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Clarkson GmbH

Schaftfraser 90° mit IK fur AP...1003/1604
End Mill 90° with internal cooling for AP...1003/1604

ﬂ
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Bestell Nr. D L1 L d o 7 L™ % f?
Code mm mm mm mm e rm—
SF90-10-R10W01IK 10 24 80 16 10
SF90L-10-R10WO01IK 10 24 | 150 16 10
SF90L-10-R11W01IK 11 24 80 16 10
SF90-10-R12W01IK 12 24 80 16 10
SF90L-10-R12W01IK 12 24 | 150 16 10
SF90L-10-R13WO01IK 13 24 80 16 10
SF90-10-R14W01IK 14 24 80 16 10
SF90-10-R15W02IK 15 25 85 16 10
SF90-10-R157W02IK 15,7 | 25 85 16 10
SF90-10-R16W02IK 16 25 85 16 10
SF90L-10-R16W02IK 16 | 100 | 150 16 10
SF90-10-R17W02IK 17 25 85 16 10
SF90-10-R18W02IK 18 25 85 20 10
SF90L-10-R18W02IK 18 25 | 150 16 10

AP...1003 TS25 4TF08
SF90-10-R195W03IK 19,51 256 90 20 10

SF90-10-R197WO03IK 19,71 25 | 90 | 20 10

QOO BABRARBROPBRWWWWWNINININDNINNN =2 =2 A

SF90-10-R20W03IK 20 | 25 90 20 | 10

SF90L-10-R20WO03IK 20 | 100 150 | 20 10

SF90-10-R22W03IK 22 |25 | 95 25 | 10

SF90-10-R247W04IK 247 25 | 95 | 25 | 10

SF90-10-R25W03IK 25 | 25 | 95 25 10

SF90-10-R25W041K 25 | 25 | 95 25 | 10

SF90L-10-R25W04IK 25 1100 150 20 | 10

SF90-10-R28W04IK 28 | 25 | 95 25 | 10

SF90-10-R30W04IK 30 25 | 95 25 10

SF90-10-R317W05IK 31,7/ 26 | 95 | 25 | 10

SF90-10-R32WO05IK 32 | 26 | 95 25 10

SF90L-10-R32WO05IK 32 | 95 | 150 | 25 10

el T D /L Lid |, . ¥ /
ode mm mm mm mm - —

SF90L-16-R22W02IK 22 | 145 200 20 | 17 2
SF90-16-R25W02IK 25 | 44 100 25 | 17 2
SF90L-16-R25W02IK 25 | 140 | 200 25 | 17 2
SF90-16-R32W03IK 32 | 50 110 32 | 17 3 AP...1604 TS40 | 4T15
SF90L-16-R32W03IK 32 | 140 200 32 | 17 3
SF90-16-R40W041K 40 | 45 115 | 32 | 17 4
SF90L-16-R40W04IK 40 | 60 | 200 32 | 17 4

Wendeplatten Seite 32/Inserts page 32
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Clarkson GmbH

Schaftfraser 75° mit IK fiir AP...1003
End Mill 75° with internal cooling for AP...1003

'

=
SF75-10-R25W021K 25 | 28,6 | 25 95 20 4 2
SF75-10-R32W03IK 32 |356| 25 95 25 4 3 AP...1003 TS25 4TF08
SF75-10-R40W041K 40 43,6 | 25 | 100 25 4 4
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Wendelschaftfraser 90° mit IK fir AP...1003/1604
Helical end mill 90° with internal cooling for AP...1003/1604
a0s

& Clarkson i

IF90-10-R20W01IK 20 28 87 20 10 4 1
IF90-10-R25W02IK 25 37 | 105 | 25 10 8 2
IF90-10-R32W02IK 32 46 115 | 32 10 10 2 AP...1003 TS25 4TF08
IF90-10-R32W03IK 32 46 | 115 32 10 15 8
IF90-10-R40W03IK 40 | 55 | 130 | 32 10 18 3
~ & |
—
IF90-16-R25W01IK 25 29 | 105 | 25 17 2 1
IF90-16-R32W02IK 32 | 44 | 115 | 32 17 6 2 AP...1604 TS40 | 4T15
IF90-16-R40W02IK 40 58 | 130 | 32 17 8 2
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c Clarkson GmbH

Einschraubfraser 90° mit IK fur AP...1003/1604
Threadet type milling cutter 90° with internal cooling for AP...1003/1604
A
p & U1 ;ﬂ
’j'm—w-f —=D1
B
-I:_/!‘(;;&ﬂll
4] N T
| o]
Bestell Nr. D L L1 D1 P = .
Code mm mm P mm L mm z e % /f
EF90-10-R10G01IK 10 20 10 | 14,5 M6 6,5 1
EF90-10-R12G01IK 12 20 10 14,5 | M6 6,5 1
EF90-10-R16G02IK 16 25 10 | 17,5 M8 8,5 2
EF90-10-R20G03IK 20 30 10 20 M10 | 10,5 3 AP...1003 TS25 4TF08
EF90-10-R25G03IK 25 35 10 22 M12 | 12,5 3
EF90-10-R25G04IK 25 35 10 22 M12 | 12,5 4
EF90-10-R32G05IK 32 43 10 24 M16 | 17,0 5
Bestell Nr. D L D L1 M D1 z i 2
Code mm mm mm mm ~E—
EF90-16-R32G03IK 32 46 16 24 M16 | 17,0 3 AP.. 1604 1S40 | 4T15
EF90-16-R40G04IK 40 | 46 | 16 | 24 M16 | 17,0 | 4

Wendeplatten Seite 32 / Inserts page 32

Bohrfraser 90° mit IK fur AP...1003/1604
Drilling Endmill 90° with internal cooling for AP...1003/1604
L |
L1 dlhB
L — J_

Bestell Nr. D d L 4 n a z Lom — ]
Code mm mm mm wm—

BF90-10-R20W03IK 20 20 90 35 17 9 3
BF90L-10-R20W03IK 20 20 150 | 98 17 9 3
BF90XL-10-R20W03IK 20 20 | 180 125 17 9 3 AP..1003 TS25 |4TFO8
BF90-10-R25W03IK 25 25 | 110 50 19 9 3
BF90L-10-R25W03IK 25 25 | 150 | 94 19 9 3
BF90XL-10-R25W03IK 25 25 | 200 140 19 9 3

Bestell Nr. D d L 4 a z L& EE%
Code mm mm mm S —

BF90-16-R32W03IK 32 32 130 50 30 15 3 AP. 1604 | TS40 | 4T15

BF90L-16-R32W03IK 32 30 | 220 | 160 30 15 3

Wendeplatten Seite 32 / Inserts page 32
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c Clarkson GmbH

Eckfraser 90° mit IK fur AP...1003/1604
Shoulder Milling Cutter 90° with internal cooling for AP...1003/1604

> ‘m d?;—_
I
!;};-‘ § 1]
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o
D
Bestell Nr. D d P = >

Code mmmm 1 P Z — % '
PF90-10-R40B06IK 40 16 40 10 6
PF90-10-R50B07IK 50 22 40 10 7
PF90-10-R63B08IK 63 | 22 40 10 8 AP...1003 TS25 4TF08
PF90-10-R80B111K 80 27 50 10 11
PF90-10-R100B12IK 100 | 32 50 10 12

Bestell Nr. D d P =

Code mmmm| | P | % S % /
PF90-16-R40B04IK 40 16 40 17 4
PF90-16-R50B05IK 50 22 40 17 5
PF90-16-R63B06IK 63 22 40 17 6
PF90-16-R80B07IK 80 27 50 17 7
PF90-16-R100B08IK 100 | 32 50 17 8 AP...1604 TS40 | 4T15
PF90-16-R125B09IK 125 | 40 63 17 9
PF90-16-R160B10 160 | 40 63 17 10
PF90-16-R200B13 200 | 60 63 17 13
PF90-16-R250B16 250 | 60 63 17 16

Wendeplatten Seite 32 / Inserts page 32

Planfraser 75° fir AP...1003/1604
Face milling cutter 75° for AP...1003/1604

75
__Ipl
]
De
Bestell Nr. D De d & = -

Code mm mm mm | O P |2 — % '
PF75-10-R50B05 50 54 22 40 4 5 AP..1003 TS25 | 4TFO8
PF75-10-R63B06 63 67 22 40 4 6 ~

(3]

TS [}

Bestell Nr. D De d . . L& B / 2
Code mm mm mm ~E— ? o
c ™
PF75-16-R50B03 50 54 16 40 6,5 3 g g
PF75-16-R63B04 63 67 22 40 6,5 4 %_ S
PF75-16-R80B05 80 84 27 50 6,5 5 AP...1604 TS40 | 4T15 2 %
PF75-16-R100B06 100 | 104 | 32 50 6,5 6 S8
PF75-16-R125B07 125 | 129 | 40 63 6,5 7 S c

Seite Clarkson GmbH, Heinrich-Hertz-Str. 52, 40699 Erkrath
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Clarkson GmbH

Walzenstirnfraser 90° mit IK fir AP...1003/1604
Helical end mill 90° with internal cooling for AP...1003/1604

= Wit 7

Bestell Nr. D , L d Z  WSP L™ o ]
Code mm mm mm wm—
WSF90-10-R40B03IK 40 37 50 16 3 12
WSF90-10-R50B03IK 50 46 60 22 3 15 AP...1003 TS25 4TF08
WSF90-10-R63B04IK 63 46 60 27 4 20

N

Bestell Nr. D Lt L d WSP - 2
Code mm mm mm S —

WSF90-16-R50B03IK 50 | 30 @ 50 27 3 6
WSF90-16-R63B04IK 63 | 44 60 27 4 12 AP.. 1604 TS40 | 4T15
WSF90-16-R80B05IK 80 44 | 60 32 5 15
WSF90-16-R100B06IK 100 | 44 | 60 | 40 6 18

Wendeplatten Seite 32/Inserts page 32

Fasfraser mit IK fir AP...1003/1604
Chamfering milling cutter with internal cooling for AP...1003/1604

Bestell Nr. Y D D1 d L | B H Z  WSP L™ % /f
Code mm mm mm mm mm mm ==
FF15-10-R70B03IK 15° | 17 70 22 50 | 275 | 27 7 3 9
FF20-10-R69B03IK 20° | 17 69 22 50 | 275 26 9 3 9
FF30-10-R65B03IK 30° | 17 65 22 50 | 27,5 24 13 3 9
FF40-10-R60B03IK 40° | 17 60 22 50 | 27,5 19 17 3 9 AP...1003 TS25 |4TF08
FF45-10-R56B03IK 45° | 17 56 22 50 | 275 17,8 19 3 9
FF60-10-R45B03IK 60° | 17 45 16 50 | 27,5 13 24 3 9
FF75-10-R33B03IK 75° | 19 33 16 60 | 27,5 7 27 3 9
Bestell Nr. y D DI d L | B 4w 2z wsp L& % /
Code mm mm mm mm mm mm i
FF15-16-R94B03IK 15° | 35 94 27 50 30 | 29,5 8 3 6
FF20-16-R91B03IK 20° | 35 91 27 50 30 | 285 10 8 6
FF30-16-R88B03IK 30° | 35 88 27 50 30 | 26,5 15 3 6
FF40-16-R84B03IK 40° | 35 84 27 50 30 | 245 19 8 6 AP.. 1604 TS40 | 4T15
FF45-16-R78B03IK 45° | 35 | 77,8 | 27 50 30 214 21,5 3 6
FF50-16-R73B03IK 50° | 35 73 27 50 30 18 23 8 6
FF60-16-R65B03IK 60° | 35 65 27 50 30 15,1 | 26,5 3 6
FF75-16-R50B03IK 75° | 35 | 50,7 | 22 60 30 8 29,5 3 6
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Clarkson GmbH I

Eck-Schaftfraser 89,5° mit IK fur SPMT...0603/09T3
Shoulder milling cutter 89,5° with internal cooling for SPMT...0603/09T3

Bestell Nr. D d L L1 7 P g ﬁ
Code mm mm mm mm P
——
SF895-06-R16W02IK 16 16 85 37 6 2
SFL895-06-R16W02IK 16 16 | 150 @ 100 6 2
SF895-06-R20W03IK 20 20 90 40 6 3 SPMT0603 | TS25 4TFO8
SFL895-06-R20W03IK 20 20 | 150 @ 100 6 3
SF895-06-R25W041K 25 | 25 95 39 6 4
SFL895-06-R25W041K 25 | 20 | 150 | 25 6 4
Bestell Nr. D d L L1 3
Code mm mm mm mm P z - E{; /
——
SF895-09-R25W02IK 25 25 | 100 | 44 9 2
SF895-09-R32W03IK 32 32 | 110 | 50 9 3 SPMTO09T3 TS35S 4T15
SF895-09-R40W041K 40 32 | 115 | 45 9 4

Wendeplatten Seite 36 / Inserts page 36
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c Clarkson GmbH

Eck-Planfraser 89,5° mit IK fiir SPMT...0603/09T3/1204
Shoulder milling cutter 89,5° with internal cooling for SPMT...0603/09T3/1204

d—

Bestell Nr. D d &
J
Code mm mm i P 2 ' %ﬁ f
e
PF895-06-R40B06IK 40 16 | 40 6 6
PF895-06-R50B07IK 50 | 22 | 40 6 7 SPMT0603 TS25 4TF08
PF895-06-R63B08IK 63 | 22 | 40 6 8
Bestell Nr. D d &
!
Code mm mm 5 P z ' %ﬁ f
e
PF895-09-R40B04IK 40 16 | 40 9 4
PF895-09-R50B05IK 50 | 22 | 40 9 5 SPMT09T3 TS35S 4TF15
PF895-09-R63B06IK 63 | 22 | 40 9 6
PF895-09-R80B07IK 80 | 27 | 50 9 7
Bestell Nr. D d &
Code mm mm i P 2 ' %ﬁ /
e
PF895-12-R50B05IK 50 | 22 | 40 12 5
PF895-12-R63B06IK 63 | 22 | 40 12 6 SPMT1204 TS50 | 4T20
PF895-12-R80B06IK 80 @ 27 50 12 6
PF895-12-R100B08IK 100 | 32 | 50 12 8
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Clarkson GmbH

Planfraser 45° mit IK fur SE...1204
Face milling cutter 45° with internal cooling for SE...1204

Bezt::eN : mDm ITDI:"I mdm i P z % ni’ %7 /
=
PF45-12-R40B03IK 40 53 16 40 6 3
PF45-12-R40B04IK 40 53 16 40 6 4
PF45-12-R50B04IK 50 63 22 48 6 4 ———
PF45-12-R50B05IK 50 | 63 | 22 | 48 6 5 —
PF45-12-R63B05IK 63 76 22 48 6 5
PF45-12-R63B06IK 63 76 | 22 48 6 6 AT k]
PF45-12-R80B06IK 80 93 27 50 6 6 Eilian
PF45-12-R80B07IK 80 93 27 50 6 7 SE.. 1204 TS50 | 4T20
PF45-12-R100B06IK 100 | 113 | 32 50 6 6 £y
PF45-12-R100B08IK 100 | 113 | 32 | 50 6 8
PF45-12-R125B07IK 125 | 138 | 40 63 6 7
PF45-12-R125B09IK 125 | 138 | 40 63 6 9
PF45-12-R160B08IK 160 | 173 | 40 63 6 8
PF45-12-R160B10IK 160 | 173 | 40 63 6 10
PF45-12-R200B12 200 | 213 | 60 63 6 12
PF45-12-R250B16 250 263 | 60 | 63 6 16
*ab @ 200mm ohne IK Wendeplatten Seite 35/Inserts page 35
Planfraser 45° mit IK fur SNMX1206
Face milling cutter 45° with internal cooling for SNMX1206

T

Bestell Nr. D De d P
H Z

Code mm mm mm \Q
PFN45-12-R50B041K 50 63 22 40
PFN45-12-R50B061K 50 63 22 40
PFN45-12-R63B061K 63 76 22 40
PFN45-12-R63B08IK 63 76 22 40
PFN45-12-R80B07IK 80 93 27 50
PFN45-12-R80B10IK 80 93 27 50
PFN45-12-R100B08IK 100 | 113 | 32 50
PFN45-12-R100B12IK 100 | 113 | 32 50
PFN45-12-R125B10IK 125 | 138 | 40 63
PFN45-12-R125B161K 125 | 138 | 40 63
PFN45-12-R160B12IK 160 | 173 | 40 63
PFN45-12-R160B20IK 160 | 173 | 40 63
PFN45-12-R200B141K 200 | 213 | 60 63
PFN45-12-R250B161K 250 | 263 | 60 63

Wendeplatten Seite 36/Inserts page 36
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Clarkson GmbH

Eckfraser 90° mit IK fir WNEU/WNEX...
Shoulder milling cutter 90° with internal cooling for WNEU/WNEX...

= -

he]
N

Bestell Nr. D d L L1 %?
Code mm mm mm mm
SFWN90-04-R20-P03IK 20 20 90 40
SFWN90-04-R25-P041K 25 25 | 100 | 44
SFWN90-04-R32-P05IK 32 32 | 110 50
SFWN90L-04-R20-P0O3IK | 20 20 | 150 | 40

SFWNO9OL-04-R25-P04IK | 25 | 25 | 170 | 50
SFWN90L-04-R32-PO5IK | 32 | 32 | 195 | 70

Wendeplatten Seite 38 /Inserts page 38

WNEUO0403... TS25 | 4T08

AN
ahwoabhw

|
Bestell Nr. D d H
Code mm mm P
PFWN90-04-R32-P061K 32 16 40 4 6
PFWN90-04-R40-P06IK | 40 | 16 | 40 4 6 WNEU0403... TS25 | 4T08
PFWN90-04-R50-P08IK 50 22 40 4 8
PFWN90-04-R63-P09IK 63 22 40 4 9
Wendeplatten Seite 38 /Inserts page 38
|
Bestell Nr. D d H
Code mm mm P
PFWN90-08-R50-P05IK 50 22 40 7 5
PFWN90-08-R63-P06I1K 63 22 40 7 6
PFWN90-08-R80-P071K 80 27 50 7 7 WNEUO080608...
TS40SL| 4T15
PFWN90-08-R100-P08IK | 100 | 32 | 50 7 8 WNEX080608...
PFWN90-08-R125-P10IK | 125 | 40 63 7 10
PFWN90-08-R160-P111K | 160 | 40 63 7 1"

Wendeplatten Seite 38 /Inserts page 38
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c Clarkson GmbH

Plan-Schaftfraser 45° mit IK fur SEHT/SEHX/SEKT1204
Face milling cutter 45° with internal cooling for SEHT/SEHX/SEKT1204

Bestell Nr. D De d L L1 b z ~ =
Code mm mm mm mm mm -
SF45-12-R25W02IK 25 | 38 | 25 | 100 | 44 6 2 SEHT1204
SF45-12-R32W03IK 32 | 45 | 25 | 110 | 54 6 3 SEHX1204 TS50 | 4T20
SF45-12-R40W04IK 40 | 63 | 32 | 115 | 55 6 4 SEKT1204

Wendeplatten Seite 35/Inserts page 35

Einschraubfraser 45° mit IK flir SPGT/SPMTO09T3
Threadet type milling cutter 45° with internal cooling for SPGT/SPMT09T3

=M —

B {1}
- ‘ =<
N l—p2—] |
D —_—
Begte‘:l Nr. D D1 D2 L |L1| .|, P Eg /
ode mm mm mm mm mm A
EF45-09-R237G01IK 23,7 85 12 30 17,5 8 1 SPGT09T3
EF45-09-R288G02IK 28,8 10,5 16 30 20 10 2 SPMTO09T3 TS35S| 4T20
EF45-09-R423G03IK 42,3 | 17 30 35 24 16 3

Wendeplatten Seite 36/Inserts page 36
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Einschraubfraser mit IK

Threadet type milling cutter with internal cooling

Clarkson GmbH I

fir RD...0702/1003/12T3/1604
for RD...0702/1003/12T3/1604

Bestell Nr. D L D1 L1 % f
M p z /
Code mm mm mm mm
215.041.227.08I1K 15 | 23 M8 | 85 | 17,5]| 35 2
215.041.327.081K 15 | 23 ' M8 | 85 | 17,5 | 35 B
220.050.427.101K 20 30 M10 105 20 |35 4 RD...0702 TS2530 |4TFO7
225.057.527.12IK 25 | 35 |M12 | 125 | 22 | 35 5
230.067.527.161K 30 | 43 M16| 17 24 | 35 5
220.050.210.101K 20 | 30 M10| 10,5 | 20 5) 2 B
225.057.210.12IK 25 | 35 |M12| 125 | 22 5 2
225.057.310.12IK 25 | 35 M12 | 12,5 | 22 5) B -
230.067.410.161K 30 43 M16| 17 24 5 4 RD...1003
235.067.410.161K 35 | 43 M16 | 17 24 5) 4 TS35 |4TF15
235.067.510.161K 35 | 43 M16| 17 24 5 5
242.067.510.161K 42 | 43 M16 | 17 24 5) 5
224.057.212.12IK 24 | 35 M12| 125 | 22 6 2
235.067.312.161K 35 | 43 M16 | 17 24 6 3 RD...12T3 SPK35
242.067.412.161K 42 | 43 M16 | 17 24 6 4
232.067.216.161K 32 | 43 M16 | 17 24 8 2 RD...1604 SPK45 - TS45 |4TF20
Wendeplatten Seite 34/Inserts page 34
1
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Aufsteckfraser mit IK

Fase milling copy cutter with internal cooling

Clarkson GmbH

fiir RD...1003/12T3/1604

d1
d

for RD...1003/12T3/1604

l 4 i

)

i _Ip

D
Bestell Nr. D d d1
H p Z
Code mm mm mm
342.044.610IK 42 | 16 - 44 5 6 RDKW1003 - - TS35 4TF15 -
352.050.512IK 52 @ 22 - 50 6 5) RDKW12T3 - SPK35 | TS35 4TF15 -
352.050.4161K 52 22 - 50 8 4 RDKW1604 |SPK45 - TS45 - 4T20
366.050.612IK 66 = 27 - 50 6 6 RDKW12T3 - SPK35 | TS35 - 4T15
366.050.5161K 66 27 - 50 8 5 RDKW1604  |SPK45 - TS45 - 4T20
380.050.712IK 80 @ 27 - 50 6 7 RDKW12T3 - SPK35 | TS35 - 4T15
380.050.616IK 80 27 - 50 8 6 RDKW1604 |SPK45 - TS45 - 4T20
3100.055.716IK 100 @ 32 - 55 8 7 RDKW1604 |SPK45 - TS45 - 4T20
3125.055.8161K 125 @ 40 - 55 8 8 RDKW1604 |SPK45 - TS45 - 4T20
3160.055.9161K 160 | 40 66,7 55 8 9 RDKW1604  |SPK45 - TS45 - 4T20
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c Clarkson GmbH

Einschraubfraser fur Aluminiumbearbeitung far VCGX...

Threadet type milling cutter for Aluminium for VCGX...

~——

D1
D [
T J
* L L
Bestell Nr. D L L2 D1 - A
Code mm mm mm L mm z —— é /
EF90-VC22-R32G02 32 | 47 15 16 17 2 VCGX2205 416.045 4T20
EF90-VC22-R42G03 42 | 47 15 16 17 &

Wendeplatten Seite 38/Inserts page 38
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Face milling cutter for Aluminium for VCGX...

5

o
{% Clarkson | §

Bestell Nr. D L L2 d @ =
Code mm mm mm mm Z ——— % /
PF90-VC22-R42B03 42 | 55 | 15 16 3
PF90-VC22-R52B03 52 | 55 | 15 | 22 8] VCGX2205 416.045 4T20
PF90-VC22-R66B04 66 | 56 | 15 | 27 4
PF90-VC22-R80B04 80 | 56 | 15 | 27 4
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c Clarkson GmbH

Einschraub-Kopierfraser mit IK

Copy milling cutter with internal cooling
Typ: A

Bestell Nr. D DI D2 L1 L2 D3 ’ n
Code Typ mm G1 mm mm mm mm mm Qm//

%) R %)
208.030.102IK A 8 M6 | 98 | 7,8 30 | 198 | 6,5 8 4 8 408.007 | 4T07
210.025.102IK A 10 M6 | 98 | 85 25 | 155 | 6,5 10 5) 10 410.008 | 4T08
212.022.102IK B 12 M6 10 - 22 - 6,5 12 6 12 412.010 | 4T10
216.028.102IK B 16 M8 14 - 28 - 8,5 16 8 16 416.015 | 4T15
220.034.102IK B 20 | M10 | 17 - 34 - 10,5 | 20 10 20 420.020 | 4T20
225.041.102IK B 25 | M12 | 21 - 41 - 12,5 | 25 12,5 25 425.030 | 4T30
232.049.102IK B 32 | M16 | 26 - 49 - 17 32 16 32 432.030 | 4T30
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Clarkson GmbH

Kopierfraser mit Zylinderschaft mit IK

Copy milling cutter with internal cooling
Typ: E Typ: F

S [001]A]

D ;,3:%: e s e e e e T D1
AN |
L2
L1 4
L1 1
y— ‘:-
Bestell Nr. D D2 L2 L3 L1 DI ’ u
Code Typ mm mm mm mm mm mm a © -
7] R (7]

108.092.512IK F 8 7 19 42 92 12 6° 8 4 8 408.007 | 4707
108.110.512IK F 8 7 19 59 110 | 12 | 3,5° 8 4 8 408.007 | 4T07
108.110.612IK E 8 7 50 - 110 | 12 - 8 4 8 408.007 | 4T07
108.132.512IK F 8 7 19 76 | 132 | 12 | 2,5° 8 4 8 408.007 | 4707
110.092.512IK F 10 9 25 42 92 12 5° 10 5 10 410.008 | 4T08
110.110.512IK F 10 9 27 55 | 110 | 12 Bk 10 5 10 410.008 | 4T08
110.110.612IK E 10 9 50 - 110 | 12 - 10 5 10 410.008 | 4708
110.132.512IK F 10 9 30 80 132 | 12 |[1,7° 10 5 10 410.008 | 4T08
112.092.612IK E 12 " 35 - 92 12 - 12 6 12 412.010 | 4T10
112.110.612IK E 12 1 50 - 110 | 12 - 12 6 12 412.010 | 4T10
112.145.512IK F 12 " 35 92 145 | 16 | 1,9° 12 6 12 412.010 | 4T10
116.092.6161K E 16 15 40 - 92 16 - 16 8 16 416.015 | 4T15
116.123.616IK E 16 15 60 - 123 | 16 - 16 8 16 416.015 | 4T15
116.166.5201K F 16 15 45 107 166 20 | 2,7° 16 8 16 416.015 | 4T15
120.141.6201K E 20 19 80 - 141 | 20 - 20 10 20 420.020 | 4T20
120.191.5251K F 20 17 57 85 191 | 25 | 2,7° 20 10 20 420.020 | 4720
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Clarkson GmbH

Scheibenfraser SNHX...
Grooving and cut off mill SNHX...
. A
¢ u T~ 1 |
i
/‘: {
: 0 AX|aIW|nkeI -3°
J Radialwinkel -12°
{w
i N
Bestell Nr. D d | & -
Code mm | mm s A B V4 K Max. (_, | % /
SCHF06304 63 22 4 8 34 8 4 14 SNHX1102T TS3503 4TF09
SCHF06305 63 22 5 8 34 8 4 14 SNHX1103T TS3504 | 4TF09
SCHF06306 63 22 6 8 34 6 3 14 SNHX1203T TS405 4TF15
SCHF08004 80 22 4 8 34 10 5 22 SNHX1102T TS3503 | 4TF09
SCHF08005 80 22 5 8 34 10 5 22 SNHX1103T TS3504 | 4TF09
SCHF08006 80 22 6 8 34 8 4 22 SNHX1203T TS405 4TF15
SCHF10004 100 | 27 4 12 45 12 6 27 SNHX1102T TS3503 | 4TF09
SCHF10005 100 | 27 5 12 45 12 6 27 SNHX1103T TS3504 | 4TF09
SCHF10006 100 | 27 6 12 45 10 5 27 SNHX1203T TS405 4TF15
SCHF10010 100 | 27 10 12 45 10 5 27 SNHX1205T TS408 4TF15
SCHF 12504 125 | 40 4 12 58 14 7 31 SNHX1102T TS3503 | 4TF09
SCHF12505 125 | 40 5 12 58 14 7 31 SNHX1103T TS3504  4TF09
SCHF 12506 125 | 40 6 12 58 12 6 31 SNHX1203T TS405 4TF15
SCHF12510 125 40 10 12 | 58 | 12 | & 31 SNHX1205T | TS408 |4TF15
SCHF 16004 160 | 40 4 12 68 18 9 44 SNHX1102T TS3503 | 4TF09
SCHF 16005 160 | 40 5 12 68 18 9 44 SNHX1103T TS3504 | 4TF09
SCHF 16006 160 | 40 | 6 12 68 | 16 | 8 44 SNHX1203T | TS405 |4TF15
SCHF16010 160 | 40 10 12 68 16 8 44 SNHX1205T TS408 4TF15
SCHF16014 160 | 40 14 14 68 15 5 44 SNHX1205T TS408 4TF15
SCHF20004 200 50 | 4 12 72 | 18 | 9 62 SNHX1102T | TS3503 | 4TF09
SCHF20005 200 | 50 5 12 72 18 9 62 SNHX1103T TS3504 4TF09
SCHF20006 200 | 50 6 12 72 18 9 62 SNHX1203T TS405 4TF15
SCHF20010 200/ 50 | 10 12 72 | 18 | 9 62 SNHX1205T | TS408 |4TF15
SCHF20014 200 @ 50 14 14 72 18 6 62 SNHX1205T TS408 4TF15
SCHF25010 250 | 50 10 12 72 24 12 87 SNHX1205T TS408 4TF15
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Clarkson GmbH

Scheibenfraser SNHX...
Grooving and cut off mill SNHX...
1* 17 1 1*
: i
f
]
i 9 1 Axialwinkel -3°
Radialwinkel -12°
f
[
i
Bestell Nr. D d | & >
Code mm | mm s A B Z K  Max. ({‘ % f
SCHFA05004 50 16 4 50 32 4 2 8,5 SNHX1102T TS3503 4TF09
SCHFA05005 50 | 16 5 50 32 | 4 | 2 | 85 SNHX1103T  TS3504 4TF09
SCHFA05006 50 16 6 50 32 4 2 8,5 SNHX1203T TS405 4TF15
SCHFA05010 50 16 10 50 32 4 2 8,5 SNHX1205T TS408 4TF15
SCHFA06304 63 22 | 4 50 | 40 | 8 | 4 10,5 | SNHX1102T  TS3503 4TF09
SCHFA06305 63 22 5 50 40 8 4 10,5 SNHX1103T TS3504  4TF09
SCHFA06306 63 22 6 50 40 6 3 10,5 SNHX1203T TS405 4TF15
SCHFA06310 63 22 | 10 50 | 40 | 6 | 3 10,5 | SNHX1205T  TS408 4TF15
SCHFA06314 63 22 14 50 40 6 2 10,5 SNHX1205T TS408 4TF15
SCHFA08004 80 22 4 50 40 10 5 20 SNHX1102T TS3503 4TF09
SCHFA08005 80 | 22 5 50 40 | 10| 5 20 SNHX1103T  TS3504 4TF09
SCHFA08006 80 22 6 50 40 8 4 20 SNHX1203T TS405 4TF15
SCHFA08010 80 22 10 50 40 8 4 20 SNHX1205T TS408 4TF15
SCHFA08014 80 22 14 50 40 6 2 20 SNHX1205T TS408 4TF15
SCHFA10004 100 | 27 4 50 48 12 6 24,2 SNHX1102T TS3503 | 4TF09
SCHFA10005 100 | 27 5 50 48 12 6 24,2 SNHX1103T TS3504 4TF09
SCHFA10006 100 | 27 6 50 48 10 5 24,2 SNHX1203T TS405 4TF15
SCHFA10010 100 | 27 10 50 48 10 5 24,2 SNHX1205T TS408 4TF15
SCHFA10014 100 | 27 14 50 48 9 3 24,2 SNHX1205T TS408 4TF15
SCHFA12504 125 | 40 4 50 70 12 6 23,7 SNHX1102T TS3503 | 4TF09
SCHFA12505 125 | 40 5 50 70 12 6 23,7 SNHX1103T TS3504 | 4TF09
SCHFA12506 125 | 40 6 50 70 12 6 23,7 SNHX1203T TS405 4TF15
SCHFA12510 125 | 40 10 50 70 12 6 23,7 SNHX1205T TS408 4TF15
SCHFA12514 125 | 40 14 50 70 12 4 23,7 SNHX1205T TS408 4TF15
SCHFA16004 160 | 40 4 50 70 16 8 41,2 SNHX1102T TS3503 4TF09
SCHFA16005 160 | 40 5 50 70 16 8 41,2 SNHX1103T TS3504  4TF09
SCHFA16006 160 | 40 6 50 70 16 8 41,2 SNHX1203T TS405 4TF15
SCHFA16010 160 | 40 10 50 70 16 8 41,2 SNHX1205T TS408 4TF15
SCHFA16014 160 | 40 14 50 70 15 5 41,2 SNHX1205T TS408 4TF15
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Clarkson GmbH

T-Nutenfraser mit IK fur SPMT...
T-slot milling cutter with internal cooling for SPMT...

D2

D1 .’]] J] ! dné
Bestell Nr. D1 D2 L d & -
H H1 K 4 & i
Code mm mm mm mm LAY % /

TNF-06-R21X9W02IK 21 11 76 | 26 9 16
TNF-06-R25X11W04IK 25 | 13 | 82 31 1" 16
TNF-09-R32X14W04I1K 32 | 17 @ 88 38 14 20
TNF-09-R40X17WO041K 40 | 21 | 108 @ 50 17 25
TNF-12-R50X22W04I1K 50 | 27 120 | 56 22 32
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SPMT120408 | TS50 4TF20

Senkfraser und Ausbohrer mit IK fur CCMT...
Spot-facing and boring milling cutter with internal cooling for CCMT...

r 19dh6
Beztell Nr. D L L d @ % /
ode mm mm mm mm e
SFAB-06-R10-W01IK 10 85 15 12 4 1
SFAB-06-R11-W01IK 1 |8 15 | 12 4 1
SFAB-06-R12-W01IK 12 85 18 12 4 1
SFAB-06-R13-W01IK 13 85 23 12 5 1 CCMT060204 TS25 | 4T08
SFAB-06-R14-W01IK 14 | 85 | 23 | 12 5 1
SFAB-06-R15-W01IK 15 85 30 12 5 1
SFAB-06-R16-W01IK 16 85 30 12 5 1
SFAB-09-R17-W01IK 17 | 95 | 30 | 16 6 1
SFAB-09-R18-W01IK 18 95 40 16 6 1
SFAB-09-R19-W01IK 19 95 40 16 6 1
SFAB-09-R20-W01IK 20 95 40 16 5 1
SFAB-09-R21-W01IK 21 95 42 16 5 1
SFAB-09-R22-W01IK 22 95 42 16 6 1
SFAB-09-R23-W01IK 23 95 42 16 6 1
SFAB-09-R24-W01IK 24 95 42 16 6 1
SFAB-09-R25-W01IK 25 95 42 16 8 1 CCMTO09T304 TS40 | 4T15
SFAB-09-R26-W01IK 26 | 120 | 56 20 8 1
SFAB-09-R27-W01IK 27 | 120 | 56 20 9 1
SFAB-09-R28-W01IK 28 | 120 | 56 20 10 1
SFAB-09-R29-W01IK 29 | 120 | 56 20 1" 1
SFAB-09-R30-W01IK 30 | 120 | 56 20 12 1
SFAB-09-R31-W01IK 31 | 120 | 56 20 12 1
SFAB-09-R32-W01IK 32 | 120 | 56 20 13 1
SFAB-09-R33-W01IK 33 | 120 | 56 20 14 1
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Clarkson GmbH

Senkfraser 180° mit IK CCMT...
Spot-facing end mill with internal cooling CCMT...

Clarkson

Bestell Nr. D L L1 d . oy =
Code mm mm mm mm R 2 = % /

SFSE-06-R15W02IK 15 92 30 12 5

SFSE-06-R16W02IK 16 92 30 12 5

SFSE-06-R17W02IK 17 94 32 16 6

SFSE-06-R175W02IK | 17,5 96 40 16 6,5

SFSE-06-R18W02IK 18 97 41 16 7

SFSE-06-R19W02IK 19 100 41 @ 16 8 CCMT060204 | TS25 4T08

SFSE-06-R20W021K 20 1102 | #1 16 9
SFSE-06-R21W02IK 21 1105 | #1 16 10
SFSE-06-R22W02IK 22 110 | #1 16 1
SFSE-06-R23W02IK 23 | 112 | #1 16 12
SFSE-06-R24W021K 24 | 115 | M 16 13
SFSE-09-R25W02IK 25 120 @ 40 16 8
SFSE-09-R26W02IK 26 | 125 | 55 20 9
SFSE-09-R27W02IK 27 | 128 | 55 20 10
SFSE-09-R28W02IK 28 | 130 | 55 20 1
SFSE-09-R29W02IK 29 132 | 55 20 12

SFSE-09-R30W02IK 30 134 55 20 13
SFSE-09-R31WO2IK | 31 136 55 20 | 14
SFSE-09-R32W02IK 32 1138 55 20 15
SFSE-09-R33WO02IK | 33 140 | 55 20 | 16 coMTo9T304 | Ts40 | 4715
SFSE-09-R34WO02IK 34 140 60 25 16
SFSE-09-R35W02IK | 35 | 140 60 | 25 & 17
SFSE-09-R36WO02IK 36 140 60 25 18
SFSE-09-R37WO02IK | 37 | 140 60 | 25 & 19
SFSE-09-R38WO2IK 38 140 60 25 | 20
SFSE-09-R30WO02IK | 39 | 140 60 | 25 | 21

SFSE-09-R40W02IK 40 | 140 | 60 25 22
SFSE-09-R41W02IK 41 | 140 60 25 23
SFSE-09-R42W021K 42 | 140 | 60 25 24
SFSE-09-R43W02IK 43 1150 | 70 25 24
SFSE-09-R44W02IK 44 1150 | 70 25 24
SFSE-09-R45W02IK 45 150 70 25 24
SFSE-09-R46W02IK 46 | 150 | 70 25 24
SFSE-09-R47WO02IK 47 1150 | 70 25 24
SFSE-09-R48W02IK 48 1150 | 70 25 24
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Clarkson GmbH

Ruckwartssenker 180° mit IK CCMT...
Back-facing milling cutter with internal cooling CCMT...

t L
L1

L2
L3

dhé D1
= ] f—ror—
Begte‘:l Nr. D dmin L L1 L2 L3 d D1 e g %? /
ode mm mm mm mm mm mm mm e
RS180-18 18 10,5 | 112 | 62 47 | 40 | 20 | 25 4
RS180-20IK 20 13 117 | 67 52 | 45 | 20 | 25 | 3,75 CCMT060204 1625 | 4T08
RS180-24IK 24 15 122 | 72 57 | 50 | 20 | 25 475 (cGT060204
RS180-261K 26 17 132 | 82 67 60 | 20 @ 25 o)
RS180-30IK 30 19 142 | 92 77 | 65 20 | 25 6
RS180-33IK 8S 21 152 | 102 | 82 75 | 20 | 25 | 6,5
RS180-36IK 36 23 173 | 113 | 93 | 85 | 32 | 40 7
CCMT09T304
RS180-40IK 40 25 183 | 123 | 103 | 95 | 32 | 40 8 CCGT09T304 TS40 | 4T15
RS180-43IK 43 30 183 | 123 | 103 | 95 | 32 | 40 7
RS180-48IK 48 33 223 | 163 | 143 135 | 32 | 40 8
RS180-53IK 53 36 210 | 140 - 110 | 40 - 9
RS180-57IK 57 39 220 150 - 120 @ 40 - 9,5 CCMT120404 TS50 | 4T20
RS180-66IK 66 45 245 165 - 135 | 50 - 11 CCGT120404
RS180-76IK 76 52 265 185 - 155 | 50 - 1125
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Einstellbare Feinbohrstangen CCMT...
Adjustement boring bars CCMT...

5 Clarkson

D - -

L2
| L

— 1 2 3
BestellNr. . L L1 L2 d [ S é? S f
Code mm mm mm mm [ g@ §§
EFB10C 10 12 100 | 70 30 10 Z51 DS0
EFB12C 12 15 105 | 70 30 12 CCMT0602 ZS1 TS25 DS1 4TFO8
EFB15C 15 20 110 60 50 16 zs2 DS2
EFB20C 20 25 120 | 60 60 20 ZS3 DS3
EFB25C 25 30 140 | 70 70 25 284 DS4
EFB30C 30 35 160 70 | 90 & 25 zs5 DS5
EFB35C 35 40 170 | 70 | 100 | 32 CCMTO09T3 ZS6 | TS35 | Dse |4TF15
EFB40C 40 45 190 | 70 | 120 | 32 ZS7 DS7
EFB45C 45 50 | 220 70 | 150 32 zs8 DS8
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Clarkson GmbH

-=-‘.7:|‘-Cfai;kson_

Fasenfraser 30°, 45°, 60° mit IK TCMT..

TCMT...

Milling cut for chamfering 30°, 45°, 60° with internal cooling

===

Bestell Nr. D1 | D2 | L |, [d | .|, __ é? //5 /
Code mm mm mm mm S
SFF3032Z2IK 6 32 100 | 38 25 130°| 2 TCMT16T3 TS40 - 4T15
SFF4516Z11K 1,2 16 70 20 12 | 45° 1 TCMT1102 TS25 4TFO8 _
SFF4521722IK 6,2 21 90 35 20 | 45° 2
SFF453272IK 10,4 32,5 | 100 | 42 25 | 45° | 2 TCMT16T3 TS40 - 4715
SFF6016Z11K 54 16 70 20 12 | 60° 1 TCMT1102 TS25 4TFO8 _
SFF6026Z2IK 15,8 | 26 90 85) 20 | 60° | 2
SFF6035Z2IK 20 35 100 | 39 25 1 60°| 2 TCMT16T3 TS40 - 4T15
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Clarkson GmbH

Wendeplattenvollbohrer mit IK 3xD WCMX..
Indexable drill WCMX...

Bestell Nr. D D1 D2 LT L1 L2 L3 45 = )
Code mm mm mm mm mm mm {L—‘/ % '
WPB-WCMO03-16-3D 16 32 25 1129 @ 52 73 | 56
WPB-WCMO03-17-3D 17 32 25 | 133 | 55 | 77 | 56
WPB-WCMO03-18-3D 18 | 32 | 25 (137 58 81 | 56 WCMX030208 | TS26 \4TFO7
WPB-WCMO03-19-3D 19 32 25 | 140 @ 61 84 | 56
WPB-WCMO03-20-3D 20 32 25 143 64 | 87 | 56
WPB-WCMO04-21-3D 2l 450 W25 NiISSH 6Tl MOl 56
WPB-WCM04-22-3D 22 | 45 25 156 | 70 | 100 | 56
WPB-WCMO04-23-3D 28 |48 |25 1989 | 78 108 | 85 WCMX040208 TS27 | 4TFO7
WPB-WCMO04-24-3D 24 | 45 25 | 167 | 76 | 106 | 56
WPB-WCMO04-25-3D 25 |48 |25 |16 | 7 | 10e | &8
WPB-WCMO05-26-3D 26 55 | 32 176 | 83 | 116 | 60
WPB-WCMO05-27-3D 2y | | &2 | 1680 | &8 | 120 | E0
WPB-WCMO05-28-3D 28 55 | 32 184 | 89 | 124 60 WCMX050308 TS11 |4TF09
WPB-WCMO05-29-3D 29 | b | &2 188 | e 128 | BU
WPB-WCMO05-30-3D 30 | 55 | 32 1192 | 95 132 | 60
WPB-WCMO06-31-3D Sil (0 | 40 | 208 | &8 | 188 | 10
WPB-WCMO06-32-3D 32 60 @ 40 | 206 | 101 | 136 | 70
WPB-WCMO06-33-3D B L0 | 4 | 200 || qoa s |
WPB-WCMO06-34-3D 34 | 60 @ 40 | 212 | 107 | 142 | 70
WPB-WCMO06-35-3D o |G 40 28 e |48 | 1D
WPB-WCMO06-36-3D 36 60 40 218 | 113 | 148 | 70 WCMX06T308 TS11 |4TF09
WPB-WCMO06-37-3D gy | @ |4 |22 L6 | i1 | O
WPB-WCMO06-38-3D 38 | 60 @ 40 | 225|119 155 | 70
WPB-WCMO06-39-3D ) LG | 4y |22 || 122 | 188 | 70
WPB-WCMO06-40-3D 40 | 60 | 40 | 231 | 125 | 161 | 70
WPB-WCMO06-41-3D 41 6O IN40M 1234 1288 N64N W0
WPB-WCMO08-42-3D 42 | 60 | 40 | 239 | 131 | 169 | 70
WPB-WCMO08-43-3D 48 | 6o || ao [fevz ass iz L
WPB-WCMO08-44-3D 44 | 60 | 40 | 245 | 137 | 175 | 70
WPB-WCMO08-45-3D Al | G0 | 40 [eaks |94 Lies LA
WPB-WCMO08-46-3D 46 | 60 | 40 | 251 | 143 | 181 | 70 WCMX080408-12 | TS41 4TF15
WPB-WCMO08-47-3D Ay |60 |40 28 |46 168 L
WPB-WCMO08-48-3D 48 70 | 40 255|149 185 70
WPB-WCMO08-50-3D 50 W [ 4o [ 280 [ | 9e8 | 7
WPB-WCMO08-54-3D 54 70 | 40 267 | 167 197 | 70
WPB-WCMO08-58-3D o L7 | 4 | 208 | 17 | 208 | 70
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Clarkson GmbH

VHM Einschraubverlangerung mit IK
Solid carbide adapter with internal cooling

L |

T :
D1 G1 & Clarkson D2
4 A _

Bestell Nr. D2 D1 L2 L1 Bestell Nr. D2 D1 L2 L1
G1 G1

Code mm mm mm mm Code mm mm mm mm
506.080.210.031 10 | 98 31 80 | M6 510.200.219.135 19 18 | 135 200  M10
506.080.210.000 10 [ 10,0| - 80 | M6 510.120.220.040 20 18,0 40 120 | M10
506.150.210.024 10 | 98 | 24 150 | M6 510.120.220.055 20 /18,0 55 | 120 | M10
506.150.210.100 10 | 9,8 | 100 | 150 | M6 510.200.220.040 20 18,0 40 | 200 | M10
506.080.212.031 12 10,8 31 80 | M6 510.200.220.135 20 18,0 135 | 200  M10
506.080.212.000 12 12 - 80 | M6 512.125.225.060 25 1225 60 | 125 M12
506.150.212.030 12 /10,8 | 30 | 150 | M6 512.145.225.080 25 1225 80 | 145 | M12
506.150.212.100 12 1 10,8 | 100 | 150 | M6 512.165.225.100 25 22,5 100 165 | M12
508.080.214.000 14 14 - 80 | M8 512.250.225.048 25 1225 48 | 250 | M12
508.120.216.024 16 14,4 24 120 | M8 512.250.225.157 25 22,5 157 | 250 | M12
508.120.216.055 16 | 14,4| 55 | 120 | M8 512.300.225.055 25 22,5/ 55 | 300 M12
508.200.216.024 16 14,4 24 200 | M8 512.300.225.207 25 22,5 207 | 300 | M12
508.200.216.135 16 | 14,4 | 135 | 200 | M8 516.300.232.056 32 28,6 56 | 300 M16
510.200.218.000 18 [18,0| - 200 | M10 516.300.232.207 32 28,6 207 | 300 M16

510.200.219.040 19 18 40 | 200 | M10

Einschraubverlangerung mit Hartmetallkern und IK

Adapter with solid carbide core and internal cooling

— " .

Bestell Nr. D2 D1 L2 L1 Bestell Nr. D2 D1 L2 L1
G1 G1

Code mm mm mm mm Code mm mm mm mm
506.070.312.005 12 110 5 70 | M6 512.081.325.015 25 22,6 15 81 M12
506.070.312.020 12 11,0 20 70 | M6 512.111.325.045 25 1226 45 | 111 | M12
506.120.312.055 12 | 11,0] 55 | 120 | M6 512.180.325.110 25 1226 110 | 180 | M12
506.120.312.070 12 | 11,0 70 | 120 | M6 512.220.325.155 25 22,6 155 220 | M12
508.070.316.006 16 (145 6 70 | M8 516.103.332.014 32 1294 14 | 103 | M16
508.120.316.053 16 | 14,5| 53 | 120 | M8 516.160.332.090 32 28,6 90 | 160  M16
510.064.320.006 20 1180 6 64 | M10 516.200.332.108 32 1294 108 | 200 | M16
510.089.320.024 20 /18,0 24 89 | M10 516.250.332.159 32 1294 159 | 250  M16
510.130.320.070 20 18,0 70 | 130 | M10 516.300.332.060 32 30,0 60 | 300 M16
510.180.320.125 20 /18,0 125 | 180 | M10 516.300.332.207 32 30,0 207 | 300  M16
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Kopierwendeplatten

Copy milling inserts

| 8 | 7 4024 608.300.B 608.303.B 608.305.BS - -
R T .—+110 18550 26 |610.300.B 610.303.B | 610.305.BS 610.300.BR 610.303.BR
L s+ 12 1 10 6,0 3 612.300.B 612.303.B 612.305.BS 612.300.BR 612.303.BR
16 | 12 80| 4 616.300.B 616.303.B 616.305.BS 616.300.BR 616.303.BR
20 | 15 10,0/ 5 620.300.B |620.303.B 620.305.BS 620.300.BR 620.303.BR
25 |18,512,5| 6 | 625.300.B | 625.303.B 625.305.BS 625.300.BR 625.303.BR
32 |23,5/16,0) 7 632.300.B632.303.B ' 632.305.BS - -

8 70 | 15 05 | 24 | 608.300.T05 | 608.303.T0S

8 70 | 20 10 | 24  610.300.T10 | 610.303.T10
10 | 85 15 | 05 | 2,6 | 610.300.TO5 | 610.303.T05
10 | 85 18 08 | 26 | 610.300.T08 | 610.303.T08
10 | 85 20 10 | 26 | 612.300.T10 | 612.303.T10
10 | 85 25 | 15 | 26 | 612.300.T15 | 612.303.T15
12 10,0 25 | 05 | 3,0 | 612.300.TO5 | 612.303.T05
12 /10,0 30 10 | 3,0 | 612.300.T10 | 612.303.T10
12 /100 35 | 15 | 3,0 | 616.300.T15 | 616.303.T15
12 | 10,0 40 20 | 3,0 | 616.300.T20 | 616.303.T20
16 [ 10,0 25 | 05 | 3,0 | 616.300.T0O5 | 616.303.T05
16 | 120 30 10 | 40 | 616.300.T10 | 616.303.T10
16 [ 120 33 13 | 40 | 616.300.T13 | 616.303.T13
20 1120 3,0 | 10 | 40 | 620.300.T10 | 620.303.T10
20 1120 36 | 16 | 40 | 620.300.T16 | 620.303.T16

8 70 | 20 06 10 6° 24 | 03 608.203.HF

10 85 | 27 | 08 | 12 6° 26 04 610.203.HF
12 1100 32 | 10 | 15 6° 30 04 612.203.HF
16 120 40 | 13 20 ON 40 @ 06 616.203.HF
20 1150 | 48 | 16 | 25 5° 50 | 07 620.203.HF
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Anwendung / Application

Typ B Fiir die Feinschlichtbearbeitung von ALU, Kupfer, Graphit, INOX, allen Stahlsorten, Frasen
von geharteten Stahlen bis 68 HRc, sehr gut geeignet fiir HSC- und HPC-Frasen.

m . Anwendung | | Anwendung | | Anwendung Span > Einsatz Schneiden Toleranz Toleranz Anwendung | | Anwendung
‘<3OHR.:H3D—40HRCH40-50HRCH50—60HRCH>GDHR{:H H H H H H H \

Typ BS Spiral Geometrie fiir die Feinschlichtbearbeitung von ALU, Kupfer, Graphit, INOX, Frasen von
- allen Stahlsorten bis 60 HRc, mit hoher Schnittgeschwindigkeit bei geringen Schnittkraften.

Anwendung | | Anwendung | | Anwendung Span > Einsatz Schneiden Toleranz Toleranz Anwendung | | Anwendung
\
‘<3OHR.:H3D—40HRCH40-50HRCH50—60HRCH>GDHR{:H H H H H H H \

Schwere, stabile Form fiir hohe Zerspanungsleistung beim Schruppen, Vorschlichten und
Schlichten in Stahl, GG, GGG.

‘Anwendung\ ‘Anwendung\ ‘Anwendung\ ‘ Span > \ ‘ Einsatz \ ‘ Schneiden \ ‘ Toleranz \ ‘ Toleranz \ ‘Anwendung\ ‘Anwendung\
‘<3OHR.:H OHRCHIOEUHRCH.‘JD-GGHRCH>$0HR{:H H H H H H H \

Universal einsetzbar, sowohl fiir ALU, Graphit, Kupfer, INOX, sowie hochfeste Werkstoffe ge-

eignet, Frasen von Werkzeugstahl und gehartetem Stahl iiber 60 HRc.

‘Anwendung\ ‘Anwendung\ ‘Anwendung\ ‘ Span > \ ‘ Einsatz \ ‘ Schneiden \ ‘ Toleranz \ ‘ Toleranz \ ‘Anwendung\ ‘Anwendung\
‘<3OHR.:H OHRCHIOEUHRCH.‘JD-GGHRCH>$0HR{:H H H H H H H \
Schrupp-Wechselplatte, Hochvorschub bis 2mm/Schneide einsetzbar, bei Beachtung der ma-

ximalen Frastiefe pro Durchmesser.

‘Anwendung\ ‘Anwendung\ ‘Anwendung\ ‘ Span > \ ‘ Einsatz \ ‘ Schneiden \ ‘ Toleranz \ ‘ Toleranz \ ‘Anwendung\ ‘Anwendung\
‘<3OHR.:H OHRCHIOEUHRCH.‘JD-GGHRCH>$0HR{:H H H H H H H \
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Schnittdaten Empfehlungen / Recommended cutting data

Werkstoff-Schliissel - Vorschub/Umdrehung (f mmIU) m

Mat. Werkstoff N/mm” Vc m/min 98-10 ©12-16 ©20-25 ap (mm) ae (mm)
1.1 <600

1.2 Unlegierter Stahl <700 350-500 0,4 0,4 0,5 0,6 0,1-0,3 | 0,02D
1.3 <850

1.4 <900 <270

1.5 |Legierter Stahl <1000 <298 300-450 0,3 0,3 0,4 0,5 0,1-0,2 | 0,015D
1.6 >1000 >298

1.7 <55 | 250-400 0,3 0,3 0,4 0,5 0,1-0,2

1.8  Geharteter Stahl <60 || 200-300 0,3 0,3 0,4 0,5 |0,05-0,1| 0,015D
1.9 >60 | 150-250 0,3 0,3 0,4 0,5 ]0,03-0,08
2.1 <850 <255
2.2 Rostfreier Stahl <1000 <298 350-500 0,4 0,4 0,4 0,4 0,1-0,2 ' 0,02D
2.3 >1000 >298
3.1 <700 <200 300-500 0,3 0,3 0,4 0,5
3.2  Grauguf <900 <270 280-480 0,3 0,3 0,4 0,5 0,1-0,3 | 0,015D
3.3 >900 >270 200-400 0,3 0,3 0,4 0,5
4.1 <700 <200
4.2 Titanlegierungen <900 <270 100-200 0,3 0,4 0,5 0,6 0,1-0,2 | 0,015D
4.3 >900 >270
5.1 <500 <150 0,02D
5.2 Nickellegierungen <900 <270 150-250 0,3 0,3 0,4 0,5 0,1-0,2 0Y02D
5.3 >900 >270 ’
6.1 Kupfer <350 <100 400-600 0,4 0,4 0,4 0,5 0,1-0,3 | 0,02D
6.2 >700 | >200 300-400 0,4 0,4 0,4 0,5 0,1-0,3 | 0,02D
6.3 Messing-Bronze <700 <200 300-400 0,4 0,4 0,4 0,5 0,1-0,3 = 0,02D
6.4 <1500 | <470 200-300 0,4 0,4 0,4 0,5 0,1-0,3 = 0,02D
7.1 <350 <100
7.2  Aluminium <10%Si <400 <120 300-600 0,5 0,5 0,6 0,7 0,1-0,5 ' 0,02D
7.3 <500 <150
7.4  Aluminium >10%Si >400 >120 400-600 0,4 0,4 0,5 0,6 0,1-0,3 | 0,02D
8.3  Faserverstarkte Kunststoffe | >800 600-900 0,5 0,5 0,6 0,7 0,1-0,3 | 0,02D
9.1  Graphit 60 400-700 0,5 0,5 0,6 0,7 0,1-0,5 | D/40

Schnittdaten-Empfehlungen sind fir kurze Werkzeuge und mittlere (Uber @ 12mm) anzuwenden.

Lange Werkzeuge erfordern eine Schnittdatenreduzierung.

Die angegebenen Schnittdaten sollten immer an die vorhandenen Bearbeitungsbedingungen angepasst werden.

Bei auftretenden Schwingungen sollte die axiale Spantiefe (ap) oder die Drehzahl reduziert werden, ohne den Vorschub
zu verandern.

Bei zu geringer Maschinenleistung sollten alle Werte entsprechend reduziert werden.

Zeilenfrasen Besdaumfriasen Schlichten

Feed
Vorschub

Feed

—

Dwi2 a0 ae
Axiale Schnitttiefe max. 0,5xD. Vorschubswerte bei geringer Schnittbreite
Bei geringen Schnitttiefen (ap). Bei allen Operationen ist das Frasen im entsprechend erhdhen.
Schnittgeschwindigkeit und Vorschub an- Gleichlauf méglich. Beim Kopieren von Innenradien Vorschub
passen. entsprechend verringern.

Hinweise zu den WP-Typen Hinweise zu den WP-Typen
Typ:B KO5 TiALN: fur alle Materialien, Stahl bis 55HRc TYP:T K05 TiALN: fur alle Materialien, Stahl bis 55HRc
TYP:B K05 H60P: fir alle Materialien, Stahl Gber 55HRc TYP:T KO5 Diamant: fur Material 8.3 und 9.1 geeignet
TYP:B K05 Diamant: fur Material 8.3 und 9.1 geeignet TYP:HF KO5 TiALN: fur alle Materialien, Stahl bis 55HRc

TYP:BS K05 H60P: fir alle Materialien, Stahl tiber 55HRC TYP:HF P30 TiALN: (ap max) um bis zu 40% erhdhen
TYP:BR K05 TiALN: fir alle Materialien, Stahl bis 55HRc
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Abmessung| d | s d1
AP..1003 | 6,7 | 10,8 | 3,55 | 2,8
AP..1604 | 9,52 | 17,0 | 4,76 | 4,4

Spanbrecher Beschreibung
PDFR-P Hoch positive Schneidkante zur Bearbeitung von ALU
PDR-HM Allgemeine Anwendung
PDR-RM Stark positive Wendeschneidplatten fir Aluminium, HSS und hoch hitzebestandige Legierungen
PDTL-RM Linke Ausflihrung
PDTR
PDTR-76 Rippen entlang der Schneidkante leiten Hitze ab - fur unterbrochene Schnitte
PDTR-8M Mit verstarkter Helix-Schneidkante fiir unterbrochenen Schnitt und schwere Bearbeitungen
PDTR-RM Zum Frasen mit Eckenradius
TR-RM Zum Frasen mit Eckenradius

Bezeichnung/Sorte» C28 520M 250 328 910 928 950 LT30

P30-P50 | P15-P35 | P15-P35 | P25-P50 | P15-P30 | P25-P50 | P10-P35 Stahl
ISO Gruppeb mgﬁgg M10-M20 | M20-M40 r\éigg:rggg KOS5 V120-M40  [INKEORRA0N VA
$20-S25 $15-S40 Titan
APCR1003PDFR-P u u
APKR1003PDR-HM u ] ]
APKT1003PDTR-76 u u u u u
APKT1003PDTR-8M u u
APKT100308PDTR-RM u u u u u
APKT100310PDR-RM u u
APKT100312TR-RM u u u u
APKT100316PDTR-RM u u u u
APKT100320PDTR-RM [ ] ] ]
APKT100325R u
APKT100330R u
APKT100332TR-RM u u u
APKT100340TR-RM u ]
APKT1003PDTL-RM [ ]
APLX1003PDTR u
APLX100308PDTR u
Bezeichnung/Sorte » 30N Cc20 C28 520M 250 328 928 950 LT30
P10-P30 | M10-M25 | P30-P50 | P15-P35 | P15-P35 | P25-P50 | P25-P50 | P10-P35 Stahl
M10-M20 |[INEKEIORKZ0M M30-M40 | M10-M20 | M20-M40 | M30-M40 | M20-M40 |[INKGOSKE0ONN VA
ISO Gruppe» H10-H25 | N05-N25 | N10-N30 [INKAOEKSOM $25-S30
S05-S20 | S20-S25 $15-S40 Titan
HO05-H15
APCR1604PDFR-P u
APKT1604PDR-76 u u u
APKT1604PDR-HM u u u u u
APKT1604PDTR u
APKT160416PDTR [ ]
APKT160416R-HM u u
APKT160424PDTR u
APKT160424R-HM u u
APKT160432L-HM u
APKT160432PDTR u
APKT160432R-HM u
APKT160448R-HM u
APKT1604PDL-HM u
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i 7 Abmessung d s d1 r

. ' 4 CCMT060204 |6,35)|238| 2,8 | 04
ke CCGT060204 | 6,35|238 | 2,8 | 04

CCMT09T304 952397 | 44 | 04
CCGT09T304 952397 | 44 | 04
CCMT 120404 12,7 14,76 | 55 | 04
CCGT120404 12,7 1476 | 55 | 04

Spanbrecher Beschreibung

53 Scharfe Schneidkante fiir exzelente Oberflache in Alu-Leg. Baustahl, rostfreiem Stahl u. Grauguss

EF Scharfe u. positive Schneide, schlichten-mittlere Bearbeitung, austenitischer Stahl, rostfreier Stahl, Bau-
stahl und Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt; warmfeste Superlegierungen

EM Spanbrecher mit stabiler u. scharfer Schneidkante, mittlere Bearbeitung in adhasivem Mat. u. austeniti-
schem Stahl; auch fiir unterbrochenen Schnitt

HF Schlicht-mittlere Bearbeitung von Stahl und Guss

HM Mittlere Bearbeitung von Stahl und Guss

NN Allgemeine Bearbeitung von Stahl und Guss

SF Spezieller Spanbrecher in Cermet; scharfe Schneide, fiir kleine Schnitttiefen u. Vorschiibe, sehr gute
Oberflache

Bezeichnung/Sorte» | LT10 |LT1000 YBC251 YBC252YBG202YBG205YNG151 YNT251

| VA | a0 | | oamz0 | mioma

SO Gruppep GRS TeE :

Titan Titan S05-520 A—

CCGT060204-SF u

CCGT09T304-SF u

CCMT060204-EF u

CCMT060204-EM u

CCMT060204-HF u

CCMT060204-HM ]

CCMT060204NN u u

CCMT09T302-HF u u

CCMTO09T304-HF u u

CCMTO09T304NN u u

CCMT09T304-EM u

CCMTO09T308NN u u

CCMT120404-EF u

CCMT120404-EM u

CCMT120404NN u u

CCMT120412NN u u

CCGT120404-SF u

CCMT120408NN u u
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Abmessung d s d1
RD...0702 7 1238 27
RD...1003 10 | 3,18 | 3,9
RD...12T3 12 13,97 | 39
RD...1604 16 | 4,76 | 5,2

Bezeichnung/Sorte» | LT30 |LT3000 YBG102YBG202YBG302YBM351
VA va VHOMA0 | MZSM40 | M20-MAO
VA VA -| N -
ISO Gruppe» STEISST
Titan Titan
RDMT1003MO u u
RDMT12T3MO u u
RDMT 1604MO u u
RDKW0702MO-1 u u
RDKWQ0702MO-2 u
RDKW1003MO-1 u u
RDKW1003MO-2 u
RDKW12T3MO-1 u u
RDKW12T3MO-2 u
RDKW1604MO-1 ] ] [ ]
RDKW1604MO-2 u
SD...
T Abmessung | d ] d1
- @ {_g SDMT1205 12,7 (127 | 50 | 44
o /) 15GD
. Ll
Spanbrecher Beschreibung
PDN-RM-M WSP, quadratisch mit Abwicklungsgeometrie, 4-schneidig fur 90°-Schultern
PDN-HQ-M WSP fir allgemeine Anwendungen mit vier wendelfdrmigen Schneidkanten, fir 90°-Schultern
Bezeichnung/Sorte C28 328 928
P30-P50 P25-P50 P25-P50
ISO Gruppe e et
$20-825 $15-540
SDMT1205PDN-RM-M u u
SDMT1205PDR-HQ-M u u u
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SE.
72 Abmessung | d s d1
1,17 @ ;I@ SEET12T3 13,4 | 13,4 | 3,97 | 4.1
Ot/ Y SEGT1204 12,0 | 12,0 | 4,76 | 5,5
L SEHT1204 12,7 1 12,7 | 4,76 | 5,5
-+ SEHW1204 12,7 1 12,7 | 4,76 | 5,5
SEKT1204 12,9129 15,16 | 5,5
SEMT1204AFRHS |12,62|12,62| 541 | 4,4
SEMT1204AFTN76 | 12,7 | 12,7 | 4,76 | 4,4
SEMW1204AFTN | 12,7 | 12,7 | 4,76 | 4,4
Spanbrecher Beschreibung
AFEN-ALU Hoch positiv, schlichten und schruppen in ALU
AFN/AFTN Geschliffen, scharfe Schneidkante zur allgemeinen Bearbeitung
AFR-HM Hoch positiv, leichte bis mittlere Bearbeitung
AFR-HS Unterbrochene Schneidkante, Spanaufteilung
AFTN-76 Rippen an Schneidkante leiten Hitze ab, fiir unterbrochenen Schnitt
CF Schlichtbearbeitung von Guss
CM Mittlere Bearbeitung von Guss
CR Schruppbearbeitung von Guss
DF Schlichten von Stahl
DM Mittlere Bearbeitung von Stahl
DR Schruppbearbeitung von Stahl
EF Schlichten von rostfreiem Stahl und Superlegierung
EM Mittlere Bearbeitung von rostfreiem Stahl und Superlegierung
LH Spezieller Spanbrecher fur ALU und ALU-Legierungen; polierte Oberflache
Bezeichnung/Sorte» | YBD152 | YBD252| YBG102|YBG202 YBG302|YBM251 YBM351|YNG151| YD101 | YD201 |YBC301|YBC302
P01-P20 P10-P30 P25-P40 P15-P40 P25-P40 P05-P20 N05-N25 P20-P30 P20-P30
ISO Gruppe> \ MO01-M20 l\éag:gﬂsg M25-M40 | M10-M30 | M20-M40 | M05-M20 N15-N30
S01-510
SEET12T3CF u u
SEET12T3CM u u
SEET12T3CR u u
SEET12T3DF [ u u u u u
SEET12T3DM u u u u u u
SEET12T3DR u u u u u
SEET12T3EF u u
SEET12T3EM u u u u
SEET12T3LH u u
SEET12T3W u ] ] ]
Bezeichnung/Sorte» | 30N | C28 | 520M| 250 | 328 | 928 | 950 | LT05 | LT30
P10-P30 | P30-P50 | P15-P35 | P15-P35 | P25-P50 | P25-P50 | P10-P35 ALU Stahl
1ISO Gruppe> ﬂ1g:x22§ l\'\/}?g:l\Nﬁgg M10-M20 | M20-M40 l\ggg:l\sﬂgg M20-M40 IKE0SRE0N VA
$20-525 $15-840 Titan
SEGT1204AFEN-ALU u
SEHT1204AFN u u u
SEHW1204AFTN u u
SEKT1204AFR-HM u u u u u u u
SEKT1204AFTN u
SEMT1204AFR-HS u u
SEMT1204AFTN-76 ] [
SEMW1204AFTN ] [
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SN...

Abmessung | d s d1 a
SNMX1206 12,7 1 12,7 1 6,35 | 4,5 | 2,36

Bezeichnung/Sorte»> | P200 | P300 | K300
P15-P35 | P25-P30 | P25-P40

ISO Gruppe» | K10-K20 | M20-M40
SNMX1206ANN-MM1 u u u
SNH
r% 0° Abmessung | d s d1
- _\{ SNHX1102 110110 23 | 44
ll: @) E:{m SNHX1103 11,0 11,0 | 2,7 | 44
W SNHX1203 12,7 112,71 32 | 50
Is| SNHX1204 12,7 1127 | 45 | 50
SNHX1205 12,7 1 12,7 | 54 | 50
Bezeichnung/Sorte» | TL40 | TIN25 | K15
ISO Gruppe» e | 20
SNHX1102 ] [ ]
SNHX1102ALU u
SNHX1103 u u
SNHX1103ALU u
SNHX1203 = =
SNHX1203ALU u
SNHX1205 u u
SNHX1205ALU u
SP.
Abmessung | d s d1 r

SPMT060304 635635318 | 28 | 04
SPMTO09T308 952952397 | 44 | 08
SPMT120408 12,7 1 12,7 |476 | 55 | 0,8

Bezeichnung/Sorte» |YBC301 YBC401YBM251YBG152
P15-P35 | P25-P50 | P15-P40

ISO Gruppe» M20-M40 | M10-M30

SPMT060304 u

SPMTO09T308 u u

SPMT 120408 [ ] [ ]

SPMT120408-KM u
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Abmessung | d s d1 r
TCMT110204 11 16,35/238| 28 | 0,4
TCMT16T304 16,5 19,525/ 3,97 | 44 | 04

Spanbrecher Beschreibung
AHF Optimale Geometrie besonders fur Stahl und die Schlicht- bis mittlere Bearbeitung von rostfreien Stahlen.
Bezeichnung/Sorte» YB6315YB9320 YBC152
P15-P25 P15-P30 P10-P20
ISO Gruppe» WHRAED
$10-530
TCMT110204-AHF u u
TCMT110204-HF u
TCMT16T304-AHF u u
VC...
Abmessung | d s d1
VCGX1103 11,0 1 6,35 | 3,18 | 2,8
VCGX1604 16,6 19,525/ 4,76 | 4,4
- VCGX2205 22,0 | 12,7 | 5,56 | 5,5
Spanbrecher Beschreibung
LC/LH Spezieller Spanbrecher fur Alu und Alu-Legierungen. Polierte Oberflache.
Bezeichnung/Sorte» |YD101/YD201 YBG101 Bezeichnung/Sorte®» |YD101|YD201 YBG102 YBG202
NO05-N25 N05-N25 P10-P30
ISO Gruppe» N15-N30 | NO02-N30 ISO Gruppe» N15-N30 g;gggg
VCGX110302-LC u VCGX110302-LH u u u u
VCGX110304-LC u u VCGX110304-LH u u u u
VCGX110308-LC u u VCGX110308-LH u u
VCGX160402-LC u u CGX160402-LH u u u
VCGX160404-LC u u VCGX160404-LH u u u
VCGX160408-LC u u VCGX160408-LH u u
VCGX160412-LC u u VCGX160412-LH u u
VCGX220530-LC u CGX220530-LH u u u
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WC.
Abmessung | d s d1
WCMX030208 3,8 | 556238 28
s WCMX040208 | 4,3 | 6,35 | 2,38 | 3,1
; WCMX050308 54 | 794 3,18 | 3,2
= WCMX06T308 | 6,5 |9,525| 3,97 | 3,7
WCMX080412 8,7 | 12,7 | 476 | 43
Spanbrecher Beschreibung
PG Wellenférmige Schneide mit hoher Stabilitdt u. Spankontrolle. Bei Kohlenstoffstahl, leg. Stahl u. Guss
53 Scharfe Schneide fiir sehr gute Oberflache. Bei Alu-Leg. Baustahl, rostfreiem Stahl u. Grauguss
LH Spezieller Spanbrecher fir Alu u. Alu-Legierungen. Polierte Oberflache
NN Universelle Anwendung in Stahl u. Guss
Bezeichnung/Sorte»> | LT30 |YBD252 YBG202 YD101 | YD201
Stahl P10-P30 NO05-N25
ISO Gruppe» o D RiEREn
Titan
WCMX030208R-53 u u
WCMX030208R-PG u
WCMX040208NN u
WCMX040208R-53 u u
WCMX040208R-PG u
WCMX050308NN u
WCMX050308R-53 u u
WCMX050308R-PG u u
WCMX06T308NN u
WCMX06T308R-53 u u u
WCMX06T308R-LH u
WCMX06T308R-PG u
WCMX0804 12NN u
WCMX080412R-53 u u u
WCMX080412R-PG u
WN...

Abmessung | d s d1 r

r 7
P % WNEU040304-MB | 4 6,7 | 33 |32 | 04
‘ HJ“ WNEU040308-MM | 4 6,7 | 33 | 32 | 08
ol

WNEUO080608-MB | 7,5 | 125 |6,56 | 46 | 0,8
WNEXO080608-ALU | 7,5 | 125 |6,56 | 45 | 0,8

Bezeichnung/Sorte» | P200 | P300 | K300 K15
P15-P35 | P25-P30 P25-P40

ISO Gruppe» | K10-K20 | M20-M40 |

WNEU040304-MB ] ] n

WNEU040308-MM u u u

WNEUO080608-MB u u u

WNEX080608-ALU u
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ISO Wendeplatten / ISO inserts
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Materialgruppen / Material groups
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Schneidstoffsorten / Material locations
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Sorte Beschreibung ISO Schicht
M10-M25
c20 Geeignet zum Halbschlichten, Schlichten und leichten Schruppen von Aluminium, Grau- )
guss und rostbestandigen Stahlen. Vc niedrig bis mittel. Hoher Vorschub.
HO05-H15
. . - . " P30-P50
Zum Halbschlichten, leichten Schruppen und Schruppen bei mittleren Schnittgeschwin- M30-M40
C28 digkeiten und mittleren bis groen Schnittlasten, mit scharfen Schneidkanten. Haupt- - -
sachlich fur ALU. -
Cermet Sorte. Hochste Wiederstandsfahigkeit bei hohem Vc und mittlerem Vorschub P10-P50
30N gegen Verschleil® und plastischer Verformung. Gut geeignet zum Vorschlichten und M10-M20 -
Schlichten. H10-H25
P25-P50 PVD
P30C Universelle Anwendung und niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten. M30-M40 TicN
\ 50M Norschlichten von Stahl mit mittlerem bis groRem Spanquerschnitt. \ P20-P30 \ - \
250 Fir hohe Belastung und mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten. Stahl und rost- P15-P35 PVD
bestandigem Stahl. M20-M40 TIN
P25-P50 PVD
328 Universelle Anwendung und niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten. M30-M40 TicN
P15-P35 cVD
4050 Fir GG und GGG mittlere bis hohe Vc. Sehr verschlei¥fest. M10-M20 TiCN
520M Fur Stahl, Temperguss und rostbestandigen Stahl mit mittlerem Vorschub und mittlerer P20-P50 CvD
bis hoher Schnittgeschwindigkeit M20-M30 TIN ,A|203
_ TiCN
635 Fir Kohlenstoffstahl, legierten und rostbestandigen Stahl mit niedriger Schnittgeschwin- P30-P50 CVD
digkeit bei groBem Vorschub unter ungiinstigen Bedingungen. M20-M40 TIN
910 Unterbrochener Schnitt und Schwerzerspanung. Rostfreier Stahl. Hoch hitzebestandi- PVD
gen Legierungen. P15-P30 AITIN
P20-P50
FUr rostbestandige, hoch hitzebestandige Legierungen. Unterbrochenem Schnitt. PVD
928 )
Schwerzerspanung. TiALN
M20-M40
950 Fur legierten Stahl, Gusseisen. Schwerzerspanung. Sehr hohe VerschleiRfestigkeit. P10-P35 TPXIFI)\I
i
[ LT05  Frésen von Aluminium AT -]
Stahl
LT10 Allroundsorte (kein ALU) schlichten-schruppen. Sehr gute Ergebnisse in harten Materia- VA PVD
lien bis 62HRC. - TIALN
Stahl
LT1000 Allroundsorte ultra dicke Schicht (kein ALU) schlichten-schruppen. Sehr gute Ergeb- VA PVD
nisse in harten Materialien bis 62HRC. - TiAIN
Stahl
LT30 Allroundsorte (kein ALU) schlichten-schruppen. Sehr gute Ergebnisse in harten Materia- PVD
lien bis 62HRC. - TIALN
Stahl
LT3000 Allroundsorte ultra dicke Schicht (kein ALU) schlichten-schruppen. Sehr gute Ergeb- PVD
nisse in harten Materialien bis 62HRC. - TiAIN
TIN25 Stahl, legierter Stahl, rostfreier Stahl, Titan, Nickellegierungen. C';I'\I/I\IID
TL4 Mittlere Schruppbearbeitung, geringe Vc. Gut bei Vibrationen, Superlegierungen. PVD
0 i upp itung, gering ut bei Vibrati uperlegierung RiEE TALN
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Schneidstoffsorten / Material locations
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\ Sorte \ Beschreibung \ ISO Schicht \
| YB6315 Fir hochleistungs Stahlbearbeitung | P15-P25 CVD |
| YB9320 Breites Anwendungsspektrum in rostfreien und warmfesten Materialien |  P20-P25 PVD |
YBC152 Schlichten bis mittlere Bearbeitung von Stahl und Stahlguss P10-P20 cvD
AL203/TiCN
YBC251 Schlichten bis leichtes schruppen in Stahl P20-P25 CcvD
AL203/TIN
YBC252 Mittlere Bearbeitung bis Schruppen in Stahl und Stahlguss P10-P35 CVD
AL203/TiCN
YBC301 [Leicht bis mittlere Bearbeitung,niedriglegierte Stahle unter schwierigen Bedingungen P15-P35 (';I'\I/I\IID
YBC302 Mittlere bis Schrupp- Bearbeitung von legiertem Stahl P20-P30 TP/-\\/IR\I
i
. . P25-P50 CvD
YBC401 [Fir rostfreien und warmfesten Stahl
M20-M40 TIN
YBD152 Bearbeiten von Guss und GGG. Vc mittel bis niedrig _Iq\éﬁ
- i
YBD252 Bearbeiten von Grauguss und legiertem Stahl - 'IQ\C/R
i
YBG101 [Fur die Bearbeitung von Aluminium und Aluminiumlegierungen PVD
9 grerung N02-N30
YBG102 Schlichten von Guss und gehartetem Stahl PVD
TIALN
YBG152 Schrupp bis mittlere Bearbeitung von Guss PVD
TIALN
P10-P30 PVD
YBG202 |eichte bis mittlere Bearbeitung von rostfreiem Stahl, warmfesten Superlegierungen M10-M30 TIALN
YBG205 Leichte bis mittlere Bearbeitung von rostfreiem Stahl, warmfesten Superlegierungen, M10-M30 PCD
Stahl TIALN
YBG302 Mittlere bis Schrupp Bearbeitung von Stahl, rostfreiem Stahl M10-M30 TP/-\\/IR\I
i
) . P15-P40 CvD
YBM251 | rt; d rostfi Stahl
egierter und rostfreier Sta T TN
YBM253 [Mittlere bis Schrupp-Bearbeitung rostfreier Stahle, Universalsorte fir mittlere Bearbei- P20-P30 cVD
tung bis Schruppen
YBM351 Legierter und rostfreier Stahl P25-P40 C_VD
M20-M40 TiCN
YCD421 Highspeed Schlichten von Aluminium und NE-Material PKD PCD
YD101  Mittlere bis Feinbearbeitung | N15-N30 | - |
YD201 Mittlere bis Schruppbearbeitun -
PP 9 N15-N30
P05-P20
YNG151 (Cermet Wendeplatte fiir die Schlichtbearbeitung MO05-M20 TiCN
__Kos-k20 |
YNT251 [Cermet Wendeplatte, unbeschichtet, fiir die Schlichtbearbeitung H -
N15-N30
K15 Unbeschichtete Sorte zum Frasen in Aluminium [ x5 | -
P200 Zur Bearbeitung von Stahl, Guss und gehartetem Stahl P15-P35 QI'\I/I\?
P300 Zur Bearbeitung von legiertem Stahl P30-P40 C'I:'\I/l\?
P25-P40 cvD
K300 Zur Bearbeitung von Stahl, Guss und rostfreiem Stahl M20-M40 TIN
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Schnittdaten / Cutting data

SNKX 09T3-HF LT 30

Material Material Brinell ap (mm) f (mm/U) Vc (m/min)
No. .. .
Gruppe Beispiel Harte : : -
min | max | min | max | min | max
Ck15
kohlenstoffarmer 1 Ck45 150 01 1.0 027 210 190 550
Stahl 1020 180 ' 1,0 ' 1,95 300
1045 210 1,0 1,50 260
. 42 CrMo 4 180 0.1 1,0 0,25 1,95 150 240
legierter St 50-2 230 1,0 1,71 210
Stahl 2 Ck60
1060 280 0.1 1,0 0,23 1,56 130 190
4140 320 1,0 1,50 170
220 0.1 1,0 0,20 1,71 90 150
X40 CrMoV 5 1 280 1,0 1,56 130
40 NiCrMo 6
hochlegierter 3 S 2-10-1-8 320 0,1 1.0 1 020 [ 150 60 110
Stahl H13 350 0,8 1,41 90
D2 400 0,6 1,14 80
HSS M42 480 01 | o5 | 018 | 402 | 40 | 70
550 0,4 0,90 60
4 X5 ng"lm 9 210-250 0,1 10 | 020 | 1,35 | 190 | 250
austenitischer | 5 | X2CrNiMo 17122 230-270 01 | 10 | 017 | 120 | 160 | 210
rostfreier Stahl 316
X6 CRNiMoTi 17 12 2
6 316 Ti - 0,1 1,0 | 015 | 1,11 | 70 | 150
Duplex/Nitronic
ferritischer
rostfreier 7 X8 Cr7 gegliht 0,1 1,0 0,17 1,20 150 210
430
Stahl
martensitischer ) 01
rostfreier 8 X154$(')’ 13 gegliht 1,0 0,17 1,20 150 230
Stahl behandelt 01 | 10 | 0417 | 120 | 90 | 170
GG20 300
9 GG25 140-230 01 | 1,0 | 020 | 240 | 170 | o259
GG30 210
GGG40 210 210
10 GGG50 260 0,1 1,0 0,20 1,80 120 170
GGG70 310 150
G-X260NiCr42 400 0,1 1,0 0,16 0,90 30 60
Inconel 625 25 35
1 Inconel 718 - 0,1 1,0 0,17 | 1,05 28 40
Hastelloy C 40 60
12 TiAl 6 V4 _ 0.1 10 0,20 1,14 35 60
T40 0,90 28 40
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