27.000 450 0,04 0,05 27.000 300 0,02 0,025 27.000 200 0,02 0,02 27.000 200 0,01 0,01
0,25 4 27.000 450 0,04 0,05 27.000 300 0,02 0,025 27.000 200 0,02 0,02 27.000 200 0,01 0,01
0,25 4,5 21.000 300 0,04 0,05 20.000 200 0,02 0,025 20.000 200 0,02 0,02 20.000 200 0,01 0,01
0,25 5 21.000 300 0,04 0,05 20.000 200 0,02 0,025 20.000 150 0,02 0,02 20.000 150 0,01 0,01
0,25 5,5 21.000 300 0,02 0,03 20.000 200 0,01 0,015 20.000 150 0,01 0,01 20.000 150 0,01 0,01
0,25 6 21.000 300 0,02 0,03 20.000 200 0,01 0,015 20.000 150 0,01 0,01 20.000 150 0,01 0,01
0,25 7 21.000 300 0,02 0,03 20.000 200 0,01 0,015 20.000 150 0,01 0,01 20.000 150 0,01 0,01
0,25 8 21.000 300 0,02 0,03 15.000 200 0,01 0,015 15.000 150 0,01 0,01 15.000 150 0,005 0,01
0,25 9 18.000 150 0,02 0,02 15.000 100 0,01 0,01 15.000 80 0,005 0,01 15.000 80 0,005 0,005
0,25 10 18.000 150 0,01 0,01 15.000 100 0,005 0,005 15.000 80 0,005 0,005 15.000 80 0,003 0,005
0,3 1 32.000 900 0,045 0,12 32.000 600 0,03 0,06 32.000 500 0,03 0,05 32.000 500 0,03 0,03
0,3 1,5 32.000 900 0,045 0,12 32.000 600 0,03 0,06 32.000 500 0,03 0,05 32.000 500 0,03 0,03
0,3 32.000 675 0,045 0,12 32.000 450 0,03 0,06 32.000 300 0,03 0,05 32.000 300 0,03 0,03
0,3 2,5 30.000 675 0,045 0,12 32.000 450 0,03 0,06 32.000 300 0,03 0,05 32.000 300 0,03 0,03
0,3 3 30.000 375 0,045 0,12 25.000 250 0,03 0,06 24.000 200 0,03 0,05 24.000 200 0,03 0,03
0,3 3,5 30.000 375 0,045 0,12 25.000 250 0,03 0,06 24.000 200 0,03 0,04 24.000 200 0,03 0,03
03 4 30.000 375 0,045 0,12 25.000 250 0,03 0,06 24.000 200 0,03 0,04 24.000 200 0,03 0,03
0,3 4,5 30.000 375 0,045 0,12 25.000 250 0,03 0,06 24.000 200 0,03 0,04 24.000 200 0,03 0,03
0,3 5 30.000 375 0,045 0,12 25.000 250 0,03 0,06 24.000 200 0,03 0,04 24.000 200 0,02 0,02
0,3 5,5 25.000 300 0,045 0,12 20.000 200 0,03 0,06 20.000 200 0,03 0,04 20.000 200 0,02 0,02
0,3 6 25.000 225 0,045 0,12 20.000 150 0,03 0,06 20.000 150 0,03 0,04 20.000 150 0,02 0,02
0,3 6,5 25.000 225 0,045 0,12 20.000 150 0,03 0,06 20.000 150 0,03 0,04 20.000 150 0,02 0,02
0,3 7 25.000 225 0,045 0,12 20.000 150 0,03 0,06 20.000 150 0,03 0,04 20.000 150 0,02 0,02
0,3 7,5 25.000 225 0,045 0,12 20.000 150 0,03 0,060 20.000 150 0,03 0,04 20.000 150 0,02 0,02
0,3 8 25.000 225 0,045 0,12 20.000 150 0,03 0,06 20.000 150 0,03 0,04 20.000 150 0,02 0,02
0,3 8,5 22.000 225 0,045 0,12 20.000 150 0,03 0,06 20.000 150 0,02 0,04 20.000 150 0,01 0,01
0,3 9 22.000 225 0,03 0,1 20.000 150 0,02 0,05 20.000 150 0,02 0,04 20.000 150 0,01 0,01
0,3 9,5 22.000 225 0,03 0,1 17.000 150 0,02 0,05 17.000 150 0,02 0,04 17.000 150 0,01 0,01
0,3 10 20.000 150 0,025 0,05 17.000 100 0,015 0,025 17.000 100 0,015 0,02 17.000 100 0,005 0,005
0,3 11 20.000 150 0,025 0,05 17.000 100 0,015 0,025 17.000 100 0,01 0,02 17.000 100 0,005 0,005
0,3 12 20.000 120 0,025 0,05 17.000 80 0,015 0,025 17.000 80 0,01 0,012 17.000 80 0,005 0,005
0,4 2 27.000 675 0,06 0,16 23.000 450 0,04 0,08 21.000 300 0,04 0,06 21.000 300 0,04 0,04
0,4 3 27.000 675 0,06 0,16 23.000 450 0,04 0,08 21.000 300 0,04 0,06 21.000 300 0,04 0,04
0,4 4 27.000 675 0,06 0,16 23.000 450 0,04 0,08 21.000 300 0,04 0,06 21.000 300 0,04 0,04
0,4 5 24.000 375 0,06 0,12 21.000 250 0,04 0,06 19.000 200 0,04 0,05 19.000 200 0,02 0,025
0,4 6 24.000 375 0,06 0,12 21.000 250 0,04 0,06 19.000 200 0,04 0,05 19.000 200 0,02 0,025
0,4 7 24.000 375 0,060 0,12 21.000 250 0,04 0,06 19.000 200 0,04 0,05 19.000 200 0,02 0,025
0,4 8 22.000 225 0,06 0,12 19.000 150 0,04 0,06 17.000 150 0,04 0,05 17.000 150 0,02 0,025
0,4 9 22.000 225 0,06 0,12 19.000 150 0,04 0,06 17.000 150 0,04 0,05 17.000 150 0,02 0,025
0,4 10 22.000 225 0,06 0,12 19.000 150 0,04 0,06 17.000 150 0,04 0,05 17.000 150 0,02 0,025
0,4 12 20.000 225 0,06 0,12 19.000 150 0,04 0,06 17.000 150 0,04 0,05 17.000 150 0,02 0,025
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CONDITIONS

WXL-LN-EBD

Regular milling - Normale Bearbeitung - Parametri di taglio - Fraisage regular - Diizenli frezeleme

Almindelig freesning - Konventionell frasning - Fresado regular - HopmaneHoe cdpeseposaHue - Normalne frezowanie

Cu ~32 HRC 33~41 HRC 42~50 HRC
FC250 m SS400 m S55C m NAK55 SKT m SKD61 m NAK80 = HPM1 = DH SKT m SKD61  NAK80 = HPM1 = DH
R Lg S F ap pf S F ap pf S F ap pf S F ap pf
(mm) (min?) |(mm/min)| (mm) (mm) (min™) |(mm/min)| (mm) (mm) (min”) |(mm/min)| (mm) (mm) (min) |(mm/min)| (mm) (mm)
0,5 2,5 28.000 900 0,075 0,2 25.000 600 0,05 0,1 21.000 400 0,05 0,08 21.000 400 0,05 0,05
0,5 3 28.000 750 0,075 0,2 25.000 500 0,05 0,1 21.000 300 0,05 0,08 21.000 300 0,05 0,05
0,5 4 28.000 750 0,075 0,2 25.000 500 0,05 0,1 21.000 300 0,05 0,08 21.000 300 0,05 0,05
0,5 5 21.000 450 0,075 0,2 19.000 300 0,05 0,1 16.000 200 0,05 0,08 16.000 200 0,05 0,05
0,5 6 21.000 450 0,075 0,2 19.000 300 0,05 0,1 16.000 200 0,05 0,08 16.000 200 0,05 0,05
0,5 7 21.000 450 0,075 0,15 19.000 300 0,05 0,075 16.000 200 0,05 0,06 16.000 200 0,03 0,03
0,5 8 21.000 450 0,075 0,15 19.000 300 0,05 0,075 16.000 200 0,05 0,06 16.000 200 0,03 0,03
0,5 9 21.000 450 0,075 0,15 19.000 300 0,05 0,075 16.000 200 0,05 0,06 16.000 200 0,03 0,03
0,5 10 18.000 300 0,06 0,12 17.000 200 0,03 0,05 14.000 150 0,03 0,04 14.000 150 0,01 0,015
0,5 12 18.000 300 0,06 0,12 17.000 200 0,03 0,05 14.000 150 0,03 0,04 14.000 150 0,01 0,015
0,5 14 18.000 300 0,06 0,12 17.000 200 0,03 0,05 14.000 150 0,03 0,04 14.000 150 0,01 0,015
0,5 16 16.000 300 0,06 0,12 13.000 200 0,03 0,05 10.000 150 0,03 0,04 10.000 150 0,01 0,015
0,5 18 16.000 300 0,06 0,12 13.000 200 0,03 0,05 10.000 150 0,03 0,04 10.000 150 0,01 0,015
0,5 20 16.000 300 0,06 0,12 13.000 200 0,03 0,05 10.000 150 0,03 0,04 10.000 150 0,01 0,015
0,5 22 16.000 225 0,05 0,05 13.000 150 0,02 0,025 10.000 100 0,02 0,02 10.000 100 0,005 0,005
0,6 4 20.000 750 0,09 0,24 17.000 500 0,06 0,012 14.000 300 0,06 0,1 14.000 300 0,06 0,06
0,6 6 20.000 450 0,09 0,24 17.000 300 0,06 0,012 14.000 200 0,06 0,1 14.000 200 0,06 0,06
0,6 8 20.000 450 0,09 0,24 17.000 300 0,06 0,012 14.000 200 0,06 0,1 14.000 200 0,06 0,06
0,6 10 20.000 450 0,09 0,18 17.000 300 0,06 0,09 14.000 200 0,06 0,07 14.000 200 0,03 0,03
0,6 12 16.000 300 0,09 0,18 14.000 200 0,06 0,09 11.000 150 0,06 0,07 11.000 150 0,03 0,03
0,6 14 16.000 300 0,09 0,18 14.000 200 0,06 0,09 11.000 150 0,06 0,07 11.000 150 0,01 0,03
0,6 16 16.000 300 0,09 0,18 14.000 200 0,06 0,09 11.000 150 0,06 0,07 11.000 150 0,01 0,03
0,6 18 16.000 300 0,09 0,18 14.000 200 0,06 0,09 11.000 150 0,06 0,07 11.000 150 0,01 0,03
0,6 20 16.000 300 0,09 0,18 14.000 200 0,06 0,09 11.000 150 0,06 0,07 11.000 150 0,01 0,03
0,6 24 16.000 300 0,09 0,18 14.000 200 0,06 0,09 11.000 150 0,06 0,07 11.000 150 0,01 0,03
0,7 8 18.000 450 0,1 0,28 15.500 300 0,07 0,14 12.000 250 0,07 0,1 12.000 250 0,07 0,07
0,7 12 18.000 450 0,1 0,2 15.500 300 0,07 0,1 12.000 250 0,07 0,08 12.000 250 0,07 0,07
0,7 16 13.000 300 0,09 0,18 12.000 200 0,06 0,09 9.000 150 0,04 0,07 9.000 150 0,01 0,03
0,75 3 20.000 900 0,12 03 15.000 600 0,08 0,15 12.000 500 0,08 0,12 12.000 300 0,08 0,1
0,75 4 20.000 900 0,12 03 15.000 600 0,08 0,15 12.000 500 0,08 0,12 12.000 300 0,08 0,1
0,75 6 18.000 750 0,12 03 15.000 500 0,08 0,15 12.000 350 0,08 0,12 12.000 300 0,08 0,1
0,75 8 17.000 450 0,12 0,3 15.000 300 0,08 0,15 12.000 250 0,08 0,12 12.000 250 0,08 0,1
0,75 10 17.000 450 0,12 03 15.000 300 0,08 0,15 12.000 250 0,08 0,12 12.000 250 0,08 0,1
0,75 12 17.000 450 0,12 0,24 15.000 300 0,08 0,12 12.000 250 0,08 0,09 12.000 250 0,05 0,06
0,75 14 17.000 450 0,12 0,24 15.000 300 0,08 0,12 12.000 250 0,08 0,09 12.000 250 0,05 0,06
0,75 16 13.000 300 0,09 0,18 12.000 200 0,06 0,1 9.5000 150 0,06 0,07 9.500 150 0,01 0,03
0,75 18 13.000 300 0,09 0,18 12.000 200 0,06 0,1 9.500 150 0,06 0,07 9.500 150 0,01 0,03
0,75 20 13.000 300 0,09 0,18 12.000 200 0,06 0,1 9.500 150 0,06 0,07 9.500 150 0,01 0,03
0,75 22 13.000 300 0,09 0,18 12.000 200 0,06 0,1 9.500 150 0,06 0,07 9.500 150 0,01 0,03
0,75 30 13.000 300 0,09 0,18 12.000 200 0,06 0,1 9.500 150 0,06 0,07 9.500 150 0,01 0,03
0,8 4 20.000 900 0,12 0,32 14.000 600 0,08 0,16 11.000 500 0,08 0,13 11.000 350 0,08 0,1
0,8 8 16.500 450 0,12 0,32 14.000 300 0,08 0,16 11.000 250 0,08 0,13 11.000 250 0,08 0,1
0,8 12 16.500 450 0,12 0,24 14.000 300 0,08 0,12 11.000 250 0,08 0,08 11.000 250 0,05 0,05
0,8 16 11.500 300 0,12 0,24 11.000 200 0,08 0,12 9.000 150 0,08 0,08 9.000 150 0,05 0,05
0,8 20 11.500 300 0,09 0,2 11.000 200 0,06 0,12 9.000 150 0,06 0,075 9.000 150 0,015 0,03
0,9 8 16.500 600 0,13 0,36 14.000 400 0,09 0,18 11.000 300 0,09 0,16 11.000 300 0,09 0,12
0,9 12 16.500 600 0,13 0,36 14.000 400 0,09 0,18 11.000 300 0,09 0,16 11.000 300 0,09 0,12
0,9 16 16.500 600 0,13 0,27 14.000 400 0,09 0,14 11.000 300 0,09 0,12 11.000 300 0,05 0,06
0,9 20 11.000 300 0,1 0,22 11.000 200 0,06 0,13 8.000 200 0,06 0,08 8.000 200 0,02 0,03
1 3 16.500 1.350 0,15 0,56 16.500 900 0,1 0,28 13.500 800 0,1 0,28 13.500 700 0,1 0,2
1 4 16.500 1.050 0,15 0,56 16.500 700 0,1 0,28 13.500 500 0,1 0,28 13.500 500 0,1 0,2
1 6 16.500 1.050 0,15 0,56 16.500 700 0,1 0,28 13.500 500 0,1 0,28 13.500 500 0,1 0,2
1 8 16.500 1.050 0,15 0,56 16.500 700 0,1 0,28 13.500 500 0,1 0,28 13500 500 0,1 0,2
1 10 14.000 750 0,15 0,56 13.000 500 0,1 0,28 10.000 300 0,1 0,28 10.000 300 0,1 0,2
1 12 14.000 750 0,15 0,56 13.000 500 0,1 0,28 10.000 300 0,1 0,28 10.000 300 0,1 0,2
1 14 14.000 750 0,15 0,56 13.000 500 0,1 0,28 10.000 300 0,1 0,28 10.000 300 0,1 0,2
1 16 14.000 750 0,15 0,42 13.000 500 0,1 0,21 10.000 300 0,1 0,18 10.000 300 0,06 0,1
1 18 14.000 750 0,15 0,42 13.000 500 0,1 0,21 10.000 300 0,1 0,18 10.000 300 0,06 0,1
1 20 11.000 375 0,15 0,42 10.000 250 0,1 0,21 8.000 200 0,1 0,18 8.000 200 0,06 0,1
1 22 11.000 375 0,15 0,42 10.000 250 0,1 0,21 8.000 200 0,1 0,18 8.000 200 0,06 0,1
1 25 11.000 375 0,15 0,42 10.000 250 0,1 0,21 8.000 200 0,1 0,18 8.000 200 0,06 0,1
1 30 11.000 375 0,15 0,42 10.000 250 0,1 0,21 8.000 200 0,1 0,18 8.000 200 0,06 0,1
1 35 10.000 375 0,15 0,42 10.000 250 0,1 0,21 8.000 200 0,1 0,18 8.000 200 0,06 0,1
1 40 10.000 300 0,15 0,42 10.000 200 0,1 0,21 8.000 160 0,1 0,18 8.000 160 0,06 0,1
1,25 6 16.000 1.050 0,18 0,7 12.000 700 0,12 0,35 10.000 600 0,12 03 10.000 600 0,1 0,25
1,25 10 14.000 1.050 0,18 0,7 12.000 700 0,12 0,35 10.000 600 0,12 03 10.000 600 0,1 0,25
1,25 15 14.000 600 0,18 0,7 10.000 400 0,12 0,35 8.500 300 0,12 03 8.500 300 0,1 0,25
1,25 20 12.000 600 0,18 0,56 10.000 400 0,12 0,28 8.500 300 0,12 0,2 8.500 300 0,08 0,15
1,25 25 12.000 450 0,18 0,56 8.000 300 0,12 0,28 6.500 250 0,12 0,2 6.500 250 0,08 0,15
1,25 30 12.000 375 0,18 0,56 8.000 250 0,12 0,28 6.500 200 0,12 0,2 6.500 200 0,08 0,15
17 35 12.000 375 0,18 0,56 8.000 250 0,12 0,28 6.500 200 0,12 0,2 6.500 200 0,08 0,15
1,5 6 15.000 1.200 0,2 0,84 9.500 800 0,15 0,42 7.500 600 0,15 0,42 7.500 600 0,15 0,3
1,5 8 12.000 900 0,2 0,84 9.500 600 0,15 0,42 7.500 400 0,15 0,36 7.500 400 0,15 03
1,5 10 12.000 900 0,2 0,84 9.500 600 0,15 0,42 7.500 400 0,15 0,36 7.500 400 0,15 0,3
1,5 12 10.000 900 0,2 0,84 9.500 600 0,15 0,42 7.500 400 0,15 0,36 7.500 400 0,15 03
1,5 14 10.000 900 0,2 0,84 9.500 600 0,15 0,42 7.500 400 0,15 0,36 7.500 400 0,15 03
1,5 15 10.000 600 0,2 0,84 8.500 400 0,15 0,42 6.500 250 0,15 0,36 6.500 250 0,15 0,3
1,5 16 10.000 450 0,2 0,84 8.500 300 0,15 0,42 6.500 250 0,15 0,36 6.500 250 0,15 0,3
15 20 10.000 450 0,2 0,84 8.500 300 0,15 0,42 6.500 250 0,15 0,36 6.500 250 0,15 03
1,5 25 10.000 450 0,2 0,84 8.500 300 0,15 0,42 6.500 250 0,15 0,3 6.500 250 0,09 0,15
15 30 9.000 375 0,2 0,84 7.500 250 0,15 0,42 6.000 200 0,15 03 6.000 200 0,09 0,15
15 35 9.000 375 0,2 0,84 7.500 250 0,15 0,42 6.000 200 0,15 03 6.000 200 0,09 0,15
1,5 40 9.000 375 0,2 0,84 7.500 250 0,15 0,42 6.000 200 0,15 03 6.000 200 0,09 0,15
1,75 10 10.000 1.050 0,4 0,98 8.500 700 0,15 0,42 6.500 500 0,15 0,42 6.500 500 0,15 0,35
1,75 15 10.000 900 04 0,98 8.500 600 0,15 0,42 6.500 400 0,15 0,42 6.500 400 0,15 0,35
1,75 20 8.000 750 04 0,98 7.500 500 0,15 0,49 5.500 300 0,15 0,42 5.500 300 0,15 0,35
1,75 25 8.000 600 04 0,98 7.500 400 0,15 0,49 5.500 275 0,15 0,42 5.500 275 0,15 0,35
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CONDITIONS

WXL-LN-EBD

Regular milling - Normale Bearbeitung - Parametri di taglio - Fraisage regular - Dizenli frezeleme
Almindelig fraesning - Konventionell frésning - Fresado regular - HopmanbHoe dpesepoBaHue - Normalne frezowanie

Cu ~32 HRC 33~41 HRC 42~50 HRC
FC250 m SS400 m S55C m NAK55 SKT m SKD61 m NAK80 m HPM1 m DH SKT m SKD61 m NAK80 m HPM1 m DH
Lg S F ap pf F ap pf S F ap pf S F ap pf
R (mm) (min”)  |(mm/min)| (mm) (mm) (mm/min)| (mm) (mm) (min™) |(mm/min)| (mm) (mm) (min”) |(mm/min)| (mm) (mm)
1,75 30 8.000 450 | 04 0,98 300 0,15 0,49 5.500 250 0,15 035 5.500 250 0,1 02
1,75 35 8.000 375 | 04 0,98 250 0,15 0,49 5.000 200 0,15 0,35 5.000 200 0,1 0,2
1,75 40 6.000 375 | 03 0,98 250 0,15 0,49 5.000 200 0,15 035 5.000 200 0,1 02
1,75 45 6.000 375 | 03 0,98 250 0,15 0,49 5.000 200 0,15 0,35 5.000 200 0,1 0,2
2 8 11.000 1.200 | 05 1,28 800 02 0,64 6.000 700 02 06 6.000 700 0,2 04
2 10 9.000 900 | 05 1,28 600 0,2 0,64 6.000 400 0,2 06 6.000 400 0,2 0,4
2 12 9.000 900 | 05 1,28 600 02 0,64 6.000 400 02 06 6.000 400 0,2 04
2 14 9.000 900 | 05 1,28 600 0,2 0,64 6.000 400 0,2 0,6 6.000 400 0,2 0,4
2 15 9.000 900 | 05 1,28 600 02 0,64 6.000 400 02 06 6.000 400 0,2 04
2 16 9.000 900 | 05 1,28 600 02 0,64 6.000 400 0,2 0,6 6.000 400 0,2 0,4
2 20 7.000 600 | 05 1,28 400 02 0,64 5.000 250 02 06 5.000 250 0,2 04
2 25 7.000 600 | 05 1,28 400 0,2 0,64 5.000 250 0,2 0,6 5.000 250 0,2 04
2 30 7.000 600 | 04 1,28 400 02 0,64 5.000 250 02 0,56 5.000 250 0,12 0,2
2 35 7.000 600 | 04 1,28 400 0,2 0,64 5.000 250 0,2 0,56 5.000 250 0,12 0,2
2 40 5.000 375 | 035 1,28 250 02 0,64 4.000 200 0,2 0,56 4.000 200 0,12 0,2
2 45 5.000 375 | 035 1,28 250 0,2 0,64 4.000 200 0,2 0,56 4.000 200 0,12 0,2
2 50 5.000 375 | 035 1,28 250 02 0,64 4.000 200 0,2 0,56 4.000 200 0,12 0,2
2,5 10 9.000 1350 | 06 18 900 0,25 0,90 5.000 750 0,25 0,7 5.000 750 0,25 0,5
2,5 15 9.000 1350 | 06 18 900 0,25 0,90 5.000 750 0,25 0,7 5.000 750 0,25 05
2,5 20 7.000 750 | 06 18 500 0,25 0,90 5.000 400 0,25 0,7 5.000 400 0,25 0,5
2,5 25 6.000 750 | 06 1.8 500 0,25 0,90 4.000 250 0,25 0,7 4.000 250 025 05
2,5 30 6.000 750 | 06 1,8 500 0,25 0,90 4.000 250 0,25 0,7 4.000 250 0,25 0,5
2,5 35 6.000 750 | 06 18 500 0,25 0,90 4.000 250 0,25 0,7 4.000 250 0,25 05
2,5 40 5.000 600 | 04 1,8 400 0,25 0,90 4.000 200 0,25 06 4.000 200 0,2 0,25
2,5 45 5.000 600 | 04 18 400 0,25 0,90 4.000 200 025 06 4.000 200 02 0,25
2,5 50 5.000 450 | 04 1,8 300 0,25 0,90 4.000 200 0,25 06 4.000 200 0,2 0,25
3 10 7.000 1.500 | 0,75 24 1.000 03 1,20 4.500 800 03 0,96 4.500 800 03 0,6
3 20 7.000 1.200 | 0,75 2,4 800 03 1,20 4.500 600 03 0,96 4.500 600 03 0,6
3 25 6.000 900 | 0,75 24 600 03 1,20 4.500 400 03 0,96 4.500 400 03 0,6
3 30 5.000 600 | 0,75 2,4 400 03 1,20 4.000 300 03 0,96 4.000 300 03 0,6
3 35 5.000 600 | 0,75 24 400 03 1,20 4.000 300 03 0,96 4.000 300 03 0,6
3 40 5.000 600 | 06 2,4 400 03 1,20 4.000 300 03 0,96 4.000 300 03 0,6
3 45 5.000 600 | 06 24 400 03 1,20 4.000 300 03 0,96 4.000 300 03 0,6
3 50 5.000 600 | 06 24 400 03 1,20 4.000 300 03 0,96 4.000 300 03 0,6
Max cutting depth W /1 fj 74 2P
A

1. Use a rigid and precise machine and holder.
2.When machining carbon steel or hardened steel, using MQL (Minimum Quantity
Lubrication / mist coolant) is recommended.
3. Please adjust conditions based on machining accuracy, machining shape and machining path.
4.When using a tool with a diameter of dia. 0.5 (R0.25) or less, or an L/D (effective length/
tool diameter) ratio grater than 10, high loads can cause tool breakage. Therefore, adjust
the cutting conditions based on the machining situation.
5.When the available RPM is insufficient, reduce the RPM and feed rates in proportion

1. Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevata rigidita e di alta precisione.

2. Suggeriamo |'utilizzo di aria compressa o lubrifacazione minimale (misto olio).

3. Regolare la velocita, I'avanzamento e la profondita di taglio secondo le attuali condizioni
di taglio.

4. Queste condizioni di fresatura di freze @ > 0.5 (R0.25), L/D ratio. (lunga/dia) < 10. Per
sporgenze ridurre velocita, I'avanzamento e la profondita di taglio.

5. Regulare la velocita, I'avanzamento e la profondita di taglio.

1. Benutzen Sie stabile und prazise Maschinen, Werkzeugaufnahmen und Spannmittel.

2. Wir empfehlen Luft-oder Minimalmengenschmierung fiir die Bearbeitung von Kohlenstoffstahl
und Geharteter Stahl.

3. Bitte regulieren Sie Schnittgeschwindigkeit, Vorschub und Spanntiefe entsprechend Ihrer
aktuellen Zerspannungbedingungen.

4. Schnittwerde sind fiir Werkzeugen mit @ > 0.5 (R0.25), und L/D ratio. (Lénghe/dia) < 10.
Bei andere Auskraglangen miissen Schnittgeschwindigkeit, Vorschub und Spanntiefe
verandert werden.

5. Bitte regulieren Sie Schnittgeschwindigkeit und Vorschub.

1. Utilisez une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision.

2. Utilisez de I'arrosage en brouillard (mist).

3. Ajustez la vitesse, avances et la profondeur de coupe en fonction de la précision de la
machine ainsi que le chemin de fraisage.

4. Les conditions de coupes ci-dessus sont pour I'utilisation d'outil avec un @ > 0.5 (R0.25),
etun ratio L/D (longueur/dia) < 10. Ajuster ces conditions de coupes si nécessaire.

5. Ajustez la vitesse, avances et la profondeur de coupe.

1. Anvend stabil maskine og varktgjsholder

2. Minimalsmering tilrddes ved bearbejdning af legeret stal eller haerdet stal

3. Venligst justér skaeredata efter maskinens nejagtighed og bearbejdningens udformning

4. Ved brug af fraeser under @ 0,5mm eller mindre, eller en L/D ratio sterrer end 10, kan hej
belastning kan resultere i brud. Tilpas derfor skeeredata til aktuel situation

5. Hvis maskinen ikke har de tilstreekkelige omdrejninger, reducér omdrejninger og tilspaending
proportionalt

1.Use maquina y portaherramientas rigidos y precisos

2.En mecanizado de aceros al carbono o de acero endurecido, recomendable MQL (cantidad
minima lubrificacién / niebla refrigerante).

3.Por favor, ajustar las condiciones de mecanizado a la precision, forma de mecanizado y
recorrido del mecanizado

4.Con herramienta de @ 0,5 (R 0,5) o menor, o un LD (vuelo efectivo / didmetro superior a 10,
cargas elevadas pueden causar rotura de la herramienta.

5. Cuando las RPM disponibles son insuficientes, por favor, reducir la RPM y la velocidad de
avance en proporcion.

1. Anvand en stabil maskin och verktygshallare

2. Minimalsmarjning rekommenderas vid bearbetning i legerat och hérdat stal

3. Justera skdrdatan efter detaljens utformning och maskinens stabilitet.

4.Vid anvandning av frasar under @ 0,5mm eller mindre, eller L/D (skérldngd/verktygs @) storre
an 10, kan hog belastning resultera i verktygsbrott. Anpassa darfor skardata till aktuell situation.

5.0m maskinen inte har tillrackligt med varvtal, reducera varvtal och matningar proportionellt

1. Ucnonb3yiiTe eCTK1e 1 TOUHblE CTaHKN 1 Gpe3epHble NaTpPOHbI

2. Mpwu 06paboTKe YrNepoanCToi NN 3aKaneHHo CTaneil, peKomeHayeTcs ncnonb3osars MQL
(cMaska MUHUMAanNbHbBIM KONMYECTBOM, Mac/IAHBIN TYMaH)

3. MNoxanyincTa ycTaHOBUTE PeXMMbl pe3aHnA B COOTBETCTBIN C TOYHOCTbIO CTaHKa,
obpabaTtbiBaemMon AeTanu 1 TpaekTopun 06paboTkn

4. Mpy NCNoNb30BaHUM MHCTPYMeHTa @ 0,5 U MeHblue, U cooTHouweHune L/D
(3pdeKkTnBHAA ANVHA / AMAMETP UHCTPYMeHTa) Gonbluee, Yem 10, BbICOKME Harpy3Kkn MOryT
BbI3BaTb NONIOMKY UHCTPYMeHTa

5. Ecnn makc CKOPOCTb HejJoCTaTouHa, NoXanyicra
YMeHbLUMTE 060POTbI WNUHAENA U MOAAYY NPOMOPLIMOHANBHO

1. Rijit, hassas tezgah ve takim tutucu kullaniniz
2. Karbon celiklerini be sertlestirilmis celikleri islediginizde, MQL kullanmaniz 6nerilmektedir
3. Lutfen kesme kosullarini tezgahin hassasiyetine, isleme sekline ve islenecek yere gore ayarlayiniz
4. Kullanilan takimin capi 0,5mm veya daha diistik ise, yada B/C (etkili boy/takim capi)

orani 10 dan kiiciik ise, uygulanilacak fazla yiikte takim kirilmasi yasanabilir
5. Mevcut DEVIR yetersiz kaldiginda, liitfen DEVIRI ve ilerlemeyi dii i

1. Uzyj sztywnej i precyzyjnej maszyny i uchwytu

2. Do obrdbki stali weglowych lub stali hartowanej, jest zalecane uzycie MQL
(minimalna ilos¢ smarowania / mgty olejowej

3. Prosimy zmieni¢ warunki na podstawie doktadnosci obrébki, ksztattu obrobki i Sciezki obrobki.

4. Podczas korzystania z narzedzia o sred. 0,5 lub mniejszej, lub stosunek L / D (dtugos¢ efektywna / srednica)
< 10, wysokie obcigzenia moze spowodowac uszkodzenie narzedzia.

5. Kiedy dostepne obroty sa niewystarczajace, nalezy zmniejszy¢ obroty i posuwy proporcjonalnie.
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CONDITIONS

WXL-LN-EBD

High speed light milling - HSC Standardfrésen - Fresatura alta velocita standard - Fraisage UGV - Yiiksek hizda hafif frezeleme - High speed bearbejdning (HSM) - High speed
milling (HSM) - Fresado ligero a alta velocidad - BbicokockopocTHoe «nerkoe» ppesepoaHue - Frezowanie HSC

Cu ~32 HRC 33~41 HRC 42~50 HRC
FC250 m SS400 m S55C m NAK55 SKT m SKD61 m NAK80 » HPM1 m DH SKT m SKD61 m NAK80 = HPM1 m DH
R F ap pf F ap pf F ap pf F ap pf
(mm) (min”)  |(mm/min)| (mm) (mm) (min”)  |(mm/min)| (mm) (mm) (min?) |(mm/min)| (mm) (mm) (min™) |(mm/min)| (mm) (mm)

0,05 0,3 50.000 280 | 0,003 0,005 50.000 150 | 0,003 0,003 50.000 100 | 0,003 0,003 50.000 70 | 0,003 0,003
0,05 0,5 50.000 220 | 0,003 0,005 50.000 120 | 0,003 0,003 50.000 80 | 0,003 0,003 50.000 50 | 0,003 0,003
0,1 0,3 50.000 490 | 0,0075 | 0,01 50.000 400 | 0,005 0,005 50.000 380 | 0,005 0,005 50.000 380 | 0,005 0,005
0,1 0,5 50.000 490 | 0,0075 | 0,01 50.000 400 | 0,005 0,005 50.000 380 | 0,005 0,005 50.000 380 | 0,005 0,005
0,1 0,75 50.000 440 | 00075 | 0,01 50.000 360 | 0,005 0,005 50.000 340 | 0,005 0,005 50.000 340 | 0,005 0,005
0,1 1 50.000 440 | 00075 | 0,01 50.000 360 | 0,005 0,005 50.000 340 | 0,005 0,005 50.000 340 | 0,005 0,005
0,1 1,25 50.000 390 | 0,0075 | 0,01 47.000 320 | 0,005 0,005 47.000 300 | 0,005 0,005 47.000 300 | 0,005 0,005
0,1 1,5 50.000 360 | 0,0075 | 0,01 45,000 300 | 0,005 0,005 45.000 280 | 0,005 0,005 45.000 280 | 0,005 0,005
0,1 1,75 50.000 350 | 0,0075 | 0,01 42,000 260 | 0,005 0,005 42,000 240 | 0,005 0,005 42.000 240 | 0,005 0,005
0,1 2 50.000 320 | 0,0075 | 0,01 38.000 230 | 0,005 0,005 38.000 210 | 0,005 0,005 37.000 200 | 0,005 0,005
0,15 0,5 50.000 750 | 0,0075 | 0,02 50.000 620 | 0,005 0,01 50.000 600 | 0,005 0,01 50.000 600 | 0,005 0,01
0,15 0,6 50.000 730 | 0,0075 | 0,02 50.000 600 | 0,005 0,01 50.000 570 | 0,005 0,01 50.000 570 | 0,005 0,01
0,15 0,75 50.000 730 | 0,0075 | 0,02 50.000 600 | 0,005 0,01 50.000 570 | 0,005 0,01 50.000 570 | 0,005 0,01
0,15 1 50.000 730 | 0,0075 | 0,02 50.000 600 | 0,005 0,01 50.000 570 | 0,005 0,01 50.000 570 | 0,005 0,01
0,15 1,25 50.000 730 | 0,0075 | 0,02 50.000 600 | 0,005 0,01 50.000 570 | 0,005 0,01 50.000 570 | 0,005 0,01
0,15 1,5 50.000 730 | 0,0075 | 0,02 50.000 600 | 0,005 0,01 50.000 570 | 0,005 0,01 50.000 570 | 0,005 0,01
0,15 1,75 50.000 610 | 0,0075 | 0,02 47.000 510 | 0,005 0,01 47.000 480 | 0,005 0,01 47.000 480 | 0,005 0,01
0,15 2 50.000 580 | 0,0075 | 0,01 45.000 480 | 0,005 0,005 45.000 450 | 0,005 0,005 45,000 450 | 0,005 0,005
0,15 2,25 50.000 490 | 0,0075 | 0,01 45.000 400 | 0,005 0,005 45.000 380 | 0,005 0,005 45,000 380 | 0,005 0,005
0,15 2,5 50.000 360 | 0,0075 | 0,01 40.000 300 | 0,005 0,005 40.000 280 | 0,005 0,005 40.000 280 | 0,005 0,005
0,15 2,75 50.000 320 | 0,0075 | 0,01 38.000 250 | 0,005 0,005 38.000 230 | 0,005 0,005 38.000 230 | 0,005 0,005
0,15 3 50.000 290 | 0,0075 | 0,01 38.000 250 | 0,005 0,005 38.000 230 | 0,005 0,005 37.000 230 | 0,005 0,005
0,2 0,5 50.000 1.100 | 0,015 0,04 50.000 920 | 0,02 0,01 50.000 870 | 0,01 0,02 50.000 870 | 0,01 0,02
0,2 0,75 50.000 1.090 | 0,015 0,04 50.000 900 | 0,02 0,01 50.000 850 | 0,01 0,02 50.000 850 | 0,01 0,02
0,2 1 50.000 1.090 | 0,015 0,04 50.000 900 | 0,02 0,01 50.000 850 | 0,01 0,02 50.000 850 | 0,01 0,02
0,2 1,5 50.000 970 | 0,015 0,04 50.000 800 | 0,02 0,01 50.000 760 | 0,01 0,02 50.000 760 | 0,01 0,02
0,2 2 50.000 850 | 0,015 0,04 50.000 700 0,02 0,01 50.000 660 0,01 0,02 50.000 660 0,01 0,02
0,2 2,5 50.000 670 | 0,012 0,03 45,000 550 | 0,015 0,008 45.000 520 | 0,01 0,015 45.000 520 | 0,008 0,015
0,2 3 48.000 540 | 0,0075 | 0,02 43,000 500 | 0,005 0,01 43.000 470 | 0,01 0,01 43.000 470 | 0,005 0,01
0,2 3,5 45.000 460 | 0,075 | 0,02 40.000 420 | 0,005 0,01 40.000 400 | 0,01 0,01 40.000 400 | 0,005 0,01
0,2 4 40.000 400 | 0,0075 | 0,01 36.000 370 | 0,005 0,005 36.000 350 | 0,01 0,005 35.000 340 | 0,005 0,005
0,25 1 50.000 1420 | 00225 | 0,045 50.000 1.100 | 0,015 0,03 50.000 1.050 | 0,01 0,03 50.000 1.050 | 0,015 0,03
0,25 1.5 50.000 1420 | 00225 | 0,045 50.000 1.100 | 0,015 0,03 50.000 1.050 | 0,01 0,03 50.000 1.050 | 0,015 0,03
0,25 50.000 1.400 | 0,0225 | 0,045 50.000 1.000 | 0,015 0,03 50.000 950 | 0,01 0,03 50.000 950 | 0,015 0,03
0,25 2,5 50.000 1.380 | 0,0225 | 0,045 50.000 1.000 | 0,015 0,03 50.000 950 | 0,01 0,03 50.000 950 | 0,015 0,03
0,25 3 50.000 1.190 | 0,015 0,04 48.000 900 | 0,01 0,02 48.000 850 | 0,01 0,02 48.000 850 | 0,01 0,02
0,25 3,5 50.000 1.140 | 0,015 0,04 45.000 700 0,01 0,02 45.000 650 0,01 0,02 45.000 650 0,01 0,02
0,25 4 45.000 1.000 | 0,015 0,02 43.000 600 | 0,01 0,01 43.000 570 | 0,01 0,01 43,000 570 | 0,01 0,01
0,25 4,5 38.000 940 | 0,015 0,02 38.000 500 | 0,01 0,01 38.000 470 | 0,01 0,01 38.000 470 | 0,01 0,01
0,25 5 30.000 760 | 0,0075 | 0,02 30.000 400 | 0,005 0,01 30.000 380 | 0,005 0,01 29.000 360 | 0,005 0,01
03 1 50.000 1.660 | 0,045 0,1 50.000 1400 | 0,03 0,05 50.000 1.300 | 0,03 0,05 50.000 1300 | 0,03 0,05
0,3 1,5 50.000 1.600 | 0,045 0,1 50.000 1.300 | 0,03 0,05 50.000 1.200 | 0,03 0,05 50.000 1.200 | 0,03 0,05
0,3 2 50.000 1.600 | 0,045 0,1 50.000 1.300 | 0,03 0,05 50.000 1.200 | 0,03 0,05 50.000 1.200 | 0,03 0,05
0,3 2,5 50.000 1.550 | 0,045 0,1 50.000 1.200 | 0,03 0,05 50.000 1.100 | 0,03 0,05 50.000 1.100 | 0,03 0,05
0,3 3 50.000 1.550 | 0,03 0,06 50.000 1.200 | 0,02 0,03 50.000 1.100 | 0,02 0,03 50.000 1.100 | 0,02 0,03
0,3 3,5 50.000 1.340 | 0,03 0,06 45.000 1.000 | 0,02 0,03 45.000 950 | 0,02 0,03 45.000 950 | 0,02 0,03
0,3 4 50.000 1.200 | 0,015 0,04 40.000 900 | 0,01 0,02 40.000 850 | 0,01 0,02 40.000 850 | 0,01 0,02
0,3 4,5 45,000 1.040 | 0,015 0,04 34.000 780 | 0,01 0,02 34.000 740 | 0,01 0,02 34.000 740 | 0,01 0,02
0,3 5 30.000 960 | 0,015 0,04 30.000 680 | 0,01 0,02 30.000 640 | 0,01 0,02 30.000 640 | 0,01 0,02
0,3 5,5 30.000 820 | 0,015 0,04 28.000 650 | 0,01 0,02 28.000 610 | 0,01 0,02 28.000 610 | 0,01 0,02
0,3 6 30.000 720 | 0,015 0,04 26.000 600 0,01 0,02 26.000 570 0,01 0,02 25.000 540 0,01 0,02
0,4 2 50.000 2200 | 0,06 0,16 50.000 2.000 | 0,04 0,08 50.000 1.900 | 0,04 0,08 50.000 1.900 | 0,04 0,08
0,4 3 50.000 1.740 | 0,06 0,16 48.000 1600 | 0,04 0,08 48.000 1.500 | 0,04 0,08 48.000 1.500 | 0,04 0,08
0,4 4 50.000 1.680 | 0,06 0,16 40.000 1.200 | 0,04 0,08 40.000 1.100 | 0,04 0,08 40.000 1.100 | 0,04 0,08
0,4 5 43.000 1.600 | 0,045 0,1 34.000 950 | 0,03 0,05 34.000 900 | 0,03 0,05 34.000 900 | 0,03 0,05
0,4 6 32.000 1.260 | 0,045 0,1 30.000 800 | 0,03 0,05 30.000 760 | 0,03 0,05 30.000 760 | 0,03 0,05
0,4 7 30.000 1.000 | 0,02 0,08 25.000 600 | 0,01 0,02 25.000 570 | 0,01 0,02 25.000 570 | 0,01 0,02
0,4 8 24.000 720 | 0,01 0,04 23.000 450 | 0,005 0,01 23.000 420 | 0,005 0,01 23.000 420 | 0,005 0,01
0,5 2,5 50.000 3270 | 0,075 0,2 50.000 3.400 | 0,05 0,1 50.000 3200 | 0,05 0,1 50.000 3200 | 0,05 0,1
0,5 3 50.000 3.060 | 0,075 0,2 45.000 3.200 | 0,05 0,1 45.000 3.000 | 0,05 0,1 45,000 3.000 | 0,05 0,1
0,5 4 50.000 3.000 | 0,075 0,2 40.000 3.000 0,05 0,1 40.000 2.850 0,05 0,1 40.000 2.850 0,05 0,1
0,5 5 47.000 2.870 | 0,075 0,2 36.000 2300 | 0,05 0,1 36.000 2100 | 0,05 0,1 36.000 2.100 | 0,05 0,1
0,5 6 43.000 2.600 | 0,075 0,2 30.000 2.000 | 0,05 0,1 30.000 1.900 | 0,05 0,1 30.000 1.900 | 0,05 0,1
0,5 7 30.000 2.350 | 0,075 0,15 27.000 1.700 | 0,05 0,1 27.000 1600 | 0,05 0,1 27.000 1600 | 0,05 0,1
0,5 8 27.000 2.000 | 0,075 0,15 26.000 1600 | 0,05 0,1 26.000 1.500 | 0,05 0,1 26.000 1.500 | 0,05 0,1
0,5 9 26.000 1.540 | 0,045 0,075 24.000 1.200 | 0,03 0,05 24.000 1.100 | 0,03 0,05 24.000 1.100 | 0,03 0,050
0,5 10 24.000 1.400 | 0,015 0,04 22.000 1.100 | 0,01 0,02 22.000 1.000 | 0,01 0,02 21.000 950 | 0,01 0,02
0,6 4 40.000 3.000 | 0,12 0,21 40.000 3.000 | 0,06 0,12 40.000 2.850 | 0,06 0,12 40.000 2.850 | 0,06 0,12
0,6 6 35.000 2.600 | 0,09 0,21 32.000 2.100 | 0,06 0,12 32.000 2.000 | 0,06 0,12 32.000 2.000 | 0,06 0,12
0,6 8 30.000 2.000 | 0,09 0,21 25.000 1.700 | 0,06 0,12 25.000 1.600 | 0,06 0,12 25.000 1.600 | 0,06 0,12
0,6 10 21.000 1.400 | 0,075 0,12 20.000 1.200 | 0,05 0,1 20.000 1.100 | 0,05 0,1 18.000 990 | 0,05 0,1
0,6 12 20.000 1.000 | 0,045 0,1 19.000 900 | 0,03 0,05 17.000 850 | 0,03 0,05 16.000 800 | 0,03 0,05
0,7 8 30.000 2.100 | 0,14 0,245 25.000 1.700 | 0,07 0,14 25.000 1.600 | 0,07 0,14 25.000 1.600 | 0,07 0,14
0,7 12 22.000 1.210 | 0,06 0,14 19.000 1.000 | 0,03 0,07 19.000 950 | 0,03 0,07 19.000 950 | 0,03 0,07
0,75 3 50.000 5330 | 0,15 03 50.000 4.800 0,075 0,15 50.000 4.800 0,075 0,15 50.000 4.800 0,075 0,15
0,75 4 42.000 4.110 | 015 03 40.000 3.900 | 0,075 0,15 40.000 3.700 | 0,075 0,15 40.000 3.700 | 0,075 0,15
0,75 6 32.000 3.000 | 0,15 03 30.000 2900 | 0,075 0,15 30.000 2700 | 0,075 0,15 30.000 2700 | 0,075 0,15
0,75 8 30.000 2650 | 0,15 03 24.000 2300 | 0,075 0,15 24.000 2.100 | 0,075 0,15 24.000 2.100 | 0,075 0,15
0,75 10 30.000 2400 | 0,15 03 24.000 2.000 | 0,075 0,15 24.000 1.900 | 0,075 0,15 24.000 1.900 | 0,075 0,15
0,75 12 24.000 1.400 | 0,15 0,2 21.000 1400 | 0,075 0,1 21.000 1.300 | 0,075 0,1 21.000 1.300 | 0,075 0,1
0,75 14 22.000 1.400 | 0,1 02 18.000 1.200 | 0,05 0,1 18.000 1.100 | 0,05 0,1 17.000 1.100 | 0,05 0,10
0,8 4 40.000 4500 | 0,16 0,32 38.000 4.000 | 0,08 0,16 38.000 3.800 | 0,08 0,16 38.000 3.600 | 0,08 0,16
0,8 8 26.000 3.000 | 0,16 032 24.000 3.000 | 0,08 0,16 24.000 2.800 | 0,08 0,16 23.000 2.600 | 0,08 0,16
0,8 12 24.000 2400 | 0,12 0,2 21.000 1.800 | 0,05 0,1 21.000 1.700 | 0,05 0,1 20.000 1.600 | 0,05 0,1
0,8 16 18.000 1.600 | 0,1 0,2 16.000 800 0,05 0,1 16.000 760 0,05 0,1 15.000 700 0,05 0,1
0,9 8 25.000 3.200 | 0,18 0,54 24.000 3.000 | 0,09 0,27 24.000 2.800 | 0,09 0,27 23.000 2.600 | 0,09 0,27
0,9 12 22.000 2500 | 0,18 0,36 18.000 1.800 | 0,09 0,18 15.800 1.500 | 0,09 0,18 14.700 1.350 | 0,09 0,18




CONDITIONS

WXL-LN-EBD

High speed light milling - HSC Standardfrdsen - Fresatura alta velocita standard - Fraisage UGV - Yiiksek hizda hafif frezeleme - High speed bearbejdning (HSM) - High speed
milling (HSM) - Fresado ligero a alta velocidad - BbicokockopocTHoe «nerkoe» ¢ppesepoBaHue - Frezowanie HSC

Carbide End Mills = Conditions

Cu ~32 HRC 33~41 HRC 42~50 HRC
FC250 m SS400 = S55C m NAK55 SKT u SKD61 m NAK80 m HPM1 m DH SKT m SKD61 m NAK80 m HPM1 m DH
R Lg S F ap pf S F ap pf S F ap pf S F ap pf
(mm) (min™) |(mm/min)| (mm) (mm) (min”)  |(mm/min)| (mm) (mm) (min”)  |(mm/min)| (mm) (mm) (min”)  |(mm/min)| (mm) (mm)
0,9 16 16.000 1.200 0,1 0,24 16.000 980 0,05 0,12 14.000 850 0,05 0,12 13.000 780 0,05 0,12
1 3 50.000 5.800 0,2 0,4 50.000 5.600 0,1 0,2 50.000 5.600 0,1 0,2 47.000 5.300 0,1 0,2
1 4 50.000 5.800 0,2 04 50.000 5.600 0,1 0,2 50.000 5.600 0,1 0,2 47.000 5.300 0,1 0,2
1 6 38.000 4.000 0,2 0,4 36.000 3.000 0,1 0,2 36.000 2.800 0,1 0,2 34.000 2.600 0,1 0,2
1 8 27.000 3.360 0,2 04 25.000 2.600 0,1 0,2 25.000 2400 0,1 0,2 23.000 2.200 0,1 0,2
1 10 22.000 3.050 0,2 0,4 20.000 2.400 0,1 0,2 20.000 2.200 0,1 0,2 19.000 2.000 0,1 0,2
1 12 16.000 2.580 0,2 04 16.000 2.000 0,1 0,2 16.000 1.900 0,1 0,2 15.000 1.700 0,1 0,2
1 14 15.000 2.400 0,2 0,3 15.000 1.800 0,1 0,2 15.000 1.700 0,1 0,2 14.000 1.500 0,1 0,2
1 16 14.000 2.200 0,2 0,2 14.000 1.700 0,1 0,1 14.000 1.600 0,1 0,1 13.000 1.400 0,1 0,1
1 18 13.000 2.000 0,2 0,2 13.000 1.600 0,1 0,1 13.000 1.500 0,1 0,1 12.000 1.300 0,1 0,1
1 20 12.000 1.200 0,1 0,2 12.000 1.200 0,05 0,1 11.000 1.100 0,05 0,1 10.000 1.000 0,0 0,1
1,25 6 32.000 5550 0,25 0,4 28.000 4.600 0,1 0,2 28.000 4.300 0,1 0,2 25.000 3.700 0,1 0,2
1,25 10 21.000 4.000 0,25 04 20.000 3.300 0,1 0,2 20.000 3.100 0,1 0,2 18.000 2.700 0,1 0,2
1,25 15 17.000 3.000 0,25 0,4 17.000 2.800 0,1 0,2 17.000 2.600 0,1 0,2 16.000 2.400 0,1 0,2
1,25 20 15.000 1.800 0,25 0,4 15.000 1.800 0,1 0,2 15.000 1.700 0,1 0,2 14.000 1.500 0,1 0,2
1,25 25 12.000 1.010 0,06 0,1 12.000 1.000 0,03 0,05 12.000 950 0,03 0,05 10.000 860 0,03 0,05
1,25 30 10.000 800 0,06 0,1 = = = = = = = = = = = =
1,5 6 42.000 6.800 0,3 0,6 41.500 6.200 0,15 0,3 41.500 6.200 0,15 0,3 32.000 4.800 0,15 03
15 8 32.000 4.600 03 0,6 30.000 4.500 0,15 0,3 30.000 4.200 0,15 0,3 25.000 3.500 0,15 03
1,5 10 28.000 4.000 0,3 0,6 25.000 3.800 0,15 0,3 25.000 3.600 0,15 0,3 20.000 2.800 0,15 0,3
15 12 24.000 3.100 03 0,6 20.000 3.000 0,15 03 20.000 2.800 0,15 03 18.000 2.500 0,15 03
1,5 14 22.000 2.900 03 0,6 18.000 2.700 0,15 03 18.000 2.500 0,15 0,3 15.000 2.000 0,15 0,3
1,5 15 20.000 2.800 0,25 0,6 16.000 2.400 0,1 03 16.000 2.200 01 03 13.000 1.700 0,1 0,3
15 16 20.000 2.600 0,25 0,4 16.000 2.000 0,1 0,2 16.000 1.900 0,1 0,2 13.000 1.500 0,1 0,2
1,5 20 16.000 2.200 0,25 04 14.000 1.800 0,1 0,2 14.000 1.700 0,1 0,2 11.000 1.300 0,1 0,2
1,5 25 16.000 1.800 0,125 0,2 12.000 1.200 0,05 0,1 12.000 1.100 0,05 0,1 9.000 820 0,05 0,1
1.5 30 12.000 1.000 0,075 0,1 10.000 800 0,03 0,05 9.000 760 0,03 0,05 7.800 590 0,03 0,05
1,75 10 26.000 5.400 0,375 0,6 25.000 3.750 0,15 03 25.000 3.500 0,15 0,3 19.500 2.660 0,15 0,3
1,75 15 20.000 4.000 03 0,6 18.000 3.000 0,1 03 18.000 2.800 0,1 03 14.000 2.180 0,1 03
1,75 20 18.000 3.000 0,3 0,4 16.000 2.700 0,1 0,2 16.000 2.500 0,1 0,2 12.000 1.850 0,1 0,2
1,75 25 14.000 2.800 0,2 0,2 12.000 2.000 0,1 0,1 12.000 1.900 0,1 0,1 9.000 1.400 0,1 0,1
1,75 30 10.000 2.200 0,125 0,2 10.000 1.600 0,05 0,10 10.000 1.500 0,05 0,1 8.000 1.200 0,05 0,1
1,75 35 10.000 1.200 0,1 0,1 10.000 1.000 0,05 0,05 10.000 950 0,05 05 7.000 670 0,05 0,05
2 8 31.000 5.700 0,4 1 31.000 5.700 0,2 0,5 31.000 5.700 0,2 0,5 24.000 4.400 0,2 0,5
2 10 25.000 4.500 0,4 1 25.000 4.500 0,2 05 25.000 4.200 0,2 05 20.000 3.300 0,2 0,5
2 12 20.000 4.000 0,4 1 20.000 3.600 0,2 0,5 20.000 3.400 0,2 0,5 16.000 2.700 0,2 0,5
2 14 20.000 4.000 04 1 20.000 3.600 0,2 0,5 20.000 3.400 0,2 0,5 16.000 2.700 0,2 0,5
2 15 20.000 4.000 0,4 1 20.000 3.600 0,2 0,5 20.000 3.400 0,2 0,5 16.000 2.700 0,2 0,5
2 16 20.000 3.460 0,4 0,6 18.000 3.200 0,2 0,5 18.000 3.000 0,2 05 14.000 2.300 0,2 05
2 20 18.000 3.000 0,4 0,5 16.000 2.800 0,2 0,4 16.000 2.600 0,2 0,4 12.000 1.900 0,2 04
2 25 18.000 3.000 0,25 0,6 16.000 2.800 0,1 0,3 16.000 2.600 0,1 03 12.000 1.900 0,1 03
2 30 16.000 2.850 0,25 0,4 14.000 2.400 0,1 0,2 14.000 2.200 0,1 0,2 11.000 1.700 0,1 0,2
2 35 14.000 2.200 0,25 04 12.000 1.800 0,1 0,2 12.000 1.700 0,1 0,2 9.000 1.700 0,1 0,2
2 40 12.000 1.600 0,125 0,2 10.000 1.300 0,05 0,1 10.000 1.200 0,05 0,1 7.000 840 0,05 0,1
2,5 10 25.000 5.600 05 1,25 25.000 5.400 0,25 0,5 25.000 5.400 0,25 0,5 19.000 4.000 0,25 0,5
2,5 15 20.000 4.400 0,5 1,25 20.000 4.200 0,25 0,5 20.000 3.900 0,25 0,5 16.000 3.100 0,25 0,5
2,5 20 18.000 3.800 05 1,25 16.000 3.500 0,25 05 16.000 3.300 0,25 05 12.000 2400 0,25 0,5
2,5 25 20.000 3.400 0,4 0,75 15.000 3.200 0,2 0,3 15.000 3.000 0,2 0,3 12.000 2.400 0,2 0,3
2,5 30 16.000 2.900 0,25 0,75 14.000 2.500 0,1 03 14.000 2.300 0,1 03 11.000 1.800 0,1 03
2,5 35 14.000 2.200 0,25 0,75 12.000 1.600 0,1 0,3 12.000 1.500 0,1 03 9.000 1.100 0,1 0,3
2,5 40 12.000 1.800 0,25 0,5 10.000 1.200 0,1 0,2 10.000 1.100 0,1 0,2 8.000 880 0,1 0,2
2,5 45 9.000 1.200 0,2 0,25 9.000 900 0,1 0,1 9.000 850 0,1 0,1 7.000 660 0,1 0,1
2,5 50 8.000 1.100 0,2 0,25 8.000 800 0,1 0,1 8.000 760 0,1 0,1 6.000 570 0,1 01
3 10 22.000 5.900 0,75 1,25 20.000 5.400 0,3 0,5 20.000 5.000 0,3 0,5 15.000 3.750 03 0,5
3 20 18.000 4.400 0,75 1,25 16.000 4.200 03 05 16.000 3.900 03 05 12.000 2.900 03 0,5
3 25 14.000 4.000 0,6 1,25 12.000 3.200 0,3 0,5 12.000 3.000 03 0,5 9.000 2.250 03 0,5
B 30 10.000 3.200 0,6 1,25 10.000 2.600 0,3 05 10.000 2.400 03 05 8.000 1.900 03 05
3 35 9.000 3.000 0,4 1 9.000 2.300 0,2 0,4 9.000 2.100 0,2 0,4 7.000 1.600 0,2 0,4
3 40 9.00a 2.800 0,4 0,75 9.000 2.000 0,2 03 9.000 1.900 0,2 03 7.000 1.400 0,2 03
3 45 8.000 2.500 0,4 0,75 8.000 1.800 0,2 0,3 8.000 1.700 0,2 0,3 6.500 1.300 0,2 03
3 50 7.000 2.300 04 0,75 7.000 1.600 0,2 0,3 7.000 1.500 0,2 03 5.500 1.100 0,2 03
2 2 ? ZA 7:ap
Max cutting depth A AW
pf
1. Use arigid and precise machine and holder. ) ) 1. Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevata rigidita e di alta precisione.
2.When machining carbon steel or hardened steel, using MQL is recommended. - 2. Suggeriamo I'utilizzo di aria compressa o lubrifacazione minimale (misto olio). o
3. Please adjust conditions based on machining accuracy, machining shape and machining path. 3. Regolare la velocita, I'avanzamento e la profondita di taglio secondo le attuali condizioni di taglio.
4.When using a tool with a diameter of dia. 0.5 (R0.25) or less, or an /D (effective length/ 4. Queste condizioni di fresatura di freze 0p> 0.5 (R0.25), L_/cf) ratio. (lunga/dia) < 10. Per
tool diameter) ratio grater than 10, high loads can cause tool breakage. Therefore, adjust sporgenze ridurre velocita, I'avanzamento e la profondita di taglio.
the cutting conditions based on the machlnln% situation. ) ) 5. Regulare la velocita, I'avanzamento e la profondita di taglio.
5.When theavailable RPM is insufficient, reducethe RPM and feed rates in proportion
1. Benutzen Sie stabile und prézise Maschinen, Werkzeugaufnahmen und Spannmittel. . 1. Utilisez une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision.
2. Wir empfehlen Luft-oder Minimalmengenschmierung fir die Bear_beltun(t; von Kohlenstoffstahl und Geharteter Stahl. | 2. Utilisez de I'arrosage en brouillard (mist). ) .
3. Bitte regulieren Sie Schnittgeschwindigkeit, Vorschub und Spanntiefe entsprechend lhrer 3. Ajustez la vitesse, avances et la profondeur de coupe en fonction de la précision de la
aktuellen Zerspannungbedingungen. . N . machine ainsi que le chemin de fraisage. o .
4. Schnittwerde sind fir Werkzeugen mit @ > 0.5 “10:2?/ und L/D ratio. (Lénghe/dia) < 10. 4. Les conditions de coupes ci-desus sont pour |'utilisation d'outil avec un @ > 0.5 (R0.25),
Bei andere Auskraglangen miissen Schnittgeschwini |gkell, Vorschub und Spanntiefe verandert werden. et un ratio L/D (longueur/dia) < 10. Ajuster ces conditions de coupes si nécessaire.
5. Bitte regulieren Sie Schnittgeschwindigkeit und Vorschub. 5. Ajustez la vitesse, avances et la profondeur de coupe.
1.Anvend stabil maskine og veerktgjsholder . . 1. Use maquina y portaherramientas rigidos y precisos
2.M|n|ma|s_ma(|n?(tllrades ved bearbejdning af Ie%_eret stal eller haerdet stal . 2. En mecanizado de aceros al carbono o de acero endurecido, recomendable MQL
3.Venligst justér skeeredata efter maskinens ngjagtighed og bearbejdningens udformning 3. Por favor, ajustar las condiciones de mecanizado a la precision, forma de mecanizado y
4.Ved brug af freeser under @ 0,5mm eller mindre, eller en [/D ratio sterrer end 10, kan hgj recorrido del mecanizado . . .
belastning kan resultere j brud. Tilpas derfor skaeredata til aktuel situation ) . . 4. Con herramienta de @ 0,5 (R 0,5) 0 menor, o un LD (vuelo efectivo / diametro superior a 10,
5.Hvis mas%nen ikke har de tilstreekkelige omdrejninger, reducér omdrejninger og tilspaending proportionalt cargas elevadas pueden causar rotura de fa herramienta. ) ) »
5. Cuando las RPM disponibles son insuficientes, por favor, reducir la RPM y la velocidad de avance en proporcion.
1. Anvéand en stabil maskin och verktygshallare . 1. Vicnonb3yiTe XecTk1e 1 TOYHbIe CTaHKM 11 ppe3epHbie NaTpoHbI
2. Minimalsmorjning rekommenderas vid bearbetning i legerat och hardat stal 2. [py 06paboTKe yrnepoanCcTol Ny 3akaneHHowN CTanein, peKoMeHayeTca ncnonbsosars MQL
3. Justera skardatan efter detaljens utformmni; och maskinens stabilitet. . 3. Moxanyincra yCTaHOBUTE PeXMMbl Pe3aHIs B COOTBETCTBIN C TOYHOCTbIO CTaHKa,
4.Vid anvandning ay frasar under @ 0,5mm eller mindre, eller L/D %s_karlan d/ve_rktﬁ;s @) storre 06pabaTbiBa€MOV eTanu 1 TpaeKTopun 0bpaboTkn
an 10, kan hog belastning resultera i verktygsbrott. Anpassa darfor skardata till aktuell situation. 4.Tpy ncnonb3oBaHUM MHCTpyMeHTa @ 0,5 Wi MeHblue, v cogTHoweHue L/D
5.0m maskinen inte har nl?rackllgt med varqual, reducera varvtal och matningar proportionellt (3pdeKTUBHAA ANMHA / AMAMETP UHCTPYMeHTa) 6onbluee, Yem 10, BLICOKME Harpy3Kn MoryT
bl
5. Bscﬁﬁﬂﬁklﬂﬂn%ﬁ';ﬂ';ﬂopom BpaLUEHVA WNMH/ENA HefoCTaToOuHa, NoXanyiicTa
YMeHblLITE 000POTbI 1 noAaYy NponopuUMoHanbHO
1. Rijit, hassas tezgah ve takim tutucu kullaniniz L ) 1. Uzyj sztywnej i precyzyjnej maszyny i uchwytu L
2. Karbon celiklerini be sertlestirilmis celikleri islediginizde, MOL kullanmaniz 6nerilmektedir 2. Do obrébki stali weglowych lub stali hartowanej, jest zalecane uzycie MQL
3. Lutfen kesme kosullarini tezgahin'hassasiyetine, isleme sekline ve islenecek yere gore ayarlayiniz minimalna ilos¢ smarowania / mgty olejowej "~ L L L
4. Kullanilan takimin capi 0,5mm veya daha diisiik ise, yada B/C (etkili boy/takim capi) 3. Prosimy zmieni¢ warunki na podstawie doktadnosci obrobki, ksztattu obrobki i sciezki obrobki.
orani 10 dan kiicuk'ise, uYg\glamlacak fazlaEvkte takim kirlimas) yasanabilir 4. Podczas korzystania z narzedzia o sred. 0,5 lub mniejszej, ub stosunek L /D . .
5. Mevcut DEVIR yetersiz kaldiginda, liitfen DEVIRI ve ilerlemeyi diistrtintiz Xglu 0s¢ efektywna / $rednica) < 10, wysokie obcigzenia moze spowodowac uszkodzenie narzedzia.
5. Kiedy dosteprie obroty sa niewystarczajace, nalezy zmniejszy¢ obroty i posuwy proporcjonalnie.
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Carbide End Mills = Conditions

CONDITIONS

WXL-PC-EBD

Regular milling - Normale Bearbeitung - Parametri di taglio - Fraisage regular - Diizenli frezeleme
Almindelig fraesning - Konventionell frésning - Fresado regular - HopmanbHoe ¢pesepoBaHue - Normalne frezowanie

Cu ~32HRC Hardened Steel - Prehardened Steel
FC250 m SS400 m S55C m NAK55 33 ~41 HRC 42 ~ 50 HRC
R o |12 E%‘ S F ap pf S F ap pf S F ap pf S F ap pf
s (min”) |(mm/min)| (mm) (mm) (min™)  |(mm/min)| (mm) (mm) (min™) |(mm/min)| (mm) (mm) (min?)  |(mm/min)| (mm) (mm)

01 [05° | 1] 03° | 32.000 200 0,02 0,02 32.000 150 0,01 0,01 32.000 150 0,01 0,01 32.000 100 0,005 0,005
0,1 [05° | 15| 03° | 32.000 200 0,02 0,02 32.000 150 0,01 0,01 32.000 150 0,01 0,01 32.000 100 0,005 0,005
0,1 [05°| 2| 03° | 32000 150 0,02 0,02 32.000 100 0,01 0,01 32.000 100 0,01 0,01 32.000 80 0,005 0,005
0,1 [05° | 25| 03° | 32.000 150 0,01 0,01 32.000 100 0,005 0,005 32.000 100 0,005 0,005 32.000 80 0,005 0,005
0,1 [05° | 3| 03° | 32000 100 0,01 0,01 32.000 80 0,005 0,005 32.000 80 0,005 0,005 32.000 60 0,003 0,005
01 |1° 2| 03° | 32000 150 0,02 0,02 32.000 100 0,01 0,01 32.000 100 0,01 0,01 32.000 80 0,005 0,005
01 [1° | 25| 03° | 32000 150 0,02 0,02 32.000 100 0,01 0,01 32.000 100 0,01 0,01 32.000 80 0,005 0,005
01 |1° 3| 03° | 32000 150 0,01 0,01 32.000 100 0,005 0,005 32.000 100 0,005 0,005 32.000 80 0,005 0,005
0,15(0,5° | 2| 03° | 32.000 600 0,02 0,03 32.000 300 0,01 0,015 32.000 200 0,01 0,015 32.000 200 0,005 0,005
0,15(0,5° | 3| 03° | 32.000 450 0,02 0,02 32.000 300 0,01 0,01 32.000 200 0,01 0,01 32.000 200 0,01 0,01
0,15 |1° 3| 03° | 32000 450 0,02 0,02 32.000 300 0,01 0,015 32.000 200 0,01 0,015 32.000 200 0,005 0,005
0,15 |1° 4| 03° | 32000 450 0,02 0,02 32.000 300 0,01 0,01 32.000 200 0,01 0,01 32.000 200 0,01 0,01
0,2 [05°| 2| 03° | 27.000 450 0,03 0,05 32.000 400 0,015 0,025 32.000 300 0,015 0,02 32.000 300 0,01 0,01
02 [05° | 3| 03° | 27.000 450 0,025 0,05 27.000 300 0,015 0,025 27.000 200 0,015 0,02 27.000 200 0,01 0,01
0,2 [05° | 4| 03° | 27.000 450 0,02 0,05 27.000 300 0,015 0,025 27.000 200 0,015 0,02 27.000 200 0,01 0,01
02 [05°| 5| 03° | 27.000 400 0,015 0,05 27.000 300 0,005 0,015 27.000 200 0,005 0,012 27.000 200 0,005 0,01
02 [05°| 6| 03° | 27.000 300 0,01 0,03 27.000 300 0,005 0,015 27.000 200 0,005 0,012 27.000 200 0,005 0,01
02 |1° 4| 03° | 27.000 450 0,025 0,05 27.000 300 0,015 0,025 27.000 200 0,015 0,02 27.000 200 0,01 0,01
02 |1° 5| 03° | 27.000 450 0,02 0,05 27.000 300 0,015 0,025 27.000 200 0,015 0,02 27.000 200 0,01 0,01
02 |1° 6| 03° | 27.000 400 0,015 0,05 27.000 300 0,005 0,015 27.000 200 0,005 0,012 27.000 200 0,005 0,01
0,25|05° | 4| 03° | 32000 600 0,04 0,05 32.000 400 0,02 0,025 32.000 300 0,02 0,02 32.000 300 0,01 0,015
0,25(0,5° | 6| 03° | 27.000 450 0,04 0,05 20.000 200 0,02 0,025 20.000 150 0,02 0,02 20.000 150 0,01 0,01
0,25(0,5° | 8| 03° | 21.000 300 0,02 0,03 20.000 200 0,01 0,015 20.000 150 0,01 0,01 20.000 150 0,01 0,01
0,25(0,5° | 10| 03° | 21.000 300 0,02 0,03 20.000 200 0,01 0,015 20.000 150 0,01 0,01 20.000 150 0,005 0,01
0,25 |1° 4| 03° | 32000 600 0,04 0,05 32.000 400 0,02 0,025 32.000 300 0,02 0,02 32.000 300 0,01 0,01
0,25 |1° 6| 03° | 27.000 450 0,04 0,05 32.000 400 0,02 0,025 32.000 300 0,02 0,02 32.000 300 0,01 0,01
0,25 |1° 8| 03° | 27.000 450 0,04 0,05 20.000 200 0,02 0,025 20.000 150 0,02 0,02 20.000 150 0,01 0,01
0,25(1° | 10| 03° | 21.000 300 0,02 0,03 20.000 200 0,02 0,025 20.000 150 0,02 0,02 20.000 150 0,01 0,01
0,25 [1° | 12| 03° | 21.000 300 0,02 0,03 20.000 200 0,01 0,015 20.000 150 0,01 0,01 20.000 150 0,01 0,01
0,3 [05° | 2| 03° | 32000 675 0,045 0,12 32.000 450 0,03 0,06 32.000 300 0,03 0,05 32.000 300 0,03 0,03
0,3 [05° | 4| 03° | 30000 375 0,045 0,12 25.000 250 0,03 0,06 24.000 200 0,03 0,05 24,000 200 0,03 0,03
0,3 [05° | 6| 03° | 30000 375 0,045 0,12 25.000 250 0,03 0,06 24.000 200 0,03 0,04 24.000 200 0,02 0,02
0,3 [05° | 8| 03° | 25000 225 0,045 0,12 20.000 150 0,03 0,06 20.000 150 0,03 0,04 20.000 150 0,02 0,02
0,3 (05° | 10| 03° | 25.000 225 0,045 0,12 20.000 150 0,03 0,06 20.000 150 0,03 0,04 20.000 150 0,02 0,02
0,3 [05° | 12| 03° | 25.000 225 0,045 0,12 20.000 150 0,03 0,06 20.000 150 0,02 0,04 20.000 150 0,01 0,01
0,3 [05° | 16| 03° | 20.000 150 0,025 0,05 20.000 150 0,03 0,06 20.000 150 0,01 0,04 20.000 150 0,01 0,01
03 |1° 4| 03° | 30000 375 0,045 0,12 25.000 250 0,03 0,06 24.000 200 0,03 0,05 24.000 200 0,03 0,03
03 |1° 6| 03° | 30.000 375 0,045 0,12 25.000 250 0,03 0,06 24.000 200 0,03 0,04 24.000 200 0,02 0,02
03 |1° 8| 03° | 30000 375 0,045 0,12 25.000 250 0,03 0,06 24.000 200 0,03 0,04 24.000 200 0,02 0,02
0,3 [1° | 10| 03° | 25.000 225 0,045 0,12 20.000 150 0,03 0,06 20.000 150 0,03 0,04 20.000 150 0,02 0,02
0,3 [1° | 12| 03° | 25.000 225 0,045 0,12 20.000 150 0,03 0,06 20.000 150 0,03 0,04 20.000 150 0,02 0,02
03 |1° | 16| 03° | 25.000 225 0,045 0,12 20.000 150 0,03 0,06 20.000 150 0,03 0,04 20.000 150 0,02 0,02
04 [05° | 4| 03° | 27.000 675 0,06 0,16 23.000 450 0,04 0,08 21.000 300 0,04 0,06 21.000 300 0,04 0,08
04 [05° | 6| 03° | 24000 375 0,06 0,12 21.000 250 0,04 0,06 19.000 200 0,04 0,05 19.000 200 0,03 0,05
0,4 (05| 8| 03° | 24000 375 0,06 0,12 21.000 250 0,04 0,06 19.000 200 0,04 0,05 19.000 200 0,03 0,05
0,4 [05° | 12| 03° | 22.000 225 0,06 0,12 19.000 150 0,04 0,06 17.000 150 0,04 0,05 17.000 150 0,02 0,05
04 |1° 8| 03° | 24.000 375 0,06 0,12 21.000 250 0,04 0,06 19.000 200 0,04 0,05 19.000 200 0,03 0,05
04 [1° | 12| 03° | 24.000 375 0,06 0,12 21.000 250 0,04 0,06 19.000 200 0,04 0,05 19.000 200 0,02 0,05
04 [1° | 16| 03° | 22000 225 0,06 0,12 19.000 150 0,04 0,06 17.000 150 0,04 0,05 17.000 150 0,02 0,02
05 |05 | 6| 03° | 28000 750 0,075 0.2 25.000 500 0,05 01 21.000 300 0,05 0,08 21.000 300 0,05 0,05
05 |05 | 8| 03° | 28000 750 0,075 0.2 25.000 500 0,05 01 21.000 300 0,05 0,08 21.000 300 0,05 0,05
0,5 [0,5° |10 | 03° | 21.000 450 0,075 0,15 19.000 300 0,05 01 16.000 200 0,05 0,08 16.000 200 0,05 0,05
0,5 [05° | 12| 03° | 21.000 450 0,075 0,15 19.000 300 0,05 01 16.000 200 0,05 0,08 16.000 200 0,05 0,05
0,5 [0,5° |16 | 03° | 18.000 300 0,06 0,12 17.000 200 0,03 0,05 14.000 150 0,03 0,04 14.000 150 0,01 0,025
0,5 [05° |18 | 03° | 18.000 300 0,06 0,12 17.000 200 0,03 0,05 14.000 150 0,03 0,04 14,000 150 0,01 0,025
0,5 [0,5° |20 | 03° | 18.000 300 0,06 0,12 17.000 200 0,03 0,05 14.000 150 0,03 0,04 14.000 150 0,01 0,025
0,5 [05° |25 | 03° | 16.000 300 0,06 0,12 13.000 200 0,03 0,05 10.000 150 0,03 0,04 10.000 150 0,01 0,015
0,5 [0,5° |30 | 03° | 16.000 300 0,06 0,12 13.000 200 0,03 0,05 10.000 150 0,03 0,04 10.000 150 0,01 0,015
0,5 |05° |35 | 03° 13.000 300 0,04 0,12 13.000 200 0,01 0,05 10.000 150 0,01 0,04 10.000 150 0,005 0,015
0,5 [1° |10 | 03° | 28.000 750 0,075 0.2 25.000 500 0,05 01 21.000 300 0,05 0,08 21.000 300 0,05 0,05
0,5 [1° |16 | 03° | 21.000 450 0,075 0,15 19.000 300 0,05 01 16.000 200 0,05 0,08 16.000 200 0,05 0,05
0,5 [1° |20 | 03° | 21.000 450 0,075 0,15 17.000 200 0,03 0,05 14.000 150 0,03 0,04 14,000 150 0,01 0,02
0,5 [1° |25 | 03° | 18.000 300 0,06 0,12 17.000 200 0,03 0,05 14.000 150 0,03 0,04 14.000 150 0,01 0,02
0,5 [1° |30 | 03° | 18.000 300 0,06 0,12 17.000 200 0,03 0,05 14.000 150 0,03 0,04 14.000 150 0,01 0,015
05 [1° |35 03° | 18.000 300 0,06 0,12 17.000 200 0,03 0,05 14.000 150 0,03 0,04 14,000 150 0,01 0,015
0,5 [1° |40 | 03° | 18.000 300 0,06 0,12 17.000 200 0,03 0,05 14.000 150 0,03 0,04 14.000 150 0,01 0,015
0,5 [1° |50 | 03° | 16.000 300 0,06 0,12 13.000 200 0,03 0,05 10.000 150 0,03 0,04 10.000 150 0,01 0,015
0,5 [1° |60 | 03° | 16.000 300 0,06 0,12 13.000 200 0,03 0,05 10.000 150 0,03 0,04 10.000 150 0,01 0,015
0,5 [1° |70 | 03° | 12.000 300 0,06 0,12 13.000 200 0,02 0,05 10.000 150 0,02 0,04 10.000 150 0,01 0,015
05 |1,5°| 8| 03° | 28000 750 0,075 0.2 25.000 500 0,05 0,1 21.000 300 0,05 0,08 21.000 300 0,05 0,05
0,5 [1,5°| 10 | 03° | 28.000 750 0,075 02 25.000 500 0,05 01 21.000 300 0,05 0,08 21.000 300 0,05 0,05
0,5 [1,5° |12 | 03° | 28.000 750 0,075 0.2 25.000 500 0,05 01 21.000 300 0,05 0,08 21.000 300 0,05 0,05
0,5 [1,5°| 16 | 03° | 21.000 450 0,075 0,15 19.000 300 0,05 01 16.000 200 0,05 0,08 16.000 200 0,05 0,05
0,5 [1,5° |20 | 03° | 21.000 450 0,075 0,15 19.000 300 0,05 01 16.000 200 0,05 0,08 16.000 200 0,05 0,05
0,5 [1,5° |25 | 03° | 21.000 450 0,075 0,15 19.000 300 0,05 01 16.000 200 0,05 0,08 16.000 200 0,05 0,05
0,5 [1,5° |30 | 03° | 21.000 450 0,075 0,15 19.000 300 0,05 01 16.000 200 0,05 0,08 16.000 200 0,05 0,05
0,5 [1,5° (35| 03° | 21.000 450 0,075 0,15 17.000 200 0,03 0,05 14.000 150 0,03 0,04 14.000 150 0,01 0,02
0,5 [2° |45 | 03° | 21.000 450 0,075 0,15 19.000 300 0,05 01 16.000 200 0,05 0,08 16.000 200 0,05 0,05
0,6 [05° | 12| 03° | 20.000 450 0,09 0,24 17.000 300 0,06 0,12 14.000 200 0,06 01 14,000 200 0,06 0,06
0,6 [05° |25 | 03° | 16.000 300 0,09 0,18 14.000 200 0,06 0,09 11.000 150 0,06 0,07 11.000 150 0,02 0,03
0,6 [1° |12 03° | 20000 450 0,09 024 17.000 300 0,06 0,12 14.000 200 0,06 01 14.000 200 0,06 0,06
0,6 [1° |25 | 03° | 16.000 300 0,09 0,24 14.000 200 0,06 0,09 11.000 150 0,06 0,07 11.000 150 0,02 0,03
0,6 |15 |12 | 03° 20.000 600 0,09 0,24 17.000 450 0,06 0,12 14.000 300 0,06 0,1 14.000 300 0,06 0,06
0,6 [1,5° |25 | 03° | 20.000 450 0,09 0,24 17.000 300 0,06 0,12 14.000 200 0,06 01 14.000 200 0,06 0,06
0,75 (0,5° |8 0,3° | 18.000 750 0,14 03 15.000 500 0,08 0,15 12.000 350 0,08 015 12.000 300 0,08 0,15
0,75 (0,5° |10 | 03° | 17.000 450 0,14 03 15.000 300 0,08 0,15 12.000 250 0,08 0,15 12.000 250 0,08 0,15
0,75]0,5° |12 | 03° | 17.000 450 0,12 03 15.000 300 0,08 0,15 12.000 250 0,08 015 12.000 250 0,08 0,15




CONDITIONS

WXL-PC-EBD

Regular milling - Normale Bearbeitung - Parametri di taglio - Fraisage regular - Diizenli frezeleme
Almindelig fraesning - Konventionell frasning - Fresado regular - HopmanbHoe ¢peseposaHue - Normalne frezowanie

Cu ~32HRC Hardened Steel - Prehardened Steel
FC250 m SS400 m S55C m NAKS55 33 ~41 HRC 42 ~ 50 HRC
R o |12 Eg S . F ap pf S ) F ap pf S ) F ap pf S ) F ap pf
52 (min™)  |(mm/min)| (mm) (mm) (min™) |(mm/min)| (mm) (mm) (min™)  |(mm/min)| (mm) (mm) (min™) |(mm/min)| (mm) (mm)
0,75 |05° | 16 | 03° | 17.000 450 | 0,12 024 15.000 300 0,08 0,12 12.000 250 0,08 01 12.000 250 | 0,075 0,1
0,75 |0,5° | 20 | 0,3° | 13.000 300|012 0.2 12.000 200 0,06 01 9.500 150 0,06 0,1 9,500 150 | 0,05 0,1
0,75 |0,5° | 25 | 03° | 13.000 300|012 02 12.000 200 0,06 01 9.500 150 0,06 01 9.500 150 | 0,05 01
0,75 |0,5° | 30 | 03° | 13.000 300 | 012 0.2 12.000 200 0,06 01 9.500 150 0,06 01 9.500 150 | 0,035 0,1
0,75 [0,5° | 35 | 0,3° | 13.000 300 | 0,09 0.2 12.000 200 0,06 01 9.500 150 0,06 01 9.500 150 | 0,03 01
0,75 |1° |10 | 03° | 18.000 750 | 014 03 15.000 500 0,08 0,15 12.000 350 0,08 0,15 12.000 300 | 0,08 0,15
0,75 |1° |12 | 03° | 17.000 450 | 014 03 15.000 300 0,08 015 12.000 250 0,08 0,15 12.000 250 | 0,08 015
0,75 |1° |16 | 03° | 17.000 450 | 0,12 03 15.000 300 0,08 0,15 12.000 250 0,08 0,15 12.000 250 | 0,08 0,15
0,75 |1° |20 | 03° | 17.000 450 | 0,12 0,24 15.000 300 0,08 0,12 12.000 250 0,08 01 12.000 250 | 0,075 01
0,75 |1° |25 | 03° | 17.000 450 | 0,12 0,24 15.000 300 0,08 0,12 12.000 250 0,08 01 12.000 250 | 0,05 0,1
0,75 |1° |30 | 03° | 13.000 300 | 0,09 0.2 12.000 200 0,06 01 9.500 150 0,06 01 9.500 150 | 0,03 01
0,75 [1° |35 | 03° | 13.000 300 | 0,09 0,2 12.000 200 0,06 0,1 9.500 150 0,06 0,1 9.500 150 | 0,02 01
0,75 |1,5° | 10 | 03° | 18.000 750 | 012 03 15.000 500 0,08 0,15 12,000 350 0,08 0,15 12.000 300 | 0,08 0,15
0,75 |1,5° | 12 | 03° | 17.000 450 | 0,12 03 15.000 300 0,08 0,15 12.000 250 0,08 0,15 12.000 250 | 0,08 0,15
0,75 |1,5° | 16 | 0,3° | 17.000 450 | 0,12 03 15.000 300 0,08 015 12.000 250 0,08 0,15 12.000 250 | 0,08 015
0,75 |1,5° | 20 | 03° | 17.000 450 | 0,12 03 15.000 300 0,08 0,15 12.000 250 0,08 0,15 12.000 250 | 0,08 0,15
0,75 |1,5° | 25 | 03° | 17.000 450 | 0,12 0,24 15.000 300 0,08 0,12 12.000 250 0,08 01 12.000 250 | 0,075 01
0,75 |1,5° [ 30 | 03° | 17.000 450 | 0,12 0,24 15.000 300 0,08 0,12 12.000 250 0,08 01 12.000 250 | 0,075 0,1
0,75 [1,5° | 35 | 03° | 13.000 300 | 0075 0.2 12.000 200 0,06 01 9.500 150 0,06 01 9.500 150 | 0,05 01
0,75 [2° P86 | 03° | 17.000 450 | 0,12 0,24 15.000 300 0,08 0,12 12.000 250 0,08 01 12.000 250 | 0,075 0,1
1 05°| 8| 03° | 16500 1050 |02 0,56 16.500 700 01 0,28 13.500 500 01 0,28 13.500 500 | 01 02
1 0,5° | 10 | 0,3° | 16.500 1050 |02 0,56 16.500 700 01 0,28 13.500 500 0,1 0,28 13.500 500 | 01 02
1 05° |12 | 03° | 16500 1050 |02 0,56 16.500 700 01 0,28 13.500 500 01 0,28 13.500 500 | 01 02
1 05° |16 | 03° | 14000 750 | 015 0,56 13.000 500 01 0,28 10.000 300 0,1 0,28 10.000 300 | 01 02
1 05° |20 | 03° | 14000 750 | 015 0,56 13.000 500 01 0,28 10.000 300 01 0,28 10.000 300 | 01 02
1 0,5° |25 | 03° | 11.000 375|015 0,42 10.000 250 0,1 021 8.000 200 01 0,18 8.000 200 | 0,06 0,1
1 05° |30 | 03° | 11.000 375|015 0,42 10.000 250 01 021 8.000 200 01 0,18 8.000 200 | 0,06 01
1 05° |35 | 03° | 11.000 375 | 015 0,42 10.000 250 01 021 8.000 200 01 0,18 8.000 200 | 0,06 0,1
1 0,55° | 40 | 0,3° | 11.000 375|015 0,42 10.000 250 01 021 8.000 200 01 0,18 8.000 200 | 0,06 01
1 1° 116 | 03° | 16500 1050 |02 0,56 16.500 700 0,1 0,28 13.500 500 01 0,28 13.500 500 | 01 02
1 1° 120 | 03° | 14.000 750 |02 0,56 13.000 500 01 0,28 10.000 300 01 0,28 10.000 300 | 01 02
1 1° |25 ] 03° | 14.000 750 | 015 0,56 13.000 500 01 0,28 10.000 300 0,1 0,28 10.000 300 | 01 02
1 1° 130 | 03° | 11.000 375|015 0,42 10.000 250 01 021 8.000 200 01 0,18 8.000 200 | 0,08 01
1 1° 135 ] 03° | 11.000 375 | 015 0,42 10.000 250 01 021 8.000 200 01 0,18 8.000 200 | 0,08 0,1
1 1° |40 | 03° | 11.000 375|015 042 10.000 250 01 021 8.000 200 01 0,18 8.000 200 | 0,06 01
1 1° |50 | 03° | 11.000 375|015 0,42 10.000 250 0,1 021 8.000 200 0,1 0,18 8.000 200 | 0,06 0,1
1 1° |60 | 03° | 11.000 375|015 0,42 10.000 250 01 021 8.000 200 01 0,18 8.000 200 | 0,06 01
1 1° 170 | 03° | 11.000 375 | 015 0,42 10.000 250 01 021 8.000 200 01 0,18 8.000 200 | 0,06 0,1
1 1,5° 116 | 03° | 16500 1050 |02 0,56 16.500 700 01 028 13.500 500 01 0,28 13.500 500 | 01 02
1 1,5° 120 | 03° | 16500 1050 |02 0,56 16.500 700 0,1 0,28 13.500 500 0,1 0,28 13.500 500 | 01 02
1 1,5° 125 | 03° | 14.000 750 | 015 0,56 13.000 500 01 0,28 10.000 300 01 0,28 10.000 300 | 01 02
1 1,5° 130 | 03° | 14.000 750 | 015 0,56 13.000 500 01 0,28 10.000 300 01 0,28 10.000 300 | 01 02
1 1,5° |35 | 03° | 14.000 750 | 015 0,56 13.000 500 01 028 10.000 300 01 0,28 10.000 300 | 01 02
1 1,5° 41,5 | 03° | 11.000 375 | 015 0,42 10.000 250 0,1 021 8.000 200 0,1 0,18 8.000 200 | 0,06 0,1
1 2° B15| 03° | 14000 750 | 015 0,56 13.000 500 01 0,28 10.000 300 01 0,28 10.000 300 | 01 02
1,5 |05°| 8| 03° | 15.000 1200 |02 0,84 9.500 800 0,15 042 7.500 600 0,15 0,42 7.500 600 | 0,15 03
1,5 |05° |10 | 03° | 15.000 1200 |02 0,84 9.500 800 0,15 042 7.500 600 015 0,42 7.500 600 | 015 03
1,5 |05° | 12| 03° | 12.000 900 |02 0,84 9.500 600 0,15 042 7.500 400 0,15 0,36 7.500 400 | 015 03
1,5 |05° |16 | 03° | 10.000 900 |02 084 9.500 600 0,15 042 7.500 400 015 036 7.500 400 | 015 03
1,5 |05° |20 | 03° | 10.000 450 |02 0,84 8.500 300 0,15 042 6.500 250 0,15 0,36 6.500 250 | 0,15 03
1,5 |05° |25 | 03° | 10.000 450 |02 0,84 8.500 300 0,15 042 6.500 250 0,15 036 6.500 250 | 015 03
1,5 |05° |30 | 03° | 10.000 450 |02 0,84 8.500 300 0,15 042 6.500 250 0,15 03 6.500 250 | 0,09 0,15
1,5 |05° |35 | 03° | 10.000 450 |02 0,84 8.500 300 0,15 042 6.500 250 015 03 6.500 250 | 0,09 0,15
1,5 [0,5° |40 | 03° | 9.000 375 |02 0,84 7.500 250 0,15 042 6.000 200 0,15 03 6.000 200 | 0,09 0,15
1,5 [05° |50 | 03° | 9.000 375 |02 0,84 7.500 250 0,15 042 6.000 200 015 03 6.000 200 | 0,09 015
1,5 |[1° |20 | 03° | 10.000 900 |02 0,84 9.500 600 0,15 042 7.500 400 0,15 0,36 7.500 400 | 015 03
1,5 [1° |25 03° | 10.000 450 |02 0,84 8.500 300 0,15 042 6.500 250 0,15 036 6.500 250 | 015 03
1,5 |[1° |30 | 03° | 10.000 450 |02 0,84 8.500 300 0,15 042 6.500 250 0,15 0,36 6.500 250 | 0,15 03
1,5 |1° |35 03° | 10.000 450 |02 084 8.500 300 0,15 042 6.500 250 015 03 6.500 250 | 0,09 015
1,5 |1° |40 | 03° | 10.000 450 |02 0,84 8.500 300 0,15 042 6.500 250 0,15 03 6.500 250 | 0,09 0,15
1,5 [1° |50 | 03° | 9.000 375 |02 0,84 7.500 250 0,15 042 6.000 200 015 03 6.000 200 | 0,09 015
1,5 [1° |60 | 03° | 9.000 375 |02 0,84 7.500 250 0,15 042 6.000 200 0,15 03 6.000 200 | 0,09 0,15
1,5 [1° |70 | 03° | 9.000 375 |02 0,84 7.500 250 0,15 042 6.000 200 015 03 6.000 200 | 0,09 015
1,5 [1,5°]20 | 03° | 10.000 900 |03 0,84 9.500 600 0,15 042 7.500 400 0,15 0,36 7.500 400 | 015 03
1,5 |1,5°|25| 03° | 10.000 450 | 025 0,84 8.500 300 0,15 042 6.500 250 015 036 6.500 250 | 015 03
1,5 |1,5°|30 | 03° | 10.000 450 | 025 0,84 8.500 300 0,15 042 6.500 250 0,15 0,36 6.500 250 | 015 03
1,5 |1,5°|35| 03° | 10.000 450 | 025 0,84 8.500 300 0,15 042 6.500 250 015 036 6.500 250 | 015 03
1,5 |1,5°|40 | 03° | 10.000 450 | 025 0,84 8.500 300 0,15 042 6.500 250 0,15 0,36 6.500 250 | 0,15 03
1,5 |1,5°|50 | 03° | 10.000 450 |02 084 8.500 300 0,15 042 6.500 250 015 03 6.500 250 | 0,09 015
1,5 |1,5° 625 | 0,3° | 10.000 450 |02 0,84 8.500 300 0,15 042 6.500 250 0,15 03 6.500 250 | 0,09 0,15
1,5 |1,5° 475 | 03° | 10.000 450 | 025 0,84 8.500 300 0,15 042 6.500 250 015 036 6.500 250 | 015 03
2 1° |20 | 05° | 9.000 900 |05 1,28 7.500 600 0.2 0,64 6.000 400 02 06 6.000 400 | 02 04
2 1° |30 | 05° | 7.000 600 |05 1,28 6.000 400 0.2 0,64 5.000 250 02 06 5.000 250 | 02 04
2 1° |40 | 05° | 7.000 600 |04 1,28 6.000 400 0.2 0,64 5.000 250 0.2 0,56 5.000 250 | 0,12 03
2 1° |50 | 05° | 7.000 600 |04 1,28 6.000 400 0.2 0,64 5.000 250 02 0,56 5.000 250 | 0,12 02
2 1° |60 | 05° | 5000 375 | 035 1,28 5.000 250 0.2 0,64 4,000 200 02 0,56 4,000 200 | 0,12 02
2 1,5° 442 | 05° | 7.000 600 |05 1,28 6.000 400 0.2 0,64 5.000 250 02 06 5.000 250 | 02 04
2 2° |34 05° | 7.000 600 |05 1,28 6.000 400 0.2 0,64 5.000 250 02 06 5.000 250 | 0.2 05
2,5 |1° |30 | 05° | 7.000 750 |06 18 6.500 500 0,25 09 5.000 400 025 07 5.000 400 | 025 05
2,5 [1° |40 | 05° | 6000 750 |06 18 5.000 500 0,25 09 4,000 250 025 07 4,000 250 | 025 05
2,5 [1° |60 | 05° | 5000 600 |04 18 4,000 400 0,25 09 4,000 200 025 06 4,000 200 | 02 025
2,5 [1,5° 269 | 05° | 9.000 1350 |06 18 6.500 900 0,25 09 5.000 750 025 07 5.000 750 | 0,25 05
2,5 |1,5° 0651 | 05° | 6.000 750 |06 18 5.000 500 025 09 4,000 250 025 07 4,000 250 | 025 05
2,5 |2° 50,1 | 05° | 6.000 750 |06 18 5.000 500 0,25 09 4,000 250 025 07 4,000 250 | 025 05
3 1° |30 | 05° | 7.000 1200 | 075 24 5.500 800 03 12 4500 600 03 0,96 4.500 600 | 03 06
3 1° |40 | 05° | 5.000 600 | 075 24 4.000 400 03 1,2 4.000 300 03 0,96 4,000 300 | 03 06
3 1° |50 | 05° | 5.000 600 |06 24 4.000 400 03 12 4,000 300 03 0,96 4.000 300 | 03 06
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CONDITIONS

WXL-PC-EBD

Regular milling - Normale Bearbeitung - Parametri di taglio - Fraisage regular - Diizenli frezeleme
Almindelig fraesning - Konventionell frasning - Fresado regular - HopmanbHoe ¢peseposaHue - Normalne frezowanie

~32HRC Hardened Steel - Prehardened Steel
Cu
FC250 m SS400 m S55C m NAK55 33 ~41HRC 42 ~ 50 HRC

R o |12 Y S F ap pf S F ap pf F ap pf S F ap pf

Es (min™)  |(mm/min)| (mm) (mm) (min™) |(mm/min)| (mm) (mm) (min™)  |(mm/min)| (mm) (mm) (min™)  |(mm/min)| (mm) (mm)
3 |1° 60| 05° 5.000 600 06 24 4.000 400 03 1,2 4,000 300 03 0,96 4,000 300 03 06
3 [1° |70 | 05° 5.000 600 06 24 4,000 400 03 1,2 4,000 300 03 0,96 4,000 300 03 03
3 |1° |80 | 05 5.000 600 045 24 4,000 400 0.2 1,2 4,000 300 0.2 0,96 4,000 300 02 03
3 |1,5° 149 | 05° 5.000 600 06 24 4,000 400 03 1,2 4,000 300 03 0,96 4,000 300 03 06
3 |22 |36 05 7.000 1.200 075 24 5.500 800 03 1,2 4.500 600 03 0,96 4.500 600 03 0,6

AAS e
Max cutting depth pf

1. Highly rigid machines and tool holders should be used. If not, machining should be kept below
above-mentioned conditions

2.Tool vibrations should be kept at a minimum level for maximum accuracy.

3. Use a suitable cutting fluid with high smoke retardant properties.

4.For the milling of cor ners or removal of residue, reduce the cutting depth and feed to 70%..

5. More stable high-feed machining in corners can be attained by setting an R insertion or deceleration
on the CAM or machine side.

6.When cutting load fluctuates (in the corners, etc.) or when high precision is
required, be sure to control the rotational speed.

7.When cutting at greater than the recommended cutting angle, reduce the feed.

8.When cutting load is fluctuating, or when higher milling accuracy is required, keep machining
conditions below the above-mentioned values.

9.When the rotational speed does not meet the recommended conditions, reduce the feed in
proportion to the RPM that is suitable for your machine.

10.The chart above is intended as general guidelines for reference only. The given values should be
adjusted individually based on actual machining conditions.

11. The cutting conditions are intended for intermediate machining after roughing.

12. When the work includes extensive roughing including flat areas, chattering is more likely to occur.

13. Ifthe cutting depth is shallow, increase the cutting speed appropriately to minimize chattering.

1. Macchine altamente rigide e portautensili devono essere utilizzati. In caso contrario,la lavorazione
deve essere mantenuta al di sotto menzionate condizioni.
2. Le vibrazioni utensile devono essere mantenute ad un livello minimo per la massima precisione.
3. Utilizzare un opportuno fluido di taglio con elevate proprieta ritardanti di fumo.
4, Per lafresatura di angoli o di rimozione di residui, ridurre la profondita di taglio e avanzamento al 70%.
5. Maggiore stabilita di lavorazione ad alto avanzamento negli angoli possono essere raggiunti
mediante il fissaggio di un inserimento R o decelerazione del CAM o della macchina.
6.Quando il carico di taglio & variabile (negli angoli, ecc) o quando I'alta precisione é richiesta,
assicurarsi di controllare la velocita di rotazione.
7.Quando si taglia a una quantita maggiore dei parametri raccomandati, ridurre I'avanzamento.
8.Quando il carico di taglio varia, o quando una maggiore precisione di fresatura é richiesta, mantenere
i parametri di lavorazione al di sotto dei valori menzionati.
9.Quando la velocita di rotazione non soddisfa le condizioni raccomandate, ridurre I'avanzamento in
proporzione al numero di giri che & adatto per la vostra macchina.
10. Il grafico sopra & da intendersi come linea guida generali di riferimento. | valori indicati devono
essere regolato individualmente in base alle condizioni di lavoro effettivo.
11. Le condizioni di taglio si intendono per la lavorazione intermedia dopo la sgrossatura.
12.Quando la lavorazione comprende vaste aree irregolari comprese aree piane, € piu probabile che si
verifichino vibrazioni.
13.la profondita di asportazione & superficiale, aumentare la velocita di taglio opportunamente per
ridurre al minimo le vibrazioni.

1. Es sollten hochtechnologische Maschinen und Spannzangen eingesetzt werden. Wenn dies nicht
mdglich ist, sollten die oben genannten Schnittdaten reduzieren werden.

2. Werkzeugvibrationen sollten fiir h6chste Genauigkeit auf ein Minimum reduziert werden.

3. Beniitzen Sie ein geeignetes Schneiddl um Rauchentwicklung zu vermeiden

4. Fur das Zerspanen von (Ecken, Abtrag, Resten????) sollten Sie die Schnittgeschwindigkeit und den
Vorschub um 70% reduzieren!

5. Stabilere High Feed Bearbeitungen kénnen durch bestimmte Radiusfunktionen Maschinenseitig
oder mit dem CAM System erreicht werden.

6. Wenn die Schnittkréfte schwanken (in den Ecken) oder wenn hochste Prézision gefragt ist sollten Sie
die Umdrehungen besonders kontrollieren.

7.Wenn Sie mit einem gréBeren Schnittwinkel zerspanen wie angegeben sollten Sie die
Schnittgeschwindigkeit senken.

8.Wenn verschiedene Schneiddle verwendet werden, oder wenn Sie genaue Frasoperationen
bendtigen fahren Sie die Maschine unter den oben angegebenen Schnittdaten.

9. Falls Ihre Maschinenleistung in Bezug auf die Umdrehungen die empfohlenen Schnittdaten nicht
erreicht, reduzieren Sie bitte die Schnittgeschwindigkeit in Relation zum RPM lhrer Maschine.

10. Bei den angegebenen Schnittdaten handelt es sich um eine Richtlinie fiir die Bearbeitung. Die
tatsachlichen Schnittdaten sollten individuell auf Ihre tatséchlichen Bearbeitungsbedingungen
eingestellt werden.

11. Die Schnittkonditionen sind ausgelegt fir mittlere Bearbeitung nach dem Schruppen.

12. Wenn die Arbeit umfangreiches Schruppen auf ebenen Flachen umfasst, kdnnen Rattermarken
auftreten.

13. Wenn die Schnitttiefe gering ist, sollten Sie die Schnittgeschwindigkeit erh6hen um Rattern zu vermeiden.

1. Utilisation sur machines et portes outils rigides. Si cela nest pas possible, utiliser les conditions
mentionnées ci-dessous
2. Eviter les vibrations de I'outil pour une précision maximale.
3. Utilisez un fluide de coupe approprié a haute propriété ignifugée.
4. Pour le fraisage des angles ou I'enlévement de reste de matiére, réduire la profondeur de coupe et la vitesse a 70%
5.L'usinage des angles a la grande avance peut étre réaliser avec stabilité, par I'accélération et la
décélération du calculateur et suivant la taille de la machine
6.Quand la puissance absorbée fluctue(dans les angles, etc) ou quand la haute précision est
recherché, assurez-vous de contréler la vitesse de rotation.
7.Quand la coupe est supérieure a I'angle recommandé, réduiser I'avance
8.Quand la puissance absorbée fluctue ou quand la haute précision est recherchée,
maintenir les conditions d’usinage ci-dessous
9. Quand la vitesse de rotation ne correspond pas aux conditions recommandées, réduire I'avance en
proportion de la vitesse de rotation adaptée a votre machine
10. Le tableau ci-dessus est destinée aux applications générales et comme référence. Les valeurs
données doivent étre ajustées en fonction des conditions réelles d'usinage
11. Les conditions de coupe sont destinées a l'usinage intermédiaire aprés ébauche.
12. Quand l'usinage comprend de la grosse ébauche et des zones plates, des vibrations sont susceptible
de se produire
13.la profondeur de coupe est peu profonde, augmenter la vitesse de coupe de fagcon appropriée afin
de minimiser des vibrations

1. Benyt en stabil maskine og veerktejsholder. Hvis dette ikke er tilgaengeligt, skal lavere skeeredata
end de ovenstdende benyttes.

2. For maksimal ngjagtighed, hold vibrationer pa et absolut minimum.

3.Benyt en passende skaerevaeske

4.Ved fraesning i hjerner eller restbearbejdning, reducer skaeredybde og tilspaending til 70%

5. stabil High Feed bearbejdning kan opnas ved at programmerer radius baner i indvendige hjorner

6. Nar skaerekraften er svingende (i hjerner og lign.) eller nar hoj praecision er ensket, kontroller da at
omdrejninger og tilspaending er overens.

7. Hvis storre rampevinkel end anbefalet benyttes, reducer tilspaendingen.

8.Nar skaerekraften er svingende eller en hgjere nojagtighed er gnsket, anvend skeeredata der er
lavere end ovenstaende.

9. Hvis de anbefalede omdrejninger ikke er tilgeengelige pa maskinen, reducer da tilspandingen i
forhold til de tilgeengelige omdrejninger.

10. Ovenstaende skaeredata er ment som en generel guideline. Skaeredata skal altid justeres

individuelt sa de passer til den aktuelle opgave og det udstyr der er til radighed.

11. Skeeredata anbefalet til mellem slet efter skrub bearbejdning.

12.Nar bearbejdningen indeholder omfattende skrubbearbejdning af flade omrader, kan vibrationer opsta.

13. Hvis skeeredybden er lav, 89 da skeerehastigheden for at minimere vibratit

1. Deben emplarse maquinas y porta-herramientas de gran rigidez. De lo contrario deben reducirse las
condiciones de corte citadas.

2. Las vibraciones de herramienta deben reducirse al minimo para obtener la maxima precision.

3. Utilice fluido de corte edecuado con fuerte retardante de humos.

4.Para eliminar o evacuar los residuos en rincones, reduzca velocidad y avance al 70%.

5.Puede obtenerse alta velocidad en los rincones insertando funcion R o deceleracion en el CAM o
la maquina.

6. Siflutua la carga de corte (rincones etc,) o requerida alta precision, asegurese de controlar la
velocidad de giro.

7.Silarampa de corte es mayor del angulo recomendado, reduzca el avance.

8. Siflutua la carga de corte o requerida alta precisién, reduzca los valores de corte citados.

9. Si la velocidad de giro no puede ser alcanzada por la maquina, reduzca el avance en la misma
proporcion.

10. Este cuadro se entiende solo como guia de referencias general. Los valores indviduales deben
ajustarse a la condiciones reales de mecanizado.

11. Los datos de corte se entienden para condiciones intermedias de mecanizado despues de desbaste.

12. Si el mecanizado incluye extensas areas planas de desbaste, es usual que aparezcan vibraciones.

13. En profudidad de corte minimas, incremente la velocidad de corte para minimzar las vibraciones.

1. Anvénd en stabil maskin och verktygshallare. Om inte stabila férhallande finns anvand lagre skardata
&n ovanstaende.

2. For basta forhéllande, héll nere vibrationer.

3. Anvénd en passande skarvatska.

4.Vid frasning i hom eller restbearbetning, minska skérdjup och matning till 70%.

5. Stabil High-Feed bearbetning i hérn kan uppnas genom att en stérre R i detaljen &n frasens R radie
bana programmeras, i CAM eller maskin.

6. Nar skérkraften varierar (i hornen, etc.) eller nér hog precision efterfragas,
kontrollera att varvtal och matning ar konsekventa.

7.0m store rampvinkel an rekommenderat behovs, reducera matningen.

8. Nar skarkraften varierar, eller nér hogre frasnings noggrannhet krévs, anvénd lagre skardata an
ovanstaende skardata.

9.Nér varvtalet inte kan uppnas, anvand det varvtal ni har tillgéng till och reducra matningen i
forhallandet till varvtalet.

10. Ovanstaende skardata &r menat som en riktlinje. De angivna vardena ska justeras individuellt p&
grundval av faktiska bearbetning villkor.

11. Skérdata rekommendationer for semi finish och grovbearbetning.

12. Nar det finns mycket grovbearbetning av plana omraden kan vibrationer uppstar.

13. Om skardjupet ar litet, 6ka skarhastigheten for att minimera vibrationer.

1. Heo6x0a1Mo 1CMoNb30BaTh XecTkne Gppe3epHblil CTaHOK U Gpe3epHbie NaTPOHbI. B npotueHom
cnyyae, pexnmbl pe3aHna AONMXKHbI BbITb HUXeE BbILLIEYNOMAHYTbIX yCﬂOBVIf/’i.
2. ﬂﬂﬂ MaKCUManbHOW TOYHOCTU HEO obecneuntb oe bueHne WHCTpYMeHTa.
3. Ucnonbayiite nogxoaaulyto COX ¢ BbICOKOV CTOMKOCTBIO K AbIMNIEHNIO.
4. I'Ipvl ¢pe3epoEava| YrnoB v yaaneHun octaTtkoB matepunasna ymeHbwunte I'ﬂyﬁI/IHy pe3aHnaun
nopady go 70%.
5.Bbonee CYa6I/IﬂbHyK) o6pa6oTKy Ha BbICOKMX NOAAYax MOXHO AOCTUYb 3a[1aBas yMeHblIeHne
nopaub B yrnax B CAM cucteme unm Ha Yny.
6. Ecnn Harpyska MeHAeTCa, Hanpumep, B yrnax nan Tpe6yeTcR BbICOKasA TOYHOCTb, HEOGXOI.]I/IMO
KOHTPO/IMPOBAaTb CKOPOCTb BpalyeHna wnuHaensa.
7.Mpw ppe3epoBaHmnmn Nog yrnom 60MblInNM, 4eM PEKOMEHAOBAHHbIN YMEHbLINTE nofady.
8. Ecnn Harpy3ka MeHsAeTCA unm TpebyeTca BbICOKAA TOUHOCTb, YCTAaHOBUTE MapaMeTpbl Pe3aHns He
BbllUE YKa3aHHbIX.
9. Ecnu ckopocTb BpallleHus WNUHAENA HUXKe PeKOMEH/10BaHHO, TO CHU3bTE nojavy
NPONOPLNOHANLHO CKOPOCTY BPALEHNS.
10. YKa3aHHble Bbille NapameTpbl TONbKO ANA CNPaBKW. YKa3aHHbIE 3HaYEHNA AOMKHDI 6bITb
WN3MEHEHbI B COOTBETCTBUM C PeasbHbIMU YCNOBUAMMN 06PaboTKM.
11. Ycnosua pesaHns ANA NoayYNCcToBon 06paboTKm nocne YepHOBOM.
12. Ecnn paboTa TpebyeT MHOrO YepHOBOI 06paboTKW, BKAOYAA NNoCKue obnactu, To
BO3HWKHOBEHMe BUGPaLIi O4eHb BEPOATHO.
13. Ecnv ry6uHa pe3aHna He60bluan, MOXHO YBENMYMTL CKOPOCTb Pe3aHUA TaK, YTO6bI CBECTU K M
VIHUMYMY BbIGPALNI0 MHCTPYMEHTa.

1. Yuiksek rijitli tezgah ve takim tutucu kullanilmalidir. Eger kullaniimaz ise,
isleme kosullari yukarida ki belirtilen degerlenrde tutulmalidir.
2. Maksimum dogruluk i¢in takimin titresimi minimum seviyede tutulmalidir.
3. Yogun duman geciktirici 6zelliklere sahip bir sogutma sivisi kullanin
4. Koselerin frezelenmesinde veya kalan bélgenin temizlenmesinde,
kesme derinligini ve ilerlemeyi %70'e dustrin
5. Koseleri ytiksek ilerleme ile daha stabil islemek icin R ayari eklenebilir
yada CAM de veya tezgahda yavagslatma yapilabilir.
6. Fazla yiikiin oldugu yerleri (koseler v.b) islerken veya yliksek hassasiyet istenilen yerlerde,
takimin donme hizini kontrol edin
7. Tavsiye edilen kesme acisindan daha buytk bir yeri isliyorsaniz, ilerlemeyi di in
8. Fazla ytikiin oldugu yerleri (koseler v.b) islerken veya yliksek hassasiyet istenilen yerlerde,
yukarida verilen degerleri kullanin
9.Donme hiziniz tavziye edilen degerlerde degilse, tezgahiniza uygun bir sekilde devirinize
gore ilerlemenizi distirin
10. Yukarida ki grafik sadece genel rehperlik icin referans olarak verilmistir.
Verilen degerler gercek isleme kosullarina gére tekrar ayarlanmasi gerekmektedir
11. Kesme kosullari kaba isemeden sonra ki ara islemler igin tasarlanmistir.
12. Yapilacak is diiz yiizeyler iceren genis bir kaba operasyon ise, tirlamanin gériilme olasiligi daha fazladir
13. Kesme derinligi az ise, tirlamay1 azaltmak icin kesme hizini arttininiz

1. Powinny by¢ uzywane bardzo sztywne maszyny i mocowania. Jezeli tak nie jest,
to obrébka powinna by¢ utrzymywana ponizej wymienionych warunkow
2. Drgania narzedzia powinny by¢ utrzymane na poziomie minimalnym dla maksymalnej dokfadnosci.
3. Prosze uzy¢ odpowiedniego ptynu o wysokich wiasciwosciach zmniejszajacych dymienie
4. Do frezowania naroznikéw lub usuniecie pozostatoéci, zmniejsz gtebokosci frezowania i posuw do 70%
5. Bardziej stabilny wysoki posuw przy obrébce w naroznikach moze by¢ osiggniety poprzez
okreslenie i wstawiania R lub zwalnianiaw CAM lub w czasie rzeczywistym
6. Podczas frezowania zmienia sie obcigzenia (w narozach, itp.) lub gdy wymagana jest
wysoka doktadnos¢, nalezy kontrolowac predko$¢ obrotowa.
7. Podczas frezowania pod katem wiekszym niz zalecany , ogranicz posuw
8. Podczas frezowania ze zmiennym obcigzeniem, lub gdy wymagana jest wieksza
doktadnosc frezowania , nalezy zada¢ warunki obrébki o mniejszej wartosci od wymienionych powyzej.
9. Gdy dostepne obroty (RPM ) s3 niewystarczajace, nalezy zmniejszy¢ obroty i posuwy proporcjonalnie
10. Powyzszy wykres jest ogdlng wytyczng. Podane wartosci nalezy dostosowac
indywidualnie na podstawie rzeczywistych warunkéw obrébki.
11. Parametry obrébki przeznaczone sg do obrébki posredniej po obrébce zgrubnej.
12. Gdy frezujemy zgrubnie w tym po ptaskich obszarach, drgania sa bardziej prawdopodobne.

13. Jesli glebokosc skrawania jest mata, nalezy odpowiednio zwiekszy¢ predkosc skrawania aby zminimalizowac

drgania.
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CONDITIONS

WXL-PC-EBD

High speed light milling - HSC Standardfrdsen - Fresatura alta velocita standard - Fraisage UGV - Yiiksek hizda hafif frezeleme - High speed bearbejdning (HSM) -
High speed milling (HSM) - Fresado ligero a alta velocidad - BbicokockopocTHoe «ierkoe» dppesepoBaHue - Frezowanie HSC

Cu ~32HRC Hardened Steel - Prehardened Steel
FC250 m SS400 m S55C m NAK55 33 ~41HRC 42 ~ 50 HRC
R o |2 _g; S . F ap pf S ) F ap pf S ) F ap pf S F ap pf
ss (min”)  ((mm/min)| (mm) (mm) (min™)  |(mm/min)| (mm) (mm) (min™)  |(mm/min)| (mm) (mm) (min™)  |(mm/min)| (mm) (mm)

0.1 [05° | 1] 03° 50.000 440 | 0,007 0,01 50.000 360 | 0,005 0,005 50.000 340 | 0,005 0,005 50.000 340 | 0,005 0,005
0,1 [05° |15 | 03° 50.000 440 | 0,007 0,01 50.000 360 | 0,005 0,005 50.000 340 | 0,005 0,005 50.000 340 | 0,005 0,005
0,1 (05| 2| 03° 50.000 360 | 0,007 0,01 45.000 300 | 0,005 0,005 45,000 280 | 0,005 0,005 45.000 280 | 0,005 0,005
0,1 [05° |25 | 03° 50.000 320 | 0,007 0,01 38.000 230 | 0,005 0,005 38.000 210 | 0,005 0,005 37.000 200 | 0,005 0,005
0,1 |05° | 3| 03° 50.000 250 | 0,007 0,01 38.000 200 | 0,005 0,005 38.000 180 | 0,005 0,005 37.000 150 | 0,003 0,005
0,1 [1° [35| 03° 50.000 440 | 0,007 0,01 50.000 360 | 0,005 0,005 50.000 340 | 0,005 0,005 50.000 340 | 0,005 0,005
0,1 |1° 4| 03° 50.000 360 | 0,007 0,01 45,000 300 | 0,005 0,005 45,000 280 | 0,005 0,005 45.000 280 | 0,005 0,005
0,1 [1° |45 ] 03° 50.000 320 | 0,007 0,01 38.000 230 | 0,005 0,005 38.000 210 | 0,005 0,005 37.000 200 | 0,005 0,005
1,5 (05°| 2| 03° 50.000 730 | 0,007 0,02 50.000 600 | 0,005 0,01 50.000 570 | 0,005 0,01 50.000 570 | 0,005 0,005
1,5 (05°| 3] 03° 50.000 580 | 0,007 0,01 45.000 480 | 0,005 0,005 45,000 450 | 0,005 0,005 45.000 450 | 0,005 0,005
1,5 |1° 3| 03° 50.000 610 | 0,007 0,02 47.000 510 | 0,005 0,01 47.000 480 | 0,005 0,01 47.000 480 | 0,005 0,005
1,5 |1° 41 03° 50.000 580 | 0,007 0,01 45.000 480 | 0,005 0,005 45,000 450 | 0,005 0,005 45.000 450 | 0,005 0,005
02 (05| 2| 03° 50.000 970 | 0,015 0,04 50.000 800 | 0,01 0,02 50.000 760 | 0,01 0,02 50.000 760 | 001 0,01
0,2 (05°| 3| 03° 50.000 670 | 0,012 0,03 45.000 550 | 0,008 0,015 45,000 520 | 0,008 0,015 45.000 520 | 0,008 0,01
02 (05| 4| 03° 48.000 540 | 0,007 0,02 43,000 500 | 0,005 0,01 43.000 470 | 0,005 0,01 43.000 470 | 0,005 0,01
0,2 (05| 5| 03° 45,000 480 | 0,007 0,02 40.000 420 | 0,005 0,01 40.000 400 | 0,005 0,01 40.000 400 | 0,005 0,01
02 |05° | 6| 03° 40.000 400 | 0,007 0,01 36.000 370 | 0,005 0,005 36.000 350 | 0,005 0,005 35.000 340 | 0,005 0,005
0,2 |1° 41 03° 50.000 670 | 0,012 0,03 45.000 550 | 0,008 0,015 45,000 520 | 0,008 0,015 45.000 520 | 0,008 0,01
0,2 |1° 5| 03° 48.000 540 | 0,007 0,02 43,000 500 | 0,005 0,01 43.000 470 | 0,005 0,01 43.000 470 | 0,005 0,01
0,2 |1° 6| 03° 45,000 480 | 0,007 0,02 40.000 420 | 0,005 0,01 40.000 400 | 0,005 0,01 40.000 400 | 0,005 0,01
2,5 (05°| 4| 03° 50.000 | 1200 | 0,015 0,04 48.000 900 | 0,01 0,02 48,000 850 | 0,01 0,02 48.000 850 | 0,01 0,015
2,5 (05°| 6| 03° 38.000 940 | 0,015 0,02 38.000 500 | 0,01 0,01 38.000 470 | 001 0,01 38.000 470 | 0,01 0,01
2,5 (05° | 8| 03° 30.000 760 | 0,007 0,02 30.000 400 | 0,005 0,01 30.000 380 | 0,005 0,01 29.000 360 | 0,005 0,01
2,5 [05° | 10 | 03° 30.000 500 | 0,005 0,02 30.000 400 | 0,005 0,01 30.000 300 | 0,005 0,01 29.000 250 | 0,005 0,01
2,5 |1° 4| 03° 50.000 | 1200 | 0,015 0,04 48.000 900 | 0,01 0,02 48.000 850 | 0,01 0,02 48.000 850 | 0,01 0,01
2,5 |1° 6| 03° 50.000 | 1.200 | 0,015 0,04 48.000 900 | 0,01 0,02 48,000 850 | 0,01 0,02 48.000 850 | 0,01 0,01
2,5 |1° 8] 03° 50.000 | 1200 | 0,015 0,04 48.000 900 | 0,01 0,02 48.000 850 | 001 0,02 48.000 850 | 0,01 0,01
2,5 [1° |10 | 03° 30.000 760 | 0,007 0,02 30.000 400 | 0,005 0,01 30.000 380 | 0,005 0,01 29.000 360 | 0,005 0,01
2,5 [1° | 12] 03° 30.000 760 | 0,007 0,02 30.000 400 | 0,005 0,01 30.000 380 | 0,005 0,01 29.000 360 | 0,005 0,01
0,3 [05°| 2| 03° 50.000 | 1550 | 0,03 0,06 50.000 1200 | 0,02 0,03 50.000 | 1.100 | 0,02 0,03 50.000 1100 | 0,02 0,03
0,3 |05°| 4| 03° 50.000 | 1350 | 0,03 0,06 45.000 1.000 | 0,02 0,03 45,000 950 | 0,02 0,03 45.000 950 | 0,02 0,03
0,3 (05| 6| 03° 35.000 960 | 0,015 0,04 30.000 680 | 0,01 0,02 30.000 640 | 001 0,02 30.000 640 | 0,01 0,02
03 |05 | 8| 03° 30.000 720 | 0,015 0,04 26.000 600 | 001 0,02 26.000 570 | 001 0,02 25.000 540 | 001 0,02
0,3 [05° | 10 | 03° 30.000 500 | 0,015 0,04 26.000 480 | 001 0,02 26.000 450 | 0,01 0,02 25.000 380 | 0,01 0,02
0,3 [05° | 12| 03° 30.000 500 | 0,01 0,04 26.000 480 | 0,007 0,02 26.000 450 | 0,007 0,02 25.000 380 | 0,007 0,01
0,3 [05° | 16 | 03° 30.000 400 | 0,007 0,04 26.000 380 | 0,005 0,02 26.000 360 | 0,005 0,02 25.000 300 | 0,005 0,01
0,3 |1° 4] 03° 50.000 | 1350 | 0,03 0,06 45.000 1.000 | 0,02 0,03 45,000 950 | 0,02 0,03 45.000 950 | 0,02 0,03
0,3 |1° 6| 03° 35.000 960 | 0,015 0,04 30.000 680 | 0,01 0,02 30.000 640 | 0,01 0,02 30.000 640 | 0,01 0,02
0,3 |1° 8| 03° 35.000 960 | 0,015 0,04 30.000 680 | 001 0,02 30.000 640 | 001 0,02 30.000 640 | 0,01 0,02
0,3 (1° |10 | 03° 30.000 720 | 0015 0,04 26.000 600 | 0,01 0,02 26.000 570 | 0,01 0,02 25.000 540 | 0,01 0,02
03 [1° |12] 03° 30.000 720 | 0,015 0,04 26.000 600 | 001 0,02 26.000 570 | 0,01 0,02 25.000 540 | 0,01 0,02
03 [1° |16 | 03° 30.000 500 | 0,015 0,04 26.000 480 | 001 0,02 26.000 450 | 0,01 0,02 25.000 380 | 0,01 0,02
04 |05 | 4| 03° 50.000 | 1750 | 0,06 016 48,000 1600 | 0,04 0,08 48000 | 1500 | 0,04 0,06 48.000 1500 | 0,04 0,04
0,4 (05| 6| 03° 43000 | 1.600 | 0,045 0,1 34.000 950 | 0,03 0,05 34.000 900 | 0,03 0,05 34.000 900 | 0,02 0,025
0,4 |05°| 8| 03° 32000 | 1250 | 0,045 01 30.000 800 | 0,03 0,05 30.000 760 | 0,03 0,05 30.000 760 | 0,02 0,025
0,4 [05° | 12| 03° 24.000 720 | 0,01 0,04 23.000 450 | 0,005 0,01 23.000 420 | 0,005 0,01 23.000 420 | 0,005 0,025
0,4 |1° 8| 03° 43000 | 1.600 | 0,045 01 34.000 950 | 0,03 0,05 34.000 900 | 0,03 0,05 34.000 900 | 0,02 0,025
04 [1° |12] 03° 32000 | 1250 | 0,045 0,1 30.000 800 | 0,03 0,05 30.000 760 | 0,03 0,05 30.000 760 | 0,02 0,025
04 [1° |16 | 03° 24.000 720 | 0,01 0,04 23.000 450 | 0,005 0,01 23.000 420 | 0,005 0,01 23.000 420 | 0,005 0,015
0,5 (05°| 6| 03° 47.000 | 2.850 | 0,075 02 36.000 2300 | 005 01 36.000 | 2100 | 0,05 0,08 36.000 2100 | 005 0,05
0,5 05° | 8| 03° 30000 | 2350 | 0,075 0,15 27.000 1700 | 0,05 01 27.000 | 1.600 | 0,05 0,08 27.000 1600 | 0,05 0,05
0,5 [05° | 10 | 03° 27.000 | 2.000 | 0,075 0,15 26.000 1600 | 0,05 01 26000 | 1500 | 0,05 0,08 26.000 1500 | 0,05 0,05
0,5 [05° | 12| 03° 24000 | 1400 | 0,015 0,04 22.000 1100 | 0,01 0,02 22000 | 1.000 | 0,01 0,05 21.000 950 | 0,01 0,02
0,5 [05° | 16 | 03° 24000 | 1.000 | 0,015 0,04 22.000 770 | 0,01 0,02 22.000 700 | 0,01 0,02 21.000 680 | 0,01 0,02
0,5 [05° | 18 | 03° 24000 | 1.000 | 0,01 0,04 22.000 770 | 0,007 0,02 22.000 700 | 0,007 0,02 21.000 680 | 0,007 0,02
0,5 [05° |20 | 03° 24000 | 1.000 | 0,01 0,03 22.000 770 | 0,007 0,015 22.000 700 | 0,007 0,015 21.000 680 | 0,007 0,015
0,5 [05° |25 | 03° 20.000 800 | 0,01 0,03 18.000 600 | 0,07 0,015 18.000 480 | 0,007 0,015 17.000 550 | 0,007 0,015
0,5 [05° |30 | 03° 20.000 800 | 0,007 0,03 18.000 600 | 0,005 0,015 18.000 480 | 0,005 0,015 17.000 550 | 0,005 0,015
0,5 [05° |35 | 03° 15.000 550 | 0,005 0,03 14.000 450 | 0,005 0,01 12.000 400 | 0,005 0,01 11.000 350 | 0,005 0,01
0,5 [1° |10 | 03° 30000 | 2350 | 0,075 0,15 27.000 1700 | 0,05 01 27.000 | 1.600 | 0,05 0,05 27.000 1600 | 0,05 0,05
05 |1° |16 | 03° 24000 | 1400 | 0,015 0,04 22.000 1100 | 0,01 0,02 22000 | 1.000 | 0,01 0,02 21.000 950 | 0,01 0,02
0,5 [1° |20 | 03° 24000 | 1.000 | 0,015 0,04 22.000 770 | 0,01 0,02 22.000 700 | 0,01 0,02 21.000 680 | 0,01 0,015
0,5 [1° |25 ] 03° 24000 | 1.000 | 0,015 0,04 22.000 770 | 0,01 0,02 22.000 700 | 0,01 0,02 21.000 680 | 0,01 0,015
0,5 |1° |30 | 03° 24000 | 1.000 | 0,01 0,04 22.000 770 | 0,007 0,02 22.000 700 | 0,007 0,02 21.000 680 | 0,007 0,015
05 [1° |35 03° 24000 | 1.000 | 0,01 0,03 22,000 770 | 0,007 0,015 22,000 700 | 0,007 0,015 21.000 680 | 0,007 0,015
0,5 [1° |40 | 03° 22000 | 1.000 | 0,01 0,03 20.000 770 | 0,007 0,015 20.000 700 | 0,007 0,015 19.000 680 | 0,007 0,015
0,5 [1° |50 | 03° 20.000 800 | 0,01 0,03 18.000 600 | 0,07 0,015 18.000 480 | 0,007 0,015 17.000 550 | 0,007 0,01
0,5 [1° |60 | 03° 18.000 800 | 0,007 0,03 16.000 600 | 0,005 0,015 16.000 480 | 0,005 0,015 15.000 550 | 0,005 0,015
0,5 [1° |70 | 03° 15.000 600 | 0,005 0,03 14.000 480 | 0,005 0,015 13.000 380 | 0,005 0,015 12.000 450 | 0,005 0,015
05 (15| 8| 03° 47.000 | 2.850 | 0,075 02 36.000 2300 | 005 01 36.000 | 2100 | 0,05 0,08 36.000 2100 | 005 0,05
0,5 [1,5° |10 | 03° 30000 | 2350 | 0,075 015 27.000 1700 | 0,05 01 27.000 | 1.600 | 0,05 0,08 27.000 1600 | 0,05 0,05
0,5 [1,5° |12 | 03° 30000 | 2350 | 0,075 0,15 27.000 1700 | 0,05 0,1 27.000 | 1600 | 0,05 0,08 27.000 1600 | 005 0,05
0,5 [1,5° |16 | 03° 24000 | 1400 | 0,015 0,04 22.000 1100 | 0,01 0,02 22000 | 1.000 | 0,01 0,02 21.000 950 | 0,01 0,02
0,5 [1,5° |20 | 03° 24000 | 1400 | 0,015 0,04 22.000 1100 | 0,01 0,02 22000 | 1.000 | 0,01 0,02 21.000 950 | 0,01 0,02
0,5 |15° |25 | 03° 24000 | 1400 | 0,015 0,04 22.000 1100 | 0,01 0,02 22000 | 1.000 | 001 0,02 21.000 950 | 0,01 0,02
0,5 [1,5° |30 | 03° 24000 | 1.000 | 0,015 0,04 22.000 770 | 0,01 0,02 22.000 700 | 0,01 0,02 21.000 680 | 0,01 0,02
0,5 [1,5° |35 | 03° 24000 | 1.000 | 0,015 0,04 22.000 770 | 0,01 0,02 22.000 700 | 001 0,02 21.000 680 | 0,01 0,02
0,5 |2° |45 | 03° 24000 | 1400 | 0,015 0,04 22.000 1100 | 0,01 0,02 22000 | 1.000 | 0,01 0,02 21.000 950 | 0,01 0,02
0,6 [05° | 12| 03° 30000 | 2.000 | 0,09 021 25.000 1700 | 0,06 0,12 25000 | 1.600 | 0,06 01 25.000 1600 | 0,06 0,06
0,6 [05° |25 | 03° 24000 | 1.000 | 0,02 0,04 22.000 770 | 0,015 0,02 22.000 700 | 0,015 0,02 21.000 680 | 0,015 0,03
0,6 [1° | 12| 03° 30000 | 2200 | 0,09 021 25.000 2000 | 0,06 0,12 25.000 | 2000 | 0,06 01 25.000 1900 | 0,06 0,06
0,6 [1° |25 | 03° 30000 | 2.000 | 0,04 021 25.000 1700 | 0,06 0,09 25000 | 1.600 | 0,06 0,05 25.000 1600 | 0,02 0,03
0,6 [15° |12 ] 03° 30000 | 2200 | 0,09 021 25.000 2000 | 006 0,12 25000 | 2000 | 0,06 01 25.000 1900 | 0,06 0,06
0,6 [1,5° |25 | 03° 30000 | 2,000 | 0,05 021 25.000 1700 | 0,06 0,12 25000 | 1.600 | 0.06 0.1 25.000 1600 | 005 0.06
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CONDITIONS

WXL-PC-EBD

High speed light milling - HSC Standardfrédsen - Fresatura alta velocita standard - Fraisage UGV - Yiiksek hizda hafif frezeleme - High speed bearbejdning (HSM) -
High speed milling (HSM) - Fresado ligero a alta velocidad - BoicokockopocTHoe «nerkoe» ¢ppeseposaHue - Frezowanie HSC

Cu ~ 32 HRC Hardened Steel - Prehardened Steel
FC250 m SS400 m S55C m NAKS55 33 ~ 41 HRC 42 ~50 HRC

R 0 |2 é‘% S . F ap pf S ) F ap pf S ; F ap pf S F ap pf

kL (min”) |(mm/min)| (mm) (mm) (min”)  |(mm/min)| (mm) (mm) (min")  |(mm/min)| (mm) (mm) (min”) |(mm/min)| (mm) (mm)
0,75/0,5° | 8 | 0,3° [ 32.000 3.000 0,12 03 30.000 2,900 0,075 0,15 30.000 2.700 0,075 0,12 30.000 2700 | 0,075 0,1
0,75(0,5° | 10 | 0,3° | 30.000 2.650 0,12 03 24.000 2300 0,075 0,15 24.000 2.100 0,075 0.12 24.000 2.100 | 0,075 01
0,75(0,5° | 12 | 0,3° | 30.000 2,400 0,12 03 24.000 2,000 0,075 0,15 24.000 1.900 0,075 0.12 24.000 1.900 | 0,075 01
0,75(0,5° | 16 | 0,3° | 24.000 1.400 0,12 0.2 21.000 1.400 0,075 01 21.000 1.300 0,075 0.09 21.000 1.300 | 0,05 0,06
0,75(0,5° | 20 | 0,3° | 22.000 1.400 01 02 18.000 1.200 0,05 01 18.000 1.100 0,05 0.07 17.000 1100 | 0,03 0,03
0,75(0,5° | 25 | 03° | 22.000 1.100 01 0.2 18.000 1.000 0,05 01 18.000 900 0,05 0.07 17.000 900 | 0,02 0,03
0,75(0,5° | 30 | 0,3° | 22.000 1.100 0,075 02 18.000 1.000 0,035 01 18.000 900 0,035 0.07 17.000 900 | 0,01 0,03
0,75(0,5° | 35 | 0,3° | 20.000 1.000 0,05 02 17.000 9.000 0,03 01 17.000 800 0,03 0.07 15.000 800 | 0,01 0,03
0,75|1° |10 | 03° | 32.000 3.000 0,12 03 30.000 2.900 0,075 0,15 30.000 2.700 0,075 0.12 30.000 2700 | 0,075 01
0,75[1° |12 | 03° | 30.000 2650 0,12 03 24.000 2300 0,075 0,15 24.000 2.100 0,075 0.12 24.000 2100 | 0,075 01
0,75(1° |16 | 0,3° | 30.000 2,400 0,12 03 24.000 2.000 0,075 0,15 24.000 1.900 0,075 0.12 24.000 1.900 | 0,075 01
0,75(1° |20 | 03° | 24.000 1.400 0,12 0.2 21.000 1.400 0,075 01 21.000 1.300 0,075 0.09 21.000 1300 | 0,05 0,06
0,75|1° | 25| 0,3° | 22.000 1.400 01 02 18.000 1.200 0,05 01 18.000 1.100 0,05 0.09 17.000 1100 | 0,05 0,06
0,75[1° |30 | 03° | 22.000 1.400 0,07 0.2 18.000 1.200 0,05 01 18.000 1.100 0,05 0.07 17.000 1100 | 0,03 0,03
0,75|1° |35 | 03° | 22.000 1.100 0,07 02 18.000 1.000 0,05 01 18.000 900 0,05 0.07 17.000 900 | 0,02 0,03
0,75[1,5° | 10 | 0,3° | 32.000 3.000 0,12 03 30.000 2.900 0,075 0,15 30.000 2.700 0,075 0.12 30.000 2700 | 0,075 0,1
0,75(1,5° | 12| 0,3° | 32.000 3.000 0,12 03 30.000 2,900 0,075 0,15 30.000 2.700 0,075 0.12 30.000 2700 | 0,075 01
0,75[1,5° | 16 | 0,3° | 30.000 2.400 0,12 03 24.000 2.000 0,075 0,15 24.000 1.900 0,075 0.12 24.000 1.900 | 0,075 01
0,75|1,5° | 20 | 0,3° | 30.000 2.400 0,12 03 24.000 2.000 0,075 0,15 24.000 1.900 0,075 0.12 24.000 1.900 | 0,08 01
0,75[1,5° | 25 | 03° | 24.000 1.400 01 0.2 21.000 1.400 0,075 01 21.000 1.300 0,075 0.09 21.000 1300 | 0,05 0,06
0,75|1,5° | 30 | 0,3° | 24.000 1.400 01 02 21.000 1.400 0,075 01 21.000 1.300 0,075 0.09 21.000 1300 | 0,05 0,06
0,75(1,5° | 35 | 03° | 22.000 1.400 0,05 02 18.000 1.200 0,05 01 18.000 1.100 0,05 0.07 17.000 1100 | 0,02 0,03
0,75(2° PB86| 03° | 24000 1.400 01 02 21.000 1.400 0,075 01 21.000 1.300 0,075 0,09 21.000 1300 | 0,05 0,06
1 [05°| 8| 03° | 27.000 3350 0,15 04 25.000 2,600 0,1 0.2 25.000 2.400 0,1 0.2 23.000 2200 | 0,1 02
1 |05° |10 | 03° | 22000 3.050 0,15 04 20.000 2.400 01 0.2 20.000 2.200 0,1 02 19.000 2000 | 0,1 02
1 |05° | 12| 03° | 22000 3.050 0,15 04 20.000 2.400 01 0.2 20.000 2.200 0,1 0.2 19.000 2000 | 0,1 02
1 |05° |16 | 03° | 15000 2,400 0,15 03 15.000 1.800 01 0.2 15.000 1.700 0,1 02 14,000 1500 | 0,1 0.2
1 |05° |20 | 03° | 15000 2200 0,15 02 14.000 1.700 01 0,1 14.000 1.600 0,1 0,1 13.000 1400 | 0,1 0,1
1 |05° | 25| 03° | 12000 1.200 01 02 12.000 1.200 0,05 01 11.000 1.100 0,05 01 10.000 1.000 | 0,05 01
1 |05° |30 | 03° | 12000 1.000 01 0.2 12.000 1.000 0,05 01 11.000 900 0,05 01 10.000 800 | 0,05 0,1
1 |05° |35| 03° | 12000 1.000 0,075 02 12.000 1.000 0,03 01 11.000 900 0,03 01 10.000 800 | 0,03 01
1 |05° |40 | 03° | 12000 800 0,05 0.2 12.000 800 0,02 01 11.000 800 0,02 01 10.000 700 | 0,02 0,1
1 |1° |16 | 03° | 22000 3.050 0,15 04 20.000 2.400 01 0.2 20.000 2.200 0,1 02 19.000 2000 | 01 02
1 |1° |20 03° | 15000 2.400 0,15 03 15.000 1.800 0,1 0.2 15.000 1.700 0,1 0.2 14.000 1500 | 0,1 02
1 |1° |25 03° | 15000 2200 0,15 02 14.000 1.700 01 01 14.000 1.600 0,1 01 13.000 1400 | 01 01
1 |1° |30]| 03° | 14000 2200 0,15 0.2 14.000 1.700 01 01 14.000 1.600 0,1 01 13.000 1400 | 0,07 01
1 |1° |35 03° | 12000 1.200 0,1 02 12.000 1.200 0,05 01 11.000 1.100 0,05 01 10.000 1.000 | 0,05 01
1 |1° |40 | 03° | 12000 1.000 01 02 12.000 1.000 0,05 01 11.000 900 0,05 0,1 10.000 800 | 0,05 01
1 |1° |50 | 03° | 12000 1.000 0,075 02 12.000 1.000 0,03 01 11.000 900 0,03 01 10.000 800 | 0,03 01
1 |1° | 60| 03° | 12000 800 0,05 0.2 12.000 800 0,02 01 11.000 800 0,02 01 10.000 700 | 0,02 0,1
1 |1° |70 | 03° | 12000 800 0,03 01 12.000 800 0,01 0,05 11.000 800 0,01 0,05 10.000 700 | 0,01 0,05
1 |1,5° |16 | 03° | 22000 3.050 0.2 04 20.000 2.400 01 0.2 20.000 2.200 0,1 0.2 19.000 2.000 | 0,1 02
1 |1,5°|20| 03° | 22000 3.050 0.2 04 20.000 2.400 01 0.2 20.000 2.200 0,1 02 19.000 2.000 | 01 02
1 |1,5°|25| 03° | 15000 2.400 0,15 03 15.000 1.800 0,1 0.2 15.000 1.700 0,1 0.2 14.000 1500 | 0,1 02
1 |1,5° 30| 03° | 15000 2200 0,15 02 14.000 1.700 01 01 14.000 1.600 0,1 01 13.000 1400 | 01 01
1 |1,5°|35| 03° | 15000 2200 0,15 02 14.000 1.700 01 01 14.000 1.600 0,1 01 13.000 1400 | 0,1 0,1
1 |1,5° #15| 03° | 12000 1.200 01 02 12.000 1.200 0,05 01 11.000 1.100 0,05 01 10.000 1.000 | 0,05 01
1 |2 B15| 03° | 15000 2.400 0,15 03 15.000 1.800 0,1 0.2 15.000 1.700 0,1 0.2 14.000 1.500 | 0,1 02
1,5 [05° | 8| 03° | 32000 4600 02 06 30.000 4.500 015 03 30.000 4.200 0,15 03 25.000 3500 | 0,15 03
1,5 |05° | 10 | 0,3° | 28000 4,000 0.2 06 25.000 3.800 0,15 03 25.000 3.600 0,15 03 20.000 2.800 | 0,15 03
1,5 |05° | 12| 03° | 28000 4,000 0.2 06 25.000 3.800 0,15 03 25.000 3.600 0,15 03 20.000 2.800 | 0,15 03
1,5 |05° | 16 | 0,3° | 22000 2.900 0.2 06 18.000 2.700 0,15 03 18.000 2,500 0,15 03 15.000 2000 | 0,15 03
1,5 |05° | 20 | 0,3° | 20.000 2.600 0,15 04 16.000 2.000 01 0.2 16.000 1.900 0,1 02 13.000 1.500 | 0,1 02
1,5 |05° | 25 | 0,3° | 16.000 2200 0,15 04 14,000 1.800 01 0.2 14,000 1.700 0,1 0.2 11.000 1300 | 01 02
1,5 |0,5° | 30 | 0,3° | 16.000 1.800 0,125 02 12.000 1.200 0,05 01 12.000 1.100 0,05 01 9.000 820 | 0,05 01
1,5 |05° | 35 | 0,3° | 12000 1.000 0,075 01 10.000 800 0,03 0,05 9.000 760 0,03 0,05 7.800 590 | 0,03 0,05
1,5 |05° | 40 | 0,3° | 12000 800 0,075 01 10.000 600 0,03 0,05 9.000 600 0,03 0,05 7.800 480 | 0,03 0,05
1,5 |0,5° | 50 | 0,3° | 10.000 650 0,05 0,1 8.000 500 0,02 0,05 7.500 500 0,02 0,05 6.200 400 | 0,02 0,05
1,5 |1° |20 | 03° | 22000 2.900 02 06 18.000 2.700 0,15 03 18.000 2,500 0,15 03 15.000 2000 | 0,15 03
1,5 |[1° | 25| 03° | 20000 2.600 0.2 04 16.000 2.000 01 0.2 16.000 1.900 0,1 0.2 13.000 1.500 | 0,1 02
1,5 |1° |30 | 03° | 16000 2.200 0.2 04 14,000 1.800 01 0.2 14,000 1.700 0,1 02 11.000 1300 | 01 02
1,5 |[1° |35| 03° | 16000 1.800 0,125 02 12.000 1.200 0,05 0,1 12.000 1.100 0,05 0,1 9.000 820 | 0,05 01
1,5 |1° |40 | 03° | 16.000 1.800 0,125 02 12.000 1.200 0,05 01 12.000 1.100 0,05 01 9.000 820 | 0,05 01
1,5 [1° |50 | 03° | 12.000 1.000 0,075 01 10.000 800 0,03 0,05 9.000 760 0,03 0,05 7.800 590 | 0,03 0,05
1,5 |1° |60 | 03° | 12000 800 0,075 01 10.000 600 0,03 0,05 9.000 600 0,03 0,05 7.800 480 | 0,03 0,05
1,5 |1° |70 | 03° | 10.000 650 0,05 01 8.000 500 0,02 0,05 7.500 500 0,02 0,05 6.200 400 | 0,02 0,05
1,5 |1,5° |20 | 03° | 22000 2.900 0,25 06 18.000 2.700 015 03 18.000 2,500 015 03 15.000 2000 | 0,15 03
1,5 |1,5° | 25 | 0,3° | 20.000 2.600 0.2 04 16.000 2,000 0,1 0.2 16.000 1.900 0,1 0.2 13.000 1500 | 0,1 02
1,5 |1,5° |30 | 0,3° | 20000 2.600 0.2 04 16.000 2.000 01 0.2 16.000 1.900 0,1 02 13.000 1.500 | 0,1 02
1,5 |1,5° | 35| 03° | 16.000 2200 0.2 04 14.000 1.800 01 0.2 14.000 1.700 0,1 0.2 11.000 1300 | 0,1 02
1,5 |1,5° |40 | 03° | 16.000 2.200 0.2 04 14,000 1.800 01 0.2 14,000 1.700 0,1 02 11.000 1300 | 01 02
1,5 |1,5° | 50 | 0,3° | 16.000 1.800 0,125 0.2 12.000 1.200 0,05 0,1 12.000 1.100 0,05 0,1 9.000 820 | 0,05 0,1
1,5 |1,5° 625 | 0,3° | 12000 1.000 0,075 01 10.000 800 0,03 0,05 9.000 760 0,03 0,05 7.800 590 | 0,03 0,05
1,5 |1,5° 475 | 03° | 16.000 2200 0,25 04 14.000 1.800 01 0.2 14.000 1.700 0,1 0.2 11.000 1300 | 0,1 02
2 |1° |20 | 05° | 20.000 3450 04 06 18.000 3.200 02 05 18.000 3.000 02 05 14,000 2300 | 02 04
2 |1° |30 | 05° | 18.000 3.000 04 05 16.000 2.800 0.2 04 16.000 2.600 02 04 12.000 1.900 | 02 04
2 |1° |40 | 05° | 18.000 3.000 0,25 06 16.000 2.800 01 03 16.000 2.600 0,1 03 12.000 1.900 | 0,1 03
2 |1° |50 | 05° | 14.000 2200 0,25 04 12.000 1.800 01 0.2 12.000 1.700 0,1 0.2 9.000 1700 | 0,1 02
2 |1° |60 | 05° | 16.000 1.800 0,125 02 12.000 1.200 0,05 01 12.000 1.100 0,05 01 9.000 820 | 0,05 01
2 |15° @442 | 05° | 18.000 3.000 0,25 06 16.000 2.800 01 03 16.000 2.600 0,1 03 12.000 1.900 | 0,1 03
2 |22 |34 05° | 20.000 3450 04 06 18.000 3.200 02 05 18.000 3.000 02 05 14.000 2300 | 02 05
2,5 [1° |30 | 05° | 20.000 3.400 04 075 15.000 3.200 0.2 03 15.000 3.000 02 03 12.000 2400 | 02 03
2,5 |1° |40 | 05° | 16.000 2.900 0,25 075 14.000 2,500 01 03 14.000 2300 0,1 03 11.000 1.800 | 0,1 03
2,5 |1° |60 | 05° | 12.000 1.800 0,25 05 10.000 1.200 01 0.2 10.000 1.100 0,1 0.2 8.000 880 | 0,1 02
2,5 |1,5° 269 | 05° | 18.000 3.800 05 1,25 16.000 3,500 025 05 16.000 3300 025 05 12.000 2400 | 025 05
2,5 |1,5° 651 | 05° | 14.000 2200 0,25 075 12.000 1.600 01 03 12.000 1.500 0,1 03 9.000 1100 | 0,1 03
2,5 |2° 01| 05° | 16.000 2.900 0,25 075 14.000 2,500 01 03 14.000 2300 0,1 03 11.000 1.800 | 01 03




CONDITIONS

WXL-PC-EBD

High speed light milling - HSC Standardfrasen - Fresatura alta velocita standard - Fraisage UGV - Yiiksek hizda hafif frezeleme - High speed bearbejdning (HSM) -
High speed milling (HSM) - Fresado ligero a alta velocidad - BbicokockopocTHoe «nerkoe» ppesepoBaHue - Frezowanie HSC

Cu ~32HRC Hardened Steel - Prehardened Steel
FC250 m SS400 m S55C m NAK55 33 ~ 41 HRC 42 ~ 50 HRC
o |1 B S F ap pf S F ap pf S F ap pf S F ap pf
R 2| 22 | (min") |(mm/min)| (mm) (mm) (min™)  |(mm/min)| (mm) (mm) (min”) |(mm/min)| (mm) (mm) (min™) |(mm/min)| (mm) (mm)
3 [1° [30] 05 14.000 4.000 0,6 1,25 12.000 3.200 03 05 12.000 3000 | 03 05 9.000 2250 | 03 05
3 [1° |40 | 05° 10.000 3.200 06 1,25 10.000 2.600 03 05 10.000 2.400 03 05 8.000 1.900 | 03 05
3 |1° |50 ]| 05° 9.000 3.000 04 1 9.000 2300 02 04 9.000 2100 | 02 04 7.000 1600 | 0,2 04
3 [1° |60 | 05° 9.000 2.800 04 075 9.000 2.000 02 03 9.000 1.900 02 03 7.000 1400 | 02 03
3 [1° |70 | 05° 7.000 2300 04 075 7.000 1.600 02 03 7.000 1500 | 02 03 5.500 1100 | 02 03
3 |1° |80 | 05° 6.000 2.000 03 0,75 6.000 1.300 0,15 03 6.000 1.200 0,15 03 5.000 900 | 0,15 03
3 [1,5° |49 | 05° 10.000 3.200 06 1,25 10.000 2.600 03 05 10.000 2400 | 03 05 8.000 1900 | 03 05
3 22 [36] 05° 14.000 4,000 06 1,25 12.000 3.200 03 0.5 12.000 3.000 03 05 9.000 2250 | 03 05
i
NNV
Max cutting depth pf

1. Highly rigid machines and tool holders should be used. If not, machining should be kept below
above-mentioned conditions

2.Tool vibrations should be kept at a minimum level for maximum accuracy.

3. Use a suitable cutting fluid with high smoke retardant properties.

4. For the milling of cor ners or removal of residue, reduce the cutting depth and feed to 70%.

5. More stable high-feed machining in corners can be attained by setting an R insertion or deceleration
on the CAM or machine side.

6. When cutting load fluctuates (in the corners, etc.) or when high precision is
required, be sure to control the rotational speed.

7. When cutting at greater than the recommended cutting angle, reduce the feed.

8.When cutting load is fluctuating, or when higher milling accuracy is required, keep machining
conditions below the above-mentioned values

9. When the rotational speed does not meet the recommended conditions, reduce the feed in
proportion to the RPM that is suitable for your machine.

10. The chart above is intended as general guidelines for reference only. The given values should be

adjusted individually based on actual machining conditions.

11. The cutting conditions are intended for intermediate machining after roughing.

12. When the work includes extensive roughing including flat areas, chattering is more likely to occur.

13. If the cutting depth is shallow, increase the cutting speed appropriately to minimize chattering.

1.Macchine altamente rigide e portautensili devono essere utilizzati. In caso contrario,la lavorazione

deve essere mantenuta al di sotto menzionate condizioni
2.Le vibrazioni utensile devono essere mantenute ad un livello minimo per la massima precisione.
3.Utilizzare un opportuno fluido di taglio con elevate proprieta ritardanti di fumo.
4 Per lafresatura di angoli o di rimozione di residui, ridurre la profondita di taglio e avanzamento al 70%
5.Maggiore stabilita di lavorazione ad alto avanzamento negli angoli possono essere raggiunti

mediante il fissaggio di un inserimento R o decelerazione del CAM o della macchina.
6.Quando il carico di taglio & variabile (negli angoli, ecc) o quando I'alta precisione é richiesta,

assicurarsi di controllare la velocita di rotazione.
7.Quando si taglia a una quantita maggiore dei parametri raccomandati, ridurre I'avanzamento.
8.Quando il carico di taglio varia, o quando una maggiore precisione di fresatura é richiesta, mantenere

i parametri di lavorazione al di sotto dei valori menzionati.
9.Quando la velocita di rotazione non soddisfa le condizioni raccomandate, ridurre I'avanzamento in

proporzione al numero di giri che & adatto per la vostra macchina.
10.Il grafico sopra & da intendersi come linea guida generali di riferimento. | valori indicati devono

essere regolato individualmente in base alle condizioni di lavoro effettivo.

11.Le condizioni di taglio si intendono per la lavorazione intermedia dopo la sgrossatura.
12.Quando la lavorazione comprende vaste aree irregolari comprese aree piane, & piti probabile che siverifichino vibrazioni
13b\a profondita di asportazione é superficiale, aumentare la velocita di taglio opportunamente per ridurre al minimo le
vibrazioni.

1. Es sollten hochtechnologische Maschinen und Spannzangen eingesetzt werden. Wenn dies nicht
moglich ist, sollten die oben genannten Schnittdaten reduzieren werden.

2. Werkzeugvibrationen sollten fir héchste Genauigkeit auf ein Minimum reduziert werden.

3. Bentitzen Sie ein geeignetes Schneiddl um Rauchentwicklung zu vermeiden

4. Fur das Zerspanen von sollten Sie die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub um 70% reduzieren!

5. Stabilere High Feed Bearbeitungen kénnen durch bestimmte Radiusfunktionen Maschinenseitig

oder mit dem CAM System erreicht werden.

6. Wenn die Schnittkréfte schwanken (in den Ecken) oder wenn héchste Prazision gefragt ist sollten Sie

die Umdrehungen besonders kontrollieren.

7.Wenn Sie mit einem gréBeren Schnittwinkel zerspanen wie angegeben sollten Sie die
Schnittgeschwindigkeit senken.

8. Wenn verschiedene Schneidéle verwendet werden, oder wenn Sie genaue Frasoperationen
benotigen fahren Sie die Maschine unter den oben angegebenen Schnittdaten.

9. Falls Ihre Maschinenleistung in Bezug auf die Umdrehungen die empfohlenen Schnittdaten nicht
erreicht, reduzieren Sie bitte die Schnittgeschwindigkeit in Relation zum RPM Ihrer Maschine.

10. Bei den angegebenen Schnittdaten handelt es sich um eine Richtlinie fir die Bearbeitung. Die
tatsachlichen Schnittdaten sollten individuell auf Ihre tatsachlichen Bearbeitungsbedingungen
eingestellt werden.

11. Die Schnittkonditionen sind ausgelegt fir mittlere Bearbeitung nach dem Schruppen

12. Wenn die Arbeit umfangreiches Schruppen auf ebenen Flachen umfasst, konnen Rattermarken auftreten.
13. Wenn die Schnitttiefe gering ist, sollten Sie die Schnittgeschwindigkeit erhéhen um Rattern zu vermeiden.

1. Utilisation sur machines et portes outils rigides. Si cela n'est pas possible, utiliser les conditions mentionnées ci-dessous
2. Bviter les vibrations de l'outil pour une précision maximale.
3. Utilisez un fluide de coupe approprié a haute propriété ignifugée.
4.Pour lefraisage des angles ou lenlevement de reste de matiére, réduire la profondeur de coupe etla vitesse a 70%
5. Lusinage des angles a la grande avance peut étre réaliser avec stabilité, par I'accélération et la
décélération du calculateur et suivant la taille de la machine
6.Quand la puissance absorbée fluctue(dans les angles, etc) ou quand la haute précision est
recherché, assurez-vous de controler la vitesse de rotation.
7.Quand la coupe est supérieure a 'angle recommandé, réduiser I'avance
8.Quand la puissance absorbée fluctue ou quand la haute précision est recherchée,
maintenir les conditions d'usinage ci-dessous
9.Quand la vitesse de rotation ne correspond pas aux conditions recommandées, réduire l'avance en
proportion de la vitesse de rotation adaptée a votre machine
10. Le tableau ci-dessus est destinée aux applications générales et comme référence. Les valeurs
données doivent étre ajustées en fonction des conditions réelles d'usinage
11. Les conditions de coupe sont destinées a l'usinage intermédiaire aprés ébauche.
12.Quand l'usinage comprend de la grosse ébauche et des zones plates, des vibrations sont susceptible de se produire
T3B\a profondeur de coupe est peu profonde, augmenter la vitesse de coupe de fagon appropriée afin de minimiser des
vibrations

1. Benyt en stabil maskine og varktejsholder. Hvis dette ikke er tilgaengeligt, skal lavere skeeredata
end de ovenstdende benyttes.
2. For maksimal ngjagtighed, hold vibrationer pa et absolut minimum.
3.Benyt en passende skaerevaeske
4.Ved fraesning i hjerer eller restbearbejdning, reducer skaeredybde og tilspaending til 70%
5. stabil High Feed bearbejdning kan opnés ved at programmerer radius baner i indvendige hjerner
6. Nar skzerekraften er svingende (i hjerner og lign.) eller nar hej preecision er ensket, kontroller da at
omdrejninger og tilspaending er overens.
7. Hvis sterre rampevinkel end anbefalet benyttes, reducer tilspaendingen.
8. Nar skeerekraften er svingende eller en hgjere ngjagtighed er ensket, anvend skaeredata der er
lavere end ovenstaende.
9. Hvis de anbefalede omdrejninger ikke er tilgaengelige pa maskinen, reducer da tilspaendingen i
forhold til de tilgaengelige omdrejninger.
10. Ovenstdende skaeredata er ment som en generel guideline. Skaeredata skal altid justeres
individuelt s& de passer til den aktuelle opgave og det udstyr der er til radighed.
11. Skeeredata anbefalet til mellem slet efter skrub bearbejdning.
12. Nar bearbejdningen indeholder omfattende skrubbearbejdning af flade omrader, kan vibrationer opsta
13. Hvis skaeredybden er lav, g da skaerehastigheden for at minimere vibrationer

1. Deben emplarse maquinas y porta-herramientas de gran rigidez. De lo contrario deben reducirse las
condiciones de corte citadas.

2. Las vibraciones de herramienta deben reducirse al minimo para obtener la maxima precision.

3. Utilice fluido de corte edecuado con fuerte retardante de humos.

4.Para eliminar o evacuar los residuos en rincones, reduzca velocidad y avance al 70%.

5. Puede obtenerse alta velocidad en los rincones insertando funcion R o deceleracion en el CAM o
la maquina.

6. Si flutua la carga de corte (rincones etc,) o requerida alta precision, asegurese de controlar la
velocidad de giro.

7.Silarampa de corte es mayor del angulo recomendado, reduzca el avance.

8. Si flutua la carga de corte o requerida alta precision, reduzca los valores de corte citados.

9.Si la velocidad de giro no puede ser alcanzada por la maquina, reduzca el avance en la misma
proporcion.

10. Este cuadro se entiende solo como gufa de referencias general. Los valores indviduales deben
ajustarse a la condiciones reales de mecanizado.

11. Los datos de corte se entienden para condiciones intermedias de mecanizado despues de desbaste.

12.5i el mecanizado incluye extensas areas planas de desbaste, es usual que aparezcan vibraciones.

13. En profudidad de corte minimas, incremente la velocidad de corte para minimzar las vibraciones.

1. Anvand en stabil maskin och verktygshallare. Om inte stabila forhéllande finns anvand lagre skardata
an ovanstdende.

2.For basta forhdllande, héll nere vibrationer.

3. Anvidnd en passande skarvétska.

4.Vidfrésning i hom eller restbearbetning, minska skardjup och matning till 70%.

5. Stabil High-Feed bearbetning i horn kan uppnas genom att en storre R i detaljen &n frésens R radie
bana programmeras, i CAM eller maskin.

6. Nar skdrkraften varierar (i hérnen, etc.) eller nér hog precision efterfragas, kontrollera att varvtal och

matning ar konsekventa.

7.0m store rampvinkel 4n rekommenderat behdvs, reducera matningen.

8. Nar skérkraften varierar, eller nar hégre frasnings noggrannhet krévs, anvand ldgre skérdata an
ovanstaende skardata.

9. Nér varvtalet inte kan uppnds, anvand det varvtal ni har tillgéng till och reducra matningen i
forhallandet till varvtalet.

10. Ovanstaende skardata &r menat som en riktlinje. De angivna védrdena ska justeras individuellt pa

grundval av faktiska bearbetning villkor.

11. Skdrdata rekommendationer fér semi finish och grovbearbetning.

12.Nar det finns mycket grovbearbetning av plana omraden kan vibrationer uppstar.

13.Om skardjupet ar litet, 6ka skarhastigheten for att minimera vibrationer.

1. Heobxoanmo ncnonb3osaTh XecTkie GpesepHbiit CTaHOK 11 pe3epHbie NaTPOHBI. B NpoTBHOM
CIyyae, PeXMbI PE3aHMA [JOMKHBI BbITb HIXKE BbILLIEYNOMAHY THIX YCTIOBUIA.
2. [1nA MaKCMMasnbHOW TOYHOCTH HEOBXOANMO 0BECNIEUNTS MIHIMANIBHOE GHEHNE MHCTPYMEHTA.
3. Wcnonb3yiite noaxoaaLyo COX ¢ BLICOKON CTOMKOCTbIO K AbIMAEHWIO.
4.Tpv Gpe3epoBaHMN YINIOB U yAANeHUN OCTaTKOB MaTepuana yMeHblUnTe ry6uHy pesaHna 1
nopauy fo 70%.
5. bonee cTabunbHyio 06paboTKy Ha BLICOKMX MOAaUYaX MOXHO OCTUYbL 3aaBas yMeHbLIeHUe
nogayb 8 yrnax 8 CAM cucteme unu Ha Uy.
6. EC Harpy3Ka MeHAETCA, HaNPUMEP, B Yrax nin TpeByeTCcA BbICOKaA TOUHOCTb, HEOBXOANMO
KOHTPONMPOBaTb CKOPOCTb BPALLEHA WNUHAENA
7.Tpu dpe3eposaHmu Noa yrnom 60fbLIMM, YeM PEKOMEHA0BAHHbIN YMeHbLUMTE MoAauy.
8. ECnv Harpy3ka MeHAETCA v TPeByeTCA BbICOKas TOYHOCTb, YCTaHOBWTE NapameTpbl Pe3aHua He
BbILLE YKa3aHHbIX.
9. ECnv CKOPOCTh BpaLIEHUA WNMHAENA HIXKe PEKOMEHIOBAHHOW, TO CHU3bTE MOofauy
NPOMOPLMOHANBHO CKOPOCTM BPALLEHMA.
10. Yka3saHHble Bbile MapameTpbl TONIbKO ANIA CNPaBKM. YKa3aHHbIe 3HaYEHUA AOMKHbI ObiTb,
V3MEeHeHbl B COOTBETCTBIM C PeasbHbIMM YCIOBMAMN 06paboTKM
11.Ycnosuna pesaHna Ana NoyumcToBor 06paboTki nocne YepHOBO
12. Ecnv paboTa TpebyeT MHOro YepHOBOM 06paboTKK, BKIOUaA MIoCKMe 06nactu, To
BO3HVUKHOBEHME BGPALINI OUEHb BEPOATHO.
13. Ecnn rny6uHa pesanma HeGONbLIas, MOXHO yBENMUNTL CKOPOCTb PE3aHUA Tak, YTOBbI CBECTY K M
VIHIMYMY BbIGPALIMIO MHCTPYMEHTa

1. Yuksek rijitli tezgah ve takim tutucu kullanilmalidir. Eger kullanilmaz ise, isleme kosullari yukarida ki
belirtilen degerlenrde tutulmalidir.
2. Maksimum dogruluk icin takimin titresimi minimum seviyede tutulmalidir.
3. Yogun duman geciktirici ozelliklere sahip bir sogutma sivisi kullanin
4. Koselerin frezelenmesinde veya kalan bélgenin temizlenmesinde,
kesme derinligini ve ilerlemeyi %70'e distrtin
5. Koseleri yuksek ilerleme ile daha stabil islemek icin R ayari eklenebilir yada
CAM de veya tezgahda yavaslatma yapilabilir.
6. Fazla yukin oldugu yerleri (koseler v.b) islerken veya yiiksek hassasiyet istenilen yerlerde,
takimin donme hizini kontrol edin
7.Tavsiye edilen kesme acisindan daha buytk bir yeri isliyorsaniz, ilerlemeyi dustrin
8. Fazla yukiin oldugu yerleri (kdseler v.b) islerken veya yksek hassasiyet istenilen yerlerde,
yukarida verilen degerleri kullanin
9.Dénme hiziniz tavziye edilen degerlerde degilse, tezgahiniza uygun bir
sekilde devirinize gore ilerlemenizi distirin
10. Yukarida ki grafik sadece genel rehperlik igin referans olarak verilmistir.
Verilen degerler gercek isleme kosullarina gére tekrar ayarlanmasi gerekmektedir
11. Kesme kosullari kaba isemeden sonra ki ara islemler icin tasarlanmistir.
12. Yapilacak is duiz ylzeyler iceren genis bir kaba operasyon ise, tirlamanin gériilme olasiligi daha fazladir
13. Kesme derinligi az ise, tirlamayi azaltmak igin kesme hizini arttiriniz

1. Powinny by¢ uzywane bardzo sztywne maszyny i mocowania. Jezeli tak nie jest,

to obrébka powinna by¢ utrzymywana ponizej wymienionych warunkéw
2. Drgania narzedzia powinne by¢ utrzymana na poziomie minimalnym dla maksymalnej dokfadnosci.
3. Prosze uzy¢ odpowiedniego ptynu o wysokich wiasciwosciach zmniejszajacych dymienie
4. Do frezowania naroznikow lub usuniecie pozostatosci, zmniejsz gtebokosci frezowania i posuw do 70%
5. Bardziej stabilny wysoki posuw przy obrobce w naroznikach moze by¢ osiggniety

poprzez okreslenie i wstawiania R lub zwalniania w CAM lub w czasie rzeczywistym
6. Podczas frezowania zmienia sie obcigzenia (w narozach, itp.)

lub gdy wymagana jest wysoka doktadnos¢, nalezy kontrolowac predkos¢ obrotowa.
7.Podczas frezowania pod katem wigkszym niz zalecany , ogranicz posuw
8. Podczas frezowania ze zmiennym obcigzeniem , lub gdy wymagana jest wieksza

dokfadno$¢ frezowania, nalezy zada¢ warunki obrébki o mniejszej wartoéci od wymienionych powyzej
9. Gdy dostepne obroty (RPM ) sa niewystarczajace, nalezy zmniejszyc obroty i posuwy proporcjonalnie
10. Powyzszy wykres jest ogdlng wytyczna. Podane wartosci nalezy dostosowac

indywidualnie na podstawie rzeczywistych warunkéw obrobki.

11. Parametry obrébki przeznaczone sg do obrébki posredniej po obrébce zgrubnej,
12. Gdy frezujemy zgrubnie w tym po ptaskich obszarach, drgania sa bardziej prawdopodobne.
13. Jesli gteboko$¢ skrawania jest mata, nalezy odpowiednio zwigkszy¢ predkos¢ skrawania aby zminimalizowa¢ drgania.
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CONDITIONS

WXS-CRE/WXS-HS-CRE

Regular milling - Normale Bearbeitung - Parametri di taglio - Fraisage regular - Diizenli frezeleme

Almindelig fraesning - Konventionell frasning - Fresado regular - HopmanbHoe $peseposaHue - Normalne frezowanie

30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC 55~60 HRC 60~ HRC
SUS304 = SKD = HPM50
NAK55 m HPM1 m SKT u SKD NAK80
F 3 F s F F F F
(mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (mm/min)

2XRO,5 16.000 5.250 12.500 3.800 11.000 3.350 7.950 2.150 4.750 860 615

3XR0,75 10.500 6.250 8.500 4.500 7.450 3.900 5.300 2.600 3.200 995 715

4XR1 7.950 6.600 6.350 4.800 5.550 4.200 4.000 2.750 2.400 1.050 755

6XR1,5 5.300 7.000 4.250 5.100 3.700 4.450 2.650 2.850 1.600 1.150 825

8XR2 4.000 7.000 3.200 5.100 2.800 4.450 2.000 2.850 1.200 1.150 825
10XR2 3.200 7.000 2.550 5.100 2.250 4.450 1.600 2.850 955 1.150 825
12XR2 2.650 7.000 2.100 5.100 1.850 4.450 1.350 2.850 795 1.150 825

High speed side milling - HSC Konturfrésen - Sgrossatura e contornatura alta velocita - Contournage UGV
High speed sidefraesning - High speed valsfrasning - Contorneado a alta velocidad - BbicokockopocTHoe KoHTypHoe ¢ppesepoBaHme -Fresowanie HSC
GG 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC 55~60 HRC 60~ HRC
SUS304 = SKD = HPM50
NAK55 m HPM1 m SKT u SKD NAK80
s F s F s F F F F
2 (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min)

2XRO,5 31.850 10.500 32.000 9.550 24.000 7.150 24000 6.450 16.000 2.850 14.400 2.050

3XR0,75 21.000 12.500 21.000 12.000 16.000 8.400 16.000 7.850 10.500 3.300 9.450 2370

4XR1 16.000 13.000 16.000 12.000 12.000 9.000 12.000 8.200 7.950 3.550 7.150 2.550

6XR1,5 10.600 14.000 10.600 12.700 7.950 9.550 7.950 8.600 5.300 3.800 5.300 3.800

8XR2 7.950 14.000 7.950 12.700 5.950 9.550 5.950 8.600 4.000 3.800 4.000 3.800
10XR2 6.350 14.000 6.350 12.700 4.750 9.550 4.750 8.600 3.200 3.800 3.200 3.800
12XR2 5.300 14.000 5.300 12.700 4.000 9.550 4.000 8.600 2.650 3.800 2.650 3.800

. aP[ % ap ae ap de
Max cutting depth 77 B ap ae R<2 01Xk 03D Re2 005 R 03D
@ 0,1xR 03D 4
,—,‘ 2<R 02mm | 03D 2<R 0,Tmm 03D

1. Use a rigid and precise machine and holder.

3. We suggest using air blow or MQL (mist).
4. Please adjust the speed, feed and cutting depth according to actual cutting conditions.
5.When WX(S)-CRE enters in Z axis, reduce the feed speed to 30-60% of the above
conditions with machining incline angle B < 2°
6. These milling conditions are for a tool extension length: less than 4 x D.
For a longer tool extension, reduce the speed, feed rate, and the cutting depth in accordance
with the respective coefficients, to prevent chattering.

2.These milling conditions are based on milling with circular interpolation at corners.For milling without circular interpola-
tion uch as right angle corners), reduce the speed to 50-70% and the cutting depth to 50-80% of the above conditions.

1. Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevato rigidita e di alta precisione
2. Queste condizioni di fresatura si referiscono a un’interpolazione circolare. Per una

fresatura senza interpolazione circolare ridurre la velocita al 50-70 % e la profondita di

taglio al 50-80 % rispetto alle condizioni sopra esposte.
3. Suggeriamo I'utilizzo di aria compressa o lubrificazione minimale (misto olio).
4. Regolare I'avanzamento e la profonditadi taglio secondo le attuali condizioni di taglio.
5.Quando la WX-CRE entra nell'asse Z ridurre I'avanzamento al 30-60 % con unfinclinazione, B < 2°
6. Queste condizioni di fresatura sono da intendersi per una sporgenza dell'utensile dal

mandrino inferiore a 4 x diametro. Per sporgenze maggiori ridurre I'avanzamento

1. Benutzen Sie stabile und prézise Maschinen, Werkzeugaufnahmen und Spannmittel

2. Diese Schnittdaten basieren auf Frasern mit cirkularer Ecken Interpolation. Bei
Bearbeitungen ohne, reduzieren Sie den Vorschub auf 50-70 %, die Schnittiefe auf 50-80
% der oben genannten Schnittdaten

3. Wir empfehlen Luft- oder Minimalmengen Kihlung

4. Bitte regulieren Sie Schnittgeschwidigkeit, Vorschub und Spanntiefe entsprechend Ihrer
aktuellen Zerspanungsbedigungen.

5.Wenn in der Z-Aschse gearbeitet wird, muf3 der Vorschub auf 30-50 % reduziert werden
Neigungswinkel (8)<2°

6. Die Schnittwerde sind fiir eine max. Auskraglénge von 4xD. Bei groReren Auskragldngen mussen
mit den jeweiligen Koeffizienten verandert werdenSchnittgeschwidigkeit, Vorschub und
Schnittiefe zur Vermeidung von Vibrationen

1. Utiliser une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision
2. Les conditions de coupe sont basées sur du fraisage en interpolation circulairedes angles.
Pour l'usinage sans interpolation circulaire (angle droit), réduire la vitesse de 50 a
70% et la profondeur des passes de 50 & 80%.
3. Utiliser de I'arrosage en brouillard (mist).
4 Ajuster le vitesse, avances et la profondeur de coupe
5. Quand WX-CRE entre en mouvement axe Z, réduire avance de 30 a 60% pour |'usinage, B < 2°
6. Les conditions de coupe sont applicable pour des outils avec un Ig. < 4 x D. Pour des
outils plus longues réduire vitesse, avances et profondeur de coupe pour éviter bourrage

1. Anvend stabil maskine og veerktgjsholder

2. De anferte skaeredata er baseret pa fraesning med cirkulzer interpolation i hjernerne. Ved
fraesning uden cirkulzer interpolation, reducér hastigheden til 50-70% og skaeredybden til
50-80% af ovenstdende skaeredata

3.Vi anbefaler Lufttryk eller minimal smering (MQL)

4.Venligst justér hastighed, tilspaending og skaeredybde i forhold til de aktuelle forhold

5. Nar WX-CRE gér i indgreb i Z aksen, reducér tilspaendingen til 30-60% af ovenstédende
skaeredata med incline vinkel B < 2°

6. Disse skaeredata er til brug ved et udhzaeng under 4xD. Ved et lzengere udhaeng reducér
hastighed, tilspaending og skaeredybde overensstemmelse med de respektive koeffitienter
for at undgd afflisning

1. Use maquina y portaherramientas rigidos y precisos
2. Condiciones basadas en interpolacion circular de los rincones. Para fresado sin
interpolacion circular (como rincones en angulo recto), reducir la velocidad a 50 - 70%, y
la profundidad de corte a 50 - 80% de las anteriores condiciones
3. Recomendamos aire soplado o MQL (niebla)
4. Ajustar la velocidad, profundidad de corte y avance conforme a las condiciones reales de corte
5. Cuando WX-CRE entra en el eje Z, reducir el avance a 30 - 60% de las anteriores
condiciones de mecanizado dadas para rampa <2 °
6. Estas condiciones son para el fresado con vuelo de herramienta inferior a 4 x D. Para
herramienta de mas vuelo, reducir la velocidad, el avance y profundidad de corte

1. Anvéand en stabil maskin och verktygshallare

2. Denna sardata &r baserad pa frasning med cirkulér interpolering i hérnorna. Vid frésning
utan cirkuldr interpolering, reducera hastigheten med 50-70% och skérdjupen med50-80%
av ovanstaende skardata

3.Tyckluft rekommenderas.

4.Vanligen justera varvtal, matning och skardjup i forhallande till de aktuella fohallanderna

5. Nar WX-CRE gdr i ingrepp i Z axeln, reducera matningen till 30-60% af ovanstaende
skardata med flankvinkel < 2°

6. Dessa sardata ar till fér uthdng under 4xDVid langre uthdng reducera varvtal, matning och
skardjup med de respektive koefficienter for att undga avflisning

1. AConb3yiiTe ECTKE 1 TOUHBIE CTaHKI 1 GPE3EPHBIE MaTPOHb!

2. YKa3aHHbIE PEXMbI DE3aHIA AENCTBUTENbHBI MDY MPOXOXKEHUN YITIOB MO Paanycy
NNasHOEe M3MeHeHe HanpaseHns GpeseposaHms). Moy Pe3KOM 13MEHeHNM HampagneHus
bpe3epoBaHa B yrax, yMeHbLIMTe CKOPOCTb 1 nogayy Ao 50-70% OT yKasaHHbIX, a
ry6uHy pesanus 2o 50-80%.

3. Mbl pekomeHayem 1cnonb3osatb 06ys Bo3ayxom nin MQL (MacnaHbin TymaH) 4.
MoxanyicTa yCTaHOBUTE CKOPOCTL Pe3aHMA, MOfavy 1 ry61Hy pesaHsA B COOTBETCTBUN C
[ENCTBUTENbHBIMIA YCTIOBUAMM 06PaboTKN.

5. Ecnm B npouiecce pesanus HEOGXOAVMO BPE3aHME MO OCU Z, yMEHBLINTE CKOPOCTb 1 MOfavy
10 30-60% OT yKazaHHbIX, Npu yrie Bpesanus 3 < 2°1

6. YKa3aHHbIE PEXMbI DE3aHIA 1A [UIMHBI MHCTPYMEHTa (BbINIETa U3 NaTPOHA) MEHbILE Yem
4xD. [ina BbIEC/IM HEO6X0AMMO 06PaboTaTb YIbl, UICMOMb3YATE PafMYCHYIO TPAEKTOPHIO
NPV MPOXOXKAEHNI YITIOB WM CHI3LTE CKOPOCTb 1 MOfjauy TaK, YToBbl HE BO3HMKANo
BrOpaLmit (MprumepHo Ha 60%)neTa 6onblue, Yem 4xD yCTaHOBUTE CKOPOCTb, Mofavy 1
ry61Hy pe3anmA B COOTBETCTBIM C yKa3aHHbIMI KO3hdrLIMEHTaMM, ANA NpeaoTBapaLeHA BUGpaLmi

1. Rijit, hassas tezgah ve takim tutucu kullaniniz

2. Bu frezeleme kosullari kdselerde dairesel enterpolasyon ile frezeleme icin verilmistir.
Sag helisli kdselerde oldugu gibi dairese enterpolasyon ile isleme yapilmayacak ise yukarida ki degerlerden
kesme hizini 50-70%, kesme derinligini 50-80% duistirin

3. Bizim tavsiyemiz have veya MQL kullaniimasidir

4. Kesme hizini, ilerlemeyi ve kesme derinligini fiili kesme sartlarina gére ayarlayiniz

5.WX(S)-CRE Z eksenine girdiginde, B < 2° egim agisi ile islemede ilerleme hizini yukaridaki kosullarin
%30-60'na dustirin

6. Bu kesme kosullari takim boyunun 4XD den dustik oldugunda gegerlidir.
Daha uzun takim boyunda tirlamay: engellemek icin, kesme hiziny, ilerlemeyi ve kesme derinligini diistrin

1. Uzyj sztywnej i precyzyjnej maszyny i uchwytu
2. Warunki te sg oparte na frezowaniu z interpolacja kotowa przy frezowaniu narozy. Bez interpolacji
kotowej w odpowiednich miejscach ( np. prawym rogu naroza), nalezy zmniejszy¢ predkosc¢
do 50-70% i glebokos¢ frezowania do 50-80% powyzszych warunkow.
3. Zalecamy uzywanie nadmuchu lub MQL (mgfa olejowa).
4. Prosze ustawic predkos¢, pasuw i gtebokosci frezowania w zaleznosci od rzeczywistych warunkéw skrawania
5. Kiedy WX (S)-CRE wchodzi w osi Z, zmniejszy¢ predkos¢ posuwu do 30-60% z powyzszych warunkow
obrébki Kat nachylenia B <2°
6. Warunki podane dla frezowania przy diugosci przedtuzki narzedzi: mniej niz 4 x D.
Przy wiekszym wysiegu, prosze zmniejszy¢ predkosc, posuw oraz gtebokosc frezowania zgodnie
z odpowiednimi wspotczynnikami, aby zapobiec uszkodzeniom.
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CONDITIONS

WXS-CR-EMS

High speed milling - HSC Schlichtfrasen - Fresatura alta velocita - Fraisage UGV - Yiiksek hizda frezeleme -
High speed fraesning -High Speed Milling - Fresado a alta velocidad HSM - BbicokockopocTHoe ppesepoBaHue - Frezowanie HSC

C<0,2% - GG ~30 HRC 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC 55~60 HRC
Sus HRS
Sf_fgo-msrﬁrp SKD = SKS u SNCM NAK55 u HPMI m SKT Suii%%;ﬁg\',’;'m
F s F F s F s F F

2 (min™) (mm/min) (min) (mm/min) (min™") (mm/min) (min™) (mm/min) (min) (mm/min) (min™) (mm/min)

3 47.500 6.250 42.000 5.350 31.500 2.650 26.500 1.650 15.500 830 12.500 590

4 35.500 6.250 31.500 5.750 23.500 3.350 19.500 1.650 11.500 960 9.500 595

5 28.500 6.700 25.000 6.000 19.000 3.600 15.500 1.650 9.500 995 7.600 595

6 23.500 4.400 21.000 3.750 15.500 2.800 13.000 2.000 7.950 1.200 6.350 960

8 17.500 4.300 15.500 3.750 11.500 2.800 9.900 2.050 5.950 1.250 4.750 955
10 14.000 4.250 12.500 3.750 9.500 2.800 7.950 2.100 4.750 1.250 3.800 955
12 11.500 3.950 10.500 3.500 7.950 2.600 6.600 1.950 3.950 1.150 3.150 875
14 10.000 3.750 9.050 3.350 6.800 2.500 5.650 1.750 3.400 1.050 2.700 795
16 8.950 3.500 7.950 3.100 5.950 2.300 4.950 1.600 2.950 970 2.350 740
18 7.950 3.100 7.050 2.750 5.300 2.050 4.400 1.450 2.650 885 2.100 690
20 7.150 2.800 6.350 2.500 4.750 1.850 3.950 1.350 2350 785 1.900 625
25 5.700 2.350 5.050 2.100 3.800 1.500 3.150 1.100 1.900 675 1.500 525
30 4.750 1.950 4.200 1.750 3.150 1.250 2.650 940 1.550 550 1.250 435

2
. ae ap
Max cutting depth D<@ 12 | 1D | 001D
@12<D [ 10 [0,020 ™
ey

1. Conditions to be used if slant is = 3 x dia.
If length is 5 x dia, than reduce feed and rotation by 10 to 20%.
If length is 6 x dia, than reduce feed and rotation by 40 to 60% and use ¥: of aa and 1/3 of ar.
2. Reduce speed to avoid distortion from deep passes or low rigidity
3. For milling > 18 mm, machining center ISO50 is recommended
4. Use compresed air or a high quality coolant with a low co-efficient of smoke emmision

1. Condizioni da utilizzare se la lunghezza dell'estensione dell'utensile & uguale a 3 volte il diametro.
Se la lunghezza ¢ di 5 volte il diametro, ridurre I'avanzamento e la rotazione dal 10 al 20%.
Se la lunghezza ¢ di 6 volte il diametro, ridurre I'avanzamento e la rotazione dal 40 al 60%
ed utilizzare % diaa e 1/3 diar.
. Regolare I'avanzamento e la velocita in funzione di taglio o della rigidita della macchina.
. Per la fresatura superiore a 18 mm, & consigliato |'utilizzo di un centro di lavorazione 1SO50.
. Utilizzaree un getto di aria compressa. Se la vostra scelta ricade su dei liquidi da taglio,
sceglieteli di alta qualita, dotati di un coefficiente elevato di rallentamento di emissione del fumo.

NN

1. Die angegebenen Schnittdaten sind fiir eine max. Ausspanlange von 3 x D.
Bei 5 x D die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub um 10 bis 20%. reduzieren.
Bei 6 x D die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub um 40 bis 60% reduzieren,
die Schnittiefe auf %2 aa und 1/3 ar.

2.Vorschub und Geschwindigkeit der Schnittiefe und Maschinen-Starrheit anpassen.

3. Fur Frasen > 18 mm, empfehlen wir Maschinen mitt ISO50.

4. Benutzen Sie Druckluft oder KuhImittel mit rauchhemmenden Zusatzen.

. Conditions a utiliser si le porte-a-faux est = a 3 x le dia.
Silalongueur est de 5 x le dia, veuillez réduire I'avance et la rotation de 10 a 20.
Si la longueur est de 6 x le dia, veuillez réduire I'avance et la rotation de 40 a 60 % et
utiliser /2 de aa et 1/3 de ar.
2. Ajuster I'avance et la vitesse en fonction de la profondeur de coupe ou de la rigidité de la machine.
3. Pour le fraisage > 18 mm, il est recommandé d'utiliser un C.U. 1SO50.
4. Utilisez un jet dair comprimé ou des fluides de coupe de haute qualité avec un coefficient élevé

1. Skeeredata til brug ved udhzeng = 3 x Diameter
Hvis leengden er 5 x dia, reducér tilspaending og omdrejninger med 10-20%
Huvis leengden er 6 x dia, reducér tilspaending og omdrejninger med 40-60% og reducér
skaeredybden til det 2 til aa och 1/3 til ar
2. Reducér hastigheden for at undga forvraengninger fra dybe passager eller lav stbilitet
3.Ved fraesning > 18 mm, er det anbefalet at benytte et ISO50 bearbejdningscenter
4. Brug lufttryk eller kalevaeske af hej kvalitet med lav regudvikling

1. Condiciones utilizables con mango = 3 D
Si el vuelo de 5 x D, reducir avance y velocidad un 10a 20%
Si el vuelo de 6 x D, reducir avance y velocidad un 40 a 60%y la pasada a2 aa e 1/3 ar
2. Reduzca velocidad para evitar distorsion entre pasadas profundas y baja rigidez
3. Para fresar > 18 mm, se recomienda el uso de centro de mecanizado con 1SO 50
4. Utilizar aire comprimido o un refrigerante con un bajo coeficiente de emision de humo

1. Skérdata vid uthdng = 3 x Diametern
Vid uthang &r 5 x diametern, reducera varvtal och matning med 10-20%
Vid uthang ar 6 x diametern, reducera varvtal och matning med 40-60% och reducera
skardjupet till %2 och aa

2. Reducera varvtal for att undga vibrationer i djupa kaviteter eller vid allman 1&
stabilitetomrader eller lav stabilitet

3.Vid frasning > 18 mm rekommenderas att anvanda maskiner med 1SO50 kona

4. Anvand lufttryck eller kylvétska med 1dg rékutveckling

1. Pexumbl pe3aHiia AeNCTBITENbHBI NPy BbineTe dppesbl =3 D
Ecnn pnura 5 x D, ymeHblumTe nogiady 11 060poTsl wnnHaens Ha 40-50% 1 ncnonbayite Yz r
Ny6UHbI Pe3aHus.
Ecnu anvHa 6 x D, ymeHbLunTe Nogayy v 060poTs WnuHAena Ha 60-70% 1 ucnonbayiTe %
NyBUHbI pe3aHua.

2. OTperynupyiiTe 060pOTb! WNMHAENA, NOAaYY B 38BUCMOCT OT FyGUHbI Pe3aHNA 1
KECTKOCTU CTaHKa.

3. Micnonb3yiite CxaTbli BO3ayx Mnu KauecTeeHHyI0 COX C BbICOKO# YCTOMUMBOCTbIO K
BO3HUKHOBEHMIO jbiMa

1. Egim = 3 x cap ise bu kesme degerleri kullanilir

Eger boy 5 x ¢ap ise, ilerlemeyi ve devri 10-20 % duistiriin ve pasonun 1/2 sini kullanin

Eger boy 6 x ¢ap ise, ilerlemeyi ve devri 40-60 % dustiriin ve pasonun 1/3 sini kullanin

2. Kesme derinligine ve tezgahin rijitligine gore ilerlemeyi ve devri ayarlayiniz

3. Basingli hava veya duman emisyonu dusuk bir katsay: ile yiksek kaliteli bir sogutucu kullanin

1. Warunki, ktore nalezy stosowac, jesli wysieg = 3 x Srednca
przejazdow.
przejazdow.

2. Regulacja posuwu i obrotow jest funkcja gtebokosci przejazdow lub sztywnosci maszyny.
3. Uzyj sprezonego powietrza lub wysokiej jakosci chtodziwa z niskim wspotczynnikiem emisji dymu.

Jedli diugosc jest wieksza niz 5 x Srednica nalezy zmniejszy¢ posuw i obroty o 30 do 40% i uzywac 1/2 gtebokosci

Jedli diugosc jest wieksza niz 6 x Srednica nalezy zmniejszy¢ posuw i obroty 0 40 do 60% i uzywac 1/3 gtebokosci
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CONDITIONS

WXS-EMS

Side milling - Konturfrésen - Fresatura contornatura - Fraisage contournage - Kenar frezeleme icin

Sidefraesning - Valsfrasning - Contorneado - BokoBoe ¢ppesepoaHue - Frezowania boczne

~40 HRC 40 ~ 45 HRC 45~55 HRC 55~60 HRC 60~65 HRC 65~70 HRC
NAKS55 m HPM1 m SKT NAK80 = SKD11 m SKD61
F S F S F S F S F S F
2 (min”") (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min)
1 20.000 800 20.000 800 20.000 800 20.000 560 20.000 480 16.000 335
2 20.000 1.600 20.000 1.600 16.000 1.250 12.000 670 11.000 535 7.950 335
3 15.000 1.800 13.500 1.600 10.500 1.250 7.950 670 7.450 535 5.300 335
4 11.000 1.800 9.950 1.600 7.950 1.250 5.950 670 5.550 535 4.000 335
5 8.900 1.800 7.950 1.600 6.350 1.250 4.800 670 4.450 535 3.200 335
6 7.450 2.650 6.650 2.400 5.300 1.900 4.000 1.000 3.700 800 2.650 505
8 5.550 2.650 4.950 2400 4.000 1.900 3.000 1.000 2.800 800 2.000 505
10 4.450 2.650 4.000 2.400 3.200 1.900 2.400 1.000 2250 800 1.600 505
12 3.700 2.650 3.300 2400 2.650 1.900 2.000 1.000 1.850 800 1.350 505
14 3.100 2.500 2.800 2250 2.250 1.800 1.700 1.000 1.550 800 1.100 505
15 2.850 2.400 2.600 2.200 2.100 1.750 1.550 950 1.450 800 1.050 505
16 2.700 2.400 2.400 2.100 1.950 1.700 1.450 930 1.350 800 995 505
18 2.400 2.250 2.200 2.000 1.750 1.600 1.300 895 1.200 800 885 505
20 2.200 2.150 1.950 1.900 1.550 1.500 1.150 845 1.100 695 800 505
25 1.700 2.450 1.550 2.100 1.250 1.500 955 915 890 750 635 505
30 1.400 2.300 1.300 1.750 1.050 1.250 795 760 740 620 620 430
ap ae
BE D<B15 | 15D | 002D ap | ae a» | ae ap ae
Max cutting depth 215<0<@25 | 1,5D | 0,05D 15D | 005D 15D | 003D D 0,02D
T Mae 22550 D | O aeMax=1mm deMax=0,5mm aeMax=0,5mm
aeMax=1mm
1. Use a rigid and precise machine and holder. 1. Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevata rigidita e di alta precisione.
2.When chattering occurs, reduce the speed and feed simultaneously. 2.1n caso di vibrazione, ridurre simultaneamente la velocita di taglio e I'avanzamento.
3. Use a suitable cutting fluid with high smoke retardant properties 3. Utilizare dei lubrificanti di taglio adequati, dotati di une elevato coefficiente di
rallentamento di emessione del fumo.
1. Benutzen Sie stabile und prézise Maschinen, Werkzeugaufnahmen und Spannmittel. 1. Uitiliser une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision.
2. Falls Vibrationen auftreten sollten, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit reduzieren. 2. En cas de vibrations, réduisez, simultanément, la vitesse de coupe et I'avance.
3. Benutzen Sie KiihImittel mit rauchhemmenden Zusétzen. 3. Utiliser des fluides de coupes de haute qualité avec un coef, élevé de ralentissement
d'emission de fumée.
1. Anvend stabil maskine og verktgjsholder 1. Use maquina y portaherramientas rigidos y precisos
2.Ved vibrationer reducér omdrejninger og tilspaending simultant 2. En caso de vibracion reduzca velocidad y avance simultaneamente
3. Anvend en passende skaerevaeske 3. Use fluido de corte adecuado con retardador de humos
1. Anvand en stabil maskin och verktygshallare 1. Vicnonb3yiite ecTke 1 TouHble CTaHKW 1 ppe3epHble NaTpOHb!
2.Vid vibrationer sank varvtal och matning med samma simultant 2. [py BO3HUKHOBEHY BUBPALII, CHI3bTE OHOBPEMEHHO Nodady 1 06opOoThl WNMHAENA
3. Anvand anpassad skérvatska 3. Micnonb3yiite kadecTeHHyio COXK ¢ BLICOKOW YCTOMYMBOCTBIO K BO3HMKHOBEHMIO fbiMa
1. Rijit, hassas tezgah ve takim tutucu kullaniniz 1. Uzyj sztywnej i precyzyjnej maszyny i uchwytu
2.Tirlama basladiginda, kesme hizini ve ilerlemeyi ayni anda dustrintiz 2. Przy wystepieniu drgarn zmniesz predkos¢ oraz posuw
3.Yogun duman geciktirici 6zelliklere sahip bir sogutma sivisi kullanin 3. Prosze uzy¢ odpowiedniego ptynu o wysokich whasciwosciach zmniejszajacych dymienie
High speed side milling - HSC Konturfrésen - Fresatura alta velocita contornatura - Fraisage UGV contournage - Yiiksek hizda kenar frezeleme -
High speed sidefraesning - High speed valsfrasning -Contorneado a alta velocidad - BbicokockopocTHoe KOHTypHOe dpesepoBaHue - Frezowanie HSC
~40 HRC 40 ~ 45 HRC 45~55 HRC 55~60 HRC 60~65 HRC 65~70 HRC
NAK55 m HPM1 m SKT NAK80 m SKD11 m SKD61
S F S F S F S F S F S F
2 (min”) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min)
1 50.000 1.600 50.000 2.000 50.000 2.000 50.000 1.600 47.500 1.350 32.000 715
2 47.500 3.250 47.500 3.800 40.000 3.200 25.500 1.650 24.000 1.350 16.000 800
3 32.000 3.450 32.000 3.800 26.500 3.200 17.000 1.650 16.000 1.350 10.500 800
4 24.000 3.900 24.000 3.800 20.000 3.200 12.500 1.650 12.000 1.350 7.950 800
5 19.000 4.100 19.000 3.800 16.000 3.200 10.000 1.650 9.550 1.350 6.350 800
6 16.000 5.750 16.000 5.750 13.500 4.800 8.500 2450 7.950 2.000 5.300 1.200
8 12.000 5.750 12.000 5.750 9.950 4.800 6.350 2450 5.950 2.000 4.000 1.200
10 9.550 5.750 9.550 5.750 7.950 4.800 5.100 2450 4.800 2.000 3.200 1.200
12 7.950 5.750 7.950 5.750 6.650 4.800 4.250 2450 4.000 2.000 2.650 1.200
14 6.800 5.400 6.800 5.400 5.650 4.500 3.600 2.400 3.400 2.000 2250 1.200
15 6.350 5.300 6.350 5.300 5.250 4.350 3.350 2.300 3.150 1.950 2.100 1.200
16 5.950 5.150 5.950 5.150 4950 4.250 3.150 2250 2.950 1.850 1.950 1.200
18 5.300 4.850 5.300 4.850 4.400 4.050 2.800 2.200 2.650 1.750 1.750 1.200
20 4.750 4.600 4.750 4.600 3.950 3.650 2.500 2.050 2.350 1.550 1.550 1.100
25 3.800 5.350 3.800 5.050 3.150 3.800 2.000 2.000 1.900 1.250 1.250 1.050
30 3.150 4.950 3.150 4.250 2.650 3.150 1.650 1.800 1.550 1.050 1.050 1.000
a | ap ‘ ae ap ‘ ae ap ae
Max cutting depth 0,05D 1D [0,03D 1D |0,02D 1D |0,01D
Iz - 8e Max=0,5mm Qe Max=0,5mm Ae Max=0,2mm Qe Max=0,2mm

1. Use a rigid and precise machine and holder.
2.When chattering occurs, reduce the speed and feed simultaneously.
3. Use a suitable cutting fluid with high smoke retardant properties.

1. Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevata rigidita e di alta precisione.

2.In caso di vibrazione, ridurre simultaneamente la velocita di taglio e 'avanzamento.

3. Utilizare dei lubrificanti di taglio adequati, dotati di une elevato coefficiente di
rallentamento di emessione del fumo.

1. Benutzen Sie stabile und prézise Maschinen, Werkzeugaufnahmen und Spannmittel.
2. Falls Vibrationen auftreten sollten, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit reduzieren.
3. Benutzen Sie Kuhimittel mit rauchhemmenden Zusatzen.

1. Uitiliser une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision.

2.En cas de vibrations, réduisez, simultanément, la vitesse de coupe et I'avance

3. Utiliser des fluides de coupes de haute qualité avec un coef, élevé de ralentissement
demission de fumée.

1. Anvend stabil maskine og veerktgjsholder
2.Ved vibrationer reducér omdrejninger og tilspaending simultant
3. Anvend en passende skaerevaeske

Use maquina y portaherramientas rigidos y precisos
En caso de vibracion reduzca velocidad y avance simultaneamente
Use fluido de corte adecuado con retardador de humos

1. Anvénd en stabil maskin och verktygshallare
2.Vid vibrationer sank varvtal och matning med samma simultant
3. Anvénd anpassad skdrvatska

VIcnonb3yiite XecTKue 1 TouHble CTaHKM 11 pe3epHbie NaTpoHb!

Wcnonb3yiite kadecTeHHyIo COX C BbICOKOW YCTOMYMBOCTBIO K BO3HUKHOBEHMIO fibiMa

1. Rijit, hassas tezgah ve takim tutucu kullaniniz
2.Tirlama basladiginda, kesme hizini ve ilerlemeyi ayni anda dustriintiz
3. Yogun duman geciktirici 6zelliklere sahip bir sogutma sivist kullanin

Uzyj sztywnej i precyzyjnej maszyny i uchwytu
Przy wystepieniu drgar zmniesz predkos¢ oraz posuw
3. Prosze uzy¢ odpowiedniego ptynu o wysokich wiasciwosciach zmniejszajacych dymienie

1
2
3
1
2. Tpy BO3HMKHOBEHMM BUBPALINM, CHU3bTE OAHOBPEMEHHO Mofiayy 11 060POTH! WNMHAENS
3
1
2
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CONDITIONS

WXS-EBD/WXS-HS-EBD

High speed light milling - HSC Schnichtfrasen - Fresatura alta velocita - Fraisage UGV - Yiiksek hizda hafif frezeleme - High speed bearbejdning (HSM) -
Hoghastighets maskinering (HSM) - Fresado ligero a alta velocidad - BoicokockopocTHoe «nerkoe»ppesepoaHue - Frezowanie HSC

~45 HRC 45~55 HRC 55~60 HRC 60~65 HRC 65~70 HRC
NAK80 m HPM50 m SKD
S F S F S F S F S F
4 (min”) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min)
RO5X 1 50.000 3.700 50.000 3.700 50.000 3.100 50.000 2.600 47.500 2.400
R1 X 2 50.000 5.600 47.500 5.350 40.000 3.650 32.000 2.800 24.000 2.100
R15X 3 41.500 6.200 32.000 4.800 26.500 3.350 21.000 2.550 16.000 1.900
R2 X 4 31.000 5.700 24.000 4.400 20.000 3.200 16.000 2.400 12.000 1.800
R25X 5 25.000 5.450 19.000 4.000 16.000 2.850 13.000 2.150 9.550 1.600
R3 X 6 20.500 5.200 16.000 3.450 13.500 2.550 10.500 2.050 7.950 1.550
R4 X 8 15.500 4.450 12.000 3.050 9.950 2.250 7.950 1.800 5.950 1.350
R5 X10 12.500 3.950 9.550 2.650 7.950 1.900 6.350 1.550 4.800 1.150
R6 X12 10.500 3.700 7.950 2.500 6.650 1.600 5.300 1.350 4.000 995
i T 0,02D | 0,05D
Max cutting depth A, m 0,02D | 0,05D 0,01D | 0,05D
pf

1. Use a rigid and precise machine and holder.

2. We suggest using air blow or MQL (mist).

3.These milling conditions are for end mill where the tool extension length is 4 times the
diameter of the end mill. When length of the tool extension from the machine is long,
reduce the speed and feed and milling depth.

4.The above condition shows an approximate standard for contouring operation (side
milling) with a low machining load. If abnormal cutting sounds, vibrationor chattering
occur depending on the machining shape, cutting amount, rigidity of the machine or work
holdeing condition, etc.,, please adjust the speed, feed and the depth of cut.
As a guideline in selecting end mills.
To increase the depth of cut, use the FX Heavy Cutting Strong Ball Series (FX-HS-EBDS).
To increase the feed rate, use the FX Multiple Flute Ball Series (FX-EBT, FXS-EBM).

1. Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevato rigidita e di alta precisione

2. Suggeriamo I'utilizzo di aria compressa o lubrificazione minimale (misto olio).

3. Queste condizioni di fresatura sono da intendersi per una sporgenza dell'utensile dal
mandrino inferiore a 4 x diametro. Per sporgenze maggiori ridurre I'avanzamento

4. La presente tabella si riferisce a parametri approssimativi di operazioni di contornatura.
Eventuali vibrazioni o rumore anomalo di taglio dipendono dal tipo di macchina, rigidezza e
profondita di passata. Regolare velocita, avanzamento e passata di taglio

Se si desidera incrementare la profondita di taglio, utilizzare frese sferiche della serie FX

ad elevata capacita di taglio. (FX-HS-EBDS)

Se si desidera incrementare I'avanzamento, utilizzare frese sferiche della serie FX ad elevata capacita di taglio. (FX-EBT,

FXS-EBM)

1. Benutzen Sie stabile und prézise Maschinen, Werkzeugaufnahmen und Spannmittel

2.Wir empfehlen Luft- oder Minimalmengen Kiihlung.

3. Die Schnittwerde sind fur eine max. Auskraglange von 4xD. Bei groReren Auskragldngen
mussen mit den jeweiligen Koeffizienten verandert werden Schnittgeschwidigkeit,
Vorschub und Schnittiefe zur Vermeidung von Vibrationen

4. Die oben angegeben Schnittwerte sind fiir regular 3D frasen. Entnehmen Sie die
Schnittdaten entsprechend Ihrer aktuellen Bearbeitungsaufgabe aus der oben gezeigten Tabelle
To increase the depth of cut, use the FX Heavy Cutting Strong Ball Series (FX-HS-EBDS).
To increase the feed rate, use the FX Multiple Flute Ball Series (FX-EBT, FXS-EBM).

1.Utiliser une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision

2.Utiliser de I'arrosage en brouillard (mist).

3.Les conditions de coupe sont applicable pour des outils avec un Ig. < 4 x D. Pour des
outils plus longues réduire vitesse, avances et profondeur de coupe pour éviter bourrag

4.Les conditions ci-dessus sont des standards approx. pour des opérations de contournage
avec un charge machine réduite. En cas des bruits d'usinage anormoux et/ou des
vibrations dépendants de la géométrie de la piéce, conditions de coupe, rigidité de la
machine et/ou clamage, et ustez la vitesse, 'avance et/ou la profondeur de coupe
Pour augmenter la profondeur de coupe, uiliser les fraises a boule (FX-HS-EBDS)
Pour augmenter l'avance uiliser les fraises a boule (FX-EBT, FXS-EBM)

1. Anvend stabil maskine og veerktgjsholder
2.Vianbefaler Lufttryk eller minimal smering (MQL)
3. Disse skaeredata er til brug ved et udhaeng under 4xD. Ved et leengere udhaeng reducér hastighed, tilspaending og
skaeredybde overensstemmelse med de respektive koeffitienter for at undgé afflisning
4. Ovenstdende skaeredata viser en ca. standard for sidefraesning ved lav maskinbelastning.
Hvis unormale lyde eller vibrationer opstar, justér omdrejninger, tilspaending og skaeredybde
under hensyntagen til maskine og vaerktejsholder samt bearbejdningskontur.
For at @ge skeeredybden, brug da FX Radius serien (FX-HS-EBDS)
For at @ge tilspaending, brug da FX Radius serien (FX-EBT, FXS-EBM)

1. Use maquina y portaherramientas rigidos y precisos

2. Recomendamos aire soplado o MQL (niebla)

3. Estas condiciones son para el fresado con vuelo de herramienta inferior a 4 x D. Para
herramienta de mas vuelo, reducir la velocidad, el avance y profundidad de corte

4. Lo anterior muestra condiciones estandar aproximadas para la operacién de contorneado
con baja carga de maquina. En caso de sonidos, vibraciones o vibraciones anormales por
la forma de mecanizado, seccién de corte, la rigidez de la maquina o fijacién de la pieza,
condiciones, etc. .., ajuste la velocidad, avance y la profundidad de corte
Para aumentar la profundidad de corte, utilice la (FX-HS-EBDS)
Para aumentar lavanca, utilice la (FX-EBT, FXS-EBM)

1.Anvéand stabil maskin och verktygshallare.

2.Vi rekommenderar luft eller minimalsmarjning.

3. Dessa skéredata ar for pinnfrésar med uthang pa 4D. Om uthanget r langre, reducera dé varvtal,
matning och frasdnup.

4. Ovanstdende data ar ungeférliga skaredata for valsfrésning med I&g belastning.
Om unormala ljud, vibrationer eller avflisning uppstér, justéra da varvtal, matning och skaredjup.
- Som en guideline for val av verktyg.
For att 6ka skdrdjupet, anvand FX serien (FX-HS-EBDS)
For att 6ka matningen anvand FX serien (FX-EBT, FXS-EBM)

1. Micnonb3yiiTe XecTkue 1 TOUHbIe CTaHKM 1 Gpe3epHbie NaTpOHI.

2. Mbl pekomeHayem 1cnonb3oeatb 06ays Bo3ayxom Wi MQL (MacnaHbii TymaH)

3. YKa3aHHbIe PeXMbl Pe3aHNA AN1A ANMHbI MHCTPYMEHTa (BbineTa 13 NaTpoHa) He Gonee
yem 4xD. Ecnu BbineT ppe3sbl 6onblue, Yem 4xD, ymMeHbLIMTE CKOPOCTb, Noaady v
ry6uHY pe3aHiA.

4YNOMAHYTbIe BbIllie YCIOBIA MOKa3bIBAIOT MPUONM3UTENbHbIE NapaMeTPbl ANA

KOHTYPHOTO $Pe3epoBaHMA C HU3KIMIA Harpy3Kkamin pe3aHits. pu BO3HWKHOBEHM
HEHOPMarbHbIX 38YKOB NPV PE3aHNMA WM BUGPALIMIA, B 3aBUCUMOCTY OT 06pabaTbiBaeMoi
JA€Tanu, yCrIoBuii ee 3aKpenneHiA 1 KeCTKOCTY CTaHKa, MoxanyicTa yMeHbLnTe
CKOPOCTb, NoAauy 1 My6uHy pe3aHinA

Mpy ebiGope dpe3 creayiTe Ceay MM PEKOMEHAALIMAM:

[ins yBenuueHua rmy6uHsl pe3anus, ucnonb3ayite cepuio FX-HS-EBDS,
npeAHa3HayeHHyIo A TAXENOTo Gpe3epoBaHUA.

[inA yBennueH1A nofayum, Ncnonb3yite MHorosybole cepumn FX-EBT u FXS-EBM.

1. Rijit, hassas tezgah ve takim tutucu kullaniniz
2. Bizim tavsiyemiz have veya MQL kullaniimasidir
3. Bu kesme kosullari takim boyunun 4XD den dustk oldugunda gegerlidir. Daha uzun takim boyunda tirlamati engelle-
mek igin, kesme hizini, ilerlemeyi ve kesme derinligini dustrin
4. Yukarida ki degerler diistik yukl konttr isleme operasyonu igin (kenar isleme) yaklagik
standart degerlerdir. Isleme sekline, tezgahin rijitligine, parcanin baglanmasina, kesme derinligine v.b.
bagli olarak anormal kesme sesleri, titresim veya tirlama olusuyorsa ltitfen kesme hizini,
ilerlemeyi ve kesme derinligini ayarlayin
Freze seciminde kullanilacak secim kilavuzu
Kesme derinligini arttirmak istiyorsaniz, FX Agir Kesme Guglti Kiire Serisini (FX-HS-EBDS) kulllaniniz
Kesme derinligini arttirmak istiyorsaniz, FX Cok Agizli Kre Serisini (FX-EBT, FXS-EBM) kullaniniz

1. Uzyj sztywnej i precyzyjnej maszyny i uchwytu

2. Zalecamy uzywanie nadmuchu lub MQL (mgfa olejowa).

3. Warunki podane dla frezowania przy dtugosci przedtuzki narzedzi: mniej niz
4 x D. Przy wigkszym wysiegu, prosze zmniejszy¢ predkos¢,
posuw oraz gtebokos¢ frezowania zgodnie z odpowiednimi
wspotczynnikami, aby zapobiec uszkodzeniom.

4. Powyzszy warunek pokazuje przyblizony standard pracy ksztattowej (frezowanie boczne) z niskim
obcigzeniem roboczym. Przy nieprawidiowych odgtosach, wibracjach, ktére moga wystapi¢
w zaleznoéci od  ksztattu obrobki, gtebokosci i szerokosci frezowania, sztywnosci maszyny
lub stanu oprawek mocujacych, etc, Nalezy dostosowac predkos¢, posuw i gleboko$¢ skrawania.
Jako wytyczne przy wyborze frezow
W celu zwigkszenia gtebokosci frezowania, uzyj frezow FX Heavy Cutting  Strong Ball Series (FX-HS-EBDS).
Aby zwigkszy¢ predkos¢ posuwu, uzyj FX z serii Ball Flute (FX-EBT, FXS-EBM).
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Carbide End Mills = Conditions

CONDITIONS

WXS-EBD/WXS-HS-EBD

Standard milling - Normale Bearbeitung - Parametri di taglio - Fraisage regular - Standart frezeleme
Almindelig fraesning - Konventionell frasning - Fresado regular - HopmanbHoe ¢pesepoBaHue - Normalne frezowanie

~45HRC 45~55 HRC 55~60 HRC 60~65 HRC 65~70 HRC
NAK80 m HPM50 m SKD
s F F s F s F F
2 (min™) (mm/min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (mm/min)

R 0,5 32.000 2350 2.350 32.000 2.000 32.000 1.600 32.000 1450
R 0,75 32.000 3.050 3.050 32.000 2.500 26.500 1.900 21.000 1400
R 1 32.000 3.600 3.550 24.000 2.200 2.000 1.750 16.000 1250
R 15 26.500 4.000 3.200 16.000 2.000 13.500 1.600 10.500 1200
R 2 20.000 3.650 2.950 12.000 1.900 9.950 1.500 7.950 1150
R 2,5 16.000 3.500 2.650 9.550 1.700 7.950 1.350 6.350 1000
R 3 13.500 3.350 2.300 7.950 1.550 6.650 1.250 5.300 955
R 4 9.950 2.850 2.050 5.950 1.350 4.950 1.050 4.000 830
RS5 7.950 2.550 1.800 4.800 1.150 4.000 875 3.200 700
R 6 6.650 2.400 1.650 4.000 955 3.300 795 2.650 635
R 8 4.950 1.800 1.250 3.000 775 2.500 595 2.000 475
R10 4.000 1.450 1.000 2.400 620 2.000 475 1.600 380
R12,5 3.200 1.150 815 1.900 495 1.600 380 1.250 305

W | ae @ | Pt ap | of ap | pf

M i ,05D | 0,1D ,02D | 0,05D
ax cutting depth W?m 0,05D | 0, 0,03D | 0,1D 0,0: 0,05
apMax=0,6mm apMax=0,5mm apilaxc3mm

1. Use a rigid and precise machine and holder.

2.We suggest using air blow or MQL (mist).

3.These milling conditions are for end mill where the tool extension length is 4 times the
diameter of the end mill. When length of the tool extension from the machine is long,
reduce the speed and feed and milling depth.

4.The above condition shows an approximate standard for contouring operation (side
milling) with a low machining load. If abnormal cutting sounds, vibrationor chattering
occur depending on the machining shape, cutting amount, rigidity of the machine or work
holdeing condition, etc., please adjust the speed, feed and the depth of cut.
As a guideline in selecting end mills.
To increase the depth of cut, use the FX Heavy Cutting Strong Ball Series (FX-HS-EBDS).
To increase the feed rate, use the FX Multiple Flute Ball Series (FX-EBT, FXS-EBM).

1. Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevato rigidita e di alta precisione

2. Suggeriamo 'utilizzo di aria compressa o lubrificazione minimale (misto olio).

3. Queste condizioni di fresatura sono da intendersi per una sporgenza dell'utensile dal
mandrino inferiore a 4 x diametro. Per sporgenze maggiori ridurre |'avanzamento

4. La presente tabella si riferisce a parametri approssimativi di operazioni di contornatura.
Eventuali vibrazioni o rumore anomalo di taglio dipendono dal tipo di macchina, rigidezza e
profondita di passata. Regolare velocita, avanzamento e passata di taglio

Se si desidera incrementare la profondita di taglio, utilizzare frese sferiche della serie FX

ad elevata capacita di taglio. (FX-HS-EBDS)

Se si desidera incrementare |'avanzamento, utilizzare frese sferiche della serie FX ad elevata capacita di taglio. (FX-EBT,

FXS-EBM)

1. Benutzen Sie stabile und prazise Maschinen, Werkzeugaufnahmen und Spannmittel

2. Wir empfehlen Luft- oder Minimalmengen Kiihlung.

3. Die Schnittwerde sind fiir eine max. Auskraglange von 4xD. Bei groBeren Auskraglangen
miussen mit den jeweiligen Koeffizienten verandert werden Schnittgeschwidigkeit,
Vorschub und Schnittiefe zur Vermeidung von Vibrationen

4. Die oben angegeben Schnittwerte sind fiir regular 3D frasen. Entnehmen Sie die
Schnittdaten entsprechend lhrer aktuellen Bearbeitungsaufgabe aus der oben gezeigten Tabelle
To increase the depth of cut, use the FX Heavy Cutting Strong Ball Series (FX-HS-EBDS).
To increase the feed rate, use the FX Multiple Flute Ball Series (FX-EBT, FXS-EBM)

1.Utiliser une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision

2.Utiliser de I'arrosage en brouillard (mist).

3.Les conditions de coupe sont applicable pour des outils avec un Ig. < 4 x D. Pour des
outils plus longues réduire vitesse, avances et profondeur de coupe pour éviter bourrag

4.Les conditions ci-dessus sont des standards approx. pour des opérations de contournage
avec un charge machine réduite. En cas des bruits d'usinage anormoux et/ou des
vibrations dépendants de la géométrie de la piéce, conditions de coupe, rigidité de la
machine et/ou clamage, etc. ..., ajustez la vitesse, I'avance et/ou la profondeur de coupe
Pour augmenter la profondeur de coupe, uiliser les fraises & boule (FX-HS-EBDS)
Pour augmenter I'avance uiliser les fraises & boule (FX-EBT, FXS-EBM)

1. Anvend stabil maskine og vaerktejsholder
2.Vianbefaler Lufttryk eller minimal smering (MQL)
3. Disse skeeredata er til brug ved et udhaeng under 4xD. Ved et lzengere udhzeng reducér hastighed, tilspaending og
skaeredybde overensstemmelse med de respektive koeffitienter for at undga afflisning
4. Ovenstdende skaeredata viser en ca. standard for sidefraesning ved lav maskinbelastning.
Hvis unormale lyde eller vibrationer opstar, justér omdrejninger, tilspaending og skaeredybde
under hensyntagen til maskine og vaerktejsholder samt bearbejdningskontur.
For at @ge skaeredybden, brug da FX Radius serien (FX-HS-EBDS)
For at @ge tilspaending, brug da FX Radius serien (FX-EBT, FXS-EBM)

1. Use maquina y portaherramientas rigidos y precisos

2. Recomendamos aire soplado o MQL (niebla)

3. Estas condiciones son para el fresado con vuelo de herramienta inferior a 4 x D. Para
herramienta de mas vuelo, reducir la velocidad, el avance y profundidad de corte

4. Lo anterior muestra condiciones estandar aproximadas para la operacion de contorneado
con baja carga de maquina. En caso de sonidos, vibraciones o vibraciones anormales por
la forma de mecanizado, seccién de corte, la rigidez de la maquina o fijacion de la pieza,
condiciones, etc. .., ajuste la velocidad, avance y la profundidad de corte
Para aumentar la profundidad de corte, utilice la (FX-HS-EBDS)
Para aumentar lavanca, utilice la (FX-EBT, FXS-EBM)

1.Anvéand stabil maskin och verktygshallare.

2.Vi rekommenderar luft eller minimalsmaérjning.

3. Dessa skaredata &r for pinnfrésar med uthang pa 4D. Om uthanget ar ldngre, reducera da varvtal,
matning och frasdnup.

4. Ovanstaende data &r ungefarliga skaredata for valsfrasning med ldg belastning.
Om unormala ljud, vibrationer eller avflisning uppstar, justéra da varvtal, matning och skéredjup.
- Som en guideline for val av verktyg.
For att 6ka skardjupet, anvand FX serien (FX-HS-EBDS)
For att 6ka matningen anvand FX serien (FX-EBT, FXS-EBM)

1. VICronb3yiiTe eCTKI 1 TOUHbIE CTaHKI 1 GPE3EPHLIE MAaTPOHI.

2. Mbl peKomMeHzlyem 1cnonb3osaTb 06ays Boayxom ni MQL (MacnaHbIi TymaH)

3. YKasaHHble PeXvMb PE3aHNA ANA ANVHbI MHCTPYMEHTA (BbINIeTa U3 MaTpoHa) He Gonee
uem 4xD. Ecnin sbineT dpesbi 6oniblue, yYem 4xD, yMEHbLITE CKOPOCTb, Mofavy 1
y6uHy pe3anus

4.YNOMAHYTHIE Bbille YCTIOBIA MOKA3bIBAIOT NPUGIM3UTENbHBIE MapaMEeTPbl A1A
KOHTYPHOTO GPe3ePOBAHIA C HU3KUMIA HAarpy3Kkamu pe3aHis. Mpu BOSHUKHOBEHM
HEHOPMAJTbHBIX 3BYKOB MPY PE3aHMN WK BUBPALIAY, B 3aBNCMOCTY OT OGpaBaTbiaemor
[LIETani, yCIOBUil €€ 3aKPEMIEHNA 1 XXECTKOCTI CTaHKa, MOXaiyicTa yMeHbLIMTe
CKOPOCTb, NOfia4y 1 ry6uHy pesaHus.

*Mpu BbIGOPE Bpe3 CnepyiiTe CREAYIOLMM PEKOMEHAALIMAM:

[inA yBenuueHna rybuHbl pesanusa, ncnonb3yiite cepuio FX-HS-EBDS,
NPE/IHA3HAUEHHYIO ANIA TAXENOTO Gpe3epoBaHUA.

[Ans yBeNMUeHNA NOAauM, UCMIONb3yiTe MHOro3y6bie cepum FX-EBT n FXS-EBM.

1. Rijit, hassas tezgah ve takim tutucu kullaniniz
2. Bizim tavsiyemiz have veya MQL kullaniimasidir
3. Bu kesme kosullari takim boyunun 4XD den diisiik oldugunda gecerlidir. Daha uzun takim boyunda tirlamati engellemek
icin, kesme hiziny, ilerlemeyi ve kesme derinligini dustrin
4. Yukarida ki degerler distik yiklt kontir isleme operasyonu icin (kenar isleme) yaklasik
standart degerlerdir. isleme sekline, tezgahin rijitligine, parcanin baglanmasina, kesme derinligine v.b.
bagl olarak anormal kesme sesleri, titresim veya tirlama olusuyorsa ltitfen kesme hizini,
ilerlemeyi ve kesme derinligini ayarlayin
Freze se¢iminde kullanilacak secim kilavuzu
Kesme derinligini arttirmak istiyorsaniz, FX Agir Kesme Guigli Kiire Serisini (FX-HS-EBDS) kulllaniniz
Kesme derinligini arttirmak istiyorsaniz, FX Cok Agizli Ktire Serisini (FX-EBT, FXS-EBM) kullaniniz

1. Uzyj sztywnej i precyzyjnej maszyny i uchwytu

2. Zalecamy uzywanie nadmuchu lub MQL (mgta olejowa).

3. Warunki podane dla frezowania przy dtugosci przedtuzki narzedzi: mniej niz
4 x D. Przy wigkszym wysiegu, prosze zmniejszy¢ predkosc,
posuw oraz gtebokos¢ frezowania zgodnie z odpowiednimi
wspotczynnikami, aby zapobiec uszkodzeniom.

4. Powyzszy warunek pokazuje przyblizony standard pracy ksztattowej (frezowanie boczne) z niskim
obcigzeniem roboczym. Przy nieprawidiowych odgtosach, wibracjach, ktére moga wystapic
w zaleznosci od  ksztattu obrobki, gtebokosci i szerokosci frezowania, sztywnosci maszyny
lub stanu oprawek mocujacych, etc, Nalezy dostosowac predkos¢, posuw i gteboko$¢ skrawania.
Jako wytyczne przy wyborze frezéw
W celu zwiekszenia glebokosci frezowania, uzyj frezow FX Heavy Cutting  Strong Ball Series (FX-HS-EBDS).
Aby zwiekszy¢ predkos¢ posuwu, uzyj FX z serii Ball Flute (FX-EBT, FXS-EBM).
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CONDITIONS

WXS-LN-EBD

High speed milling - HSC Schlichtfrasen - Fresatura alta velocita - Fraisage UGV - Yiiksek hizda frezeleme
High speed fraesning - High Speed Milling - Fresado a alta velocidad HSM - BbicokockopocTHoe ¢ppesepoBaHue - Frezowanie HSC

C<0,2% - GG ~ 30 HRC 30~38 HRC
SS400 m S55C m FC250 35NCD16 m 40CMD8 35NCD16
(~ 750N/mm?)
120 (m/min) 110 (m/min) 100 (m/min)
n F ap pf F ap pf F ap pf
2 (mm) (min™) (mm/min) (mm) (mm) (min”) (mm/min) (mm) (mm) (min”) (mm/min) (mm) (mm)
0,1 0,3 50,000 70 0,003 0,003 50,000 70 0,003 0,003 50.000 70 0,003 0,003
0,1 0,5 50,000 50 0,003 0,003 50.000 50 0,003 0,003 50.000 50 0,003 0,003
0,2 0,5 50,000 400 0,005 0,005 50.000 400 0,005 0,005 50.000 380 0,005 0,005
0,2 0,75 50,000 360 0,005 0,005 50.000 360 0,005 0,005 50.000 340 0,005 0,005
0,2 1 50.000 360 0,005 0,005 50.000 360 0,005 0,005 50.000 340 0,005 0,005
0,2 1,25 47.000 320 0,005 0,005 47.000 320 0,005 0,005 47.000 300 0,005 0,005
0,2 1,5 45.000 300 0,005 0,005 45.000 300 0,005 0,005 45.000 280 0,005 0,005
0,2 1,75 42.000 260 0,005 0,005 42.000 260 0,005 0,005 42.000 240 0,005 0,005
0,2 2 38.000 230 0,005 0,005 38.000 230 0,005 0,005 38.000 210 0,005 0,005
0,2 2,5 32.000 170 0,004 0,005 32.000 170 0,005 0,004 32.000 160 0,004 0,005
0,2 3 32.000 150 0,004 0,005 32.000 150 0,005 0,004 32.000 140 0,004 0,005
0,3 0,6 50.000 600 0,005 0,01 50.000 600 0,005 0,01 50.000 570 0,005 0,01
0,3 1 50.000 600 0,005 0,01 50.000 600 0,005 0,01 50.000 570 0,005 0,01
0,3 1,25 50.000 600 0,005 0,01 50.000 600 0,005 0,01 50.000 570 0,005 0,01
0,3 il,5 50.000 600 0,005 0,01 50.000 600 0,005 0,01 50.000 570 0,005 0,01
0,3 1,75 47.000 510 0,005 0,01 47.000 510 0,005 0,01 47.000 480 0,005 0,01
0,3 2 45.000 480 0,005 0,005 45.000 480 0,005 0,005 45.000 450 0,005 0,005
0,3 2,25 45.000 400 0,005 0,005 45.000 400 0,005 0,005 45.000 380 0,005 0,005
0,3 75 40.000 300 0,005 0,005 40.000 300 0,005 0,005 40.000 280 0,005 0,005
0,3 3 38.000 250 0,005 0,005 38.000 250 0,005 0,005 38.000 230 0,005 0,005
0,3 35 34.000 200 0,004 0,005 34.000 200 0,004 0,005 34.000 190 0,005 0,004
0,3 4 32.000 150 0,004 0,005 32.000 150 0,004 0,005 32.000 140 0,005 0,004
0,3 4,5 32.000 130 0,004 0,005 32.000 130 0,004 0,005 32.000 120 0,005 0,004
0,3 5 29.000 100 0,004 0,005 29.000 100 0,004 0,005 29.000 95 0,005 0,004
0,4 0,38 50.000 900 0,01 0,02 50.000 900 0,01 0,02 50.000 850 0,01 0,02
0,4 1 50.000 900 0,01 0,02 50.000 900 0,01 0,02 50.000 850 0,01 0,02
0,4 1,5 50.000 800 0,01 0,02 50.000 800 0,01 0,02 50.000 760 0,01 0,02
0,4 2 50.000 700 0,01 0,02 50.000 700 0,01 0,02 50.000 660 0,01 0,02
0,4 25 45.000 550 0,008 0,015 45.000 550 0,008 0,015 45.000 520 0,008 0,015
0,4 3 43.000 500 0,005 0,01 43.000 500 0,005 0,01 43.000 470 0,005 0,01
0,4 55 40.000 420 0,005 0,01 40.000 420 0,005 0,01 40.000 400 0,005 0,01
0,4 4 36.000 370 0,005 0,005 36.000 370 0,005 0,005 36.000 350 0,005 0,005
0,4 4,5 32.000 290 0,004 0,005 32.000 290 0,004 0,005 32.000 270 0,004 0,005
0,4 5 32.000 280 0,004 0,005 32.000 280 0,004 0,005 32.000 260 0,004 0,005
0,4 55 30.000 230 0,004 0,005 30.000 230 0,004 0,005 30.000 210 0,004 0,005
0,4 6 30.000 200 0,004 0,005 30.000 200 0,004 0,005 30.000 190 0,004 0,005
0,5 1 50.000 1.100 0,015 0,03 50.000 1.100 0,015 0,03 50.000 1.050 0,015 0,03
0,5 1.5 50.000 1.100 0,015 0,03 50.000 1.100 0,015 0,03 50.000 1.050 0,015 0,03
0,5 2 50.000 1.000 0,015 0,03 50.000 1.000 0,015 0,03 50.000 950 0,015 0,03
0,5 2,5 50.000 1.000 0,015 0,03 50.000 1.000 0,015 0,03 50.000 950 0,015 0,03
0,5 3 48.000 900 0,01 0,02 48.000 900 0,01 0,02 48.000 850 0,01 0,02
0,5 35 45.000 700 0,01 0,02 45.000 700 0,01 0,02 45.000 650 0,01 0,02
0,5 4 43.000 600 0,01 0,01 43.000 600 0,01 0,01 43.000 570 0,01 0,01
0,5 4,5 38.000 500 0,01 0,01 38.000 500 0,01 0,01 38.000 470 0,01 0,01
0,5 5 30.000 400 0,005 0,01 30.000 400 0,005 0,01 30.000 380 0,005 0,01
0,5 55 28.000 300 0,004 0,005 28.000 300 0,004 0,005 28.000 280 0,004 0,005
0,5 6 26.000 250 0,004 0,005 26.000 250 0,004 0,005 26.000 230 0,004 0,005
0,5 7 24.000 200 0,004 0,005 24.000 200 0,004 0,005 24.000 190 0,004 0,005
0,5 8 22.000 160 0,004 0,005 22.000 160 0,004 0,005 22.000 150 0,004 0,005
0,5 9 20.000 120 0,004 0,005 20.000 120 0,004 0,005 20.000 110 0,004 0,005
0,5 10 20.000 100 0,004 0,005 20.000 100 0,004 0,005 20.000 95 0,004 0,005
0,6 1,2 50.000 1.350 0,03 0,05 50.000 1.350 0,03 0,05 50.000 1.200 0,03 0,05
0,6 2 50.000 1.300 0,03 0,05 50.000 1.300 0,03 0,05 50.000 1.200 0,03 0,05
0,6 25 50.000 1.200 0,03 0,05 50.000 1.200 0,03 0,05 50.000 1.100 0,03 0,05
0,6 3 50.000 1.200 0,02 0,03 50.000 1.200 0,02 0,03 50.000 1.100 0,02 0,03
0,6 35 45.000 1.000 0,02 0,03 45.000 1.000 0,02 0,03 45.000 950 0,02 0,03
0,6 4 40.000 900 0,01 0,02 40.000 900 0,01 0,02 40.000 850 0,01 0,02
0,6 4,5 34.000 780 0,01 0,02 34.000 780 0,01 0,02 34.000 740 0,01 0,02
0,6 5 30.000 680 0,01 0,02 30.000 680 0,01 0,02 30.000 640 0,01 0,02
0,6 55 28.000 650 0,01 0,02 28.000 650 0,01 0,02 28.000 610 0,01 0,02
0,6 6 26.000 600 0,01 0,02 26.000 600 0,01 0,02 26.000 570 0,01 0,02
0,6 6,5 24.000 550 0,01 0,01 24.000 550 0,01 0,01 24.000 520 0,01 0,01
0,6 7 23.000 450 0,01 0,01 23.000 450 0,01 0,01 23.000 420 0,01 0,01
0,6 7,5 23.000 400 0,01 0,01 23.000 400 0,01 0,01 23.000 380 0,01 0,01
0,6 8 20.000 320 0,005 0,01 20.000 320 0,005 0,01 20.000 300 0,005 0,01
0,6 8,5 20.000 300 0,005 0,01 20.000 300 0,005 0,01 20.000 280 0,005 0,01
0,6 9 20.000 280 0,005 0,01 20.000 280 0,005 0,01 20.000 260 0,005 0,01
0,6 9,5 20.000 240 0,005 0,008 20.000 240 0,005 0,008 20.000 220 0,005 0,008
0,6 10 20.000 200 0,005 0,008 20.000 200 0,005 0,008 20.000 190 0,005 0,008
0,6 11 18.000 150 0,005 0,008 18.000 150 0,005 0,008 18.000 140 0,005 0,008
0,6 12 18.000 120 0,005 0,005 18.000 120 0,005 0,005 18.000 110 0,005 0,005
0,8 2 50.000 2.000 0,04 0,08 50.000 2.000 0,04 0,08 50.000 1.900 0,04 0,08
0,8 3 48.000 1.600 0,04 0,08 48.000 1.600 0,04 0,08 48.000 1.500 0,04 0,08
0,8 4 40.000 1.200 0,04 0,08 40.000 1.200 0,04 0,08 40.000 1.100 0,04 0,08
0,8 5 34.000 950 0,03 0,05 34.000 950 0,03 0,05 34.000 900 0,03 0,05
0,8 6 30.000 800 0,03 0,05 30.000 800 0,03 0,05 30.000 760 0,03 0,05
0,8 7 25.000 600 0,01 0,02 25.000 600 0,01 0,02 25.000 570 0,01 0,02
0,8 8 23.000 450 0,005 0,01 23.000 450 0,005 0,01 23.000 420 0,005 0,01
0,8 10 18.000 320 0,005 0,008 18.000 320 0,005 0,008 18.000 300 0,005 0,008
0,8 12 17.000 250 0,005 0,005 17.000 250 0,005 0,005 17.000 230 0,005 0,005
1 2 50.000 3.700 0,05 0,1 50.000 3.700 0,05 0,1 50.000 3.700 0,05 0,1
1 3 45.000 3.200 0,05 0,1 45.000 3.200 0,05 0,1 45.000 3.000 0,05 0,1
1 4 40.000 3.000 0,05 0,1 40.000 3.000 0,05 0,1 40.000 2.850 0,05 0,1
1 5 36.000 2.300 0,05 0,1 36.000 2.300 0,05 0,1 36.000 2.100 0,05 0,1
1 6 30.000 2.000 0,05 0,1 30,000 2.000 0,05 0,1 30,000 1,900 0,05 0,1
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Carbide End Mills = Conditions

CONDITIONS

WXS-LN-EBD

High speed milling - HSC Schlichtfrésen - Fresatura alta velocita - Fraisage UGV - Yiiksek hizda frezeleme
High speed fraesning - High Speed Milling - Fresado a alta velocidad HSM - BeicokockopocTHoe ppesepoBaHue - Frezowanie HSC

C<0,2% - GG ~30 HRC 30~38 HRC
SS400 m S55C m FC250 35NCD16 m 40CMD8 35NCD16
(~ 750N/mm?)
120 (m/min) 110 (m/min) 100 (m/min)
n S F ap pf S F ap pf S F ap pf
2 (mm) (min”) (mm/min) (mm) (mm) (min”) (mm/min) (mm) (mm) (min™) (mm/min) (mm) (mm)
1 7 27,000 1,700 0,05 0,1 27,000 1,700 0,05 0,1 27,000 1,600 0,05 0,1
1 8 26.000 1.600 0,05 0,1 26.000 1.600 0,05 0,1 26.000 1.500 0,05 0,1
1 9 24.000 1.200 0,03 0,05 24.000 1.200 0,03 0,05 24.000 1.100 0,03 0,05
1 10 22.000 1.100 0,01 0,02 22.000 1.100 0,01 0,02 22.000 1.000 0,01 0,02
1 12 20.000 800 0,01 0,01 20.000 800 0,01 0,01 20.000 760 0,01 0,01
1 14 18.000 600 0,005 0,01 18.000 600 0,005 0,01 18.000 570 0,005 0,01
1 16 16.000 420 0,005 0,01 16.000 420 0,005 0,01 16.000 400 0,005 0,01
1 18 14.000 320 0,005 0,005 14.000 320 0,005 0,005 14.000 300 0,005 0,005
1 20 13.000 300 0,005 0,005 13.000 300 0,005 0,005 13.000 285 0,005 0,005
1 22 12.000 200 0,005 0,005 12.000 200 0,005 0,005 12.000 190 0,005 0,005
1,2 24 50.000 3.800 0,06 0,12 50.000 3.800 0,06 0,12 50.000 3.600 0,06 0,12
1,2 4 40.000 3.000 0,06 0,12 40.000 3.000 0,06 0,12 40.000 2.850 0,06 0,12
1,2 6 32.000 2.100 0,06 0,12 32.000 2.100 0,06 0,12 32.000 2.000 0,06 0,12
1,2 8 25.000 1.700 0,06 0,12 25.000 1.700 0,06 0,12 25.000 1.600 0,06 0,12
1,2 10 20.000 1.200 0,05 0,1 20.000 1.200 0,05 0,1 20.000 1.100 0,05 0,1
1,2 12 19.000 900 0,03 0,05 19.000 900 0,03 0,05 19.000 850 0,03 0,05
1,2 14 18.000 650 0,03 0,05 18.000 650 0,03 0,05 18.000 610 0,03 0,05
1,2 16 16.000 450 0,02 0,05 16.000 450 0,02 0,05 16.000 420 0,02 0,05
1,2 18 16.000 350 0,005 0,005 16.000 350 0,005 0,005 16.000 330 0,005 0,005
1,2 20 14.000 320 0,005 0,005 14.000 320 0,005 0,005 14.000 300 0,005 0,005
14 8 25.000 1.700 0,07 0,14 25.000 1.700 0,07 0,14 25.000 1.600 0,07 0,14
1,4 12 19.000 1.000 0,03 0,07 19.000 1.000 0,03 0,07 19.000 950 0,03 0,07
1,4 16 14.000 500 0,02 0,05 14.000 500 0,02 0,05 14.000 470 0,02 0,05
1,5 3 50.000 4.800 0,075 0,15 50.000 14.800 0,075 0,15 50.000 4.800 0,075 0,15
1,5 4 40.000 3.900 0,075 0,15 40.000 3.900 0,075 0,15 40.000 3.700 0,075 0,15
1,5 6 30.000 2.900 0,075 0,15 30.000 2.900 0,075 0,15 30.000 2.700 0,075 0,15
15 8 24.000 2300 0,075 0,15 24.000 2.300 0,075 0,15 24.000 2.100 0,075 0,15
1,5 10 24.000 2.000 0,075 0,15 24.000 2.000 0,075 0,15 24.000 1.900 0,075 0,15
1,5 12 21.000 1.400 0,075 0,1 21.000 1.400 0,075 0,1 21.000 1.300 0,075 0,1
1,5 14 18.000 1.200 0,05 0,1 18.000 1.200 0,05 0,1 18.000 1.100 0,05 0,1
1,5 16 16.000 800 0,05 0,1 16.000 (800 0,05 0,1 16.000 760 0,05 0,1
1,5 18 14.000 500 0,03 0,05 14.000 500 0,03 0,05 14.000 470 0,03 0,05
1,5 20 13.000 360 0,02 0,05 13.000 360 0,02 0,05 13.000 340 0,02 0,05
1,5 22 13.000 320 0,02 0,05 13.000 320 0,02 0,05 13.000 300 0,02 0,05
1,5 30 12.000 200 0,005 0,01 12.000 200 0,005 0,01 12.000 190 0,005 0,01
1,6 8 24.000 3.000 0,08 0,16 24.000 3.000 0,08 0,16 24.000 2.800 0,08 0,16
1,6 12 21.000 1.800 0,05 0,1 21.000 1.800 0,05 0,1 21.000 1.700 0,05 0,1
1,6 16 16.000 800 0,05 0,1 16.000 800 0,05 0,1 16.000 760 0,05 0,1
1,6 20 13.000 380 0,03 0,05 13.000 380 0,03 0,05 13.000 360 0,03 0,05
1,8 8 21.000 3.000 0,09 0,27 21.000 3.000 0,09 0,27 21.000 2.800 0,09 0,27
1,8 12 18.000 1.800 0,09 0,18 18.000  [1.800 0,09 0,18 18.000 1.700 0,09 0,18
1,8 16 16.000 900 0,05 0,12 16.000 900 0,05 0,12 16.000 850 0,05 0,12
1,8 20 12.000 380 0,04 0,05 12.000 380 0,04 0,05 12.000 360 0,04 0,05
2 4 50.000 5.600 0,1 0,2 50.000 5.600 0,1 0,2 50.000 5.600 0,1 0,2
2 6 36.000 3.000 0,1 0,2 36.000 3.000 0,1 0,2 36.000 2.800 0,1 0,2
2 8 25.000 2.600 0,1 0,2 25.000 2.600 0,1 0,2 25.000 2.400 0,1 0,2
2 10 20.000 2.400 0,1 0,2 20.000 2.400 0,1 0,2 20.000 2.200 0,1 0,2
2 12 16.000 2.000 0,1 0,2 16.000 2.000 0,1 0,2 16.000 1.900 0,1 0,2
2 14 15.000 1.800 0,1 0,2 15.000 1.800 0,1 0,2 15.000 1.700 0,1 0,2
2 16 14.000 1.700 0,1 0,1 14.000 1.700 0,1 0,1 14.000 1.600 0,1 0,1
2 18 13.000 1.600 0,1 0,1 13.000  [1.600 0,1 0,1 13.000 1.500 0,1 0,1
2 20 12.000 1.200 0,05 0,1 12.000 1.200 0,05 0,1 12.000 1.100 0,05 0,1
2 22 10.000 1.000 0,05 0,1 10.000 1.000 0,05 0,1 10.000 950 0,05 0,1
2 25 10.000 800 0,03 0,05 10.000 800 0,03 0,05 10.000 760 0,03 0,05
2 30 10.000 500 0,02 0,05 10.000 500 0,02 0,05 10.000 470 0,02 0,05
2 35 8.000 250 0,02 0,03 8.000 250 0,02 0,03 8.000 230 0,02 0,03
2 40 7.000 150 0,02 0,03 7.000 150 0,02 0,03 7.000 140 0,02 0,03
2,5 10 20.000 3.300 0,1 0,2 20.000 3.300 0,1 0,2 20.000 3.100 0,1 0,2
2,5 15 17.000 2.800 0,1 0,2 17.000 2.800 0,1 0,2 17.000 2.600 0,1 0,2
2,5 20 15.000 1.800 0,1 0,2 15.000 1.800 0,1 0,2 15.000 1.700 0,1 0,2
2,5 25 12.000 1.000 0,03 0,05 12.000 1.000 0,03 0,05 12.000 950 0,03 0,05
2,5 30 10.000 800 0,03 0,05 10.000 800 0,03 0,05 10.000 760 0,03 0,05
2,5 35 8.000 500 0,02 0,03 8.000 500 0,02 0,03 8.000 470 0,02 0,03
3 6 41.500 6.200 0,15 0,3 41.500 6.200 0,15 0,3 41.500 6.200 0,15 0,3
3 8 30.000 4.500 0,15 03 30.000  #4.500 0,15 03 30.000 4.200 0,15 03
3 10 25.000 3.800 0,15 0,3 25.000 3.800 0,15 0,3 25.000 3.600 0,15 0,3
3 12 20.000 3.000 0,15 03 20.000 3.000 0,15 03 20.000 2.800 0,15 03
3 14 18.000 2.700 0,15 0,3 18.000 2.700 0,15 0,3 18.000 2.500 0,15 0,3
3 15 16.000 2.400 0,1 03 16.000 2.400 0,1 03 16.000 2.200 0,1 03
3 16 16.000 2.000 0,1 0,2 16.000 2.000 0,1 0,2 16.000 1.900 0,1 0,2
3 20 14.000 1.800 0,1 0,2 14.000 1.800 0,1 0,2 14.000 1.700 0,1 0,2
3 25 12.000 1.200 0,05 0,1 12.000 1.200 0,05 0,1 12.000 1.100 0,05 0,1
3 30 10.000 800 0,03 0,05 10.000 800 0,03 0,05 10.000 760 0,03 0,05
3 35 8.000 600 0,02 0,05 8.000 600 0,02 0,05 8.000 570 0,02 0,05
3 40 7.000 500 0,02 0,03 7.000  |500 0,02 0,03 7.000 470 0,02 0,03
3,5 15 18.000 3.000 0,1 0,3 18.000 3.000 0,1 0,3 18.000 2.800 0,1 0,3
3,5 20 16.000 2.700 0,1 0,2 16.000 2.700 0,1 0,2 16.000 2.500 0,1 0,2
3,5 25 12.000 2.000 0,1 0,1 12.000 2.000 0,1 0,1 12.000 1.900 0,1 0,1
3,5 30 10.000 1.600 0,05 0,1 10.000 1.600 0,05 0,1 10.000 1.500 0,05 0,1
3,5 35 10.000 1.000 0,05 0,05 10.000 1.000 0,05 0,05 10.000 950 0,05 0,05
3,5 40 8.000 800 0,05 0,05 8.000 800 0,05 0,05 8.000 760 0,05 0,05
3,5 45 7.000 600 0,03 0,03 7.000 600 0,03 0,03 7.000 570 0,03 0,03
4 8 31.000 5.700 0,2 0,5 31.000 5.700 0,2 05 31.000 5.700 0,2 0,5
4 10 25.000 4.500 0,2 0,5 25.000 {4.500 0,2 0,5 25.000 4.200 0,2 0,5
4 12 20,000 3,600 0,2 0,5 20,000 3,600 0,2 05 20,000 3,400 0,2 05
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CONDITIONS

WXS-LN-EBD

High speed milling - HSC Schlichtfrasen - Fresatura alta velocita - Fraisage UGV - Yiiksek hizda frezeleme
High speed fraesning - High Speed Milling - Fresado a alta velocidad HSM - BbicokockopocTHoe ppesepoaHue - Frezowanie HSC

C<0,2% - GG ~ 30 HRC 30~38 HRC
S$S400 m S55C m FC250 35NCD16 m 40CMD8 35NCD16
(~ 750N/mm?)
120 (m/min) 110 (m/min) 100 (m/min)
n S F ap pf S F ap pf S F ap pf
[4 (mm) (min™) (mm/min) (mm) (mm) (min”) (mm/min) (mm) (mm) (min™) (mm/min) (mm) (mm)
4 15 20.000 3.600 0,2 0,5 20,000 3,600 0,2 05 20,000 3,400 0,2 05
4 16 18.000 3.200 0,2 0,5 18.000 3.200 0,2 0,5 18.000 3.000 0,2 0,5
4 20 16.000 2.800 0,2 04 16.000 2.800 0,2 04 16.000 2.600 0,2 04
4 25 16.000 2.800 0,1 0,3 16.000 2.800 0,1 0,3 16.000 2.600 0,1 0,3
4 30 14.000 2.400 0,1 0,2 14.000 2.400 0,1 0,2 14.000 2.200 0,1 0,2
4 35 12.000 1.800 0,1 0,2 12.000 1.800 0,1 0,2 12.000 1.700 0,1 0,2
4 40 10.000 1.300 0,05 0,1 10.000 1.300 0,05 0,1 10.000 1.200 0,05 0,1
4 45 8.000 1.000 0,05 0,05 8.000 1.000 0,05 0,05 8.000 950 0,05 0,05
4 50 7.000 700 0,02 0,05 7.000 700 0,02 0,05 7.000 660 0,02 0,05
5 10 25.000 5.400 0,25 0,5 25.000 5.400 0,25 0,5 25.000 5.400 0,25 0,5
5 15 20.000 4.200 0,25 0,5 20.000 4.200 0,25 0,5 20.000 3.900 0,25 0,5
5 20 16.000 3.500 0,25 0,5 16.000 3.500 0,25 0,5 16.000 3.300 0,25 0,5
5 25 15.000 3.200 0,2 03 15.000 3.200 0,2 03 15.000 3.000 0,2 03
5 30 14.000 2.500 0,1 0,3 14.000 2.500 0,1 0,3 14.000 2.300 0,1 0,3
5 35 12.000 1.600 0,1 03 12.000 1.600 0,1 03 12.000 1.500 0,1 03
5 40 10.000 1.200 0,1 0,2 10.000 1.200 0,1 0,2 10.000 1.100 0,1 0,2
5) 45 9.000 900 0,1 0,1 9.000 900 0,1 0,1 9.000 850 0,1 0,1
5 50 8.000 800 0,1 0,1 8.000 800 0,1 0,1 8.000 760 0,1 0,1
6 12 20.000 5.200 03 0,5 20.000 5.200 03 0,5 20.000 5.200 0,3 0,5
6 20 16.000 4.200 03 0,5 16.000 4.200 0,3 0,5 16.000 3.900 0,3 0,5
6 25 12.000 3.200 03 05 12.000 3.200 03 0,5 12.000 3.000 03 0,5
6 30 10.000 2.600 03 0,5 10.000 2.600 0,3 0,5 10.000 2.400 0,3 0,5
6 35 9.000 2.300 0,2 04 9.000 2.300 0,2 04 9.000 2.100 0,2 04
6 40 9.000 2.000 0,2 0,3 9.000 2.000 0,2 0,3 9.000 1.900 0,2 0,3
6 45 8.000 1.800 0,2 03 8.000 1.800 0,2 03 8.000 1.700 0,2 03
6 50 7.000 1.600 0,2 03 7.000 1.600 0,2 03 7.000 1.500 0,2 03
ap
Max cutting depth

Attention : sparks and/or flames can cause coolant fire. Be sure adequate fire prevention is

available

1. Speeds and feeds are designed to be used in conjunction with small passes on a high
speed & precision machine set-up.

2. Do not use inflammable coolant. Using worn tools may generate sparks.

3. Use compresed air or a high quality coolant with a low co-efficient of smoke emmision.

* Modified parameters

Attenzione: le scintille prodotto durante l'operazione o il calore causato dalla rottura
dell'utensile possono infiammare il lubrificante. Assicurasi che siano applicate delle adeguate
misure di prevenzione.
1. Queste velocita e questi avanzamenti sono indicati per fresatura di piccole passate ad
alta velocita e centri di lavorazione di alta precisione.
2. Non utillizare lubrificanti da taglio infiammabili; gli utensili troppo usurati possono produrre scintille.
3. Utilizzare un getto di aria compressa. Se la vostra scelta ricade su dei liquidi da taglio.
sceglieteli di alta qualita. dotati di un coefficiente elevato di rallentamento d'emissione del fumo.
* Parameto modificato

Achtung: Funken und/oder Flammen kénnen den Kiihlschmierstoff entziinden. stellen Sie

einen ausreichenden Brandschutz sicher.

1. Die Schnittdaten sind ausgelegt fiir geringe Zustellungen in Verbindung mit HSC tauglichen
Maschinen und Spannmittel.

2. Bitte gegeignetes KihImittel mit rauchhemmenden Zusédtzen verwenden.

3. Benutzen Sie Druckluft oder KihImittel mit rauchhemmenden Zusétzen..

* Modifizierten Parameters

Attention : étincelles et/ou chaleur peuvent enflammer le lubrifiant. S'assurer que des mesures

de prévention adéquates sont appliquées.

1. Les vitesses et avances sont indiquées pour le fraisage de petites passes a haute vitesse
/ centres d'usinage de haute précision.

2. Ne pas utiliser de lubrifiants de coupe inflammables. les outils fortement usés peuvent
produire des étincelles.

3. Utilisez un jet d'air comprimé ou des fluides de coupe de haute qualité avec un coef. élevé de
ralentissement démission de fumée

* Paramétres modifiés

Pas pa: gnister kan antaende kelevaesken. Serg for brandslukningsmateriel er inden for reekkevidde
1. Skeeredata er designet til brug i samarbejde med smé bearbejdninger i et preecisions setup
pa et hejhastigheds bearbejdningscenter
2.Brug ikke braendbare kglevaesker. Brugte veerktgjer kan resultere i gnister
3. Brug lufttryk eller kalevaeske af hgj kvalitet med lav regudvikling.
*Modificerede parametre

Atencioén. Las chispas pueden causar el incendio del refirgerante. Asegurese que una adecuada

prevencion de incendios esta disponible

1. Velocidades y avances establecidos junto a pasadas ligeras en maquinas de lata velocidad y gran precision
2. No utilizar refrigerante inflamable. Las herramientas calientes pueden generar chispas

3. Utilizar aire comprimido o un refrigerante con un bajo coeficiente de emisién de humo

*Parémetros modificados

Observera: Gnistor kan anténda kylvatskan. Se till att ha en bra brandsléckningsutrustning

1. Skérdatan dr designat for smé ingrepp vid precisions bearbetning i hdghastighetsmaskiner
2. Anvand inte brandfarliga kylvétskor. Frésar kan vara mycket varma eter ingrepp

3. Anvand tryckluft eller kylvédtska med hog kvalitet och 1ag rékutveckling

*Modifierade parametrar

BHumaHme! Wckpbl 1 nnama moryT socnnameruts COX. Mpummnte Mepbl NPOTUBONOXAPHOM 6e30MacHOCTH.
1. YKa3aHHble PeXnMbl pe3aHnA NpeAHa3HayveHbl ANA TOYHbBIX BbICOKOCKOPOCTHBIX CTaHKOB M1
KECTKOro 3aKpenseHus obpabaTbiBaemon AeTanm.
2. He ncnonb3yite nerko socrnamexaemyo COX. Mpun MCnonb3oBaHmnm 13HOWEHHDIX Gpe3
BO3MOXKHO BO3HIKHOBEHHE WCKP.
3. Vicnonb3yiite cxaTbii Bo3gyx win KauectserHyo COX ¢ BbICOKOM YCTONUMBOCTBIO K
BO3HWKHOBEHWIO AibiMa.
*M3MeHeHHble napameTpbl

Uyar: kivilcim ve/veya alev yanigina sebeb olabilir. Yangin koruma 6nlemlerinin olduguna emin olun

1. Kesme hizi ve ilerleme ytiksek kesme hizli ve hassas tezgahlarda kiigik pasolarda isleme yapabilmek
icin tasarlanmustir.

2.Yanici sogutma sivist kullanmayin. Yipranmis takimlarin kullaniimasi kivilcim olusturabilir.

3. Basingli hava veya duman emisyonu diistik bir katsay ile ytksek kaliteli bir sogutucu kullanin.

* Modifie edilmis parametreler

Uwaga: iskry i / lub ogiert moga spowodowac pozar chtodziwa. Zastosuj odpowiednia profilaktyke przeciwpozarowa
1. Predkosci | posuwy sg przeznaczone do stosowania w potgczeniu z niewielkimi przejazdami na duzej predkosci
na precyzyjnie skonfigurowanych maszynach
2. Nie uzywaj tatwopalnych cieczy chtodzacych. Zuzyte narzedzia moga generowac iskry.
3. Uzyj sprezonego powietrza lub wysokiej jakosci chtodziwa z niskim wspétczynnikiem emisji dymu.
* Zmodyfikowane parametry
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CONDITIONS

WXS-LN-EBD

High speed milling - HSC Schlichtfrasen - Fresatura alta velocita - Fraisage UGV - Yiiksek hizda frezeleme
High speed fraesning - High Speed Milling - Fresado a alta velocidad HSM - BeicokockopocTHoe $pesepoBaHyie - Frezowanie HSC

38 ~ 45 HRC 45 ~ 55 HRC 55 ~60 HRC
Sus304 m SKD = NAK80 = HPM50
120 (m/min) 110 (m/min) 100 (m/min)

L1 S F ap pf S F ap pf S F ap pf
2 (mm) (min™) (mm/min) (mm) (mm) (min™) (mm/min) (mm) (mm) (min?) (mm/min) (mm) (mm)
0,1 03 50.000 70 0,003 0,003 50.000 60 0,003 0,003 = = = =
0,1 0,5 50.000 50 0,003 0,003 50.000 40 0,003 0,003 - - - -
0,2 0,5 50.000 380 0,005 0,005 50.000 260 0,005 0,005 50.000 200 0,004 0,005
0,2 0,75 50.000 340 0,005 0,005 50.000 230 0,005 0,005 50.000 180 0,004 0,005
0,2 1 50.000 340 0,005 0,005 50.000 230 0,005 0,005 50.000 180 0,004 0,005
0,2 1,25 47.000 300 0,005 0,005 47.000 210 0,005 0,005 43.000 150 0,004 0,005
0,2 1,5 45.000 280 0,005 0,005 45.000 190 0,005 0,005 41.000 130 0,004 0,005
0,2 1,75 42.000 240 0,005 0,005 42.000 170 0,005 0,005 38.000 120 0,004 0,005
0,2 2 38.000 210 0,005 0,005 37.000 140 0,005 0,005 33.000 100 0,004 0,005
0,2 25 32.000 160 0,004 0,005 31.000 100 0,004 0,005 31.000 80 0,004 0,005
0,2 3 32.000 140 0,004 0,005 31.000 920 0,004 0,005 31.000 70 0,004 0,005
0,3 0,6 50.000 570 0,005 0,01 50.000 390 0,005 0,01 50.000 300 0,005 0,01
0,3 1 50.000 570 0,005 0,01 50.000 390 0,005 0,01 50.000 310 0,005 0,01
0,3 1,25 50.000 570 0,005 0,01 50.000 380 0,005 0,01 50.000 300 0,005 0,01
0,3 15 50.000 570 0,005 0,01 50.000 370 0,005 0,01 50.000 290 0,005 0,01
0,3 1,75 47.000 480 0,005 0,01 47.000 310 0,005 0,01 43.000 220 0,005 0,01
0,3 2 45.000 450 0,005 0,005 45.000 290 0,005 0,005 41.000 210 0,004 0,005
0,3 2,25 45.000 380 0,005 0,005 45.000 250 0,005 0,005 41.000 180 0,004 0,005
0,3 25 40.000 280 0,005 0,005 40.000 190 0,005 0,005 36.000 130 0,004 0,005
0,3 3 38.000 230 0,005 0,005 37.000 150 0,005 0,005 33.000 100 0,004 0,005
0,3 35 34.000 190 0,004 0,005 33.000 120 0,004 0,005 33.000 95 0,004 0,005
0,3 4 32.000 140 0,004 0,005 31.000 90 0,004 0,005 31.000 70 0,004 0,005
0,3 4,5 32.000 120 0,004 0,005 31.000 80 0,004 0,005 31.000 60 0,004 0,005
0,3 5 29.000 95 0,004 0,005 28.000 60 0,004 0,005 28.000 50 0,004 0,005
0,4 0,8 50.000 850 0,01 0,02 50.000 590 0,01 0,02 50.000 470 0,008 0,015
0,4 1 50.000 850 0,01 0,02 50.000 550 0,01 0,02 50.000 440 0,008 0,015
0,4 1.5 50.000 760 0,01 0,02 50.000 520 0,01 0,02 50.000 410 0,008 0,015
0,4 2 50.000 660 0,01 0,02 50.000 460 0,01 0,02 45.000 330 0,008 0,015
0,4 25 45.000 520 0,008 0,015 45.000 360 0,008 0,015 41.000 260 0,008 0,015
0,4 3 43.000 470 0,005 0,01 43.000 320 0,005 0,01 38.000 220 0,005 0,01
0,4 35 40.000 400 0,005 0,01 40.000 280 0,005 0,01 36.000 200 0,005 0,01
0,4 4 36.000 350 0,005 0,005 35.000 230 0,005 0,005 31.000 160 0,005 0,005
0,4 4,5 32.000 270 0,004 0,005 31.000 180 0,004 0,005 28.000 130 0,004 0,005
0,4 5 32.000 260 0,004 0,005 31.000 170 0,004 0,005 28.000 120 0,004 0,005
0,4 55 30.000 210 0,004 0,005 29.000 140 0,004 0,005 26.000 100 0,004 0,005
0,4 6 30.000 190 0,004 0,005 29.000 120 0,004 0,005 26.000 100 0,004 0,005
0,5 1 50.000 1.050 0,015 0,03 50.000 730 0,015 0,03 50.000 580 0,01 0,02
0,5 1,5 50.000 1.050 0,015 0,03 50.000 700 0,015 0,03 50.000 560 0,01 0,02
0,5 2 50.000 950 0,015 0,03 50.000 650 0,015 0,03 50.000 520 0,01 0,02
0,5 2,5 50.000 950 0,015 0,03 50.000 600 0,015 0,03 45.000 430 0,01 0,02
0,5 3 48.000 850 0,01 0,02 48.000 550 0,01 0,02 43.000 390 0,01 0,02
0,5 35 45.000 650 0,01 0,02 45.000 450 0,01 0,02 40.000 320 0,01 0,02
0,5 4 43.000 570 0,01 0,01 43.000 390 0,01 0,01 38.000 270 0,01 0,01
0,5 4,5 38.000 470 0,01 0,01 38.000 320 0,01 0,01 34.000 220 0,01 0,01
0,5 5 30.000 380 0,005 0,01 29.000 250 0,005 0,01 26.000 170 0,005 0,01
0,5 55 28.000 280 0,004 0,005 27.000 180 0,004 0,005 24.000 120 0,004 0,005
0,5 6 26.000 230 0,004 0,005 25.000 150 0,004 0,005 22.000 100 0,004 0,005
0,5 7 24.000 190 0,004 0,005 23.000 130 0,004 0,005 20.000 100 0,004 0,005
0,5 8 22.000 150 0,004 0,005 21.000 110 0,004 0,005 20.000 100 0,004 0,005
0,5 9 20.000 110 0,004 0,005 21.000 100 0,004 0,005 20.000 90 0,004 0,005
0,5 10 20.000 95 0,004 0,005 21.000 100 0,004 0,005 20.000 920 0,004 0,005
0,6 12 50.000 1.200 0,03 0,05 50.000 840 0,03 0,05 50.000 670 0,01 0,02
0,6 2 50.000 1.200 0,03 0,05 50.000 820 0,03 0,05 50.000 650 0,01 0,02
0,6 2,5 50.000 1.100 0,03 0,05 50.000 770 0,03 0,05 50.000 610 0,01 0,02
0,6 3 50.000 1.100 0,02 0,03 50.000 750 0,02 0,03 45.000 540 0,01 0,02
0,6 35 45.000 950 0,02 0,03 45.000 660 0,02 0,03 41.000 480 0,01 0,02
0,6 4 40.000 850 0,01 0,02 40.000 590 0,01 0,02 36.000 420 0,01 0,02
0,6 4,5 34.000 740 0,01 0,02 34.000 510 0,01 0,02 31.000 370 0,01 0,02
0,6 5 30.000 640 0,01 0,02 30.000 440 0,01 0,02 27.000 310 0,01 0,02
0,6 55 28.000 610 0,01 0,02 28.000 420 0,01 0,02 25.000 300 0,01 0,02
0,6 6 26.000 570 0,01 0,02 25.000 380 0,01 0,02 22.000 260 0,01 0,02
0,6 6,5 24.000 520 0,01 0,01 23.000 340 0,01 0,01 20.000 230 0,01 0,01
0,6 7 23.000 420 0,01 0,01 22.000 280 0,01 0,01 19.000 190 0,01 0,01
0,6 7.5 23.000 380 0,01 0,01 22.000 250 0,01 0,01 19.000 170 0,01 0,01
0,6 8 20.000 300 0,005 0,01 19.000 200 0,005 0,01 17.000 140 0,005 0,01
0,6 8,5 20.000 280 0,005 0,01 19.000 180 0,005 0,01 17.000 130 0,005 0,01
0,6 9 20.000 260 0,005 0,01 19.000 170 0,005 0,01 17.000 120 0,005 0,01
0,6 9,5 20.000 220 0,005 0,008 19.000 140 0,005 0,008 17.000 110 0,005 0,008
0,6 10 20.000 190 0,005 0,008 19.000 120 0,005 0,008 17.000 100 0,005 0,008
0,6 1 18.000 140 0,005 0,008 17.000 920 0,005 0,008 17.000 80 0,005 0,008
0,6 12 18.000 110 0,005 0,005 17.000 80 0,005 0,005 17.000 70 0,004 0,005
0,8 2 50.000 1.900 0,04 0,08 50.000 1.600 0,04 0,08 50.000 1.200 0,015 0,03
0,8 3 48.000 1.500 0,04 0,08 48.000 1.100 0,04 0,08 45.000 820 0,015 0,03
0,8 4 40.000 1.100 0,04 0,08 40.000 1.000 0,04 0,08 38.000 760 0,015 0,03
0,8 5 34.000 900 0,03 0,05 34.000 800 0,03 0,05 31.000 580 0,015 0,03
0,8 6 30.000 760 0,03 0,05 30.000 650 0,03 0,05 27.000 460 0,015 0,03
0,8 7 25.000 570 0,01 0,02 25.000 450 0,01 0,02 22.000 310 0,01 0,02
0,8 8 23.000 420 0,005 0,01 23.000 300 0,005 0,01 20.000 200 0,005 0,01
0,8 10 18.000 300 0,005 0,008 17.000 200 0,005 0,008 17.000 170 0,005 0,008
0,8 12 17.000 230 0,005 0,005 16.000 160 0,005 0,005 16.000 110 0,005 0,005
1 2 50.000 3.700 0,05 0,1 50.000 3.700 0,05 0,1 50.000 3.000 0,02 0,05
1 3 45.000 3.000 0,05 0,1 45.000 2.400 0,05 0,1 45.000 1.900 0,02 0,05
1 4 40.000 2.850 0,05 0,1 40.000 2.200 0,05 0,1 40.000 1.700 0,02 0,05
1 5 36.000 2.100 0,05 0,1 36.000 1.600 0,05 0,1 36.000 1.200 0,02 0,05
1 6 30.000 1.900 0,05 0,1 30,000 1.500 0,05 0,1 30,000 1.200 0,02 0,05
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CONDITIONS

WXS-LN-EBD

High speed milling - HSC Schlichtfrésen - Fresatura alta velocita - Fraisage UGV - Yiiksek hizda frezeleme
High speed fraesning - High Speed Milling - Fresado a alta velocidad HSM - BeicokockopocTHoe ppesepoBaHue - Frezowanie HSC

38 ~ 45 HRC 45 ~ 55 HRC 55~ 60 HRC
Sus304 m SKD = NAK80 = HPM50
120 (m/min) 110 (m/min) 100 (m/min)
L1 S F ap pf S F ap pf S F ap pf
4 (mm) (min”) (mm/min) (mm) (mm) (min™) (mm/min) (mm) (mm) (min”") (mm/min) (mm) (mm)
1 7 27,000 1,600 0,05 0,1 27,000 1.300 0,05 0,1 27,000 1,000 0,02 0,05
1 8 26.000 1.500 0,05 0,1 26.000 1.200 0,05 0,1 26.000 960 0,02 0,05
1 9 24.000 1.100 0,03 0,05 24.000 880 0,03 0,05 24.000 700 0,02 0,05
1 10 22.000 1.000 0,01 0,02 21.000 760 0,01 0,02 18.000 520 0,01 0,02
1 12 20.000 760 0,01 0,01 19.000 570 0,01 0,01 17.000 400 0,01 0,01
1 14 18.000 570 0,005 0,01 17.000 430 0,005 0,01 15.000 300 0,005 0,01
1 16 16.000 400 0,005 0,01 15.000 300 0,005 0,01 13.000 200 0,005 0,01
1 18 14.000 300 0,005 0,005 13.000 220 0,005 0,005 12.000 160 0,004 0,005
1 20 13.000 285 0,005 0,005 12.000 180 0,005 0,005 12.000 140 0,004 0,005
1 22 12.000 190 0,005 0,005 12.000 110 0,005 0,005 12.000 100 0,004 0,005
1,2 24 50.000 3.600 0,06 0,12 50.000 3.600 0,06 0,12 50.000 3.000 0,02 0,05
1,2 4 40.000 2.850 0,06 0,12 40.000 2.300 0,06 0,12 38.000 1.750 0,02 0,05
1,2 6 32.000 2.000 0,06 0,12 32.000 1.600 0,06 0,12 30.000 1.200 0,02 0,05
1,2 8 25.000 1.600 0,06 0,12 25.000 1.200 0,06 0,12 25.000 960 0,02 0,05
1,2 10 20.000 1.100 0,05 0,1 18.000 800 0,05 0,1 16.000 560 0,02 0,05
1,2 12 17.000 850 0,03 0,05 16.000 640 0,03 0,05 14.000 440 0,02 0,05
1,2 14 16.000 610 0,03 0,05 15.000 450 0,03 0,05 13.000 310 0,02 0,05
1,2 16 15.000 420 0,02 0,05 14.000 300 0,02 0,05 12.000 200 0,02 0,05
1,2 18 15.000 330 0,005 0,005 14.000 200 0,005 0,005 12.000 130 0,004 0,005
1,2 20 13.000 300 0,005 0,005 12.000 180 0,005 0,005 10.000 120 0,004 0,005
14 8 25.000 1.600 0,07 0,14 25.000 1.200 0,07 0,14 25.000 960 0,03 0,07
1,4 12 19.000 950 0,03 0,07 19.000 760 0,03 0,07 17.000 540 0,03 0,07
1,4 16 13.000 470 0,02 0,05 12.000 340 0,02 0,05 10.000 220 0,02 0,05
1,5 3 50.000 4.800 0,075 0,15 50.000 4.800 0,075 0,15 50.000 3.900 0,03 0,06
1 4 40.000 3.700 0,075 0,15 40.000 2.900 0,075 0,15 38.000 2.200 0,03 0,06
1,5 6 30.000 2.700 0,075 0,15 30.000 2.200 0,075 0,15 27.000 1.500 0,03 0,06
1,5 8 24.000 2.100 0,075 0,15 24.000 1.700 0,075 0,15 21.000 1.100 0,03 0,06
1,5 10 24.000 1.900 0,075 0,15 24.000 1.500 0,075 0,15 21.000 1.000 0,03 0,06
15 12 21.000 1.300 0,075 0,1 21.000 1.000 0,075 0,1 18.000 680 0,03 0,06
1,5 14 17.000 1.100 0,05 0,1 17.000 900 0,05 0,1 15.000 630 0,03 0,06
15 16 14.000 760 0,05 0,1 13.000 560 0,05 0,1 10.000 340 0,03 0,05
1,5 18 13.000 470 0,03 0,05 12.000 350 0,03 0,05 10.000 230 0,03 0,05
15 20 12.000 340 0,02 0,05 11.000 240 0,02 0,05 9.000 150 0,02 0,05
1,5 22 12.000 300 0,02 0,05 11.000 220 0,02 0,05 9.000 140 0,02 0,05
15 30 11.000 190 0,005 0,01 10.000 120 0,005 0,01 9.000 90 0,005 0,01
1,6 8 24.000 2.800 0,08 0,16 23.000 2.100 0,08 0,16 20.000 1.400 0,03 0,08
1,6 12 21.000 1.700 0,05 0,1 20.000 1.380 0,05 0,1 18.000 990 0,03 0,08
1,6 16 14.000 760 0,05 0,1 13.000 600 0,05 0,1 11.000 400 0,03 0,08
1,6 20 12.000 360 0,03 0,05 11.000 280 0,03 0,05 10.000 200 0,03 0,05
1,8 8 24.000 2.800 0,09 0,27 23.000 2.280 0,09 0,27 20.000 1.500 0,03 0,08
1,8 12 21.000 1.700 0,09 0,18 20.000 1.380 0,09 0,18 18.000 990 0,03 0,08
1,8 16 14.000 850 0,05 0,12 13.000 670 0,05 0,12 11.000 450 0,03 0,08
1,8 20 11.000 360 0,04 0,05 10.000 280 0,04 0,05 9.000 200 0,03 0,05
2 4 50.000 5.600 0,1 0,2 47.000 5.300 0,1 0,2 40.000 3.600 0,05 0,1
2 6 36.000 2.800 0,1 0,2 35.000 2.700 0,1 0,2 30.000 1.800 0,05 0,1
2 8 25.000 2.400 0,1 0,2 24.000 2.300 0,1 0,2 20.000 1.500 0,05 0,1
2 10 20.000 2.200 0,1 0,2 19.000 2.000 0,1 0,2 17.000 1.400 0,05 0,1
2 12 16.000 1.900 0,1 0,2 15.000 1.700 0,1 0,2 13.000 1.100 0,05 0,1
2 14 15.000 1.700 0,1 0,2 14.000 1.500 0,1 0,2 12.000 1.000 0,05 0,1
2 16 14.000 1.600 0,1 0,1 13.000 1.400 0,1 0,1 11.000 950 0,05 0,1
2 18 13.000 1.500 0,1 0,1 12.000 1.200 0,1 0,1 10.000 800 0,05 0,1
2 20 11.000 1.100 0,05 0,1 10.000 890 0,05 0,1 9.000 640 0,05 0,1
2 22 9.000 950 0,05 0,1 9.000 860 0,05 0,1 7.500 570 0,05 0,1
2 25 9.000 760 0,03 0,05 9.000 680 0,03 0,05 7.500 450 0,03 0,05
2 30 9.000 470 0,02 0,05 9.000 360 0,02 0,05 7.500 240 0,02 0,05
2 35 7.500 230 0,02 0,03 7.000 130 0,02 0,03 6.000 100 0,02 0,03
2 40 6.000 140 0,02 0,03 6.000 100 0,02 0,03 6.000 90 0,02 0,03
2,5 10 20.000 3.100 0,1 0,2 19.000 2.900 0,1 0,2 16.000 1.900 0,05 0,1
2,5 15 17.000 2.600 0,1 0,2 16.000 2.400 0,1 0,2 14.000 1.600 0,05 0,1
2,5 20 15.000 1.700 0,1 0,2 14.000 1.600 0,1 0,2 12.000 1.000 0,05 0,1
2,5 25 11.000 950 0,03 0,05 10.000 830 0,03 0,05 9.000 590 0,03 0,05
2,5 30 9.000 760 0,03 0,05 8.000 650 0,03 0,05 7.000 450 0,03 0,05
2,5 35 7.500 470 0,02 0,03 7.000 430 0,02 0,03 6.000 290 0,02 0,03
3 6 41.500 6.200 0,15 0,3 32.000 4.800 0,15 0,3 26.500 3.300 0,06 0,15
3 8 30.000 4.200 0,15 03 25.000 3.500 0,15 03 22.000 2.400 0,06 0,15
3 10 25.000 3.600 0,15 0,3 20.000 2.800 0,15 0,3 18.000 2.000 0,06 0,15
3 12 20.000 2.800 0,15 03 18.000 2.500 0,15 03 16.000 1.700 0,06 0,15
3 14 18.000 2.500 0,15 0,3 15.000 2.000 0,15 0,3 13.000 1.300 0,06 0,15
3 15 16.000 2.200 0,1 03 13.000 1.800 0,1 0,3 11.000 1.200 0,06 0,15
3 16 16.000 1.900 0,1 0,2 13.000 1.500 0,1 0,2 11.000 1.100 0,06 0,15
3 20 14.000 1.700 0,1 0,2 11.000 1.600 0,1 0,2 10.000 1.000 0,06 0,15
3 25 12.000 1.100 0,05 0,1 9.000 820 0,05 0,1 8.000 580 0,05 0,1
3 30 9.000 760 0,03 0,05 7.000 590 0,03 0,05 6.000 400 0,03 0,05
3 35 7.500 570 0,02 0,05 6.000 460 0,02 0,05 5.000 300 0,02 0,05
3 40 6.500 470 0,02 0,03 5.000 360 0,02 0,03 4.000 230 0,02 0,03
3,5 15 18.000 2.800 0,1 0,3 14.000 2.000 0,1 0,3 12.000 1.300 0,07 0,15
3,5 20 16.000 2.500 0,1 0,2 12.000 1.800 0,1 0,2 10.000 1.200 0,07 0,15
3,5 25 12.000 1.900 0,1 0,1 9.000 1.300 0,1 0,1 8.000 920 0,07 0,15
3,5 30 10.000 1.500 0,05 0,1 8.000 1.100 0,05 0,1 7.000 770 0,05 0,1
3,5 35 9.000 950 0,05 0,05 7.000 700 0,05 0,05 5.000 400 0,05 0,05
3,5 40 7.500 760 0,05 0,05 6.000 580 0,05 0,05 4.000 300 0,05 0,05
3,5 45 6.500 570 0,03 0,03 5.000 420 0,03 0,03 4.000 260 0,03 0,03
4 8 31.000 5.700 0,2 0,5 24.000 4.400 0,2 0,5 20.000 3.200 0,08 0,2
4 10 25.000 4.200 0,2 0,5 20.000 3.300 0,2 0,5 18.000 2.300 0,08 0,2
4 12 20.000 3.400 0,2 0,5 17.000 2.900 0,2 0,5 14.000 1.900 0,08 0,2
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CONDITIONS

WXS-LN-EBD

High speed milling - HSC Schlichtfrasen - Fresatura alta velocita - Fraisage UGV - Yiiksek hizda frezeleme
High speed fraesning - High Speed Milling - Fresado a alta velocidad HSM - BbicokockopocTHoe ppesepoBaHuie - Frezowanie HSC

38 ~ 45 HRC 45 ~ 55 HRC 55~ 60 HRC
Sus304 m SKD = NAK80 = HPM50
120 (m/min) 110 (m/min) 100 (m/min)
L1 S F ap pf S F ap pf S F ap pf
2 (mm) (min”) (mm/min) (mm) (mm) (min) (mm/min) (mm) (mm) (min) (mm/min) (mm) (mm)
4 15 20.000 3.400 0,2 0,5 16.000 2.700 0,2 05 12.000 1.600 0,08 0,2
4 16 18.000 3.000 0,2 0,5 15.000 2.500 0,2 0,5 10.000 1.300 0,08 0,2
4 20 16.000 2.600 0,2 0,4 14.000 2.300 0,2 04 8.000 1.000 0,08 0,2
4 25 16.000 2.600 0,1 03 13.000 2.200 0,1 0,3 6.000 810 0,08 0,2
4 30 14.000 2.200 0,1 0,2 12.000 1.900 0,1 0,2 5.000 630 0,08 0,2
4 35 12.000 1.700 0,1 0,2 9.000 1.200 0,1 0,2 4.000 420 0,08 0,2
4 40 9.000 1.200 0,05 0,1 8.000 1.000 0,05 0,1 4.000 400 0,05 0,1
4 45 7.500 950 0,05 0,05 7.000 890 0,05 0,05 3.600 360 0,05 0,05
4 50 6.500 660 0,02 0,05 6.000 600 0,02 0,05 3.600 280 0,02 0,05
5 10 25.000 5.400 0,25 0,5 19.000 4.000 0,25 0,5 16.000 2.800 0,1 0,25
5 15 20.000 3.900 0,25 0,5 17.000 3.300 0,25 0,5 13.000 2.000 0,1 0,25
5 20 16.000 3.300 0,25 0,5 13.000 2.700 0,25 0,5 8.000 1.300 0,1 0,25
5 25 15.000 3.000 0,2 03 12.000 2.400 0,2 03 6.000 960 0,1 0,25
5 30 14.000 2.300 0,1 0,3 11.000 1.800 0,1 03 4.000 520 0,1 0,25
5 35 12.000 1.500 0,1 03 10.000 1.100 0,1 03 3.200 280 0,1 0,25
5 40 10.000 1.100 0,1 0,2 9.000 990 0,1 0,2 3.000 260 0,1 0,2
5 45 9.000 850 0,1 0,1 8.000 660 0,1 0,1 3.000 200 0,1 0,1
5 50 7.500 760 0,1 0,1 7.000 610 0,1 0,1 2.800 190 0,1 0,1
6 12 20.000 5.200 0,3 0,5 16.000 3.400 03 0,5 13.500 2.500 0,1 0,2
6 20 16.000 3.900 0,3 0,5 12.000 3.000 03 0,5 8.000 1.600 0,1 0,2
6 25 12.000 3.000 03 05 10.000 2.500 03 05 6.000 1.200 0,1 0,2
6 30 10.000 2.400 0,3 0,5 9.000 2.100 0,3 0,5 4.000 740 0,1 0,2
6 35 9.000 2.100 0,2 04 9.000 2.000 0,2 04 3.500 620 0,1 0,2
6 40 9.000 1.900 0,2 0,3 9.000 1.800 0,2 0,3 3.000 480 0,1 0,2
6 45 8.000 1.700 0,2 03 8.000 1.600 0,2 03 2.800 440 0,1 0,2
6 50 7.000 1.500 0,2 03 7.000 1.400 0,2 03 2.500 400 0,1 0,2
. 7| e
Max cutting depth %

Attention : sparks and/or flames can cause coolant fire. Be sure adequate fire prevention is

available.

1. Speeds and feeds are designed to be used in conjunction with small passes on a high
speed & precision machine set-up.

2. Do not use inflammable coolant. Using worn tools may generate sparks.

3. Use compresed air or a high quality coolant with a low co-efficient of smoke emmision.

* Modified parameters

Attenzione: le scintille prodotto durante 'operazione o il calore causato dalla rottura
dell'utensile possono inflammare il lubrificante. Assicurasi che siano applicate delle adeguate
misure di prevenzione.
1. Queste velocita e questi avanzamenti sono indicati per fresatura di piccole passate ad
alta velocita e centri di lavorazione di alta precisione.
2. Non utillizare lubrificanti da taglio infiammabili; gli utensili troppo usurati possono produrre scintille.
3. Utilizzare un getto di aria compressa. Se la vostra scelta ricade su dei liquidi da taglio.
sceglieteli di alta qualita. dotati di un coefficiente elevato di rallentamento d’emissione del fumo.
* Parameto modificato

Achtung: Funken und/oder Flammen kénnen den Kiihlschmierstoff entziinden. stellen Sie

einen ausreichenden Brandschutz sicher.

1. Die Schnittdaten sind ausgelegt fiir geringe Zustellungen in Verbindung mit HSC tauglichen
Maschinen und Spannmittel.

2. Bitte gegeignetes Kiihmittel mit rauchhemmenden Zusatzen verwenden.

3. Benutzen Sie Druckluft oder KithImittel mit rauchhemmenden Zusétzen..

* Modifizierten Parameters

Attention : étincelles et/ou chaleur peuvent enflammer le lubrifiant. Sassurer que des mesures

de prévention adéquates sont appliquées.

1. Les vitesses et avances sont indiquées pour le fraisage de petites passes a haute vitesse
/ centres d'usinage de haute précision.

2. Ne pas utiliser de lubrifiants de coupe inflammables. les outils fortement usés peuvent
produire des étincelles.

3. Utilisez un jet d'air comprimé ou des fluides de coupe de haute qualité avec un coef. élevé de
ralentissement d'émission de fumée

* Parametres modifiés

Pas pé: gnister kan antaende kelevaesken. Serg for brandslukningsmateriel er inden for reekkevidde
1. Skaeredata er designet til brug i samarbejde med smé bearbejdninger i et preecisions setup
pé et hojhastigheds bearbejdningscenter
2.Brug ikke braendbare kelevaesker. Brugte vaerktgjer kan resultere i gnister
3. Brug lufttryk eller kglevaeske af hgj kvalitet med lav regudvikling.
*Modificerede parametre

Atencion. Las chispas pueden causar el incendio del refirgerante. Asegurese que una adecuada

prevencion de incendios esta disponible

1. Velocidades y avances establecidos junto a pasadas ligeras en maquinas de lata velocidad y gran precision
2. No utilizar refrigerante inflamable. Las herramientas calientes pueden generar chispas

3. Utilizar aire comprimido o un refrigerante con un bajo coeficiente de emisién de humo

*Pardmetros modificados

Observera: Gnistor kan antanda kylvétskan. Se till att ha en bra brandsléckningsutrustning

1. Skardatan &r designat fér sma ingrepp vid precisions bearbetning i héghastighetsmaskiner
2. Anvénd inte brandfarliga kylvétskor. Frasar kan vara mycket varma eter ingrepp

3. Anvénd tryckluft eller kylvatska med hog kvalitet och 1ag rokutveckling

*Modifierade parametrar

BHumaHwe! Vickpbl 1 nnamsa moryT BocriiameHuts COX. MpumuTe Mepbl NPOTUBOMOXapHOII 6e30macHoCTU.
1. YKa3aHHble PeX1Mbl Pe3aHNA NpeaHa3HaueHbl 1A TOYHbIX BbICOKOCKOPOCTHbIX CTaHKOB 1
KeCTKOro 3aKkpensieHus obpabaTbisaemoil AeTanu.
2. He ucni ViTe nerko Boc COX. Mpw ncronb3oBaHNN N3HOLIEHHBIX Gpe3
BO3MOXHO BO3HMKHOBEHIE 1CKP.
3. Wcnonb3yitte cKaTblid BO3AYX UK KayecTBeHHY0 COXK C BbICOKOI YCTOMYNBOCTbIO K
BO3HWKHOBEHMIO ibIMa.
*A3mMeHeHHble napameTpbl

Uyari: kivilaim ve/veya alev yanigina sebeb olabilir. Yangin koruma énlemlerinin olduguna emin olun

1. Kesme hizi ve ilerleme yiiksek kesme hizli ve hassas tezgahlarda kiiciik pasolarda isleme yapabilmek
icin tasarlanmistir.

2.Yanici sogutma sivisi kullanmayin. Yipranmis takimlarin kullaniimasi kivilcim olusturabilir.

3. Basingli hava veya duman emisyonu diisiik bir katsayu ile ytiksek kaliteli bir sogutucu kullanin.

* Modifie edilmis parametreler

Uwaga: iskry i / lub ogien moga spowodowac pozar chtodziwa. Zastosuj odpowiednia profilaktyke przeciwpozarowa
1. Predkosci i posuwy sg przeznaczone do stosowania w potaczeniu z niewielkimi przejazdami na duzej predkosci

na precyzyjnie skonfigurowanych maszynach
2. Nie uzywaj fatwopalnych cieczy chtodzacych. Zuzyte narzedzia moga generowac iskry.
3. Uzyj sprezonego powietrza lub wysokiej jakosci chtodziwa z niskim wspétczynnikiem emisji dymu.
*Zmodyfikowane parametry
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CONDITIONS

WXS-CPR

Regular milling - Normale Bearbeitung - Parametri di taglio - Fraisage regular - Diizenli frezeleme
Almindelig fraesning - Konventionell frasning - Fresado regular - HopmanbHoe ¢ppesepoaHue - Frezowanie standardowe

Max. cutting depth Work Material
o |« | n * ~45 HRC 45~55 HRC 55~65 HRC
a
o ae SKD61 m NAK55 aNAK80 = HPMI SKD61 m STAVAX » HPM38
ap = 120% ae = 120% ap = 100% ae = 100% ap =60%
5 3 F 3 F s F
R0,05 RO,1 RO,2 RO,3 RO,5 R1 (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min)
02 | 0° 0,5| 0,005 - - - - - 0,06 40.000 560 36.000 460 31.500 380
02 | 0° 1 0,004 - - - - - 0,06 38.000 530 34.000 435 30.000 355
02 | 1° 1 | 0,005 - - - - - 0,06 40.000 560 40.000 510 35.000 420
02 | 1° 2 | 0004 - - - - - 0,054 40.000 505 36.000 415 31.500 340
02 | 3° 1 | 0005 - - - - - 0,06 40.000 560 40.000 510 35.000 420
02 | 3° 2 | 0005 - - - - - 0,06 40.000 560 36.000 460 31.500 380
02 | 5° 1 | 0005 - - - - - 0,06 40.000 560 40.000 510 35.000 420
02 | 5° 2 | 0005 - - - - - 0,06 40.000 560 36.000 460 31.500 380
03 | 0 1 | 0,005 - - - - - 0,09 36.500 720 32,500 545 30.500 475
03 | 0° 2 | 0002 - - - - - 0,061 30.000 510 27.000 385 25.500 340
03 | 1° 2 | 0005 - - - - - 0,09 38.500 720 34.500 545 32,500 480
03 | 1° 3 | 0,004 - - - - - 0,081 36.500 645 32.500 490 30.500 430
03 | 3° 2 | 0005 - - - - - 0,09 38.500 765 34.500 580 32,500 510
03 | 3° 3 | 0005 - - - - - 0,09 36.500 720 32.500 545 30.500 475
03 | 5° 2 | 0005 - - - - - 0,09 38.500 765 32,500 580 32,500 510
03 | 5° 3 | 0,005 - - - - - 0,09 38.500 720 32.500 545 30.500 475
04 | 0 1 | 0007 - - - - - 0,12 29.500 750 26.000 580 24.500 470
04 | 0° 1,5 0,007 - - - - - 0,12 29.500 750 26.000 580 24.500 470
04 | 0 2 | 0,005 0,008 - - - - 0,102 27.500 675 24.500 520 23.000 420
04 | 0° 3 | 0,002 0,003 - - - - 0,075 23.000 470 20.000 360 19.000 290
04 | o 4 | 0,001 0,002 - - - - 0,036 21.000 380 18500 290 17.500 235
04 | 1° 3 | 0,006 0,009 - - - - 0,12 31.000 755 27.000 580 25.500 470
04 | 1° 4 | 0,005 0,007 - - - - 0,108 29.500 680 26.000 520 24.500 420
04 | 3° 3 | 0,007 0,01 - - - - 0,12 31.000 795 27.000 610 25.500 495
04 | 3° 4 | 0007 0,01 - - - - 0,12 29.500 750 26.000 580 24.500 470
04 | 5° 3 | 0,007 0,01 - - - - 0,12 31.000 795 27.000 610 25.500 495
04 | 5° 4 | 0,007 0,01 - - - - 0,12 29.500 750 26.000 580 24.500 470
05 | 0° 1 | 0007 0,01 - - - - 0,15 29.000 820 26.000 670 26.000 620
05 | 0° 2 | 0007 0,01 - - - - 0,15 29.000 820 26.000 670 26.000 620
05 | 0° 3 | 0,003 0,005 - - - - 0,105 27.500 695 24.500 570 24.500 525
05 | 0° 4 | 0002 0,003 - - - - 0,09 22,500 510 20.000 420 20.000 385
05 | 0° 5 | 0,001 0,002 - - - - 0,045 21.000 415 18500 340 18.500 315
05 | 0° 6 | 0,001 0,001 - - - - 0,03 19.500 360 17.000 295 17.000 270
05 | 1° 3 | 0,007 0,01 - - - - 0,15 32.500 910 28.500 745 28.500 690
05 | 1° 5 | 0,005 0,007 - - - - 0,15 29.000 735 26.000 605 26.000 560
05 | 1° 8 | 0,003 0,004 - - - - 0,052 25.500 560 22,500 460 22.500 425
05 | 1° | 10 | 0002 0,003 - - - - 0,022 22,500 475 20.000 390 20.000 360
05 | 1° | 12 | 0001 0,002 - - - - 0,016 21.000 415 18500 340 18.500 315
05 | 3° 3 | 0007 0,01 - - - - 0,15 32.500 910 28.500 745 28.500 690
05 | 3° 5 | 0,007 0,01 - - - - 0,15 29.000 820 26.000 670 26.000 620
05 | 3° 8 | 0,006 0,009 - - - - 0,067 25.500 710 22,500 580 22,500 535
05 | 3° | 10 | 0001 0,002 - - - - 0,037 22.500 575 20.000 470 20.000 435
05 | 3 | 12 | 0001 0,002 - - - - 0,031 21.000 475 18.500 390 18.500 360
05 | 5° 3 | 0,007 0,01 - - - - 0,15 32.500 910 28.500 745 28.500 690
05 | 5° 5 | 0,007 0,01 - - - - 0,15 29.000 820 26.000 670 26.000 620
05 | 5° 8 | 0,006 0,009 - - - - 0,142 25.500 710 22.500 580 22.500 535
o5 | 5° | 10 | 0005 0,007 - - - - 0,112 22,500 635 20.000 520 20.000 480
06 | 0° 2 - 0,012 - - - - 0,18 29.000 980 26.000 805 21.500 620
06 | 0° 4 - 0,005 - - - - 0,122 24.500 695 21.500 570 18.000 440
06 | 0° 6 - 0,002 - - - - 0,054 21.000 495 18.500 410 15.500 315
08 | 0° 4 - 0,016 0,032 - - - 0,24 23.500 1.000 20.500 800 17.000 565
08 | 0° 6 - 0,007 0,014 - - - 0,24 19.500 700 16.500 555 14.000 390
08 | 0° 8 - - 0,008 - - - 0,216 18.000 570 15.500 450 13.000 320
08 | 1° 5 | 001 0,02 0,04 - - - 0,24 26.500 1.150 26.500 1.050 26.500 905
08 | 1° 8 | 0,007 0,015 0,03 - - - 0,24 25.000 1.000 25.000 940 25.000 795
08 | 3° 5 | 001 0,02 0,04 - - - 0,24 26.500 1.200 26.500 1.100 26.500 940
08 | 3° 8 | 001 0,02 0,04 - - - 0,24 25.000 1.100 25.000 1.050 25.000 880
1 0° 4 | 001 0,02 0,04 0,05 - - 03 23.000 1.300 20.000 1.050 17.000 755
1 0° 6 | 0,005 0,01 0,02 0,025 - - 0,21 20.500 1.050 18.000 835 15.500 605
1 0° 8 | 0,003 0,006 0,012 0,015 - - 0,18 18.000 800 15.500 650 13.500 470
1 0° | 10 | 0002 0,004 0,008 0,01 - - 0,09 16.500 650 14.500 530 12.500 380
1 0° | 12 | 0001 0,003 0,006 0,007 - - 0,06 15.500 565 13.500 460 11.500 335
1 0 | 16 - - 0,004 - - - 0,03 12.000 400 10.500 325 9.150 235
1 0° | 20 - - 0,003 - - - 0,024 10.000 285 8.900 230 7.650 170
1 i 6 | 001 0,02 0,04 0,05 - - 03 25.500 1.250 22,500 1.150 19.000 840
1 1° | 10 | 0007 0,015 0,03 0,037 - - 0,27 23.000 1.150 20.000 940 17.000 680
1 1° | 15 | 0005 0,01 0,02 0,025 - - 0,12 20.500 915 18.000 740 15.500 540
1 1° | 20 | 0,003 0,006 0,012 0,015 - - 0,045 18.000 750 15.500 610 13.500 440
1 1° | 25 | 0002 0,002 0,004 0,005 - - 0,03 16.500 650 14.500 530 12.500 380
1 1° | 30 | 0,002 0,001 0,002 0,003 - - 0,021 12.500 465 11.000 380 9.550 275
1 1° | 35 | 0002 0,001 0,002 0,002 - - 0,015 11.500 385 10.000 315 8.600 230
1 3° 6 | 001 0,02 0,04 0,05 - - 03 25.500 1.450 22,500 1.150 19.000 840
1 3° | 10 | 001 0,02 0,04 0,05 - - 03 23.000 1.300 20.000 1.050 17.000 755
12 | o0 6 - - 0,032 0,04 - - 0,36 19.000 1.200 18.000 1.050 14.500 735
1,2 | 0 8 - - 0,018 0,022 - - 0,252 17.000 965 16.000 845 13.000 580
1,2 | 0 | 10 - - 0,011 0,014 - - 0,216 16.000 850 15.000 740 12.000 510
15 | 0 6 - - 0,04 0,06 - - 0,45 17.000 1.450 16.000 1.250 13.500 880
1,5 | 0° 8 - - 0,026 0,039 - - 0,382 16.000 1.250 15.500 1.100 12.500 750
1,5 | 0 | 10 - - 0,018 0,027 - - 0,292 14.500 1.000 13.500 900 11.000 625
1,5 | 0 | 12 - - 0,012 0,018 - - 0,27 13.500 900 12.500 790 10500 550
1,5 | 0 | 16 - - 0,007 0,01 - - 0,112 9.150 525 8.650 460 7.150 320
1,5 | 1° | 10 - 0,019 0,039 0,049 - - 0,45 18.500 1.500 17.500 1.300 14.500 905
15| 1° | 15 - 0,015 0,03 0,037 - - 0,405 17.000 1.150 16.000 1.000 13.500 705
1,5 | 1° | 20 - 0,01 0,02 0,025 - - 0,27 15.500 1.100 15.000 970 12.000 675
15| 1° | 25 - 0,008 0,008 0,01 - - 0,135 14.500 950 13.500 835 11.500 580
1,5 | 1° | 30 - 0,003 0,006 0,007 - - 0,067 13.500 840 12.500 740 10.500 515
1,5 | 3 | 10 - 0,02 0,04 0,05 - - 0,45 18.500 1.550 17.500 1.350 14.500 940
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Carbide End Mills = Conditions

CONDITIONS

WXS-CPR

Regular milling - Normale Bearbeitung - Parametri di taglio - Fraisage regular - Dlzenli frezeleme
Almindelig fraesning - Konventionell frasning - Fresado regular - HopmanbHoe $peseposaHue - Frezowanie standardowe

Max. cutting depth Work Material
o . ® ~45 HRC 45~55 HRC 55~65 HRC
a
- lae SKD61 m NAK55 sNAK80 m HPMI SKD61 m STAVAX m HPM38
ap = 120% ae = 120% ap = 100% ae = 100% ap
o 3 F 3 F s F
R0,05 RO,1 RO,2 RO,3 RO,5 R1 (min") (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min)
15| 3 | 15 - 0,02 0,04 0,05 - - 045 17.000 1.450 16.000 1.250 13.500 880
2 0° 8 - 0,02 0,04 0,06 0,075 - 06 13.000 1.450 13.000 1.300 11.500 1.000
2 o | 10 - 0,016 0,032 0,048 0,06 - 051 12.000 1.300 12.000 1.150 11.000 905
2 0 | 12 - 0,01 0,02 0,03 0,037 - 042 11.500 1.150 11.500 1.050 10.000 810
2 0 | 16 - 0,006 0,012 0,018 0,022 - 0,36 10.000 900 10.000 800 8.900 630
2 0 | 20 - 0,004 0,008 0,012 0,015 - 0,18 9300 730 9.300 650 8.250 510
2 0 | 25 5 0,002 0,004 0,007 0,009 5 0,12 8.600 625 8.600 560 7.650 440
2 1° | 15 - 0,018 0,036 0,046 0,064 - 06 13.500 1.450 13.500 1.300 12.000 1,000
2 1° | 20 - 0,015 0,03 0,037 0,052 - 0,54 13.000 1.300 13.000 1.150 11.500 910
2 1° | 25 - 0,012 0,024 0,03 0,04 - 0,39 12.000 1.150 12.000 1.050 11.000 810
2 1 | 30 - 0,01 0,02 0,025 0,03 - 0,24 11.500 1.050 11.500 920 10.000 720
2 1° | 40 - 0,006 0,012 0,015 0,02 - 0,09 10.000 840 10.000 750 8.900 590
2 1° | 50 - 0,005 0,01 0,01 0,01 - 0,06 9300 730 9.300 650 8.250 510
2 3 | 15 - 0,02 0,04 0,06 0,075 - 0,6 13.500 1.500 13.500 1.350 12.000 1,050
2 3° | 20 - 0,02 0,04 0,06 0,075 - 06 13.000 1.450 13.000 1.300 11.500 1.000
25 | 0 | 10 - - 0,04 - 0,075 - 0,75 11.500 1.600 10.500 1.200 9.150 1.000
25 | 0 | 20 5 o 0,02 s 0,037 o 0,45 8.900 1.000 8.000 740 7.150 630
25 | 0 | 30 - - 0,006 - 0,011 - 0,15 7.650 700 6.850 520 6.100 445
3 0° 8 - - 0,04 - - - 09 9.550 1.500 8.600 1.150 7.650 825
3 0 | 12 - - 0,04 0,06 0,075 - 0,9 9550 1.500 8.600 1.150 7.650 825
3 o | 16 - - 0,028 0,042 0,052 - 0,72 8.500 1.200 7.650 910 6.800 660
3 0 | 20 - - 0,018 0,027 0,033 - 0,612 7.400 985 6.700 750 5.950 545
3 0 | 25 - - 0,012 0,018 0,022 - 0,54 7.100 830 6.400 635 5.700 460
3 0 | 30 - - 0,008 0,012 0,015 - 027 6.900 755 6.200 575 5.500 420
3 0 | 35 - - 0,006 0,009 0,011 - 0,18 6.350 655 5.700 500 5.100 365
3 1° | 15 - - 0,04 - 0,075 - 09 10.500 1.650 9550 1.250 8.500 920
3 1° | 20 - - 0,039 - 0,07 - 09 9.950 1.500 8.950 1.150 7.950 830
3 1° | 30 - - 0,03 - 0,05 - 0381 9.550 1.350 8.600 1.000 7.650 745
3 1° | 40 - - 0,022 - 0,04 - 0,522 8.900 1.150 8.000 890 7.150 650
3 1° | 50 - - 0,016 - 0,03 - 0,297 8.050 980 7.250 750 6.450 545
3 1° | 60 e 5 0,012 o 0,02 5 0,135 7.400 870 6.700 660 5.950 480
4 0 | 16 - - 0,04 0,06 0,075 012 | 1.2 7.150 2.050 6.450 1.550 5.000 965
4 0o | 20 - - 0,032 0,048 0,06 0,2 1,02 6.750 1.950 6.100 1.450 4750 910
4 0 | 25 - - 0,02 0,03 0,037 006 | 0816 5.950 1.700 5.350 1.300 4150 800
4 o | 30 - - 0,014 0,021 0,026 004 | 0744 5,550 1.600 5.000 1.200 3.900 750
4 0o | 40 - - 0,008 0,012 0,015 0,024 | 036 5.150 1.500 4650 1.100 3.600 695
4 o | s0 - - 0,004 0,007 0,009 0,014 | 0216 4.550 1.300 4.100 980 3.150 610

1. Use arigid and precise machine and holder.

2.When machining carbon steels or hardened steels, using MQL (Minimum Quantity Lubrication
/ mist coolant) is recommended.

3.The above condition shows an approximate standard for contouring operation (side milling)
with a low machining load. If abnormal cutting sounds, vibration or chattering ocuur
depending on the machine shape, cutting amount, rigidity of the machine or work holding
condition etc, please adjust the speed, feed and the depth of cut.

4. Adjust the speed, feed rate, and depth of cut if chattering, vibration or abnormal grinding sounds occur.

5. Helical or ramp milling is recommanded during the approach of a Z cut.

6. Adjust the speed, feed rate, and the depth of the cut according to the shape of the work,
rigidity of the machine, and how the work is held.

1. Utilizzare su macchine e mandrini ad alta precisione e rigidezza.

2. E consigliabile utilizzare lubrificazione minimale (MQL).

3. La presente tabella si riferisce a parametri approssimativi di operazioni di contornatura.
Eventuali vibrazioni o rumore anomalo di taglio dipendono dal tipo di macchina, rigidezza
e profondita di passata. Regolare velocita, avanzamento e passata di taglio.

4. Ridurre velocita, avanzamento e passata di taglio se si innesano vibrazioni.

5.Si consiglia di iniziare la lavorazione con un'entrata in rampa.

6. Regolare velocita e I'avanzamento in funzione del tipo di lavorazione e del tipo di macchina.

1. Benutzen Sie stabile und prazise Maschinen, Werkzeugaufnahmen und Spannmittel.

2. Wir empfehlen Luft-oder Minimalen Kulhung fir die Bearbeitung von Kohlenstoffstahl und
Geharteter Stahl.

3. Die oben angegeben Schnittwerte sind fur Konturoperationen mit optimalen AufmaBen.
Bei abnormalen Gerduschen, Vibrationen die sich durch die Kontur ergeben, zu hohes
AufmaB, Stabilitat der Aufspannung, Werkstiick oder der Maschine mussen die
Drehzahlen und der Vorschub oder AufmaR entsprechend korrigiert werden.

4. Falls Vibrationen auftreten sollten, Vorschub und Schnittgeschwindligkeit reduzieren,

5. Axiale Z-Zustellung sollte im Helixverfahren oder im Ramping durchgefiihrt werden

6. Schnittdaten und Zustelltiefe bitte nach gewtinschter Oberflachengiite, Stabilitat der
Maschine und Stabilitat der Werkstickklemmung auswahlen bzw. verandern

1. Utilisez une machine et un attachement rigide et précis

2. Pour |'usinage des arciers au carbone et des aciers trempé, 'utilisation de MQL (Pulvérisation)
est recommandée.

3. Les conditions ci-dessus sont des standards approx. pour des opérations de contournage
avec un charge machine réduite. En cas des bruits d'usinage anormoux et/ou des vibrations
dépendants de la géométrie de la piéce, conditions de coupe, rigidité de la machine
et/ou clamage, etc. ..., ajustez la vitesse, |'avance et/ou la profondeur de coupe.

4. Ajustez la vitesse, avance et/ou profondeur de coupe en cas de vibrations et/ou bruits
d'usinage anormaux.

5. Le fraisage hélicoidale ou fraisage en pente est recommandé pendant I'approche en Z.

6. Ajustez la vitesse, avance et profondeur de coupe en concordance avec la forme de la
piéce, la rigidité de la machine et les conditions de clamage.

1. Anvend stabil maskine og vaerktgjsholder

2. Minimalsmering tilrddes ved bearbejdning af legeret stal eller haerdet stal

3. Ovenstéende skeeredata viser en ca. standard for sidefraesning ved lav maskinbelastning.
Hvis unormale lyde eller vibrationer opstar, justér omdrejninger, tilspaending og skaeredybde
under hensyntagen til maskine og vaerktejsholder samt bearbejdningskontur.

4. Justér hastighed, tilspaending og skaeredybde hvis der opstar vibrationer eller unormale lyde

5.Ved bearbejdning i z aksen benyttes rampe fraesning eller cirkel interpolation

6. Justér hastighed, tilspaending og skaeredybde i forhold til emnets udformning maskinens
stabilitet og emnets opspaending

1. Use maquina y portaherramientas rigidos y precisos

2. En mecanizado de aceros al carbono o de acero endurecido, recomendable MQL (cantidad
minima lubrificacién / niebla refrigerante).

3. Lo anterior muestra condiciones esténdar aproximadas para la operacion de contorneado
con baja carga de maquina

4. Ajuste la velocidad, el avance y la profundidad de pasada en caso de vibraciones o sonidos
anormales

5. Recomendable rampa o interpolacion helicoidal en la aproximacién a un avance en Z

6. Ajustar la velocidad, el avance y la profundidad de corte de acuerdo a la forma de
mecanizado, la rigidez de la maquina y la fijacién de pieza

1. Anvénd en stabil maskin och verktygshallare

2. Minimalsmarjning rekommenderas vid bearbetning i legerat och hardat stal

3. Ovanstaende skdrdata visar en ungefdrlig standard for valsfrasning Vid lag
maskinbelastning. Om onormala ljud och vibrationer uppstar, justera varvtal och matning

4. Justera varvtal, matning och skardjup om vibrationer eller onormala ljud uppstér

5.Vid bearbetning i Z axeln anvdnd rampning eller cikularinterpolering

6. Justera varvtal, matning och skardjup i férhallande till applikationens utformning och
maskinens stabilitet

1. MIcnonb3yiTe XecTkue 1 TOUHbIE CTaHKK 1 GPe3epHbIe NaTPOHbI.

2. Mpw 06paboTKe yrNepoancTon CTan Wu 3akaneHHoOM CTanu, PEKOMEHAYETCA MCNONb30BaTb
MQL (MacnsAHbIi TymaH).

3. YNoMmAHyTbie BbILLE YCNOBKA NOKA3bIBAIOT NPUBNM3MTENbHBIE NAPAMETPbI AN1A KOHTYPHOTO
HPE3ePOBAHIA C HUSKVMI HarPy3KaMin DE3aHUA.

4. OTperynupyite 060poTbl WMHAENA, NOAAYY 1 FNYBUHY Pe3aHna Npu NoABNEeHUM BubpaLmin
W HEHOPMasbHOTO 3ByKa NP Pe3aHnu.

5. InA Bpe3aHuA No 0cu Z UCNonb3yiTe GpeseposaHme No CNMPani W HAKIOHHOE BPe3aHwe.

6. YcTaHoBuTe 060POTHI WNMHAENA, NOAAYY W ry6UHY pe3aHuA B COOTBETCTBUM C GOpMON
AETanu, XeCTkoCTn CTaHKa 1 yCﬂOBVM 3aKpenneHus aetany,

1. Rijit, hassas tezgah ve takim tutucu kullaniniz

2. Karbon ¢eliklerini be sertlestirilmis celikleri islediginizde, MQL kullanmaniz 6nerilmektedir

3. Yukanida ki degerler diistik yikli kontir isleme operasyonu icin (kenar isleme) yaklasik standart degerlerdir. Isleme sekline,
tezgahin rijitligine, parcanin baglanmasina, kesme derinligine v.b. bagli olarak anormal kesme sesleri, titresim veya tirlama
olusuyorsa ltitfen kesme hizini, ilerlemeyi ve kesme derinligini ayarlayin

4. Vibrasyon, anormal taslama sesi ve tirlama oluyor ise kesme hizini ve ilerlemeyi ayarlayin

5.Z kesme yaklagimi esnasinda helisel veya rampa frezeleme 6nerilir

6. Kesme hizinizi, ilerlemenizi, ve kesme derinliginizi operasyonunuza uygun olarak ayarlayiniz, bu etkenler; isleme sekli,
tezgahin rijitlik durumu, takim tutucunu rijitligi ve baglama kuvvetleri

1. Uzyj sztywnej i precyzyjnej maszyny i uchwytu

2. Do obrobki stali weglowych lub stali hartowanej, jest zalecane uzycie MQL (minimalna ilos¢ smarowania / mgty olejowej
3. Powyzszy warunek pokazuje przyblizony standard pracy ksztattowe; (frezowanie boczne) z niskim obcigzeniem
roboczym. Przy nieprawidtowych odgtosy, wibracjach, ktére moga wystapic wystapi¢ w zaleznosci od ksztattu obrobki,
gtebokoéc=bokosci i szerokosci frezowania, sztywno$¢ maszyny lub stanu oprawek mocujacych, etc,, Nalezy dostosowac
predkos¢, posuw i gleboko$¢ skrawania.

4. Dostosuj predko$¢, posuw i gtebokos¢ skrawania jesli pojawig sie, wibracje lub nieprawidtowe dzwieki przy obrébce.

5. Polecana jest obrébka helikalna lub ramping przy pracy w osi Z

6. Dostosuj predkos¢, posuw i gleboko$¢ skrawania do wiasnych warunkéw pracy, takich jak ksztatt, sztywno$¢ maszyny,
sztywnos¢ uchwytu narzedzia i sit skrawania
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CONDITIONS

WXS-CPR

Side milling (Contour line finish) - Schlichten - Finatura in contornatura - Contournage (Finition) - Kenar frezeleme
Sidefreesning (sletfraesning) - Valsfrasning fin - Contorneado - BokoBoe cpesepoBaHue - Frezowanie boczne

Max. cutting depth

ap

5 ) I ~45 HRC 45~55 HRC 55~65 HRC
a
B ae SKD61 m NAKS5 sNAK80 m HPMI SKD61 m STAVAX m HPM38
ap = 120% ae = 120% ap = 100% ae = 100% ap ap = 60%ae
o s F s F s F
RO,05 | RO1 RO,2 RO,3 RO,5 R1 (min") (mm/min) (min) (mm/min) (min") (mm/min)

02 | o |05 | 0005 - - - - - 0,006 50.000 700 43.000 550 43.000 515
02 | 0° 1| 0005 - - - - - 0,006 47.500 665 40.500 520 40.500 485
02 | 1 1| 0005 - - - - - 0,006 50.000 700 47500 610 47.500 575
02 | 1 2 | 0005 - - - - - 0,005 50.000 630 43.000 495 43.000 465
02 | 3° 1 | 0,005 - - - - - 0,006 50.000 700 47.500 610 47.500 575
02 | 3° 2 | 0,005 - - - - - 0,006 50.000 700 43.000 550 43.000 515
02| 5° 1| 0005 - - - - - 0,006 50.000 700 47500 610 47.500 575
02 | 5° 2 | 0005 - - - - - 0,006 50.000 700 43.000 550 43.000 515
03 | 0° 1| 0005 - - - - - 0,009 43.000 850 38.000 690 33.500 520
03 | 0° 2 | 0,004 - - - - - 0,008 36.000 605 32.000 485 28.000 370
03 | 1 2 | 0005 - - - - - 0,009 46.000 855 40,500 690 35.500 525
03 | 1° 3 | 0,005 - - - - - 0,009 43.000 765 38.000 620 33.500 470
03 | 3° 2 | 0,005 - - - - - 0,009 46.000 910 40,500 735 35,500 555
03 | 3 3 | 0,005 - - - - - 0,009 43.000 850 38.000 690 33.500 520
03 | 5° 2 | 0,005 - - - - - 0,009 46.000 910 40.500 735 35,500 555
03 | 5° 3 | 0005 - - - - - 0,009 43.000 850 38.000 690 33.500 520
04 | 0 1 | 0006 - - - - - 0,012 39.500 1.000 32.000 775 28,500 550
04 | 0 1,5/ 0,006 - - - - - 0,012 39.500 1.000 32.000 775 28.500 550
04 | 0 2 | 0006 | 001 - - - - 0012 37.000 905 30,500 695 27.000 495
04 | 0° 3 | 0004 | 0,007 - - - - 0,008 30500 630 25.500 480 22500 340
04 | o 4 | 0002 | 0004 - - - - 0,006 28.500 510 23,500 390 20.500 280
04 | 1° 3 | 0006 | 001 - - - - 0012 41500 1.000 34.000 775 30.000 550
04 | 1° 4 | 0006 | 001 - - - - 0012 39.500 910 32.000 695 28,500 495
04 | 3 3 | 0006 | 001 - - - - 0,012 41.500 1.050 34.000 815 30.000 580
04 | 3° 4 | 0006 | 001 - - - - 0012 39.500 1.000 32.000 775 28,500 550
04 | 5° 3 | 0006 | 001 - - - - 0,012 41.500 1.050 34.000 815 30.000 580
04 | 5° 4 | 0006 | 001 - - - - 0,012 39.500 1.000 32.000 775 28500 550
05 | 0° 1| 0006 | 001 - - - - 0,015 34,500 965 28,500 775 24,000 580
05 | o 2 | 0006 | 001 - - - - 0,015 34500 965 28,500 775 24,000 580
05 | 0° 3 | 0006 | 001 - - - - 0,013 32500 820 27.000 660 22500 490
05 | 0° 4 | 0003 | 0006 - - - - 0,01 26,500 600 22500 480 18.500 360
05 | o 5 | 0002 | 0004 - - - - 0,007 25.000 490 20.500 390 17.500 290
05| 0° 6 | 0001 | 0003 - - - - 0,006 23.000 425 19.000 340 16,000 255
05 | 1° 3 | 0006 | 001 - - - - 0,015 38.000 1.050 32.000 860 26.500 640
05 | 1 5 | 0006 | 001 - - - - 0,015 34,500 865 28,500 695 24,000 520
05 | 1° 8 | 0004 | 0007 - - - - 0,01 30.000 660 25.000 530 21.000 395
05 | 1° | 10 | 0003 | 0005 - - - - 0,009 26,500 560 22500 450 18.500 340
05 | 1° | 12 | 0002 | 0004 - - - - 0,006 25.000 490 20.500 390 17.500 290
05 | 3 3 | 0006 | 001 - - - - 0,015 38.000 1.050 32.000 860 26.500 640
05 | 3° 5 | 0006 | 001 - - - - 0,015 34.500 965 28.500 775 24.000 580
05 | 3° 8 | 0004 | 0008 - - - - 0,015 30.000 835 25.000 670 21.000 500
05 | 3° | 10 | 0003 | 0005 - - - - 0,012 26.500 675 22,500 540 18.500 400
05 | 3° | 12 | 0002 | 0004 - - - - 0,01 25.000 555 20500 450 17.500 335
05 | 5° 3 | 0006 | 001 - - - - 0,015 38.000 1.050 32.000 860 26.500 640
05 | 5° 5 | 0006 | 001 - - - - 0015 34,500 965 28,500 775 24,000 580
05 | 5° 8 | 0006 | 001 - - - - 0015 30.000 835 25.000 670 21.000 500
05 | 5 | 10 | 0004 | 0008 - - - - 0012 26500 750 22500 600 18.500 450
06 | 0° 2 - 0012 - - - - 0018 31.000 1.050 26.500 850 24.000 690
06 | 0 4 - 0,009 - - - - 0012 26.000 740 22.000 600 20000 490
06 | 0 6 - 0,004 - - - - 0,009 22500 530 19.000 430 17.000 350
08 | 0 4 - 0,015 0,02 - - - 0,02 29.000 1.200 25,500 1.050 23.500 790
08 | 0° 6 - 0,012 0016 - - - 0,014 23.500 850 21.000 720 19.500 550
08 | 0° 8 - - 0,008 - - - 0,01 22.000 690 19.500 590 18.000 445
08 | 1 5 | 0006 | 0015 0,02 - - - 0,02 26.500 1.150 26.500 1.100 26.500 905
08 | 1 8 | 0006 | 0015 0,02 - - - 0,02 25.000 1.000 25.000 975 25.000 795
08 | 3° 5 | 0006 | 0015 0,02 - - - 0,02 26500 1.200 26.500 1.150 26.500 940
08 | 3 8 | 0006 | 0015 0,02 - - - 0,02 25.000 1.100 25.000 1.100 25.000 880
1 0 4 | 0006 | 0015 0,02 0,03 - - 0,03 27.000 1.500 24,500 1250 22.500 995
1 0 6 | 0006 | 0015 0,02 0,03 - - 0,027 24.000 1.200 21500 1.000 20000 800
1 0 8 | 0003 | 0009 0012 | 0018 - - 0,021 21.000 950 19.000 790 17.500 620
1 0 | 10 | 0003 | 0006 0008 | 0012 - - 0015 19.500 770 17.500 640 16500 505
1 0° | 12 | 0003 | 0,004 0006 | 0,009 - - 0,013 18.000 670 16.000 560 15.000 440
1 o | 16 - - 0,004 - - - 001 14.500 470 13.000 390 12.000 310
1 0 | 20 - - 0,003 - - - 0,009 12,000 340 11.000 280 10.000 220
1 e 6 | 0006 | 0015 0,02 0,03 - - 0,03 30.000 1.700 27.000 1.400 25.000 1.100
1 1° | 10 | 0006 | 0015 0,02 0,03 - - 0,03 27.000 1350 24.500 1.150 22,500 895
1 1 | 15 | 0004 | 001 0014 | 0,021 - - 0,021 24.000 1.100 21500 900 20000 710
1 1 | 20 | 0003 | 0007 0,01 0,015 - - 0,018 21.000 890 19.000 740 17.500 580
1 1° | 25 | 0002 | 0006 0008 | 0012 - - 0012 19.500 770 17.500 640 16500 505
1 1° | 30 | 0002 | 0003 0004 | 0,006 - - 0,009 15.000 550 13.500 460 12.500 360
1 1 | 35 | 0002 | 0001 0002 | 0,003 - - 0,007 13.500 460 12,000 380 11.500 300
1 3° 6 | 0006 | 0015 0,02 0,03 - - 0,03 30.000 1.700 27.000 1.400 25.000 1.100
1 3 | 10 | 0006 | 0015 02 03 - - 0015 27.000 1.500 24.500 1250 22,500 995
12 | o0 6 - - 0016 | 0,024 - - 0,036 22500 1.450 21.000 1250 19.000 960
12 | o 8 - - 0009 | 0013 - - 0,028 20,000 1.150 18.500 980 17.000 760
12| 00 | 10 - - 0005 | 0,008 - - 0,021 18.500 1.000 17.500 860 16.000 670
15| o 6 - - 0,02 0,03 - - 0,045 21.000 1.750 18.500 1450 16.000 1.050
15 | 0 8 - - 0,02 0,03 - - 0,045 20000 1.500 17.500 1250 15.500 910
15| 0o | 10 - - 0018 | 0,027 - - 0,036 17.500 1.250 15.500 1.050 13.500 760
1,5 | 0 | 12 - - 0012 | 0018 - - 0,031 16.500 1.100 14500 910 12.500 670
15| 0o | 16 - - 0008 | 0012 - - 0,022 11.000 640 10.000 530 8.650 390
15| 1° | 10 - 0,015 0,02 0,03 - - 0,045 22500 1.800 20.000 1500 17.500 1.100
15| 1° | 15 - 0,015 0,02 0,03 - - 0,045 21.000 1.400 18.500 1.150 16.000 860
1,5 | 1° | 20 - 0,012 0016 | 0,024 - - 0,036 19.000 1350 17.000 1.100 15.000 820
15| 1° | 25 - 0,01 0014 | 0,021 - - 0,031 17.500 1.150 16.000 960 13.500 705
1,5 | 1° | 30 - 0,007 0,01 0,015 - - 0,027 16.500 1.050 14.500 850 12.500 625
1,5 | 3 | 10 - 0,015 0,02 0,03 - - 0,045 22,500 1.900 20.000 1.550 17.500 1.150
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CONDITIONS

WXS-CPR

Side milling (Contour line finish) - Schlichten - Finatura in contornatura - Contournage (Finition) - Kenar frezeleme
Sidefreesning (sletfraesning) - Valsfrasning fin - Contorneado - BokoBoe dpesepoBaHue - Frezowanie boczne

5 . N Max. cutting depth  ap ~45 HRC 45~55 HRC 55~65 HRC
a
- SKD61 m NAK55 aNAK80 = HPMI SKD61 m STAVAX = HPM38
ap = 120% ae = 120% ap = 100% ae = 100% ap ap =60% ae = 80%
0 s F 3 F s F
R0,05 RO,1 RO,2 RO,3 RO,5 R1 (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min") (mm/min)

15 | 3° | 15 - 0,015 0,02 0,03 - - 0,045 21.000 1.750 18.500 1.450 16.000 1.050
2 0 8 - 0,015 0,02 0,03 0,05 - 0,06 16.500 1.850 16.000 1.600 15.000 1.350
2 o | 10 = 0,015 0,02 0,03 0,05 = 0,06 15.500 1.650 15.500 1.450 14.500 1.200
2 0 | 12 - 0,015 0,02 0,03 0,05 : 0,054 14.500 1.500 14.500 1.300 13.500 1.050
2 o | 16 - 0,009 0,012 0,018 0,03 - 0,042 13.000 1.150 12.500 1.000 12.000 830
2 0 | 20 - 0,006 0,008 0,012 0,02 - 0,03 12.000 935 11.500 820 11.000 675
2 0 | 25 - 0004 | 0,006 0,009 0,015 - 0,027 11.000 800 11.000 700 10.000 580
2 1 | 15 - 0,015 0,02 0,03 0,05 - 0,06 17.500 1.850 17.000 1.600 16.000 1.350
2 1° | 20 = 0,015 0,02 0,03 0,05 = 0,06 16.500 1.650 16.000 1.450 15.000 1.200
2 1° | 25 - 0,012 0,017 0,025 0,042 - 0,054 15.500 1.500 15.500 1.300 14.500 1.050
2 1° | 30 - 0,012 0,016 0,024 0,04 - 0,048 14.500 1.300 14.500 1.150 13.500 950
2 1° | 40 - 0,007 0,01 0,015 0,025 - 0,036 13.000 1.100 12.500 945 12.000 780
2 1° | 50 = 0,006 0,008 0,012 0,02 = 0,024 12.000 935 11.500 820 11.000 675
2 3 | 15 : 0,015 0,02 0,03 0,05 : 0,06 17.500 1.950 17.000 1.700 16.000 1.400
2 3 | 20 - 0,015 0,02 0,03 0,05 - 0,06 16.500 1.850 16..000 1.600 15.000 1.350
25| 0 | 10 - - 0,02 - 0,05 - 0,075 13.000 1.850 13.000 1.400 12.000 1.350
25 | 0 | 20 - - 0,012 - 0,03 - 0,052 10.000 1.150 10.000 885 9.450 830
25 | 0 | 30 - - 0,006 - 0,015 - 0,033 8.800 800 8.650 630 8.100 590
3 0 8 = = 0,02 = = = 0,08 12.000 2.000 11.000 1.400 10.000 1.100
3 0 | 12 - - 0,02 0,03 0,05 - 0,08 12.000 2,000 11.000 1.400 10.000 1.100
3 o | 16 - - 0,02 0,03 0,05 - 0,08 10.500 1.600 9.600 1.150 9,000 875
3 0 | 20 - - 0,02 0,03 0,05 - 0,064 9300 1.350 8.400 940 7.850 725
3 0 | 25 = = 0,012 0,018 0,03 = 0,048 8.900 1.100 8.050 795 7.550 610
3 0 | 30 - - 0,008 0,012 0,02 - 0,04 8.600 1.000 7.800 720 7.300 555
3 0 | 35 - - 0,006 0009 | 0015 - 0,036 7.950 880 7.200 630 6.750 480
3 1° | 15 - - 0,02 - 0,05 - 0,08 13.500 2.250 12.000 1.600 11.000 1.200
3 1° | 20 = - 0,02 - 0,05 = 0,08 12.500 2,000 11.500 1.450 10.500 1.100
3 1° | 30 - - 0,02 - 0,05 - 0,08 12.000 1.800 11.000 1.300 10.000 985
3 1° | 40 - - 0,018 - 0,045 - 0,064 11.000 1.550 10.000 1.100 9.450 860
3 1° | 50 - - 0,014 - 0,035 - 0,056 10.000 1.300 9.100 940 8.550 720
3 1° | 60 - - 0,01 - 0,025 - 0,048 9.300 1.150 8.400 830 7.850 640
4 0 | 16 - - 0,02 0,03 0,05 0,08 0,08 7.900 2,500 7.150 2.050 6.450 1.450
4 0 | 20 = = 0,02 0,03 0,05 0,08 0,08 7.450 2.400 6.750 1.950 6.100 1.350
4 0° | 25 - - 0,02 0,03 0,05 0,08 0,072 6.550 2,000 5.950 1.650 5350 1.150
4 o | 30 - - 0,014 0,021 0,035 0,056 | 0,056 6.100 1.650 5550 1.350 5,000 955
4 0 | 40 - - 0,008 0,012 0,02 0032 | 004 5.700 1.300 5.150 1.050 4.650 730
4 o | 50 - - 0,006 0009 | 0015 0024 | 0,036 5.000 960 4.450 785 4100 550

1. Use a rigid and precise machine and holder.

2.When machining carbon steels or hardened steels, using MQL (Minimum Quantity Lubrication
/ mist coolant) is recommended.

3.The above condition shows an approximate standard for contouring operation (side milling)
with a low machining load. If abnormal cutting sounds, vibration or chattering ocuur
depending on the machine shape, cutting amount, rigidity of the machine or work holding
condition etc, please adjust the speed, feed and the depth of cut.

4. Adjust the speed, feed rate, and depth of cut if chattering, vibration or abnormal grinding sounds occur.

5. Helical or ramp milling is recommanded during the approach of a Z cut.

6. Adjust the speed, feed rate, and the depth of the cut according to the shape of the work,
rigidity of the machine, and how the work is held.

1. Utilizzare su macchine e mandrini ad alta precisione e rigidezza.

2. E consigliabile utilizzare lubrificazione minimale (MQL).

3. La presente tabella si riferisce a parametri approssimativi di operazioni di contornatura.
Eventuali vibrazioni o rumore anomalo di taglio dipendono dal tipo di macchina, rigidezza
e profondita di passata. Regolare velocita, avanzamento e passata di taglio.

4. Ridurre velocita, avanzamento e passata di taglio se si innesano vibrazioni.

5. Si consiglia di iniziare la lavorazione con un'entrata in rampa.

6. Regolare velocita e I'avanzamento in funzione del tipo di lavorazione e del tipo di macchina

1. Benutzen Sie stabile und prézise Maschinen, Werkzeugaufnahmen und Spannmittel.

2. Wir empfehlen Luft-oder Minimalen Kilhung fir die Bearbeitung von Kohlenstoffstahl und
Geharteter Stahl.

3. Die oben angegeben Schnittwerte sind fiir Konturoperationen mit optimalen AufmaRen.
Bei abnormalen Gerauschen, Vibrationen die sich durch die Kontur ergeben, zu hohes
AufmaB, Stabilitat der Aufspannung, Werksttick oder der Maschine miissen die
Drehzahlen und der Vorschub oder Aufmal entsprechend korrigiert werden.

4. Falls Vibrationen auftreten sollten, Vorschub und Schnittgeschwindligkeit reduzieren.

5. Axiale Z-Zustellung sollte im Helixverfahren oder im Ramping durchgefiihrt werden.

6. Schnittdaten und Zustelltiefe bitte nach gewiinschter Oberflacheng(ite, Stabilitat der
Maschine und Stabilitat der Werksttickklemmung auswéhlen bzw. verandern.

1. Utilisez une machine et un attachement rigide et précis.

2. Pour |'usinage des aciers au carbone et des aciers trempé, l'utilisation de MQL (Pulvérisation)
est recommandée.

3. Les conditions ci-dessus sont des standards approx. pour des opérations de contournage
avec un charge machine réduite. En cas des bruits d'usinage anormaux et/ou des vibrations
dépendants de la géométrie de la piéce, conditions de coupe, rigidité de la machine
et/ou clamage, etc. ..., ajustez la vitesse, I'avance et/ou la profondeur de coupe.

4. Ajustez la vitesse, avance et/ou profondeur de coupe en cas de vibrations et/ou bruits
d'usinage anormaux.

5. Le fraisage hélicoidale ou fraisage en pente est recommandé pendant I'approche en Z.

6. Ajustez la vitesse, avance et profondeur de coupe en concordance avec la forme de la
piéce, la rigidité de la machine et les conditions de clamage.

1. Anvend stabil maskine og veerktgjsholder

2. Minimalsmering tilrddes ved bearbejdning af legeret stal eller haerdet stal

3. Ovenstdende skaeredata viser en ca. standard for sidefraesning ved lav maskinbelastning.
Hvis unormale lyde eller vibrationer opstar, justér omdrejninger, tilspaending og skaeredybde
under hensyntagen til maskine og vaerktejsholder samt bearbejdningskontur.

4. Justér hastighed, tilspaending og skaeredybde hvis der opstar vibrationer eller unormale lyde

5.Ved bearbejdning i z aksen benyttes rampe fraesning eller cirkel interpolation

6. Justér hastighed, tilspaending og skaeredybde i forhold til emnets udformning maskinens
stabilitet og emnets opspaending

1. Use maquina y portaherramientas rigidos y precisos

2. En mecanizado de aceros al carbono o de acero endurecido, recomendable MQL (cantidad
minima lubrificacién / niebla refrigerante).

3. Lo anterior muestra condiciones estdndar aproximadas para la operacion de contorneado
con baja carga de maquina

4. Ajuste la velocidad, el avance y la profundidad de pasada en caso de vibraciones o sonidos
anormales

5. Recomendable rampa o interpolacion helicoidal en la aproximacion a un avance en Z

6. Ajustar la velocidad, el avance y la profundidad de corte de acuerdo a la forma de
mecanizado, la rigidez de la maquina y la fijacion de pieza

1. Anvéand en stabil maskin och verktygshallare

2. Minimalsmérjning rekommenderas vid bearbetning i legerat och hardat stal

3. Ovanstdende skardata visar en ungefarlig standard for valsfrasning Vid lag
maskinbelastning. Om onormala ljud och vibrationer uppstar, justera varvtal och matning

4. Justera varvtal, matning och skardjup om vibrationer eller onormala ljud uppstar

5.Vid bearbetning i Z axeln anvand rampning eller cikularinterpolering

6. Justera varvtal, matning och skardjup i férhallande till applikationens utformning och
maskinens stabilitet

1. ICnonb3yiiTe eCTKIE 1 TOUHBIE CTaHKI 1 GPE3EPHBIE MaTPOHI.

2. Mpy 06paboTke yrnepoancTON CTany Wi 3aKaneHHoM CTaju, PEKOMEHAYETCA CMONb30BaTh
MQL (macnaHbiid Tyma).

3. YMOMAHYTHIE BhiLLE YCIOBIA MOKA3bIBAIOT MPUGNM3UTENbHbIE NaPAMETPbI A1 KOHTYPHOTO
bPE3ePOBaHNA C HN3KMMM HarPy3Kami PE3aHUA.

4. Otperynupyiite 060pOTH! WNWHAENS, NOfaYY v y61HY PE3aHIA NPY NOABNEHUN BAGPaLi
1 HEHOPMAILHOTO 3ByKa MPY Pe3aHIK.

5. [nsl Bpe3aHua o ocu Z UCMonb3yiiTe Gpe3epoBaHIe Mo CYpanii Uk HakIOHHOE Bpe3aHue,

6. YcTaHoBITE 06OPOTH WMMHAENH, NOfiady U ry6UHY PE3aHKs B COOTBETCTBIM C GOPMON
[IETanV, XeCTKOCTI CTaHKa 1 yC/IOBIV 3aKDEMNNIEHNA AeTani,

1. Rijit, hassas tezgah ve takim tutucu kullaniniz

2. Karbon celiklerini be sertlestirilmis celikleri islediginizde, MQL kullanmaniz 6nerilmektedir

3.Yukarida ki degerler dustk yiiklu kontir isleme operasyonu icin (kenar isleme) yaklasik standart degerlerdir. isleme sekline,
tezgahin rijitligine, parcanin baglanmasina, kesme derinligine v.b. bagli olarak anormal kesme sesleri, titresim veya tirlama
olusuyorsa lutfen kesme hiziny, ilerlemeyi ve kesme derinligini ayarlayin

4.Vibrasyon, anormal taslama sesi ve tirlama oluyor ise kesme hizini ve ilerlemeyi ayarlayin

5.Z kesme yaklagimi esnasinda helisel veya rampa frezeleme onerilir

6. Kesme hiziniz, ilerlemenizi, ve kesme derinliginizi operasyonunuza uygun olarak ayarlayiniz, bu etkenler; isleme sekli,
tezgahin rijitlik durumu, takim tutucunu rijitligi ve baglama kuvvetleri

1. Uzyj sztywnej i precyzyjnej maszyny i uchwytu

2. Do obrobki stali weglowych lub stali hartowanej, jest zalecane uzycie MQL (minimalna ilos¢ smarowa-nia / mgty olejowej
3. Powyzszy warunek pokazuje przyblizony standard pracy ksztattowej (frezowanie boczne) z niskim obcigzeniem roboczym.
Przy nieprawidfowych odgtosach, wibracjach, ktére moga wystapi¢ w zaleznosci od ksztattu obrébki, gtebokosci i szerokosci
frezowania, sztywnos¢ maszyny lub stanu oprawek mocujacych, etc., Nalezy dostosowac predko$¢, posuw i glebokos¢
skrawania.

4. Dostosuj predkos¢, posuw i gtebokos¢ skrawania jesli pojawia sie, wibracje lub nieprawidtowe dzwieki przy obrébce.

5. Polecana jest obrobka helikalna lub ramping przy pracy w osi Z

6. Dostosuj predkos¢, posuw i gleboko$¢ skrawania do wiasnych warunkow pracy, takich jak ksztatt, sztywno$¢ maszyny,
sztywnos¢ uchwytu narzedzia i sit skrawania
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CONDITIONS

WXS-CPR

Approximate Offset (mm)

Target Surface Roughness (um)
Corner
Radius
0,1 0,25 0,5 0,75 1 1,25 15 1,75 2 2,5 3 3,5 4 5
surface roughness
R0,05 | 0,006 0,01 0,014 0,017 0,02 0,022 0,024 0,026 0,028 = = = = = (um)
RO,1 0,009 0,014 0,02 0,024 0,028 0,032 0,035 0,037 0,04 0,045 0,049 - - - X
RO,2 0,012 0,02 0,028 0,035 0,04 0,045 0,049 0,053 0,057 0,063 0,07 0,075 0,08 0,9
RO,3 0,015 0,025 0,035 0,042 0,049 0,055 0,06 0,065 0,07 0,077 0,085 0,092 0,098 0,11
RO,5 0,02 0,032 0,045 0,055 0,065 0,07 0,078 0,084 0,09 0,1 0,11 0,118 0,125 0,141 /& R"
R1 0,028 0,045 0,063 0,078 0,09 0,1 0,11 0,118 0,125 0,142 0,155 0,168 0,18 0,2
Slotting - Nutenfrédsen - Per scanalature profonde - Rainurage - Slot kesim
Skaeredata - Skdrdata - Ranurado - ®pe3seposaHue nasos - Frezowanie rowkéw
C<0,2% - GG ~30 HRC 30~38 HRC 38~45 HRC 45~55 HRC-SUS 55~60 HRC
$S400 mS55C m FC250 SCM u SKT m SKS m SKD | NAK55 m SKT m HPM1 m SKD SUS304 m NAKS0 = Z38CDV5 Z160CDV12
750 N/mm? HPM50 » SKD
S F s F F s F s F S F
2 (min™) (mm/min) (min) (mm/min) (min™) (mm/min) (min”) (mm/min) (min) (mm/min) (min”) (mm/min)
1 19.500 130 14.500 125 12.500 90 11.000 65 7.000 30 5.050 25
1.5 14.000 130 10.500 125 8.900 920 7.950 65 5.050 40 3.550 25
2 11.000 135 8.400 125 7.000 90 6.350 70 3.950 40 2.750 25
2,5 8.900 170 7.250 135 6.000 95 5.600 70 3.250 40 2.300 25
3 7.450 200 7.200 230 5.850 125 5.300 100 3.200 45 2.100 25
3,5 6.650 225 6.200 230 5.000 125 4.550 100 2.750 45 1.800 25
4 6.000 235 5.400 230 4.400 125 4.000 100 2.400 45 1.600 25
4,5 5.650 270 4.800 230 3.900 125 3.550 100 2.100 45 1.400 25
5 5.300 315 4.350 235 3.500 130 3.200 100 1.900 55 1.300 30
55 4.800 310 3.950 235 3.250 130 2750 100 1.750 55 1.150 30
6 4.400 310 3.600 235 2.900 130 2.650 100 1.600 55 1.050 25
8 3.300 295 2.700 235 2.200 125 2.000 100 1.200 50 795 25
10 2.650 280 2.150 230 1.750 125 1.600 95 955 50 635 25
12 2.200 280 1.800 230 1.450 125 1.350 95 795 45 530 20
vy al ap
Max cutting depth D<@é | 0,3D A ap D<@é | 0,1D D < @6 | 0,05D
26<D 0,5D 7k 26<D 020 26<D [0,100
%/////A
1. Use high precision machine set up to ensure maximum rigidity. 1. Utilizzare una macchina ed un mandrino di elevata rigidita e di alta precisione.
2.In case of vibration, reduce both feed and speed. 2.In caso di vibrazioni, ridurre simultaneamente la velocita di taglio e 'avanzamento.
3. Use a coolant that has a low co-efficient of smoke emission. * Modified parameters 3. Utilizzare dei lubrificanti da taglio adeguati, dotati di un coefficiente elevato di rallentamento
d'emissione del fumo. * Paraméto modificato
1. Benutzen Sie stabile und prézise Maschinen, Werkzaugaufnahmen und Spannmittel. 1. Utilisez une machine et un porte-outil de grande rigidité et de haute précision.
2. Falls Vibrationen auftreten sollten, Vorschub und Schnittgeschwindligkeit reduzieren. 2. En cas de vibrations, réduisez, simultanément, la vitesse de coupe et I'avance.
3. KthImittel mit niedriger Rauchentwicklung verwenden 3. Utilisez des lubrifiants de coupe appropriés dotés d'un coef. élevé de ralentissement démission de fumée.
*Modifizierten Parameters * Paramétres modifiés
1. Benyt hejt praecisions set-up for at sikre maksimum stabilitet 1. Use maquina de alta precision y asegure la maxima rigidez
2.Ved vibrationer, justér bade hastighed og tilspaending 2.En el caso de vibraciones, reducir velocidad y avance simultaneamente
3. Benyt en kelevaeske med lav koefficient af regudvikling * Modificerede parametre 3. Use fluido de corte adecuado con retardador de humos * Pardmetros modificados
1. Anvénd uppsanningsanordning av hog kvalitet for bésta stabilitet 1. Vicnonb3yiite BHICOKOTOUHBIE CTaHKM 1 OCHACTKY, YTOGb rapaHTUPOBaTL MaKCHManbHYIO XEeCTKOCTb.
2.Vid vibrationer, justera bade varvtal och matning 2. Tpy BO3HWUKHOBEHMY BUBPALUM, CHI3bTE OHOBPEMEHHO NoAady 1 060pOTHI WNMHAENS.
3. Anvand kylvétska med 13g koefficient av rokutveckling. * Modifierade parametrar 3. Micnonb3yiite kauecTaeHHyio COX C BLICOKOW YCTOMUMBOCTBIO K BO3HVKHOBEHMIO AbiMa */13MeHeHHble napameTpbl
1. Maksimum rijitlik icin ytksek hassasiyetli tezgah kullaniniz 1.W celu zapewnienia maksymalnej sztywnosci stosujemy wysokiej precyzji urzadzenia i maszyny
2.Vibrasyon sirasinda ilerlemeyi ve kesme hizini duisiriniiz 2.W przypadku wibracji, zmniejszamy zaréwno posuwy i obroty.
3. Duman emisyon katsayis distk olan bir sogutucu kullanin * Modifie edilmis parametreler 3. Uzyj wysokiej jakosci chtodziwa z niskim wspotczynnikiem emisji dymu. * Zmodyfikowane parametry
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