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Trochoides Frasen — Wirtschaftliche Zerspanung
Trochoidal milling - Economic machining

Trochoides Frasen generiert neue Leistungsimpulse

Bisher zeigten die LMT Hochleistungswerkzeuge bei den bekann-
ten Verfahren Hochgeschwindigkeitsfrasen (HSC), das vorwie-
gend zur Erzeugung sehr guter Schlichtoberflachen genutzt wird
oder auch beim Hochvorschubfrasen (HFC) zum Abtragen groBer
Spanvolumen ihr wahres Kénnen. Nun kommt das trochoide
Fréasen als neuer Leistungstrager hinzu.

Nach wie vor rotiert dabei der Fréser mit einer konstanten
Drehzahl. Aber im Gegensatz zum konventionellen Nuten- oder
Kantenfrasen flihrt das Werkzeug beim trochoiden Frésen keine
lineare Vorschubbewegung mit konstantem Zahnvorschub aus,
sondern bewegt sich sehr schnell auf kurvenférmigen Bahnen,
den sogenannten Trochoiden.

Durch die Uberlagerung von Vorschubbewegung und Kreisbe-
wegung werden die Eingriffsbedingungen positiv verédndert. Der
Zahnvorschub f;, die radiale EingriffsgroBe a, und der Umschlin-
gungswinkel B &ndern sich permanent. Das Programmiersystem
kombiniert diese Parameter so miteinander, das die Mitten-
spandicke und somit die Belastung der Schneiden permanent
konstant bleiben. Dadurch wird eine UberméaBige und ungleich-
méaBige Belastung der Schneiden und auch der Maschinespindel
vermieden.
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Trochoidal milling boots performance

Until now, high-performance tools by LMT demonstrated their
ability on the established procedures high-speed cutting (HSC),
which is predominantly used to generate excellent finishing
surfaces, and high feed cutting (HFC) that serves to remove large
chip volumes. Now, the top performer trochoidal milling com-
pletes the choice.

Here, the cutter still rotates at constant speed. However, as
opposed to conventional slot and edge milling, during trochoi-
dal milling this tool does not perform linear feed motions with
constant chip load. It rather moves very quickly on curved paths,
the so-called trochoids.

The superposition of feed and circular motion has a positive
impact on the operation conditions. The chip load f,, the radial
depth of the cut a, and the wrap angle B constantly change. The
programming system combines theses parameters in such a way
that the mean chip thickness and thus the stress on the cutting
blades remain constant over the entire process. This avoids an
excessive and uneven distribution of force on the cutting blades
and the machine spindle.

Relative Vorschubbewegung der Werkzeugachse
Relative feed motion of the tool axis
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Zerspanbereich /
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Cutting area

per trochoid

Span pro Schneide

Vorschubbewegung und Spanbildung beim trochoiden Frasen
Feed motion and chip formation in trochoidal milling
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»Der kiirzeste Weg ist ... eine Kurve®
“The shortest way is ... a curve”

Grundsatzlich gilt: Je gréBer der Umschlingungswinkel ist, umso
mehr Zerspanungswéarme geht in die Werkzeugschneide. Beim
trochoiden Frasen liegt dieser Winkel wahrend eines Fraszyklus-
ses in der GréBenordnung 10° bis maximal 80° und damit deutlich
niedriger als 180°, wie z. B. beim konventionellen Nutenfrasen.
Damit werden auch die thermische und mechanische Belastung
der Schneide wesentlich reduziert.

Ausgezeichnete Oberflachenqualitat

Aufgrund der geringen Kréfte beim trochoiden Frasen sind groBe
axiale Werkzeugzustellungen méglich. Dies erlaubt auch bei
Leistungsschwécheren Maschinen die Nutzung der gesamten
Schneidenlénge.

Der Anwendernutzen auf einen Blick:

m Drastische Senkung der Fertigungskosten durch hohe
Bearbeitungsgeschwindigkeit

® Geringe Zerspankréafte aufgrund kleinerer und gleichbleibender
Spanquerschnitte

m Verkiirzung der Bearbeitungszeiten um 70 %

m Steigerung der Standzeit um mehr als 300 %

u Vorteile beim Schruppen und Schlichten

Auf Seite 4 und 5 finden Sie die erhdhten Schnittwerte, speziell
ermittelt fir den Einsatz der Frasstrategie Trochoides oder Dyna-
misches Frasen.
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In principle, the following applies: The larger the wrap angle, the
more heat from the machining process will be transferred to the
tool blade. In trochoidal milling, the wrap angle during a milling
cycle is 10° to max. 80° and is thus significantly smaller than the
180° used in e.g. conventional slot milling. This enables a signifi-
cant reduction of the thermal and mechanical load on the blade.

Excellent surface quality

Due to the reduced presence of forces during the machining
process a bigger axial depth of cut is possible. This allows the
usage of the entire cutting edge even on less powerful machining
centers.

The user benefits at a glance:

® Significant reduction in manufacturing costs thanks to in-
creased processing speed

® | ow cutting forces due to smaller and consistent chip cross-
sections

B Reduction of the machining time by 70 %

B |ncrease of tool life by more than 300 %

B Benefits in roughing and finishing

On the pages 4 and 5 you find the increased cutting values,
determined especially for the milling strategies trochoidal milling
or dynamic milling.

Geringe Zerspankrafte ermoglichen auch maBhaltige,
dinne Wandungen

Low cutting forces also enable dimensional accuracy
of very thin-walled workpieces

Trochoides Frésen eines geharteten Bauteils unter
Extrembedingungen

Trochoidal milling of a hardened component under
extreme conditions
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Technische Hinweise
Technical hints

DHC HARDLINE

Schnittwertempfehlungen
Cutting data recommendations

DIN
Bezeichnung Alt

DIN
Bezeichnung Neu

hochwarmfest

alloys, high strength

Ausgegangen von der langen Variante. Schneidenléange 1,5 x d bis max I.

Die angegebenen Schnittwerte sind Startwerte und missen auf die vorhandenen Bedingungen abgestimmt werden.
Assuming the use of the long version. Depth of cut 1.5 x d to max Is.

The cutting data indicated are starting values based and must be adjusted to the prevailing conditions.
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Werkstoff-Nr. DIN Rn/UTS DIN
Werkstoff Material Material No. | Description Old (N/mm?) | Description New
Nitrier- und Nitriding steel and 1.7225 42CrMo4 950-1400 | 42CrMo4
Vergutungsstahl heat-treatment steel 1.2344 X40CrMoV5.1 —900 | X40CrMoV5-1
1.4104 X12CrMoS17 500-950 X14CrMoS17
1.8504 34CrAl6 950-1400 | 34CrAl6
Werkzeugstahl Tool steel 1.2343 X38CrMoV5 1 950-1400 X37CrMoV5-1
1.6580 30CrNiMo8 950-1400 | 30CrNiMo8
1.2379 X155CrVMo12 1 —950 | X153CrMoV12-1
1.2080 X210Cr12 950-1400 | X210Cr12
1.2311 40CrMnMo7 -1100  40CrMnMo7
1.2312 40CrMnNiMoS8.6 -1150 | 40CrMnNiMoS8-6
1.2738 45CrMnNiMo8.6.4 950-1150 | 45CrMnNiMo8-6-4
1.2358 60CrMoV18-5 850-1000 | 60CrMoV18-5
1.2714 55NiCrMoV7 1100-1350 | 55NiCrMoV7
Grauguss Grey cast iron 0.6025 GG25 100-400 EN-GJI-250
(120-260 HB)
Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 0.6678 GGL-NiCr35 2 150-250 | EN-GJLA-XNICr35-2
(160-230 HB)
Sphéaroguss Nodular cast iron 0.7060 GGG60 400-800  EN-GJS-600-3
0.7070 GGG70L (120-310 HB) | EN-GJS-700-2U
Temperguss Malleable cast iron 0.8155 GTS55 350-700 EN-GJMB-550-4
(150-280 HB)
H Geharteter Stahl Hardened steel Sleipner, Toolox 45-49 HRC | Sleipner, Toolox
Dievar 50-54 HRC | Dievar
Vandis, Sverker 55-57 HRC | Vandis, Sverker
58-60 HRC
61-63 HRC
DHC INOX | DHC INOX Premium
DIN DIN
Bezeichnung Alt Bezeichnung Neu
Werkstoff-Nr. | DIN Rn/UTS DIN
Werkstoff Material Material No. | Description Old (N/mm?) | Description New
Rost- und Stainless steel, 1.4301 X2CrNiMo17-12-2 500-950 X5CrNiMo18-10
saurebestandiger Stahl, austenitic 1.4404 X6CrNiMoTi17-12-2 X2CrNiMo17-12-2
austenitisch 1.4571 X10CrNiMoTi18 X10CrNiMoTi18
Rost- und Stainless steel, 1.4024 X15Cr13 500-950  X15Cr13
saurebestandiger Stahl, ferritic, martensitic 1.4057 X17CrNi16-2 X17CrNi16-2
ferritisch, martensitisch 1.4122 X35CrMo17 X35CrMo17
Rost- und Stainless steel, 1.2709 X3NiCoMoTi18-9-5 800-1000 | X3NiCoMoTi18-9-5
saurebestandiger Stahl, martensitic steel 1.4542 X5CrNrCuNb16-4 X5CrNrCuNb16-4
martensitisch aushéartbar 1.4568 X7CrNiAI17-7 X7CrNiAI17-7
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, 3.2581 G-AISi12 -400 | G-IGK-AISi12
kurzspanend short chipping
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, 2.0402 MS58 -500  AIMg3
langspanend long chipping AlZnMgCu1,5
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 3.7164 TiAl6V4 —950 TiAI5Sn2-5
mittelfest medium strength 3.7115 TiAI5Sn2,5 Ti6AIV4
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 3.7174 TiAIBSNn2 900-1400 | TiAIBV6SNn2
hochfest high strength
Nickelbasis-Legierungen, | Nickel based alloys, 2.4670 NiCr12AI6MoNb —950  NiCr12AI6MoNb
mittelfest medium strength
Nickelbasis-Legierungen, | Heat resistant nickel based | 2.4668 NiCr19Fe19NbMo 900-1400  Inconel 718

NiCr19Fe19Nb5Mo3
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Schnitt- Fraserdurchmesser Cutting diameter (mm)
geschwindigkeit Vorschub pro Zahn Feed per tooth
Eingriffswinkel Cutting speed f, (mm/z.)
Pressure angle a./D V¢ (M/min) J 6-8 2 10-12 9 16-20
35-45° 0,09-0,15 x D 280-320 0,10-0,15 0,15-0,2 0,2-0,3
280-320 0,10-0,15 0,15-0,2 0,2-0,3
280-320 0,10-0,15 0,15-0,2 0,2-0,3
280-320 0,10-0,15 0,15-0,2 0,2-0,3
250-300 0,08-0,12 0,12-0,18 0,18-0,25
280-320 0,10-0,15 0,15-0,2 0,2-0,3
250-300 0,08-0,12 0,12-0,18 0,18-0,25
250-300 0,08-0,12 0,12-0,18 0,18-0,25
280-320 0,10-0,15 0,15-0,2 0,2-0,3
300-350 0,15-0,2 0,2-0,25 0,25-0,35
280-320 0,10-0,15 0,15-0,2 0,2-0,3
250-300 0,08-0,12 0,12-0,18 0,18-0,25
250-300 0,08-0,12 0,12-0,18 0,18-0,25
35-45° 0,09-0,15 x D 400-450 0,2-0,25 0,25-0,3 0,3-0,4
350-400 0,15-0,2 0,2-0,25 0,25-0,35
300-350 0,15-0,2 0,2-0,25 0,25-0,35
280-320 0,10-0,15 0,15-0,2 0,2-0,3
35-40° 0,09-0,12 x D 300-340 0,1-0,15 0,15-0,2 0,2-0,25
30-35° 0,065-0,09 x D 260-320 0,08-0,12 0,12-0,18 0,14-0,2
25-30° 0,05-0,065 x D 180-240 0,06-0,09 0,08-0,11 0,1-0,14
20-25° 0,03-0,05 x D 120-160 0,04-0,06 0,06-0,08 0,07-0,1
15-20° 0,015-0,03 x D 60-100 0,02-0,04 0,03-0,05 0,04-0,07
Schnitt- Fraserdurchmesser Cutting diameter (mm)
geschwindigkeit Vorschub pro Zahn Feed per tooth
Eingriffswinkel Cutting speed f, (mm/z.)
Pressure angle a./ D V¢ (m/min) D 4-5 3 6-8 g 10-12 2 14-16 J 18-20
35-45° 0,09-0,15 x D 100-160 0,05-0,08 0,08-0,12 0,1-0,15 0,15-0,2 0,2-0,25
120-180 0,05-0,08 0,08-0,14 0,12-0,17 0,15-0,22 0,2-0,3
250-300 0,08-0,12
280-320 0,10-0,15
100-160 0,05-0,08 0,08-0,12 0,1-0,15 0,15-0,2 0,2-0,25
250-300 0,10-0,15
280-320 0,10-0,15
55-65° 0,21-0,3x D 600-700 0,05-0,1 0,1-0,15 0,15-0,2 0,2-0,25 0,25-0,3
500-600 0,05-0,1 0,1-0,15 0,15-0,2 0,2-0,25 0,25-0,3
25-35° 0,05-0,09 x D 100-150 0,04-0,08 0,06-0,1 0,1-0,15 0,12-0,17 0,15-0,2
20-30° 0,03-0,065 x D 80-120 0,04-0,08 0,06-0,1 0,1-0,15 0,12-0,17 0,15-0,2
15-25° 0,015-0,05 x D 60-100 0,03-0,06 0,05-0,08 0,08-0,12 0,1-0,15 0,12-0,17
15-25° 0,015-0,05 x D 60-100 0,03-0,06 0,05-0,08 0,08-0,12 0,1-0,15 0,12-0,17

Weitere Schnittwertempfehlungen
fiir trochoides Frasen <)
Further cutting data recommendations I.I" i
for trochoidal milling ]
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HSCline SuperFinish2 und SuperFinish4 - Kopierfraser fiir allerhéchste Anspriiche
HSCline SuperFinish2 and SuperFinish4 — Copy milling cutter to fit highest requirements

Fuar die Entwicklung des VHM-Schaftfrasers mit 2 oder neu 4
Schneiden und runder Stirn wurde sowohl das Know-how der
Werkzeugexperten von LMT Fette als auch LMT Kieninger aufge-
griffen. Das bereits bestehende Werkzeugprogramm wurde hierzu
einer detaillierten Priifung unterzogen. Bei der neuen Entwicklung
wurden zahlreiche Verbesserungen umgesetzt.

Der HSCline SuperFinish2 und SuperFinish4 setzt MaBstabe in
Prazision sowie Prozesssicherheit und Standzeit. Dartiber hinaus
garantieren die angegebenen Schnittwerte ein HochstmaB an
Produktivitat.

Der Erfolg l&sst sich durch die bekannten Parameter Geometrie,
Substrat und Beschichtung leicht beschreiben:

® Optimierte Geometrie mit sehr engen Fertigungstoleranzen
fir héchste Prazision im Einsatz

® Hochwertiges Substrat fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten
(Werkstoffe bis 65 HRC) und kirzere Bearbeitungszeiten

® Ausgereifte Beschichtung mit hoher VerschleiBbesténdigkeit
flr stabile Fertigungsprozesse

Va
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W’

The know-how of the tool experts at LMT Fette as well as at LMT
Kieninger was called upon to develop the solid carbide end mill
with 2 or new 4 cutting edges and a round face. In conjunction
with this, the new existing tool range underwent a close check.
Numerous improvements were implemented in the newly devel-
oped tool.

The HSCline SuperFinish2 and SuperFinish4 sets new standards
with regard to precision, process reliability and service life. In ad-
dition, the specified cutting values ensure maxim productivity.

The success is easy to describe by means of the well-known
parameters geometry, substrate and coating:

B Optimized geometry with very narrow manufacturing tolerances
for maximum precision during use

B High quality substrate for high cutting speeds (materials up to
65 HRC) and shorter processing times

® Highly developed coating with high wear resistance for stable
manufacturing processes

HSCline SuperFinish2 und SuperFinish4 - Eigenschaften auf einen Blick
HSCline SuperFinish2 and SuperFinish4 - Features at a glance

Definiert behandelte

Schneidkante
Defined preparation
of the cutting edge

Ausgefeilte Geometrie
der Stirn (S-Schiliff)
Elaborate geometry
of the face (S-cut)

Sehr eng tolerierter Radius
+ 0,005 mm

Very closely tolerated radius
+0.005 mm

6 www.Imt-tools.com

Innovativer Schneidstoff (LCHK20M)
Innovative cutting material (LCHK20M)

Leistungsstarke Mehrlagenbeschichtung
High-performance multi-layer coating



HSCline SuperFinish2 und SuperFinish4 Kopierfraser
HSCline SuperFinish2 and SuperFinish4 copy milling cutter
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Solid
Carbide

h5 S LCHK
CVAIEINIEON S (1

== =S

B

Katalog-Nr. Cat.-No. 1854C 1864C
O O
M
| |

N

S

H L L

Ident Ident
d, 13 l4 I3 z r No. LMT-Code No. LMT-Code
kurz short

4 5 57 | 14,5 2 2 | 7172234 EM-HSCSF2 4x5/57 2BA - -

6 7,5 57 | 21 2 3 7172235 EM-HSCSF2 6x7.5/57 2BA - -

6 7,5 57 | 21 4 3 - - 7172244  EM-HSCSF4 6x7.5/57 4BA

8 10 63 | 27 2 4 |7172236 EM-HSCSF2 8x10/63 2BA - -

8 10 63 | 27 4 4 - - 7172245 EM-HSCSF4 8x10/63 4BA
10 12,5 72 | 32 2 5 7172237 EM-HSCSF2 10x12.5/72 2BA - -
10 12,5 72 | 32 4 5 - - 7172246 EM-HSCSF4 10x12.5/72 4BA
12 15 83 | 38 2 6 | 7172238 EM-HSCSF2 12x15/83 2BA - -
12 15 83 | 38 4 6 - - 7172247  EM-HSCSF4 12x15/83 4BA

lang long

4 5 80 | 19 2 2 | 7172239 EM-HSCSF2 4x5/80 2BA - -

6 7,5 90 | 54 2 3 7172240 EM-HSCSF2 6x7.5/90 2BA - -

8 10 100 | 64 2 4 7172241 EM-HSCSF2 8x10/100 2BA - -
10 12,5 | 100 @ 60 2 5 |7172242 EM-HSCSF2 10x12.5/100 2BA - -
12 15 110 | 65 2 6 | 7172243  EM-HSCSF2 12x15/110 2BA - -

Schnittwertempfehlungen ab Seite 8

Cutting data recommendations starting page 8

Der S-Schiliff im Zentrum der
Stirnschneide ermdéglicht optimale
Schnittwerte und garantiert beste

Oberflachengiiten.

The S-cut in the center of the front
cutting edge enables optimized
cutting data to ensures high class

surface qualities.

B = Hauptanwendung First choice
[J = Nebenanwendung Alternative
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Technische Hinweise

Technical hints

Schnittwertempfehlungen fiir SuperFinish2 und SuperFinish4

Cutting data recommendations for SuperFinish2 and SuperFinish4

DIN Schnitt-
Zugfestigkeit Bezeichnung Alt geschwindigkeit
Werkstoff-Nr. oder Harte DIN Cutting speed
Werkstoff Material Material No. (N/mm?) | Description Old V¢ (m/min)
Vergutbare Heat-treatable 1.2311 950-1150 40CrMnMo7 230-280
Formenstahle die steels 1.2312 950-1150 | 40CrMnNiMoS8-6 260-300
1.2738 950-1150 | 45CrMnNiMo8-6-4 230-300
1.2711 950-1400 | 54NiCrMoV6 220-280
1.2358 850-1000 60CrMoV18-5 230-280
Durchhartende Full hardening tools 1.2343 -950  X37CrMoV5 1 250-300
Werkzeugstéhle steels 1.2080 -850  X210Cr12 220-280
1.2379 -850 | X153CrVMo12 1 230-280
1.2767 —900 | X45NiCrMo4 250-300
Nitrierstahle Nitriding steels 1.8550 800-1000 | 34CrAINi7 220-280
1.8519 850-1050  31CrMoV9 240-320
1.7735 850-1050 | 14CrMoV6.9 260-350
1.2344 950-1100 | X40CrMoV5-1 260-350
Grauguss Grey cast iron 0.6025 400-900 EN-GJI-250 200-280
Legierter Grauguss | Alloyed grey cast iron 0.6678 500-800 EN-GJLA-XNiCr35-2 220-280
Sphéroguss Nodular cast iron 0.7060 400-1000 EN-GJS-600-3 220-260
0.7070 EN-GJS-700-2U
Temperguss Malleable cast iron 0.8155 500-1000 | EN-GJMB-550-4 140-240
H | Gehérteter Stahl Hardened steel Werkzeugstéhle und 45-52 HRC 230-280
Sphéarogusslegierungen,
Kaltarbeitsstéhle und 53-56 HRC 200-250
PM-Stahle
Tool steel and nodular 57-62 HRC 150-200
cast iron alloys,
cold working steel and 63-65 HRC 100-150

powder metallurgical
steel

Bei der langen Ausflihrung empfehlen wir die Vorschiibe (f;) um 30 % zu reduzieren.
When using the long version we recommend reducing the feed (f,) by 30 %.

Die angegebenen Schnittwerte sind Startwerte und miissen auf die individuellen Einsatzbedingungen abgestimmt werden.
The cutting data specified are just for the first try. They need to be adjusted to the individual conditions within the production.

Anwendungsbeispiel
Application example
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Gesenk- und Formenbau: Schlichten Umformtechnik
Mold & Die: Finishing punching

Werkzeug Tool:
HSCline SuperFinish2, lang long (Ident No. 7172243)
Kat.-Nr. Cat.-No. 1854C, dy =12 mm, z=2

Schneidstoff Cutting material: LCHK20M
Werkstoff Material: 1.2343, ca. 50-52 HRC

Schnittwerte Cutting data:
Ve =250 m/min
n =6635 min-!
f, =0,09 mm

vi = 1195 mm/min
2 = 0,1 mm
ap = 0,05 mm




Fraserdurchmesser Cutting diameter

(mm)

Va
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Schlichten Finishing
ap (mm) 0,05-0,12

Schlichten Finishing
ap (mm) 0,08-0,2

Vorschub pro Zahn Feed per tooth

f, (mm/z.) Schlichten Finishing
g4 g6 g8 @10 g12 ae (Mm)
0,05 0,07-0,1 0,1 0,12-0,15 0,12-0,18 d x 0,018-0,02
0,06 0,09-0,12 0,12 0,12-0,15 0,12-0,18
0,04 0,06-0,08 0,08 0,12-0,15 0,12-0,18
0,06 0,08-0,1 0,12 0,12-0,15 0,12-0,18
0,05 0,08-0,1 0,1 0,12-0,15 0,12-0,18
0,06 0,09 0,12 0,14 0,17
0,04 0,06 0,08 0,1 0,12
0,03 0,05 0,07 0,08 0,1
0,05 0,07 0,1 0,12 0,14
0,06 0,09-0,12 0,12 0,12-0,15 0,12-0,18
0,06 0,09-0,12 0,12 0,12-0,15 0,12-0,18
0,06 0,09-0,12 0,12 0,12-0,15 0,12-0,18
0,06 0,09-0,12 0,12 0,12-0,15 0,12-0,18
0,05 0,07-0,1 0,1 0,12-0,15 0,12-0,18 d x 0,018-0,02
0,06 0,08-0,1 0,12 0,12-0,15 0,12-0,18
0,06 0,08-0,1 0,12 0,12-0,15 0,12-0,18
0,06 0,08-0,1 0,12 0,12-0,15 0,12-0,18
0,05 0,07-0,1 0,1 0,12-0,15 0,12-0,18 d x 0,018-0,02
0,03 0,04 0,06 0,07 0,09 d x 0,01-0,018
0,02 0,04 0,05 0,06 0,07
0,02 0,03 0,04 0,05 0,06
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DHC HARDLINE - Schruppfrasen bei voller Harte
DHC HARDLINE - Roughing with full hardness

Der DHC HARDLINE von LMT Fette findet tberall dort Anwen-
dung, wo hochfeste Werkstoffe bis 1600 N/mm? oder geharteter
Stahl von 45 bis 55 HRC bearbeitet werden.

Seine ungleiche Teilung sorgt fir héchste Laufruhe und Prozess-
sicherheit. Er ist ideal geeignet fur die HSC-Bearbeitung oder fiir
trochoidales Frasen und zeigt seine Stérke auch beim Kanten-,
Eck- und Nutenfrasen sowie beim Bohren bis 0,5 x Durchmesser.
Der Hauptnutzen des DHC HARDLINE fir den Anwender besteht
in der sehr guten Oberflachenqualitat der Werkstiicke sowie in
der Standzeiterhdhung von bis zu 60 % gegentiber vergleichba-
ren Wettbewerbsprodukten.

Das Werkzeug ist im Durchmesserbereich von 6-20 mm verfiig-
bar, sowie in den zwei verschiedenen Schneidenldngen kurz und
lang.

Va
LMT+ FETTE
W’

The DHC HARDLINE by LMT Fette is used wherever high strength
materials up to 1600 N/mm? or hardened steel from 45 up to 55
HRC are processed.

The unequal splits of its cutting edges ensure a maximum in
balanced running and process safety. It suits perfectly for HSC
machining or trochoidal milling and also comes into its prime
when milling edges, shoulders and slots as well as drilling up to
0.5 x its diameter. The main user benefit of the DHC HARDLINE
is an excellent surface quality on the work piece and an enhance-
ment of the tool life up to 60 % compared to similar competitor
products.

The tool is available in a diameter range from 6-20 mm and in the
two different cutting lengths short and long.

Anwendungsbeispiel
Application example

10 www.Imt-tools.com

Maschinenbau General Machining
Segment Matrizenscheibe Segment turret

Werkzeug Tool:

DHC HARDLINE Schaftfraser, lang

DHC HARDLINE end mill, long

Kat.-Nr. Cat.-No. 1841C,d1 =12 mm, z=4

Schneidstoff Cutting material:
LCHP20M

Werkstoff Material:
Werkzeugstahl Sleipner 47-50 HRC
Tool steel Sleipner 47-50 HRC

Schnittwerte Cutting data:

Ve = 250 m/min vi = 1860 mm/min
n =6630 min- 2e =2 mm

f, =0,07 mm ap=12,5mm



DHC HARDLINE Schaftfraser s
DHC HARDLINE end mills LMT+ FETTE
W’

v 0,005/ DIN DIN
DHC | | | 7| | 0035 | h6 . LCHP 6527A 6535 | | DIN
HARDLINE| | www 38 (273 20M 6528 HB | (6527B

}\.1/ )\.2’/
ds g
%
I theo
)/
Katalog-Nr. Cat.-No. 1840C 1841C
P | |
M
K O O
N
S
H L] L]
Rtheo
d4 lo l4 I3 do z (x0,1)| Ident No. LMT-Code Ident No. LMT-Code
kurz short
6 7 54 16 6 0,5 | 7146639 | EM-DHCH 6x7/16 4R0.5A 7146648 | EM-DHCH 6x7/16 4R0.5B
8 9 58 20 8 0,5 | 7146640 | EM-DHCH 8x9/20 4R0.5A 7146649 | EM-DHCH 8x9/20 4R0.5B

10 11 66 24 10
12 12 73 26 12
12 12 73 26 12
16 16 82 32 16
16 16 82 32 16
20 20 92 40 20
20 20 92 40 20

0,5 | 7146641 | EM-DHCH 10x11/24 4R0.5A @ 7146650 | EM-DHCH 10x11/24 4R0.5B
0,5 | 7146642 | EM-DHCH 12x12/26 4R0.5A | 7146651 | EM-DHCH 12x12/26 4R0.5B
1 7146643 EM-DHCH 12x12/26 4R1A 7146652 | EM-DHCH 12x12/26 4R1B
0,5 | 7146644 | EM-DHCH 16x16/32 4R0.5A @ 7146653 | EM-DHCH 16x16/32 4R0.5B
1 7146645 EM-DHCH 16x16/32 4R1A 7146654 | EM-DHCH 16x16/32 4R1B
0,5 | 7146646 | EM-DHCH 20x20/40 4R0.5A | 7146655 | EM-DHCH 20x20/40 4R0.5B
1 7146647 | EM-DHCH 20x20/40 4R1A 7146656 EM-DHCH 20x20/40 4R1B
lang long
0,5 | 7146657 | EM-DHCH 6x15/21 4R0.5A | 7146666 | EM-DHCH 6x15/21 4R0.5B
0,5 | 7146658 | EM-DHCH 8x20/27 4R0.5A | 7146667 | EM-DHCH 8x20/27 4R0.5B
0,5 | 7146659 | EM-DHCH 10x25/32 4R0.5A @ 7146668 | EM-DHCH 10x25/32 4R0.5B
0,5 | 7146660 | EM-DHCH 12x30/38 4R0.5A | 7146669 EM-DHCH 12x30/38 4R0.5B
7146661 EM-DHCH 12x30/38 4R1A 7146670 | EM-DHCH 12x30/38 4R1B
0,5 | 7146662 | EM-DHCH 16x35/44 4R0.5A @ 7146671 | EM-DHCH 16x35/44 4R0.5B
1 7146663 | EM-DHCH 16x35/44 4R1A 7146672 EM-DHCH 16x35/44 4R1B
0,5 | 7146664 | EM-DHCH 20x44/54 4R0.5A | 7146673 | EM-DHCH 20x44/54 4R0.5B
1 7146665 | EM-DHCH 20x44/54 4R1A 7146674 EM-DHCH 20x44/54 4R1B

B N NI IR

6 15 57 21 6

8 20 63 27 8
10 25 72 32 10
12 30 83 38 12
12 30 83 38 12
16 35 92 44 16
16 35 92 44 16
20 44 104 54 20
20 44 104 54 20

B N N S S N N R
-

Schnittwertempfehlungen ab Seite 12 B = Hauptanwendung First choice
Cutting data recommendations starting page 12 [J = Nebenanwendung Alternative
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Technische Hinweise
Technical hints

Schnittwertempfehlungen fir DHC HARDLINE
Cutting data recommendations for DHC HARDLINE

DIN
Bezeichnung Alt

DIN
Bezeichnung Neu

Werkstoff-Nr. | DIN Rn/UTS DIN
Werkstoff Material Material No. |Description Old (N/mm?) | Description New
Nitrier- und Nitriding steel and 1.7225 42CrMo4 950-1400 42CrMo4
Vergltungsstahl heat-treatment steel 1.2344 X40CrMoV5.1 -900 | X40CrMoV5-1
1.4104 X12CrMoS17 500-950 X14CrMoS17
1.8504 34CrAl6 950-1400 | 34CrAl6
Werkzeugstahl Tool steel 1.2343 X38CrMoV5 1 950-1400 | X37CrMoV5-1
1.6580 30CrNiMo8 950-1400 | 30CrNiMo8
1.2379 X155CrVMo12 1 -950 | X153CrMoV12-1
1.2080 X210Cr12 950-1400 | X210Cr12
1.2311 40CrMnMo7 -1100  40CrMnMo7
1.2312 40CrMnNiMoS8.6 -1150 | 40CrMnNiMoS8-6
1.2738 45CrMnNiMo8.6.4 950-1150 | 45CrMnNiMo8-6-4
1.2358 60CrMoV18-5 850-1000 | 60CrMoV18-5
1.2714 55NiCrMoV7 1100-1350 | 55NiCrMoV7
Grauguss Grey cast iron 0.6025 GG25 100-400 | EN-GJI-250
(120-260 HB)
Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 0.6678 GGL-NiCr35 2 150-250 EN-GJLA-XNICr35-2
(160-230 HB)
Sphéroguss Nodular cast iron 0.7060 GGG60 400-800  EN-GJS-600-3
0.7070 GGG70L (120-310 HB) | EN-GJS-700-2U
Temperguss Malleable cast iron 0.8155 GTS55 350-700 EN-GJMB-550-4
(150-280 HB)
H Hartguss Chilled cast iron Ni-hard, Ampco 300-600 HB | Ni-hard, Ampco
\ Geharteter Stahl Hardened steel Sleipner, Toolox 45-49 HRC | Sleipner, Toolox
\ Dievar 50-53 HRC | Dievar
\ Vandis, Sverker 54-55 HRC | Vandis, Sverker

Die angegebenen Schnittwerte sind Startwerte und miissen auf die vorhandenen Bedingungen abgestimmt werden.

The cutting data indicated are starting values based and must be adjusted to the prevailing conditions.

12 www.Imt-tools.com

Standardschaft gemaB DIN 6535 HA
Standard shank DIN 6535 HA

Standardschaft gemaB DIN 6535 HB
Standard shank DIN 6535 HB

Auf Anfrage ist der DHC HARDLINE
auch mit aufgerauter Schaftober-

flache lieferbar. Dies sorgt fiir
noch bessere Haltekréfte im
Spannfutter.
By request, the DHC HARDLINE
is also available with a roughened
shank surface. This leads to even
better holding forces within the
clamping fixture.




Va
LMT+ FETTE
W’

Fraserdurchmesser Cutting diameter

(mm)
Vorschub pro Zahn Feed per tooth
Schnitt- f, (mm/z.)
geschwindigkeit Kantenfrasen Shoulder milling Volinutfrasen Slot milling
Cutting speed
V¢ (Mm/min) J 6-8 g 10-12 3 16-20 2 6-8 2 10-12 2 16-20
120-140 0,04-0,06 0,06-0,08 0,15-0,18 0,03-0,05 0,04-0,06 0,08-0,10
120-140 0,04-0,06 0,06-0,08 0,15-0,18 0,03-0,05 0,04-0,06 0,08-0,10
120-140 0,04-0,06 0,06-0,08 0,15-0,18 0,03-0,05 0,04-0,06 0,08-0,10
120-140 0,04-0,06 0,06-0,08 0,15-0,18 0,03-0,05 0,04-0,06 0,08-0,10
100-120 0,03-0,05 0,05-0,08 0,12-0,15 0,02-0,03 0,04-0,05 0,08-0,10
120-140 0,03-0,05 0,05-0,08 0,12-0,15 0,02-0,03 0,04-0,05 0,08-0,10
100-120 0,03-0,05 0,05-0,08 0,12-0,15 0,02-0,03 0,04-0,05 0,08-0,10
100-120 0,03-0,05 0,05-0,08 0,12-0,15 0,02-0,03 0,04-0,05 0,08-0,10
120-140 0,03-0,05 0,05-0,08 0,12-0,15 0,02-0,03 0,04-0,05 0,08-0,10
140-160 0,03-0,05 0,05-0,08 0,12-0,15 0,02-0,03 0,04-0,05 0,08-0,10
120-140 0,03-0,05 0,05-0,08 0,12-0,15 0,02-0,03 0,04-0,05 0,08-0,10
100-120 0,03-0,05 0,05-0,08 0,12-0,15 0,02-0,03 0,04-0,05 0,08-0,10
100-120 0,03-0,05 0,05-0,08 0,12-0,15 0,02-0,03 0,04-0,05 0,08-0,10
180-220 0,09-0,12 0,15-0,18 0,22-0,28 0,05-0,06 0,08-0,09 0,11-0,14
160-180 0,08-0,11 0,13-0,16 0,20-0,26 0,04-0,06 0,07-0,08 0,10-0,13
150-180 0,07-0,10 0,12-0,14 0,19-0,24 0,04-0,05 0,06-0,07 0,09-0,12
120-150 0,07-0,10 0,12-0,14 0,19-0,24 0,04-0,05 0,06-0,07 0,09-0,12
80-100 0,01-0,02 0,02-0,03 0,04-0,05 0,01-0,02 0,01-0,02 0,02-0,04
100-120 0,02-0,03 0,04-0,05 0,08-0,10 0,02-0,03 0,04-0,05 0,06-0,08
80-100 0,01-0,02 0,02-0,03 0,06-0,08 0,01-0,02 0,02-0,03 0,04-0,06
80 0,01-0,02 0,02-0,03 0,05-0,06 0,01-0,02 0,02-0,03 0,04-0,05
/
Vorschub-Korrektur- / fe ]
Faktoren f, ;17
Feed correction — -
factor f4 R —
DHC HARDLINE = DHC HARDLINE DHC HARDLINE @ DHC HARDLINE
kurz short lang long kurz short lang long
ae ap f1 f1 ap f1 f1
0,1 -d4 1 xdj 2 1,8 - - -
1,5 x dy - 1,6 - - -
2 xdy - 1,4 - - _
0,25 - d4 1 xdj 1,9 1,4 - - -
1,5 x dy - 1,2 - - -
2 xdj - 1 - - -
0,5 - dy 1 xdy 1,4 1 - - -
1,5 x dy - 0,8 - - -
2 xdj - 0,6 - - -
0,75 - d4 1 xdy 0,9 0,6 - - -
1,5 x dy - 0,5 - - -
1-dy - - - 0,5 x d4 1,4 1,2
- - - 1 xdy 1,2 1

Trockenbearbeitung, auf ausreichende Pressluftzufiihrung achten
Dry machining, mind sufficient air-blast cooling

Nutenbearbeitung mit ausreichend Pressluftzufuhr um Spénestau zu vermeiden
Slot milling, sufficient air-blast cooling avoids chip congestion

www.Imt-tools.com
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MultiEdge 2Feed mini - kleiner Fraser ganz grof

MultiEdge 2Feed mini — small milling cutter with big results

Der Wendeplattenfraser MultiEdge 2Feed mini von LMT Fette
findet seine Anwendung beim Schruppen kleiner und mittlerer
Bauteile. Das Tragerprogramm des MultiEdge 2Feed mini ist in
den Durchmessern von 16-42 mm als Aufschraubfréaser mit 2-6
Schneiden, sowie in den Durchmessern von 40-80 mm als Auf-
steckfréser mit bis zu 9 Schneiden verfiigbar.

B Maximale Zerspanungsleistung
Als Hochvorschubfraser der neuesten Generation ermdglicht
die optimierte Auslegung hdchstes Zeitspanvolumen (Q) selbst
bei leistungsschwacheren Bearbeitungszentren. Dadurch
kédnnen die vorhandenen Maschinen von den Vorteilen des
wirtschaftlichen Hochvorschubfrasens profitieren.

® HoéchstmaB an Flexibilitdt und Sicherheit
Die Wendeschneidplatten sind in unterschiedlichen Geome-
trien und Schneidstoffen erhéltlich, was den Einsatz in nahezu
allen im Gesenk und Formenbau gebrauchlichen Werkstoffen
ermdglicht. Unter Berlicksichtigung optimierter Schnittwerte
kénnen héchste Vorschiibe und Standzeiten realisiert werden.
Dadurch werden die Kosten im Prozess (th) deutlich reduziert.

= Breiter Anwendungsbereich bei geringen Lagerkosten
Eine einheitliche GréBe an Wendeschneidplatten fur alle Werk-
zeugdurchmesser und -ausfihrungen. Dadurch wird die Vielfalt
an Typen verringert, was die Lagerhaltungskosten (€) direkt
reduziert.

Anwendungsbeispiel
Application example

14 www.Imt-tools.com

Va
LMT+ FETTE
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The indexable insert cutters MultiEdge 2Feed mini LMT Fette is
designed for roughing applications of small and medium work
pieces. The cutter bodies for the MultiEdge 2Feed mini are avail-
able in diameters 16-42 mm for screw-on-type with 2-6 teeth,
as well as in diameters of 40-80 mm for arbor type with up to 9
teeth.

® Highest chip removal rates
As a high-feed milling cutter at state of the art, the positive
design allows highest chip volumes (Q) even on less powerful
machining centers. This leads to the possibility to benefit from
the advantages of economic high feed milling with the existing
machines.

® Maximum in flexibility and process safety
The inserts are available in different geometries and cutting
grades, which allows the machining of nearly all materials used
in mold and die industries. Resulting from the optimized choice
of insert, very high feed rates can be realized and high tool life
can be accomplished. This leads to a significant cost reduction
in the manufacturing process (th).

® Wide range of applications at low storage costs
One unified size of the indexable inserts for all tool diameters
and types. The reduction in diversity of inserts has a direct
impact on the storage costs (£).

Gesenk- und Formenbau:

3-fache Standzeit bei 10 % kiirzeren Bearbeitungszyklen
Mold and die industrie:

3 times longer tool life at 10 % shorter machining time

Werkzeug Tool:

MultiEdge 2Feed mini (Ident No. 7139272)
dy=25mm,z=4

Wendeplatte Insert: XDMW 090308SR (Ident No. 7139504)

Schneidstoff Cutting material:
LCP40M

Werkstoff Material:
SP300

Schnittwerte Cutting data:

Ve = 173 m/min vi = 8000 mm/min
n =2200 min! a2, =17 mm

f, =0,90 mm a, =0,4 mm

Ergebnis Result:
60 Minuten Standzeit (vorher nur 20 Minuten)
60 minutes tool life (only 20 minutes before)



MultiEdge 2Feed mini Aufschraubfraser

MultiEdge 2Feed mini screw-on type end mills

Va
LMT+ FETTE
W’

Multi

| v
+
vv

Sh g

Edge
2 Feed
[
© I
ds|ds —H di|d4
10° a@p max
7
\Rtheo
Katalog-Nr. Cat.-No. EHP IK
d; | d; I3 ds ds ds Z  apmax ldent No. LMT-Code 5
16 7 28 M8 13 | 8,5 2 1 7139270 EHP X09.016TR028-I XDMW 0908... 2127640 1048326
16 7 |28 M8 13 | 8,5 3 1 7171528 EHP X09.016TR028-IF XDMT 0903... T8
20 | 11/ 30 | M10 | 18 10,5 3 1 7139271 EHP X09.020TS030-I 1044972
20 | 11/ 30 | M10 | 18 10,5 4 1 7185986 EHP X09.020TS030-IF
25 16 33 | M12 21 (12,5 4 1 7139272 EHP X09.025TF033-I
32 | 23 43 | M16 | 29 17 5 1 7139273 EHP X09.032TH043-I
35 | 26 43 | Mi16 | 29 17 5 1 7139274 EHP X09.035TH043-I
42 1 33 43 | M16 @ 29 |17 6 1 7139275 EHP X09.042TH043-I

MultiEdge 2Feed mini Planfrasképfe
MultiEdge 2Feed mini face milling cutters

Multi
Edge
2 Feed

| v
+
vv

SLLE

ds dzL] L,,,j = d;|dy
,,,,,,,J L,, = 100 a:)max
O \
— /
Rtheo

Katalog-Nr. Cat.-No. FHP IK

d, d; h ds do z apmax  Ident No. LMT-Code a g

35 26 40 32 16 5 1 7143287 FHP X09.035AN-I XDMW 0903... 1044972 | 1048326
35 26 40 32 16 6 1 7151696 FHP X09.035AN-IF XDMT 0903... T8
40 31 40 32 16 6 1 7139276 FHP X09.040AN-I

42 33 40 32 16 6 1 7139277 FHP X09.042AN-I

50 41 40 40 22 7 1 7139278 FHP X09.050AN-I

52 43 40 40 22 7 1 7139279 FHP X09.052AN-I

63 54 50 50 27 8 1 7139280 FHP X09.063AN-I

66 57 50 50 27 8 1 7139281 FHP X09.066AN-I

80 71 50 50 27 9 1 7139282 FHP X09.080AN-I

Schnittwertempfehlungen ab Seite 18

Cutting data recommendations starting page 18

www.Imt-tools.com
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Wendeschneidplatten fiir MultiEdge 2Feed mini Fraser Vam N
Indexable inserts for MultiEdge 2Feed mini cutters LMT- FETTE
) g
Schneidstoffsorten
Cutting materials
Ident No.
N = Anzahl der s s g Fiir Fraser
Schneidkanten =) Q = For cutter
N = Number of % 5 5
cutting edges LMT-Code | d s d4 I'theo | | ' Cat-No.
d 15 s XDMW 090308SR 9 6 3 2,8 1,5 S g EHP IK
8 8 FHP IK
] : :
[ 1—1d ~ ~
=
XDMW 090316SR 9 6 3 2,8 2,0 Y <
f 2 2
[ NEW | 3 §
Yol o
— N
~ N~
N=2
d 150 _S_ XDMT 090308ER 9 6 | 3 2,8 1,5 o ] EHP IK
{ 9 8 FHP IK
j( » 1}
| -—-rdy N~ N~
@M=0
’ XDMT 090316ER 9 6 3 2,8 2,0 3
=D 3
w
~
N=2
n O o .
B = Hauptanwendung First choice 0 ] M
[J = Nebenanwendung Alternative m
N
] s |
] H |
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Technische Hinweise Einsatzbereiche fir MultiEdge 2Feed mini /R
Technical hints Application areas for MultiEdge 2Feed mini LMT-+ FETTE
W’
Planfrasen Werkzeug
Face milling Tool E(F)HP X09.
Wendeplatten XDMW 090308SR
Insert XDMW 090316SR
XDMT 090308ER
- XDMT 090316ER
aAp max (mm) 1
e max (MM) 5
Trmax (Mm) 0,5
Tauchfrasen
Plunge milling
oll(lo| ] .
ae max ‘7«
Schrag eintauchen
Ramping dq (mm) Wi max (°)
16 4
20 4
25 4
32 2,5
35 2
40/42 1,8
50/52 1,5
63/66 1
80 0,8
Zirkularfrasen
Circular milling dq (mm) dmin = dmax (mm)
16 22— 31
20 30- 39
25 40- 49
32 54— 62
35 60- 68
40 70- 78
42 74— 82
50 90- 98
’T 52 94-102
63 116-124
dmin = dmax 66 122-130
80 150-158
Aufweiten
Opening cavity dq (mm) de max (mm)
16 11
20 15
| é— 25 20
I 32 27
g | 35 30
< ‘ 40 35
‘ 42 37
| 50 45
Lule 52 47
63 58
| demax 66 61
80 75

Tmax: axiale Bohrtiefe axial drilling depth

www.Imt-tools.com
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Technische Hinweise
Technical hints

Die angegebenen Schnittwerte sind Startwerte und missen auf die vorhandenen Bedingungen abgestimmt werden.

Werkstoff
Unlegierter Baustahl
+ Automatenstahl

Vergutungsstahl,
mittelfest
Stahlguss
Einsatzstahl

Rost- und sdurebe-
standiger Stahl,
ferritisch, martensitisch
Vergutungsstahl,
hochfest
Nitrierstahl,
vergutet
Werkzeugstahl

Rost- und séurebe-
sténdiger Stahl,
austenitisch

Rost- und séurebe-
standiger Stahl,
martensitisch aushartbar
Grauguss

Legierter Grauguss
Spharoguss
Temperguss

Hartguss
Geharteter Stahl

Schnittwertempfehlungen fiir MultiEdge 2Feed mini

Cutting data recommendations for MultiEdge 2Feed mini

Material
Plain carbon steel
+ free cutting steel

Heat-treatment steel,
medium strength
Cast steel

Case hardening steel
Stainless steel,
ferritic, martensitic

Heat-treatment steel,
high strength
Nitriding steel,

heat treated
Tool steel

Stainless steel,
austenitic

Stainless steel,
martensitic steel

Grey cast iron
Alloyed grey cast iron
Nodular cast iron
Malleable cast iron

Chilled cast iron
Hardened steel

DIN

Bezeichnung Alt
Werkstoff-Nr. DIN
Material No. | Description Old
1.0570 St52-3
1.1730 C45
1.0715 9SMn28
1.1191 Ck45
1.7219 26CrMo4
1.7225 42CrMo4
1.8159 51CrVv4
1.0416 GS40
1.7131 16MnCr5
1.4006 X10Cr13
1.4104 X12CrMoS17
1.4122 X385CrMo17
1.7225 42CrMo4
1.6580 30CrNiMo8
1.8504 34CrAl6
1.2344 X40CrMoV5.1
1.2738 45CrMnNiMo08.6.4
1.2379 X155CrVMo12 1
1.2080 X210Cr12
1.2311 40CrMnMo7
1.2312 40CrMnNiMoS8.6
1.2343 X38CrMoV5 1
1.2358 60CrMoV18-5
1.2714 55NiCrMoV7
1.2316 X38CrMo16
1.4301 X2CrNiMo17-12-2
1.4404 X6CrNiMoTi17-12-2
1.4571 X10CrNiMoTi18
1.2709 X3NiCoMoTi18-9-5
1.4542 X5CrNrCuNb16-4
1.4568 X7CrNiA17-7
0.6025 GG25
0.6678 GGL-NiCr35 2
0.7060 GGG60
0.7070 GGG70L
0.8155 GTS55

Ni-hard, Ampco
Sleipner, Toolox
Dievar

Vandis, Sverker

The cutting data indicated are starting values and must be adjusted to the prevailing conditions.

Merkmale:

B Stabile Wendeschneidplatten-Geo-
metrie flr die Zerspanung hochfester
Vergutungs- und Werkzeugstahle

B Negative Schutzfase mit Schneid-

kantenverrundung

XDMW

18
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Features:

B Stable indexable insert geometry

Rm/UTS
(N/mm2)
-700
-800
-700
500-950

500-950

-950
-950
500-950

950-1400

950-1400
-900
950-1150
-950
950-1400
-1100
-1150
950-1400
850-1000
1100-1350
-1100
500-950

800-1000

100-400
(120-260 HB)
150-250
(160-230 HB)
400-800
(120-310 HB)
350-700
(150-280 HB)
300-600 HB
45-52 HRC
53-59 HRC
60-65 HRC

DIN

Bezeichnung Neu
DIN

Description New
S355J2G3

C45U

11SMn30

C45E

26CrMo4-2
42CrMo4

51CrV4

GS40

16MnCr5
X12Cr13
X14CrMoS17
X39CrMo17-1
42CrMo4
30CrNiMo8
34CrAl6
X40CrMoV5-1
45CrMnNiMo8-6-4
X153CrMoV12-1
X210Cr12
40CrMnMo7
40CrMnNiMoS8-6
X37CrMoV5-1
60CrMoV18-5
55NiCrMoV7
X38CrMo16
X5CrNiMo18-10
X2CrNiMo17-12-2
X10CrNiMoTi18
X3NiCoMoTi18-9-5
X5CrNrCuNb16-4
X7CrNiA17-7
EN-GJI-250

EN-GJLA-XNICr35-2

EN-GJS-600-3
EN-GJS-700-2U
EN-GJMB-550-4

Ni-hard, Ampco
Sleipner, Toolox
Dievar

Vandis, Sverker

Spanformstufen

for cutting high-strength tempering

and tool steels

B Negative protective chamfer

with rounded cutting edge

Chip-breaker
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Empfohlene max. Zahnvorschiibe f, in mm bei a. = 0,75 x d; und a, = 0,6 mm
Recommended max. feed per tooth f, with a. = 0.75 x d; and a, = 0.6 mm
(d4 = Fraserdurchmesser Cutter diameter)

Schnittgeschwindigkeit Cutting speed v, (m/min)
Vorschub pro Zahn Feed per tooth f, (mm/min)

LCP40M LCM45M LCKP10M
XDMW... XDMT... XDMW... XDMW... XDMT...
Ve f, f, Ve f, Ve f, f,
200-260 1,70 1,40 260-270 1,50 1,30
160-210 1,50 1,30 180-220 1,40 1,20
150-180 1,40 1,20 160-190 1,30-1,40 1,10-1,20
150-180 1,40 160-190 1,30-1,40 1,10-1,20
160-210 1,50 1,30 160-210 1,40 1,20
160-210 1,20-1,40 1,00-1,20 160-210 1,20-1,40 1,00-1,20
120-140 1,20 1,00 180 1,00 0,80
160-210 1,00-1,40 0,80-1,20 180-220 1,00-1,40 0,80-1,20
160-210 1,00-1,40 0,80-1,20 180-220 1,00-1,40 0,80-1,20
140-180 1,00-1,40 0,80-1,20 210-240 1,00-1,40 0,80-1,20
‘*‘ 0,60-0,80 ‘*‘ 0,60-0,80
140-160 200-240
‘*‘ 0,60-0,80 ‘*‘ 0,60-0,80
120-140 200-240
180-200 0,80-1,20
200-240 0,80-1,20
60-90 0,70-1,00
100 1,00
80 0,70
70 0,40

‘ ‘ Trockenbearbeitung, Pressluftkiihlung ist vorteilhaft
U Dry machining, air-blast cooling is advantageous

Merkmale: Features: Spanformstufen
B Weichschneidende Wendeschneid- W Soft-cutting indexable insert Chip-breaker
platten-Geometrie zur Reduzierung geometry to reduce cutting forces
der Zerspankréfte B Use for unstable setups
B Einsatz bei labilen Aufspannungen B Particularly useful for machine
B Besonders geeignet fiur Werkzeugma- tools with low power capacities
schinen mit geringerer Antriebsleistung -ER

XDMT

www.Imt-tools.com 19



MultiEdge 3Feed und 4Feed - Neue Wendeschneidplatten fiir bewahrte Programme Vam N
MultiEdge 3Feed and 4Feed - New indexable inserts for proven products LMT- FETTE

B Hochste Wirtschaftlichkeit m Highest operating efficiency

In Zeiten hohen Wettbewerbsdrucks gewinnt die wirtschaftliche
Zerspanung immer mehr an Bedeutung. Vor diesem Hinter-
grund wurden die erfolgreichen Hochvorschubprogramme
MultiEdge 3Feed und MultiEdge 4Feed um zahlreiche Wen-
deschneidplatten erganzt. Durch den Einsatz dieser Strategie
kénnen die Bearbeitungszeiten deutlich verkirzt werden um
Kapazitaten zu sparen und somit die gesamten Prozesskosten
zu senken.

Maximale Prozesssicherheit

Je nach Einsatzbedingungen und zu bearbeitendem Werkstoff
liefern wir nun die perfekte Wendeschneidplatte. Fir beste
Resultate stehen verschiedene Substrate und Geometrien zur
Verfligung. Dadurch wird in der individuellen Anwendung ein
Maximum an Prozesssicherheit gewahrleistet.

Erweiterung des Einsatzbereiches

Durch die Erweiterung um einen Schneidstoff fiir ISO-M
kdnnen nun auch solche Werkstoffe prozesssicher zerspant
werden. Somit werden die Kosten fir die Lagerhaltung durch
unterschiedliche Werkzeugsysteme reduziert.

XPHW Spanformstufen
Chip-breakers:

In times of high competitive pressure, economic machining is
becoming more and more important. Bearing this in mind, the
successful MultiEdge 3Feed and MultiEdge 4Feed high-feed
ranges were supplemented by several indexable inserts. By
the use of this machining strategy the cycle times are clearly
reduced to save capacities and lower the process costs.

B Maximum in process safety
Depending on the respective operational conditions and mate-
rial to be machined, we can now supply the perfect indexable
insert. Various substrates and geometries are available to
ensure optimum results. By the adaption of insert to the mate-
rial witch needs to be machined a maximum in process safety
is ensured.

m Expansion of the application area
Thanks to the expansion of a cutting grade for ISO-M, such
materials can now also be machined with maximum process
reliability. Due to this wide field of materials to machine, the
costs for varying tool solutions are reduced.

Merkmale:

m 3-schneidige Wendeschneidplatte

B Hohe Zahnezahlen auch bei kleinen Durchmessern

u Stabile Wendeschneidplatten-Geometrie flr ein breites
Anwendungsspektrum

® Negative Schutzfase mit Schneidkantenverrundung

Features:

B |ndexable inserts with 3 cutting edges

B High number of teeth even for small diameters

B Robust indexable insert geometry for a broad area of
application

® Negative protective chamfer with rounded cutting edge

XPMT Spanformstufen
Chip-breakers:

-ER

Merkmale:

u Weichschneidende Wendeschneidplatten-Geometrie
zur Reduzierung der Zerspankrafte

® Einsatz bei labilen Aufspannungen

® Besonders geeignet fir Werkzeugmaschinen mit
geringerer Antriebsleistung

Features:

B Soft-cutting indexable insert geometry to reduce cutting
forces

m Use for unstable setups

B Particularly useful for machine tools with low power
capacities

XCNT auch fiir MultiEdge 4Feed verfiigbar.
XCNT also available for MultiEdge 4Feed.
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Wendeschneidplatten o
Indexable inserts LMTe. FETTE
) -
Schneidstoffsorten
Cutting materials
Ident No.
N = Anzahl der s s g Fur Fraser
Schneidkanten =) = = For cutter
N = Number of % CE> 5
cutting edges LMT-Code 1 d s d4 r ' ' = Cat-No.
XPMW 070308SR - 6,79 | 2,78 1 2,8 0,8 o N 0 ECP IK
=D 3 3 3
© © ©
~ ~ ~
XPHW 070308SR - 6,79 2,78 | 2,8 1 0,8 g ]
% o
[To) wn
o o
N=3
XPMT 070308ER - 6,79 2,78 | 2,8 1 0,8 © ~ o ECP IK
=2 S 5 5
© © ©
~ ~ ~
N=3
- XCNT 09T312EN 9,52 | 9,52 | 3,97 1 3,8 1,2 ~ ) 2 ECP
_ N~ N~ N~
[ NEW | o > o FCP
Te) wn wn
dy ~ ~ ~
- XCNT 120520EN 12,7 12,7 | 5,56 52 2,0 I b N FCP
- N~ N~ N~
=2 o > >
Yo Yo Yo}
dy ~ ~ ~
| O |
B = Hauptanwendung First choice ™ O M
[J = Nebenanwendung Alternative m
N
O s |
H
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Technische Hinweise
Technical hints

Die angegebenen Schnittwerte sind Startwerte und miissen auf die vorhandenen Bedingungen abgestimmt werden.

Werkstoff

Unlegierter Baustahl
+ Automatenstahl

Vergutungsstahl,
mittelfest

Stahlguss
Einsatzstahl

Rost- und saurebe-
standiger Stahl,
ferritisch, martensitisch

Vergutungsstahl,
hochfest

Nitrierstahl,
vergutet

Werkzeugstahl

Rost- und séurebe-
sténdiger Stahl,
austenitisch

Rost- und séurebe-
standiger Stahl,
martensitisch aushértbar
Grauguss

Legierter Grauguss

Spharoguss

Temperguss

Schnittwertempfehlungen fiir MultiEdge 3Feed und 4Feed
Cutting data recommendations for MultiEdge 3Feed and 4Feed

Material

Plain carbon steel
+ free cutting steel

Heat-treatment steel,
medium strength
Cast steel

Case hardening steel

Stainless steel,
ferritic, martensitic

Heat-treatment steel,
high strength
Nitriding steel,

heat treated

Tool steel

Stainless steel,
austenitic

Stainless steel,
martensitic steel

Grey cast iron
Alloyed grey cast iron

Nodular cast iron

Malleable cast iron

Werkstoff-Nr.
Material No.
1.0570

1.1730

1.0715

1.1191

7219

7225

.8159

.0416

- = | -

—_

7131

4006
4104
4122
7225
.6580
2344
.8504
2343
2379
.2080
2311
2312
2738
2358
2714
2316
4404
4571
4301
2709
1.4542
1.4568

0.6025

G GGG G GGl G QT QO (I QI Q) [P QY [ QG I G Qg

0.6678

0.7060

0.7070
0.8155

DIN
Bezeichnung Alt
DIN

Description Old
St52-3

C45

9SMn28

Ck45

26CrMo4
42CrMo4
51Crv4

GS40

16MnCr5

X10Cr13
X12CrMoS17
X35CrMo17
42CrMo4
30CrNiMo8
X40CrMoV5.1
34CrAl6
X38CrMoV5 1
X155CrVMo12 1
X210Cr12
40CrMnMo7
40CrMnNiMoS8.6
45CrMnNiMo8.6.4
60CrMoV18-5
55NiCrMoV7
X38CrMo16
X6CrNiMoTi17-12-2
X10CrNiMoTi18
X2CrNiMo17-12-2
X3NiCoMoTi18-9-5
X5CrNrCuNb16-4
X7CrNiAI17-7

GG25
GGL-NiCr35 2
GGG60

GGG70L
GTS55

The cutting data indicated are starting values and must be adjusted to the prevailing conditions.
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Rn/UTS
(N/mm?2)
-700
-800
-700
500-950

500-950
-950
-950

500-950

950-1400

-900
950-1400
950-1400

-950
950-1400

-1100
-1150
950-1150
850-1000
1100-1350
-1100

500-950

800-1000

100-400
(120-260 HB)
150-250
(160-230 HB)
400-800
(120-310 HB)

350-700
(150-280 HB)

DIN
Bezeichnung Neu
DIN

Description New
S355J2G3

C45U

11SMn30

C45E

26CrMo4-2
42CrMo4

51CrV4

GS40

16MnCr5

X12Cr13
X14CrMoS17
X39CrMo17-1
42CrMo4
30CrNiMo8
X40CrMoV5-1
34CrAl6
X37CrMoV5-1
X153CrMoV12-1
X210Cr12
40CrMnMo7
40CrMnNiMoS8-6
45CrMnNiMo8-6-4
60CrMoV18-5
55NiCrMoV7
X38CrMo16
X2CrNiMo17-12-2
X10CrNiMoTi18
X5CrNiMo18-10
X3NiCoMoTi18-9-5
X5CrNrCuNb16-4
X7CrNiAI17-7

EN-GJI-250
EN-GJLA-XNICr35-2
EN-GJS-600-3

EN-GJS-700-2U
EN-GJMB-550-4
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Empfohlene max. Zahnvorschiibe f, in mm bei a, = 0,75 x d4
Recommended max. feed per tooth f, with a, = 0.75 x d;
(d4 = Fraserdurchmesser Cutter diameter)

Schnittgeschwindigkeit
Cutting speed

V¢ (M/min)
MultiEdge 3Feed MultiEdge 4Feed
LCP40M LCP40M
LCM45M LCKP10M LCM45M LCKP10M

e e 14 e e e

P n n n n

55 & & £ : | &

o 3 a N @ N o o

o - o - o -

[ == [ = [ =

z 2 z 2 b4 b4 b4 P4

(SNS) (SN ($] o (8] (8]

Ve f, Ve f, Ve X X X X x x Ve x x
200-260 1,70 260-270 1,50 200-260 2,50 3,00 1,70 2,00 240-300 1,40 1,60
160-200 1,50 180-220 1,40 160-200 2,00 2,50 1,50 1,80 180-220 1,20 1,40
150-180 1,40 160-190 | 1,30-1,40 140-180 1,80 2,20 1,30 1,60 160-200 1,00 1,20
150-180 1,40 160-190 | 1,30-1,40 140-180 1,80 2,20 1,30 1,60 160-200 1,00 1,20
140-180 1,50 150-190 1,40 130-170 1,80 2,20 1,30 1,60 140-180 1,00 1,20
140-180 | 1,20-1,40 150-190 | 1,20-1,40 140-180 2,00 2,50 1,50 1,80 160-200 1,20 1,40
120-140 1,20 180 1,00 120-140 2,00 2,20 1,40 1,50 160-200 1,10 1,20

140-190 | 1,00-1,40  210-240  1,00-1,40 140-180 @ 1,50-2,30 | 1,80-2,50 1,10-1,60 1,30-2,00 180-240 @ 0,80-1,40 1,00-1,60

220-260 1,00 160-220 1,20 1,50 1,20 1,50
200-260 1,70 200-260 2,00 2,50 1,60 2,00 240-300 2,00 2,50
160-200 1,40 160-200 1,80 2,20 1,40 1,80 200-240 1,80 2,20
200-240 | 1,00-1,20 200-240 2,00 2,50 1,40 1,70 180-240 1,40 1,60
170-210 1,00-1,20 | 160-200 1,30 1,50 0,90 1,00 160-200 1,30 1,50

Trockenbearbeitung, Pressluftkiihlung ist vorteilhaft
Dry machining, air-blast cooling is advantageous
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MultiEdge T90 PRO4 und PROS8 - Your PROductivity is our PROfession
MultiEdge T90 PRO4 and PROS8 - Your PROductivity is our PROfession

Die tangentialen Wendeplattenfrassysteme MultiEdge T90 PRO4
und PRO8 sind flir Schrupp- und Semischlichtoperationen in
Stahl und Guss entwickelt.

Das Programm umfasst Tragerkorper im Durchmesserbereich von
50 bis 160 mm und Wendeschneidplatten mit Schnitttiefen bis zu
11,5 mm fir die Bearbeitung von Stahl (ISO-P Werkstoffe) und
Guss (ISO-K Werkstoffe).

= Prozesssicherheit durch tangentiale Einbaulage
Die tangentiale Einbaulage der Wendplatten bringt einige cha-
rakteristische Besonderheiten mit sich. So sorgen die gilins-
tigen Verhéltnisse von Auflagefldche und Spannkraft fur ein
HochstmaB an Stabilitat. Auch bei hoher Zerspanungsleistung
sind die Werkzeuge somit extrem Prozesssicher.

m Wirtschaftlichkeit durch gute Zerspanungseigenschaften
Die stabilen Wendeschneidplatten verfligen Uber einen positi-
ven Spanwinkel was zu ausgezeichneten Schnittverhalten und
geringen Leistungsaufnahmen an der Maschine fiihrt. Dadurch
kann die Standzeit der Schneide deutlich erh6ht werden. Dies
wirkt sich direkt und positiv auf die Werkzeugkosten aus.

m Kosteneinsparung durch Taktzeitverkiirzung
Das Verhéaltnis von Werkzeugdurchmesser zu der Z&hnezahl in
Kombination mit den hohen realisierbaren Vorschiiben ermog-
licht enorme Zeitspanvolumina. Dadurch werden wesentlich
kirzere Taktzeiten erreicht, was die gesamten Prozesskosten
oder Cost per Part deutlich reduziert.

MultiEdge T90 PRO4
MultiEdge T90 PRO4
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The MultiEdge T90 PRO4 and PRO8 as modular milling systems
with tangential inserts are designed for roughing and semi finish-
ing operations in steel and cast iron.

The program covers cutter bodies in the diameter range from

50 to 160 mm and indexable inserts with cutting depths up to
11.5 mm for the machining of steel (ISO P materials) and cast iron
(ISO K materials).

B Process safety by tangential installation
The tangential mounting position of the inserts comes with
some characteristic features. Within the insert seat, the good
relations between support surface and clamping force results
in maximum stability. That way, extremely reliable processes
are ensured even at high material removal rates.

m Profitability through good chipping qualities
The solid indexables have a positive rake angle resulting in ex-
cellent cutting performance and low power consumption of the
machine. Thereby, the tool life of the single cutting edge can be
increased significantly. This has a direct and positive impact on
the tool costs.

m Cost savings through cycle time reduction
The ratio of tool diameter to the number of teeth in combina-
tion allows the realization of high feed rates and enormous
material removal rates. That way the cycle times throughout the
machining process can be minimized; this significantly reduces
the entire process cost or cost per part.

LNMU

Spanformstufen
Chip-breakers:

Merkmale:

m 4-schneidige Wendeschneidplatte flr stabile Prozesse

m Zustelltiefen bis ap max = 11,5 mm

u Stabile Wendeschneidplatten-Geometrie flr ein breites
Anwendungsspektrum

Features:

B |nsert with 4 cutting edges for high efficiency

® Depth of cut up to ap max = 11.5 mm

B Robust indexable insert geometry for a broad area of
application



MultiEdge T90 PROS8
MultiEdge T90 PRO8

Anwendungsbeispiel
Application example

Va
LMT+ FETTE
W’

XNMU Spanformstufen
Chip-breakers:

-ER

Merkmale:

m 8-schneidige Wendeschneidplatte flir hohe Wirtschaftlichkeit

m Zustelltiefen bis ap max = 10 mm

m Weichschneidende Wendeschneidplatten-Geometrie zur
Reduzierung der Zerspankrafte

Features:

B |nsert with 8 cutting edges for high efficiency

® Depth of cut up to ap max = 10 mm

m Soft-cutting indexable insert geometry to reduce cutting
forces

Allgemeiner Maschinenbau:

3-fache Standzeit bei 60 % kiirzeren Bearbeitungszyklen
General machining:

3 times longer tool life at 60 % shorter machining time

Werkzeug Tool:

MultiEdge T90 PRO8

FMP90T X12.100 AN-IF (Ident No. 7193403)

dy =100 mm, z =12

Wendeplatte Insert: XNMU 120508ER (Ident No. 7163385)

Schneidstoff Cutting material:
LCKP30M

Werkstoff Material:
EN-GJS-500 (GGG50)

Schnittwerte Cutting data:

Ve = 180 m/min vi = 2407 mm/min
n =573 min™ a2, = 12 mm
f, =0,35 mm ap =6 mm

Ergebnis Result:
Zeitspanvolumen von 51 cm3/min auf 173 cm3/min erhoht
Chip removal rate increased from 51 cm3/min up to 173 cm?3/min
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MultiEdge T90 PRO4 Eckfraser tangential a3
MultiEdge T90 PRO4 shoulder milling cutter tangential LMT- FETTE
e’
Multi) [V »
23X
- h
ap
f 7é |
5Q ‘
7 \90°

ds| dp| —F——iz d

5 2 } 2 - 1 ap

= N I R
Katalog-Nr. Cat.-No. FMP9OT L
v b

dy h d  ds  a, @z Ident No. LMT-Code

50 | 40 @ 22 | 40 (115 4 7167586 FMP9OT L13.050AN-I LNMU 130608SR | 1045131 | 1048335
50 40 @ 22 | 40 115 6 7167587 FMP9OT L13.050AN-IF Ti5
63 40 22 | 50 115 6 7167588 FMP9OT L13.063AN-I

63 40 22 | 50 115 8 7167589 FMP9OT L13.063AN-IF

80 50 27 60 115 8 7167590 FMP9OT L13.080AN-I

80 50 27 | 60 11,5 10 7167591 FMPQOT L13.080AN-IF

100 | 50 @ 32 | 65 11,5 10 7167592 FMPQOT L13.100AN-

100 | 50 @ 32 | 65 115 12 7167593 FMP9OT L13.100AN-IF

125 | 63 | 40 | 90 115 12 7167594 FMP9OT L13.125AN-I

125 | 63 | 40 | 90 11,5 16 7167595 FMPQOT L13.125AN-IF

160 | 63 | 40 | 130 11,5 14 7167596 FMP9OT L13.160AN

160 | 63 | 40 | 130 11,5 20 7167597 FMP9OT L13.160AN-F

NIKIC @ 50-125

Wendeschneidplatten fiir MultiEdge T90 PRO4 Eckfraser tangential
Indexable inserts for MultiEdge T90 PRO4 shoulder milling cutter tangential

Schneidstoffsorten
Cutting materials
Ident No.
N = Anzahl der s g s Fiir Fraser
Schneidkanten =) 2 S For cutter
N = Number of 2.) 5 5
cutting edges LMT-Code | d s d4 r ' =y = Cat-No.
LNMU 130608SR 18,56 124 | 6 4,4 08 >y 3 S FMPOOT L
2 12 >
d 2 2 2
N~ N~ N~
N=4
n = IR
M = Hauptanwendung First choice M
[J = Nebenanwendung Alternative - - i
N
s
Ho
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MultiEdge T90 PRO8 Eckfraser tangential a3
MultiEdge T90 PRO8 shoulder milling cutter tangential LMT- FETTE

gldulti : a’ »
T, | VY
h

| ap 5°
“‘“@’ 10° %
- | ™ 900
[=)
ds| do 7}7 ~=4 d | a
&) |
Katalog-Nr. Cat.-No. FMPOOT X
o ¥
d4 h d> ds ap z Ident No. LMT-Code V
50 | 40 22 40 10 5 7164805 FMP9O0T X12.050AN-I XNMU 120508ER 1045126 | 1048335
50 | 40 22 40 10 6 7193400 FMP9OT X12.050AN-IF T15
63 | 40 22 50 10 6 7164806 FMP90T X12.063AN-|
63 | 40 22 50 10 8 7193401 FMPOOT X12.063AN-IF
80 50 27 60 10 8 7164807 FMP9O0T X12.080AN-I
80 50 27 60 10 10 7193402 FMP9O0T X12.080AN-IF
100 @ 50 32 65 10 9 7164808 FMP90T X12.100AN-|
100 50 32 65 10 12 7193403 FMP9O0T X12.100AN-IF
125 63 40 90 10 11 7164809 FMP9OT X12.125AN-I
125 63 40 90 10 16 7193404 FMP9O0T X12.125AN-IF
160 63 40 | 130 10 13 7164810 FMPOOT X12.160AN
160 63 40 | 130 10 20 7193405 FMP9OT X12.160AN-F

NIKIC @ 50-125

Wendeschneidplatten fiir MultiEdge T90 PRO8 Eckfraser tangential
Indexable inserts for MultiEdge T90 PRO8 shoulder milling cutter tangential

Schneidstoffsorten
Cutting materials
Ident No.

N = Anzahl der
Schneidkanten

N = Number of
cutting edges LMT-Code | d s d4 r

XNMU 120508ER 12 12 5,56 4,4 0,8

Fiir Fraser
For cutter

LCP40M
LCKP30M

Cat-No.
FMP9OOT X

7192762 | LCK20M

7163384
7163385

d fﬂ |d
& 1

4 —_—

N=8
M = Hauptanwendung First choice M
[J = Nebenanwendung Alternative

N
s
Ho

www.Imt-tools.com 27



Technische Hinweise
Technical hints

Schnittwertempfehlungen fiir MultiEdge T90 PRO4 und PRO8
Cutting data recommendations for MultiEdge T90 PRO4 and PRO8

‘ ‘ DIN DIN
Bezeichnung Alt Bezeichnung Neu
‘ ‘ Werkstoff-Nr. | DIN Rn/UTS DIN
\ Werkstoff Material Material No. Description Old (N/mm?) | Description New
Unlegierter Baustahl Plain carbon steel 1.0037, 1.0044 | St37, St44 300-500  S235JR, S275JR
1.0052, 1.0070 | St52, St70 500-700 | St-52, E360
1.0036, 1.0038 | U- und and RST37-2 350-500 S235JRG1, S235JRG2
Automatenstahl Free cutting steel 1.0711, 1.0715 | 9520, 9SMn28 360-550  9S20K, 11SmNPb30
1.0727,1.0728 | 45S20, 60S20 600-800  46S20, 60S20
Baustahl Plain carbon steel 1.1191 Ck45 500-950 C45E
1.7219 26CrMo4 26CrMo4-2
Vergutungsstahl, Heat-treatment steel, 1.7225 42CrMo4 500-950  42CrMo4
mittelfest medium strength 1.2241 50CrV4 51CrV4
Stahlguss Cast steel 1.0416 GS40 -950 | GS40
Einsatzstahl Case hardening steel 1.7131 16MnCr5 —950  16MnCr5
Vergltungsstahl, Heat-treatment steel, 1.7225 42CrMo4 950-1400 42CrMo4
hochfest high strength 1.6580 30CrNiMo8 30CrNiMo8
Nitrierstahl, vergutet Nitriding steel, 1.8504 34CrAl6 950-1400 | 34CrAl6
heat treated
Werkzeugstahl Tool steel 1.2343 X38CrMoV5.1 950-1400 X37CrMoV5-1
1.2379 X155CrMoV12.1 X153CrMoV12-1
Gusseisen Cast iron with flake EN-JL-1040 EN-GJI-250 100-400 EN-GJI-250
mit Lamellengraphit graphite (0.6025) (GG25) (120-260 HB)
Legiertes Gusseisen Alloyed cast iron (0.6678) EN-GJLA-XNICr35-2 150-250 EN-GJLA-XNICr35-2
(GGL-NiCr35-2) (160-230 HB)
Gusseisen mit Graphite cast iron EN-JS-1060 EN-GJS-600 400-800 EN-GJS-600-3
Kugelgraphit (0.7060) (GGG60) (120-310 HB)
Temperguss Malleable cast iron EN-JL-1160 EN-GJMB-550-4 350-700 EN-GJMB-550-4
(0.8155) (GTS55) (150-280 HB)

Die angegebenen Schnittwerte sind Startwerte und missen auf die vorhandenen Bedingungen abgestimmt werden.
The cutting data indicated are starting values and must be adjusted to the prevailing conditions.

Empfohlener Zahnvorschub bei a, = 0,66 x d4
Recommended feed per tooth with a, = 0.66 x d;

apmax = 11,5 (LNMU) @
ap max = 10,0 (XNMU) ®

10 mm

8 mm

o
o

T 0 mm

0,6 0,5 0,4 0,3 0,2 0,1 0
Zahnvorschub Feed per tooth f, (mm)

6 mm

4 mm

2mm

Zustelltiefe Depth of cut a,
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Empfohlene Schnittgeschwindigkeit v; in m/min bei a, = 0,66 x d;

HM-Sorte Recommended cutting speed v in m/min with a, = 0.66 x d
Carbide grade Ve
LCP40M 200-220
LCKP30M
180-200
140-160
140-180
120-160
120-140
LCK20M 200-240
LCKP30M
160-200
140-180
160-200
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SuperFinish - MaBstab fiir Prazision
SuperFinish - Dimension for precision

Die Anforderungen beim Schlichten im Gesenk- und Formenbau
sind Prozesssicherheit, gute Oberflachenqualitat und langere
Standzeiten. Die Geometrie SF (SuperFinish) setzt genau in
diesen Punkten neue MaBstabe. Durch eine hochprézise Schnei-
dengeometrie mit optimierter Schneidkantenpréaparation sind
Standzeitverbesserungen > 30 % realisierbar.

Sie haben die Wah!!

Durch den Einsatz der WPR-SF werden Sie noch gréBere Bau-
teile ohne einen Schneidwechsel bearbeiten konnen. Oder Sie
reduzieren deutlich lhre Bearbeitungszeit durch optimieren der
Schnittparameter.

Vorteile:

B Reduzierung der Bearbeitungszeit um 25 %

® Nacharbeit, bedingt durch den Wendeplattenwechsel entfallt

®m Werkzeugkosten deutlich niedriger

m Speziell fir den Gesenk- und Formenbau entwickelte Sorte,
Nanomold Red

Merkmale:

® Hochgenaue Geometrie zum Schlichten von gehértetem Stahl
bis 65 HRC

B Zum Schlichten und Semi-Schlichten von hochfestem Stahl

= FUr Bauteile mit sehr langen Bearbeitungszeiten

® Polierte Schneidkante mit hochpraziser Schneidkanten-
préaparation fir hohe Prozesssicherheit auch bei mannloser
Fertigung

® Sehr hohe Form- und Wechselgenauigkeit

m Optimiertes Frashalterprogramm mit noch mehr Stabilitdt und
VerschleiBbeschichtung im vorderen Bereich

Y
LMT+ KIENINGER
W’

The requirements with regard to finishing in mold and die manu-
facturing are process reliability, good surface quality and an
extended tool life. The SF (SuperFinish) geometry sets new stan-
dards for exactly these issues. Due to a high-precision cutting
edge geometry with an optimized cutting edge preparation,

we make it possible to realize tool life improvements of > 30 %.

It’s your choice!

When using the WPR-SF, you will be able to machine even

larger components without having to replace any cutting inserts.
Or you reduce your machining time significantly by optimizing the
cutting parameters.

Benefits:

B Reduction of the machining time by 25 %

® No rework after replacing the indexable inserts
m Significantly reduced tool costs

B Mold and die optimized grade, Nanomold Red

Features:

B High-precision geometry for finishing hardened steel up to
65 HRC

® For finishing and semi-finishing high-strength steel

® For components with very long machining times

m Polished cutting edge with high-precision cutting edge
preparation for high process reliability even in manless
production

® Very high dimensional and indexing accuracy

B Optimized milling tool holder product line with increased
stability and wear-resistant front coating
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Kugel-Kopierfraser SuperFinish mit Hartmetallschaft
Ball nose copy cutters SuperFinish with carbide shank

Yo
LMT+ KIENINGER
)

(&) (0 (B

lo

l4

|
T

Katalog-Nr. Cat.-No.

3

d, Io I4 ds do z Ident No. LMT-Code
12 80 120 12 10,5 2 7057318 EBG R 12.012AN120-C-I-SF | WPR 12 GWS 12 T20
16 50 100 16 14 2 7057319 EBG R 16.016AN100-C-I-SF | WPR 16 | GWS 16
16 100 150 16 14 2 7057320 EBG R 16.016AN150-C-I-SF GWS 16
20 100 150 20 18 2 7057321 EBG R 20.020AN150-C-I-SF | WPR 20 | GWS 20
Schnittwertempfehlungen ab Seite 32
Cutting data recommendations starting page 32
Schneidplatten WPR Superfinish
Copy inserts WPR Superfinish
Schneidstoffsorten
HRC . .
@ [E Cutting materials
Ident No.
N = Anzahl der s Fur Fraser
Schneidkanten E § For cutter
N = Number of g 5
cutting edges LMT-Code d s d4 r = = Cat-No.
d WPR 8 SF 8 2 3 4 8 3 EBG R
g § 8...SF
N N <
WPR 10 SF 10 2,5 4 5 5 S EBG R
3 s 10...SF
s} S
~ ~
WPR 12 SF 12 2,5 5 6 N ® EBG R
2 2 12...SF
0 0
=} =}
~ ~
WPR 16 SF 16 3 5 8 3 © EBG R
2 e 16...SF
[t} 0
R R
N=2
WPR 20 SF 20 3 5 |10 © ~ EBG R
2 2 20...SF
1) 0
=} =}
~ ~
u O IERN
M = Hauptanwendung First choice O 0 M ‘
[J = Nebenanwendung Alternative m m _
O O N
Zum Schlichten von Stahl, Stahlguss und geharteten Stéhlen bis 65 HRC S
For finishing of steel, cast steel and hardened steels up to 65 HRC = = H
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Technische Hinweise
Technical hints

Die angegebenen Schnittwerte sind Startwerte und missen auf die vorhandenen Bedingungen abgestimmt werden.

32

Werkstoff
Unlegierter Baustahl
+ Automatenstahl

Vergutungsstahl,
mittelfest
Stahlguss

Einsatzstahl

Rost- und séurebe-
standiger Stahl,
ferritisch, martensitisch
Vergutungsstahl,
hochfest

Nitrierstahl,

vergltet
Werkzeugstahl

Rost- und séurebe-
sténdiger Stahl,
austenitisch

Rost- und séurebe-
standiger Stahl,
martensitisch aushéartbar
Grauguss

Legierter Grauguss
Sphéaroguss
Temperguss

Aluminium-Legierungen,
kurzspanend
Aluminium-Legierungen,
langspanend
Kupfer-Legierungen,
kurzspanend
Kupfer-Legierungen,
langspanend
Thermoplaste

Duroplaste
Graphit
Zirkonoxidkeramik

Titan-Legierungen,
mittelfest
Titan-Legierungen,
hochfest
Nickelbasis-Legierungen,
mittelfest
Nickelbasis-Legierungen,
hochwarmfest
Kobalt-Chrom-Legierung

Hartguss

Geharteter Stahl
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Schnittwertempfehlungen fiir Wechselplatte WPR-SF Schlichten
Cutting data recommendations for indexable insert WPR-SF Finishing

Material
Plain carbon steel
+ free cutting steel

Heat-treatment steel,
medium strength
Cast steel

Case hardening steel

Stainless steel,
ferritic, martensitic

Heat-treatment steel,
high strength
Nitriding steel,

heat treated

Tool steel

Stainless steel,
austenitic

Stainless steel,
martensitic steel

Grey cast iron
Alloyed grey cast iron
Nodular cast iron
Malleable cast iron

Aluminium alloys,
short chipping
Aluminium alloys,
long chipping
Copper alloys,
short chipping
Copper alloys,
long chipping
Thermoplastics

Duroplastics
Graphite
Zircon oxide ceramics

Titanium alloys,

medium strength

Titanium alloys,

high strength

Nickel based alloys,
medium strength

Heat resistant nickel based
alloys, high strength
Cobalt chromium alloys

Chilled cast iron

Hardened steel

Werkstoff-Nr.
Material No.
1.0570

1.1730

1.0715

1191
.7219
7225
.8159
.0416

=y [y iy

=

7131

.4006
4104
4122
7225
.6580
.8504
2344
1.2343
1.2379
1.2358
1.2080
1.2714
1.2311
1.2312
1.2316
1.2738
1.4301
1.4404
1.4571
1.2709
1.4542
1.4568
0.6025

QU] QY PErQUErQurY

0.6678
0.7060
0.7070
0.8155
3.2581
3.3535
3.4365
2.0402

2.0320
2.0975

3.7115
3.7164
3.7174
2.4670

2.4668

DIN
Bezeichnung Alt
DIN

Description Old
St52-3

C45

9SMn28

Ck45
26CrMo4
42CrMo4
51CrV4
GS40

16MnCr5

X10Cr13
X12CrMoS17
X35CrMo17
42CrMo4
30CrNiMo8
34CrAl6
X40CrMoV5.1
X38CrMoV5 1
X155CrVMo12 1
60CrMoV18-5
X210Cr12
55NiCrMoV7
40CrMnMo7
40CrMnNiMoS8.6
X38CrMo16
45CrMnNiMo08.6.4
X2CrNiMo17-12-2
X6CrNiMoTi17-12-2
X10CrNiMoTi18
X3NiCoMoTi18-9-5
X5CrNrCuNb16-4
X7CrNiAI17-7
GG25

GGL-NiCr35 2
GGG60
GGG70L
GTS55
G-AISi12
AlMg3
AlZnMgCu1,5
MS58

MS63
CUuAl10Ni
PVC

Bakelit, Melamin

TiAI5Sn2,5
TiAI6V4
TiAIBSN2
NiCr12AI6MoNb

NiCr19Fe19NbMo

Ni-hard, Ampco

R/UTS
(N/mm?2)
-700
-800
-700

500-950
500-950
-950
-950

500-950

950-1400

950-1400
-900
950-1400
-950
850-1000
950-1400
1100-1350
-1100
-1150
-1100
950-1150

500-950

800-1000

100-400
(120-260 HB)
150-250
(160-230 HB)
400-800
(120-310 HB)
350-700
(150-280 HB)
~400

-550

-500
300-500
40-70

20-40

-950
900-1400
-950

900-1400

300-600 HB
45-52 HRC
53-59 HRC

60-65 HRC

DIN

Bezeichnung Neu
DIN

Description New
S355J2G3

C45U

11SMn30

C45E
26CrMo4-2
42CrMo4
51CrV4
GS40

16MnCr5

X12Cr13
X14CrMoS17
X39CrMo17-1
42CrMo4
30CrNiMo8
34CrAl6
X40CrMoV5-1
X37CrMoV5-1
X153CrMoV12-1
60CrMoV18-5
X210Cr12
55NiCrMoV7
40CrMnMo7
40CrMnNiMoS8-6
X38CrMo16
45CrMnNiMo8-6-4
X5CrNiMo18-10
X2CrNiMo17-12-2
X10CrNiMoTi18
X3NiCoMoTi18-9-5
X5CrNrCuNb16-4
X7CrNiAI17-7
EN-GJI-250

EN-GJLA-XNICr35-2
EN-GJS-600-3
EN-GJS-700-2U
EN-GJMB-550-4
G-IGK-AISi12
AlMg3
AlZnMgCu1,5
CuZn40Pb2
CuzZn37
CuAl10Fe5Ni5-C
PVC

Bakelit, Melamin

TiAI5Sn2-5
Ti6AIV4
TiAIBV6SNn2
NiCr12AI6MoNb

Inconel 718
NiCr19Fe19Nb5Mo3

Ni-hard, Ampco



Schnittgeschwindigkeit

Cutting speed

Vorschub pro Zahn

Feed per tooth f, (mm/z.)

am
LMT+.KIENINGER
) e

V¢ (m/min) 28 210 912 916 9 20 a,
WPR-SF WPR-SF ap max ap max ap max ap max ap max Schlichten

LCHK10M LCH33M b e b e Do Do e Finishing

260-280 290-310 0,12 0,15 0,15 0,20 0,25 d x 0,02
0,15 0,20 0,20 0,35 0,40
260-280 290-310 0,12 0,15 0,15 0,20 0,25
0,15 0,20 0,20 0,35 0,40
280-300 310-330 0,12 0,15 0,15 0,20 0,25
0,15 0,20 0,20 0,35 0,40
260-280 290-310 0,12 0,15 0,15 0,20 0,25
0,15 0,20 0,20 0,35 0,40
240-260 270-290 0,12 0,15 0,15 0,20 0,25
0,15 0,20 0,20 0,35 0,40
260-280 290-310 0,12 0,15 0,15 0,20 0,25
0,15 0,20 0,20 0,35 0,40
280-300 310-330 0,12 0,15 0,15 0,20 0,25
0,15 0,20 0,20 0,35 0,40
300-340 330-370 0,10 0,15 0,15 0,20 0,25
0,15 0,20 0,20 0,35 0,40

220-240 240-260 0,12 0,15 0,15 0,20 0,25 d x 0,02
0,15 0,20 0,20 0,35 0,40
220-240 240-260 0,12 0,15 0,15 0,20 0,25
0,10 0,15 0,20 0,35 0,40

300-320 330-350 0,15 0,15 0,20 0,20 0,30 d x 0,02
0,15 0,20 0,25 0,35 0,40
240-260 270-290 0,15 0,15 0,20 0,20 0,30
0,15 0,20 0,25 0,35 0,40
320-340 350-370 0,15 0,15 0,20 0,20 0,30
0,15 0,20 0,25 0,35 0,40
240-280 270-310 0,15 0,15 0,20 0,20 0,30
0,15 0,20 0,25 0,35 0,40

d x 0,02
350-400 380-440 0,20 0,20 0,20 0,20 0,30
0,15 0,20 0,25 0,35 0,40
300-350 330-380 0,20 0,20 0,20 0,20 0,30
0,15 0,20 0,25 0,35 0,40

d x 0,02

180-200 200-220 0,10 0,10 0,10 0,15 0,20 d x 0,02
0,10 0,15 0,18 0,20 0,25
280-300 300-330 0,10 0,10 0,10 0,15 0,20
0,10 0,15 0,18 0,25 0,30
240-260 270-290 0,10 0,10 0,10 0,15 0,20
0,10 0,12 0,18 0,20 0,25
200-220 220-250 0,10 0,10 0,10 0,15 0,20
0,08 0,10 0,18 0,20 0,25

The cutting data indicated are starting values and must be adjusted to the prevailing conditions.
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Nanomold Black - we close the gap
Nanomold Black - we close the gap

Nach der erfolgreichen Einfiihrung der LMT eigenentwickelten
Beschichtungen Nanomold Gold, zum Schruppen und Semi-
Schlichten von Werkstoffen im unteren Hartebereich, sowie der
Nanomold Red, zum Schlichten gehérteter Werkstoffe bis 65
HRC wird die Nanomold Beschichtungsfamilie um eine weitere
Beschichtung ergénzt.

Die Licke zwischen den beiden existierenden Beschichtungen
wird durch die neue Allroundbeschichtung Nanomold Black
geschlossen. Der mehrlagige Beschichtungsaufbau kombiniert
dabei die kontraren Eigenschaften Verschlei3festigkeit und Zahig-
keit, der Abschluss bildet eine schwarze Decklage, woran der
Kunde durch den LMT spezifischen Farbcode den entsprechen-
den Anwendungsfall bereits visuell erkennen kann. Die neue Na-
nomold Black ist dabei in den beiden Hartmetallsorten LCPK15M
und LCPK25M verflgbar.

Harte
Hardness

LCPK15M: HC-K10/K20 Nanomold Black (TiAIN basiert)
Hochverschleifeste beschichtete Frassorte mit einer hohen
Schneidkantenstabilitét, dadurch besonders geeignet fir das
Schlichten und Semi-Schlichten von legierten und unlegierten
Werkzeugstéhlen, hochfesten Werkstoffen, Gusseisen und gehér-
tetem Stahl bis 56 HRC. Geeignet fiir die Trocken-, Nass-, sowie
MMS-Zerspanung.

LCPK25M: HC-K20/K30 Nanomold Black (TiAIN basiert)
Verschleifeste und zugleich zéhe beschichtete Frassorte mit
einer hohen Schneidkantenstabilitat, dadurch besonders geeignet
fur das Schruppen und Semi-Schlichten von legierten und unle-
gierten Werkzeugstahlen, hochfesten Werkstoffen und Gusseisen.
Geeignet fir die Trocken-, Nass-, sowie MMS-Zerspanung.
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After the successful introduction of the coatings Nanomold Gold,
developed by LMT for roughing and semi-finishing materials in
the lower hardness range, as well as Nanomold Red for finishing
hardened materials up to 65 HRC, the Nanomold coating range is
now being supplemented by a further coating.

The gap between the two existing coatings is closed by the

new Nanomold Black allround coating. The multi-layer structure
combines wear-resistance and toughness properties and is
completed with a black top layer by means of which the customer
can already identify the corresponding application visually thanks
to the specific LMT color code. The new Nanomold Black is avail-
able in the two carbide grades LCPK15M and LCPK25M.

Nanomold Red

Nanomold Black

” .

Schlichten
Finishing

Schruppen
Roughing

LCPK15M: HC-K10/K20 Nanomold Black (TiAIN based)
Highly wear-resistant, coated milling grade with high cutting
edge stability and thus particularly suitable for finishing and
semi-finishing alloyed and unalloyed tool steels, high-strength
materials, cast iron and hardened steel up to 56 HRC. Suitable
for dry, wet and MQL machining.

LCPK25M: HC-K20/K30 Nanomold Black (TiAIN based)
Wear-resistant and tough, coated milling grade with high cutting
edge stability and thus particularly suitable for roughing and semi-
finishing alloyed and unalloyed tool steels, high-strength materials
and cast iron. Suitable for dry, wet and MQL machining.



Schneidplatten WPR-N fiir Kugel-Kopierfraser GWR
Copy inserts WPR-N for ball nose copy cutters GWR

am
LMT+.KIENINGER
) e

Schneidstoffsorten Cutting materials

vy
R e
<58) lvvv
N = Anzahl der = s = = === = Fur Fraser
Schneidkanten 5 § % § § ‘é’ E g g E E E § § For cutter
N = Number of $555558:583538853
cutting edges LMT-Code d s dy | r 333333333 3d 3334 Cat-No
d WPR 06 N 6 16 25 3 = Ny EBG R 06
] [t}
= < IS}
AN — o
| N -
: ~ ~
ds WPR 08 N 8 2 3 4 3|3 2y @ Q| EBGRO08
| o= q o < <
s ) TR S EE 3
+d —~| o I - -
© o ~ © ~ ~
WPR 10 N 10 25 |4 5 183 fa oy 8 b EBG R 10
| = Al | — < <
™ © < o} [0}
= SEIRE ©
© o ~ © ~ ~
WPR 12 N 12 25 |5 6 3|8 = Y g EBGR12
- = Al — < <
™ © < e} oo}
S EIRE S
© o ~ © ~ ~
N=2
WPR 16 N 16 3 5 8 28 2 5 N| EBGR16
— O Al Yol 19
™ = < o [Se} oo}
N EINE ©
© © ~ © ~ ~
WPR 20 N 20 3 5 |10 NI o~ 3 3| EBGR20
- = q 0 0
™ © < o oo} oo}
S5 NI 2
© o ~ © ~ ~
WPR 25 N 25 4 6 12,5 RS S [ 3 3| EBGR25
P ISAR=] 0 ts}
o © <+ ©® oo} oo}
25 EIE S
© o ~ © ~ ~
WPR 30 N 30 5 6 |15 3 = 33 o EBG R 30
=} ISAR te}
™ < O oo}
I3 - o o
— [NARsY -
© ~ © ~
WPR 32 N 32 5 8 |16 S8 o © by N EBGR32
Al A O 1ol [1o]
S © < ® oo} o
25 SEIE S
(R ~ © ~ ~
H N | | d P
M = Hauptanwendung First choice | | M
[J = Nebenanwendung Alternative - - K
| N
Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LDN10M (LC610A) 0 S
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestlickt auf Anfrage lieferbar. O O - H

All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LDN10M (LC610A)

(diamond coated) or PCD/CBN tipped.
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Schneidplatten WPR-D fiir Kugel-Kopierfraser GWR Vo
Copy inserts WPR-D for ball nose copy cutters GWR LMT- KIENINGER

— Schneidstoffsorten Cutting materials
S L o
>58) (vvv

N = Anzahl der

Schneidkanten
N = Number of

cutting edges LMT-Code | d s d4 r
WPR 06 D - 6 16 2,5 3

Fur Fraser
For cutter

LWNS30M
LCPK30M
LCHK30M
LCPK25

7214284 7214282 7214281 |LCPK15
LWNS10M

LWP40M
LCP40M
LCPK10M
LCKP10M
LCHK10M
LCN10M
LWNS33M
LCH33M

Cat-No.
EBG R 06

d

WPR 08 D - 8 2 3 4 EBG R 08

7108873 7108973

7108874

WPR 10 D - 10 25 |4 5 EBGR 10

7108902
7108904

WPR 12 D - 12 25 5 6 EBGR 12

7108961
7108963

WPR 16 D - 16 3 5 8 EBGR 16

7108845
7108846

WPR 20 D - 20 | 3 5 |10 EBG R 20

WPR 25 D - 25 | 4 6 (12,5 EBG R 25

7108854 | 7108848
7108855 | 7108849

WPR 32 D - 32 5 8 |16 EBG R 32

1] 7108862

M = Hauptanwendung First choice
[J = Nebenanwendung Alternative

W O W 7214289 7214288 7214287 7214286 7214285

[ W 7108861

Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LDN10M (LC610A)
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestiickt auf Anfrage lieferbar.

All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LDN10M (LC610A)
(diamond coated) or PCD/CBN tipped.

|
Inz2Xx=7

oo
g
|
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Schneidplatten WPB-N fiir Kopierfraser GWV Vam
Copy inserts WPB-N for copy cutters GWV LMTe. KIENINGER

Schneidstoffsorten Cutting materials

vv
vvvy

N = Anzahl der = g s s g s s s E Fiir Fraser
Schneidkanten = E 2 2388rr-228 E © E For cutter
T3 LX ¥ X ¥ OXxax¥xs9Doo
N = Number of S558350885088535%3
cutting edges LMT-Code | d S dy | r [J|a|a|a(ala|a|a|alala|a|a|al Cat-No.
d WPB 08 N 06 9,5 8 2 3 /0,6 Y — I EBG V 08
r ~—
IR ™
q < 9]
! — o
] [NARsY -
| \ o ~| © ~
| W
WPB 08 N 10 9,5 8 2 3 |1 @ © by
(IR v}
< 19}
— | o
[NARsY -
~ © ~
WPB 10 N 08 11,5 10 2,5 4 10,8 I Q EBG V 10
(IR v}
< 19}
— © o
[NARsY -
~ © ~
WPB 10 N 10 11,5 10 2,5 4 1 o~ N
IR ™
< ¢}
— © o
NE K
N=2
WPB 12 N 10 14 12 2,5 5 |1 oo 2 EBGV 12
™ N v}
<5 o @
- & o
| = -
~ © ~
WPB 12 N 20 14 12 2,5 5 |2 ~3 9
™ [42]
<  © o}
- N o
N = —
~ © ~
WPB 16 N 10 16 16 3 5 |1 o) 2 S EBGV 16
™ N <
<t o e}
— A o
AN —
~ © ~
WPB 16 N 13 16 16 3 5 13 22l S
(IR <
< ©
— | o
[NARsY -
~ © ~
WPB 16 N 30 16 16 3 5 |3 = B 5
[P R <
<  © [}
- o
| = e~
~ © ~
| | P
B = Hauptanwendung First choice 0 0 M
[J = Nebenanwendung Alternative = = K
| N
Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LDN10M (LC610A) Olo S
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestlickt auf Anfrage lieferbar. O H

All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LDN10M (LC610A)
(diamond coated) or PCD/CBN tipped.
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Schneidplatten WPB-N fiir Kopierfraser GWV Vam
Copy inserts WPB-N for copy cutters GWV LMTe. KIENINGER

Schneidstoffsorten Cutting materials

vv
vy

N = Anzahl der = g s s g s s s g Fiir Fraser
Schneidkanten = § 22388r-228 E © E For cutter
T g OXKIXXIXKA XX =Do
N = Number o $55538855585553
cutting edges LMT-Code | d s dy | r 3333333333334 Cat-No
d , WPB 20 N 10 18 20 3 5 |1 § § § EBG V 20
q < o e}
! — N o
\ AN —
| \ 70 ~| © ~
I
WPB 20 N 16 18 20 3 5 /1,6 S 5 o
(R <
< e}
— | o
[NARsY I~
~ © ~
WPB 20 N 40 18 20 3 5 |4 Q2 )
[P R <
<  © ©
- o
IER -
~ © ~
WPB25N10 | 23,5 25 4 6 |1 & N EBG V 25
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M = Hauptanwendung First choice 0 0 M
[] = Nebenanwendung Alternative m m K
| N
Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LDN10M (LC610A) olo S
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestlickt auf Anfrage lieferbar. O H

All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LDN10M (LC610A)
(diamond coated) or PCD/CBN tipped.
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Schneidplatten WPR-AR fiir Kugel-Kopierfraser GWR, p-jet
Copy inserts WPR-AR for ball nose copy cutters GWR, p-jet

Schneidstoffsorten Cutting materials

am
LMT+.KIENINGER
) e

v
2 E P
Air-Jet) | YV
N = Anzahl der == =S === = = Fur Fraser
Schneidkanten g § ] 888 2 2188 § ] E For cutter
T g OXKIXXIXKA XX =Do
N = Number of $55538855585553
cutting edges LMT-Code d s dy | r 333333333 3d 3334 Cat-No
WPR 12 AR 12 2,5 5|6 2318 EBG R 12
R
€ S 5 &
o K~
4 WPR 16 AR 16 3 5|8 INEES S EBG R 16
d N D8
M o <
3 \ 525
sH==g © & N
d
WPR 20 AR 20 3 5 10 QI8 EBG R 20
O ®
® o <
0 ©
- o«
© o~
WPR 25 AR 25 4 6 (12,5 ®IL2ls EBG R 25
N O ®
M o <
0 @
- o o
© & ~
WPR 32 AR 32 5 8 |16 I25 EBG R 32
o © ®
3 © <
~ =~
o o«
o N~
N=2
HCOn P
M = Hauptanwendung First choice 0 M
[J = Nebenanwendung Alternative mlolm K
N
Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LDN10M (LC610A) O S
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestiickt auf Anfrage lieferbar. H

All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LDN10M (LC610A)

(diamond coated) or PCD/CBN tipped.
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Schneidplatten WPB-HF fiir Kopierfraser GWV Vo
Copy inserts WPB-HF for copy cutters GWV LMT- KIENINGER

Schneidstoffsorten Cutting materials

adj e

N = Anzahl der = g s s g s s s E Fiir Fraser
Schneidkanten = E 2 2388rr-228 § © E For cutter
T3 LX ¥ X ¥ OXxax¥xs9Doo
N = Number o S558350885088535%3
cutting edges LMT-Code | d s di Mheo. = 2|22 O a3 a3 a2 a a a a2 al Cat-No.
Rireo d WPB 06 HF 8 6 16 2,5 0,6 g g § EBG R 06
< © o
— - O
N o
N~ ~ o
WPB 08 HF 9,5 8 2 3 0,8 & Q8 EBG V 08
D) - A
d4 < © o
— — - O
N o o
N~ ~ o
sl [ =177
WPB 10 HF 11,5 10 25 4 1,0 o J|= EBG V 10
(39) - QA
< © ®
— - O
[ o -
~ ~ o
WPB 12 HF 14 12 25 |5 1,2 Le 2 EBGV 12
o N 2
- ® -
Ro N
N=2
WPB 16 HF 16 16 3 5 1,6 28 g EBGV 16
o N <
- ® -
[ R (a\]
~ | © N~
WPB 20 HF 18 20 3 5 2,0 3s = EBG V 20
© N Q
- ® -
o~ (qV)
~ | © N~
WPB 25 HF 23,5 25 4 6 2,5 e 3 EBG V 25
() ol
< ™
— [ee]
N —
N~ ©
WPB 32 HF 26,5 32 5 8 3,2 & s EBG V 32
(%) I
< ™
- [ee]
[ -
N~ ©
| | | P
M = Hauptanwendung First choice 0 M
[J = Nebenanwendung Alternative = - - K
| | N
Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LDN10M (LC610A) ™ 0 ™ S
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestiickt auf Anfrage lieferbar. H

All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LDN10M (LC610A)
(diamond coated) or PCD/CBN tipped.

40 www.Imt-tools.com



Schneidplatten WPB-AF fiir Kopierfraser GWV, p-Jet Vs
Copy inserts WPB-AF for copy cutters GWV, p-Jet LMT- KIENINGER

Schneidstoffsorten Cutting materials

7@ HRC v+v Ident No
Air-det) (> 60) lvww 5

N = Anzahl der = g s s g s s s E Fiir Fraser
Schneidkanten = E 22388r-228 E © E For cutter
IO ¥ X ¥ OXxax¥xs=s9Doo
N = Number o $5:85088508853553
cutting edges LMT-Code | d S d | r [J|a|a|a(ala|a|a|alala|a|a|al Cat-No.
d , WPB 06 AF 05 8 6 16 2,5 05 g 8 é EBG R 06
—— I 0| &
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I‘ o\ 70 N N~
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~ ~ |~
WPB 10 AF05 | 11,3 10 25 |4 0,5 ) 2 s EBG V 10
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<~ O
— O - ™
N o
~ ~ ~ |~
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™ © | 0
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WPB 20 AF 10 | 18 20 3 5 1 2K 35 EBG V 20
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- = 0| ™
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WPB 20 AF20 | 18 20 3 5 2 = 8
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< (30}
— <t
o o
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WPB 20 AF 40 | 18 20 3 5 4 g 2
< o
— Te]
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| | P
M = Hauptanwendung First choice 0 0 M
[] = Nebenanwendung Alternative u m K
| | N
Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LDN10M (LC610A) Ol'm S
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestlickt auf Anfrage lieferbar. O - H

All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LDN10M (LC610A)
(diamond coated) or PCD/CBN tipped.
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Kopierfrasplatte CopyMax®2 - One insert two missions
CopyMax®2 copy milling insert — One insert two missions

Die Beschichtung der neu entwickelten CopyMax®2-Wendeplatte
von LMT Kieninger ist Nanomold Gold und signalisiert damit
bereits hdchste Leistungsfahigkeit im Gesenk- und Formenbau.
Doch damit nicht genug. Die Kopierfrasplatte selbst ist neu kons-
truiert. Neben verbesserten Schneid- und Materialeigenschaften
verflgt sie Uber eine voll funktionsfahige zweite Schneide. Die
Platte kann somit nach dem VerschleiB der ersten Schneide ge-
dreht und noch einmal mit der gleich hohen Standzeit eingesetzt
werden.

Fir die Engineeringexperten bestand die Herausforderung darin,
die zweite Schneide so in die Werkzeuggeometrie zu integrieren,
dass der Anwender die Frasplatte prazise, sicher und einfach in
den Werkzeughalter montieren kann. Dazu gehdrt auch der neue,
konische Schaftteil und eine speziell entwickelte Spannschrau-
be. Das Werkzeug ist als Schaft- oder Aufschraubfréser in den
Durchmessern 16, 20 und 25 mm verfugbar.

Neu ist auch die Herstellung der Kopierfrasplatte mit dem Ver-
fahren High-Quality-Sintering (HQS). Dabei werden durch einen
erhdhten Prozessdruck und einer speziellen Formgebung noch
stabilere Schneidkanten erzeugt. Sie wirken sich besonders beim
Schruppen und Semischlichten von GroBformen und bei der
Restmaterialbeseitigung vorteilhaft aus und garantieren héchste
Prozesssicherheit beim Zerspanen groBerer Werkstickflachen.

Kundennutzen auf einen Blick

m |dentische Geometrie zur héchst effizienten Kopierfrasplatte
WPR-AR

m Stabile Schneidkante und bewéahrte Beschichtung Nanomold
Gold verdoppeln die Standzeit pro Schneide

® Insgesamt vierfache Werkzeugstandzeit durch Nutzung der
2. Schneide mdglich

® Hochst wirtschaftliche Lésung fur mehr als 70 % ihrer Anwen-
dungen in der Umformtechnik, Energietechnik und im Maschi-
nenbau.

Yo
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The coating of the newly developed CopyMax®2 insert from LMT
Kieninger is Nanomold Gold, which is already an indication of top
performance in mold and die making. But it doesn’t stop there.
The copy milling insert itself has a new construction design. It
has improved cutting and material properties as well as a fully
functional second cutting edge. When the first cutting edge is
worn, the insert can be turned over and re-used with the same
long tool life.

The challenge for the engineering experts was to integrate the
second cutting edge into the tool geometry in such a way that
the user would be able to mount the milling insert accurately,
securely and easily in the tool holder. The solution includes the
new conical shaft and a specially designed clamping screw. The
tool is available as an end mill cutter or bolt-on milling cutter in
the diameters 16, 20 and 25 mm.

Another new feature is that the copy milling insert is manufac-
tured using the High Quality Sintering (HQS) process. With this
process, even more stable cutting edges can be achieved thanks
to the increased mold pressure and a special design. They are
particularly beneficial for the roughing and semi-finishing of large
molds as well for removing rest material and enable the machin-
ing of large workpiece surfaces with maximum process reliability.

Customer benefits at a glance

® |dentical geometry to the highly efficient WPR-AR copy milling
insert.

B The stable cutting edge and proven Nanomold Gold coating
double the service life per cutting edge

® 4 times higher tool life possible by using the 2nd cutting edge.

® Highly economic solution for more than 70 % of your applica-
tions in forming technology, energy technology and mechanical
engineering.
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Kugel-Kopierfraser CopyMax®2 mit Stahlschaft Vam
Ball nose copy cutters CopyMax®2 with steel shank LMT- KIENINGER

=D | (o) (3
Max2 vV

L
S —— ==

Katalog-Nr. Cat.-No. CopyMax2

e g -
d4 I l4 ds do Ident No. LMT-Code % V

N

r4
16 55 120 20 15,5 2 7142056 EBC R16.016AR120-D CMR 16 DR GWS-D 16,  20IP
16 55 180 20 15,5 2 7177697 EBC R16.016AR180-D
20 70 140 25 18,8 2 7168015 EBC R20.020AS140-D CMR 20 DR |GWS-D 20
20 70 200 25 18,8 2 7177700 EBC R20.020AS200-D
25 95 160 32 23,6 2 7168016 EBC R25.025AV160-D CMR25DR |GWS-D25  25IP
25 95 240 32 23,6 2 7177702 EBC R25.025AV240-D

Kugel-Kopieraufschraubfraser CopyMax®2
Ball nose copy cutters CopyMax®2

| (e (]
Max2 vV

3"{
-I\
L —
o sw o Eade= (@)Y o
l1
Katalog-Nr. Cat.-No. CopyMax2

d1 |2 |1 SwW d3 d5 d2 o Ident No. LMT-Code

16 30 49,5 15 M10|10,5| 18 3° 7169840 EBC R16.016TE 030-I-D | CMR 16 DR |GWS-D 16  20IP
20 40 |62 17 M12 | 12,5 21 3° 7177699 EBC R20.020TF 040-I-D | CMR20DR ' GWS-D 20
25 45 | 69 24 | M16 | 17 29 5° 7177701 EBC R25.025TH 045-I-D | CMR25DR | GWS-D 20| 25IP

Schnittwertempfehlungen ab Seite 48
Cutting data recommendations starting page 48

CopyMax®2 Schrauben und Torx-Schraubendreher
CopyMax®2 screws and wrenches

§

Quergriff + Klinge | Quergriff

Ident = Schraubendreher Cross handle + blade | Cross Ident Klinge Ident
LMT-Code Torx | SW No. Wrenches Torx | Ma Ident No. handle No. Blade No.
GWS-D 16 | 20IP | 2,5 7146468 20IP 20IP |4 Nm 7188874 SW6 7188878 20IP |7188876
GWS-D 20 | 20IP | 2,5 7168007
GWS-D 25 | 25IP | 3,0 7168008 25IP 25IP |5 Nm 7188875 25IP 7188877

Ma: maximales Anzugsmoment max. Torque
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Schneidplatten CMR-DR fiir CopyMax®2 /|
Copy inserts CMR-DR for CopyMax®2 LMT+ KIENINGER
e’
Schneidstoffsorten
[E Cutting materials
Max2 | | ¢ty 9
Ident No.
N = Anzahl der g s Fiir Fraser
Schneidkanten i § For cutter
N = Number of § %
cutting edges LMT-Code | d d4 r | = Cat-No.
) d CMR 16 DR 18 | 16 52 | 8 Q g EBCR
4 [ NEW | 5 i
1 ~ ~
} |
> CMR 20 DR 23 | 20 5,7 |10 N o
- [Te]
< [ NEw ] S 2
;T ~ ~
s| F=—=H
. ‘ CMR 25 DR 28 | 25 6,2 12,5 9 ]
[NEw ] = 2
© ©
3 ~ ~
e
%’
N=2
|
M = Hauptanwendung First choice M
[J = Nebenanwendung Alternative O m
[ N |
[ s |
H o

Anwendungsbeispiel
Application example
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Vorschlichten Werkzeug fiir Blechumformung (Aerospace)
Sheet metal forming (Aerospace)

Werkzeug Tool:
CopyMax®2, EBC R25.025TH045-I-D (Ident No. 7177701)
ADT-Verlangerung ADT-Extension

Wendeplatte Insert:
CMR 25 DR LCPK30M (Ident No. 7167563)

Schneidstoff Cutting material:
LCPK30M

Werkstoff Material:
1.2311

Schnittwerte Cutting data:

Ve =280 m/min vi = 3800 m/min
n =3800 min a. = 0,5 mm
f, =0,5mm ap =0,6 mm

Kihlung Coolant:
Emulsion Emulsion

Ergebnis Result:
Standzeit 19 Stunden (+15 % gegenlber Wettbewerb)
Tool life 19 hours (+15 % compared to competitor)



LMT-Schneidstoffe /N
LMT cutting materials LMTe+ KIENINGER
) —

Schneidstoffe

Cutting material

grades Beschreibung Description

LWNS30M HW-K30 unbeschichtet HW-K30 uncoated
VerschleiBfeste unbeschichtete Frassorte mit einer Wear-resistant uncoated milling grade with high
hohen Schneidkantenstabilitat. cutting edge stability.
Eignung fur das Schruppen und Semi-Schlichten Suitable for roughing and semi-finishing, non-ferrous
von Nichteisenmetallen und Superlegierungen. metal and super alloys.

LCPK30M HC-K30 Nanomold Gold HC-K30 Nanomold Gold

Hochverschleifeste Frassorte mit einer hohen
Schneidkantenstabilitat.

Eignung fiir das Schruppen und Semi-Schlichten
von legierten und unlegierten Werkzeugstéhlen,
hochfesten Werkstoffen und Gusseisen.
Besondere Eignung fur die Trockenzerspanung.

Highly wear-resistant grade with high cutting edge
stability.

Suitable for roughing and semi-finishing alloyed and
unalloyed tool steels, high-strength materials and cast
iron.

Suitable for dry machining.

Einsatzhinweise CopyMax®2 (maximales AufmaB a)

Practical instructions CopyMax®2 (max. stock material)

\

Angle. //A

01

—=e— Volischnitt

3° 5° 7,5° 10° 15° 20°
Winkel Angle

—®— 3.20mm —e— a,1,5mm —e— a.1,0mm
Full cut

CMR 25 DR

CMR 16 DR
08 ./ .//“
— 04

ap (mm)

0,1

0,05 0,25

0,025

—=e— Vollschnitt

Full cut

0,125
52 7,5 10° 15° 20°
Winkel Angle

—®— a1,5mm —e— a.1,0mm —e— a.0,5mm

_.

.

Py
T

/./
s

—

—=e— Vollschnitt

3° 52 7,5 10° 15° 20°
Winkel Angle

—®— 330mm —e— a,2,0mm —e— a.1,0mm
Full cut
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CopyMax®2 One Insert - Two Missions
CopyMax®2 One Insert - Two Missions

Die Montage und Demontage der CopyMax®2-Wendeplatte zum
Schneidenwechsel ist sehr bedienerfreundlich, wie die folgende
Kurzanleitung zeigt.

am
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Assembly and disassembly of the CopyMax®2 insert to change
cutting edges is very user-friendly as shown in the operating
instructions.

1. Montage der CopyMax®2-Wendeplatte mit der ersten Seite
nach oben.

2. Alle wichtigen Informationen (Drehmoment, Torx, Schraube)
sind auf dem Fréshalter eingraviert.

3. Anziehen der Schraube mit einem Drehmomentschlissel.

4. Offnen der Schraube mit dem CopyMax®-Griffschliissel.

5. Lésen der Wendeplatte mit dem eigens dafir entwickelten
CopyMax®-Griffschlissel.

6. Erneute Montage der Wendeplatte, diesmal mit der zweiten
Seite nach oben.

46 www.Imt-tools.com

. Assembly of the CopyMax®2 insert with the first side up.
. All relevant information (torque, Torx, screw) is engraved on

the cutter body.

. Tighten the screw with a torque wrench.
. Open the screw with the CopyMax® wrench.
. Release the insert with the specifically developed CopyMax®

wrench.

. Repeat assembly of the insert, this time with the second side

up.
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Optimal wird der CopyMax®2 unter folgenden Maschinenbedin- Ideally, the CopyMax®2 is used under the following machine
gungen eingesetzt: conditions:

B Frasen mit Z-konstant ® Milling with Z constant

® Frasen angestellt 3+2 ® Milling engaged 3+2

® Frasen 5-Achs simultan B Simultaneous 5-axis milling

Damit der Anwender immer die aktuellsten Informationen zur To provide the user with the latest information about the
CopyMax®-Produktfamilie und speziell zum CopyMax®2 vorlie- CopyMax® product family and in particular the CopyMax®2, the
gen hat, werden unter www.Imt-tools.com/copymax alle fir die technical information relevant to its application is made available
Anwendung wichtigen technischen Informationen zur Verfligung at www.Imt-tools.com/copymax. Tightening torques, operational
gestellt. Anzugsmomente, Einsatzgrenzen oder Anwenderberich- limits or user reports are regularly updated on this platform.

te werden auf dieser Plattform regelmaBig aktualisiert.
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Technische Hinweise
Technical hints

Schnittwertempfehlungen fiir Wechselplatte CMR-DR Schruppen
Cutting data recommendations for indexable insert CMR-DR Roughing

DIN
Bezeichnung Alt

DIN
Bezeichnung Neu
1

Werkstoff-Nr. | DIN Rm/UTS | DIN
Werkstoff Material Material No. Description Old (N/mm?) | Description New
Unlegierter Baustahl Plain carbon steel 1.0570 St52-3 —700  S355J2G3
+ Automatenstahl + free cutting steel 1.1730 C45 -800  C45U
1.0715 9SMn28 -700 | 11SMn30
1.1191 Ck45 500-950 A C45E
1.7219 26CrMo4 26CrMo4-2
Vergutungsstahl, Heat-treatment steel, 1.7225 42CrMo4 500-950 42CrMo4
mittelfest medium strength 1.8159 51Crv4 51Crv4
Stahlguss Cast steel 1.0416 GS40 -950  GS40
Einsatzstahl Case hardening steel 1.7131 16MnCr5 -950  16MnCr5
Rost- und séurebe- Stainless steel, 1.4006 X10Cr13 500-950  X12Cr13
sténdiger Stahl, ferritic, martensitic 1.4104 X12CrMoS17 X14CrMoS17
ferritisch, martensitisch 1.4122 X35CrMo17 X39CrMo17-1
Vergltungsstahl, Heat-treatment steel, 1.7225 42CrMo4 950-1400  42CrMo4
hochfest high strength 1.6580 30CrNiMo8 30CrNiMo8
Nitrierstahl, Nitriding steel, 1.8504 34CrAl6 950-1400 | 34CrAl6
vergitet heat treated 1.2344 X40CrMoV5.1 —900 ' X40CrMoV5-1
Werkzeugstahl Tool steel 1.2343 X38CrMoV5 1 950-1400  X37CrMoV5-1
1.2379 X155CrVMo12 1 -950 | X153CrMoV12-1
1.2358 60CrMoV18-5 850-1000 60CrMoV18-5
1.2080 X210Cr12 950-1400  X210Cr12
1.2714 55NiCrMoV7 1100-1350 | 55NiCrMoV7
1.2311 40CrMnMo7 -1100 | 40CrMnMo7
1.2312 40CrMnNiMoS8.6 —-1150 | 40CrMnNiMoS8-6
1.2316 X38CrMo16 -1100 | X38CrMo16
1.2738 45CrMnNiMo8.6.4 950-1150 | 45CrMnNiMo8-6-4
Rost- und sdurebe- Stainless steel, 1.4301 X2CrNiMo17-12-2 500-950 | X5CrNiMo18-10
sténdiger Stahl, austenitic 1.4404 X6CrNiMoTi17-12-2 X2CrNiMo17-12-2
austenitisch 1.4571 X10CrNiMoTi18 X10CrNiMoTi18
Rost- und séurebe- Stainless steel, 1.2709 X3NiCoMoTi18-9-5 800-1000 | X3NiCoMoTi18-9-5
sténdiger Stahl, martensitic steel 1.4542 X5CrNrCuNb16-4 X5CrNrCuNb16-4
martensitisch aushartbar 1.4568 X7CrNiAI17-7 X7CrNiAI17-7
Grauguss Grey cast iron 0.6025 GG25 100-400  EN-GJI-250
(120-260 HB)
Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 0.6678 GGL-NiCr35 2 150-250 ' EN-GJLA-XNICr35-2
(160-230 HB)
Sphéroguss Nodular cast iron 0.7060 GGG60 400-800 EN-GJS-600-3
0.7070 GGG70L (120-310 HB) | EN-GJS-700-2U
Temperguss Malleable cast iron 0.8155 GTS55 350-700  EN-GJMB-550-4
(150-280 HB)
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, 3.2581 G-AISi12 -400  G-IGK-AISi12
kurzspanend short chipping
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, 3.3535 AlMg3 -550 | AIMg3
langspanend long chipping 3.4365 AlZnMgCu1l,5 AlZnMgCu1,5
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 2.0402 MS58 -500 ' CuzZn40Pb2
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 2.0320 MS63 300-500  Cuzn37
langspanend long chipping 2.0975 CuAI10Ni CuAl10Fe5Ni5-C
Thermoplaste Thermoplastics PVC 40-70 PVC
Duroplaste Duroplastics Bakelit, Melamin 20-40 | Bakelit, Melamin
Graphit Graphite
Zirkonoxidkeramik Zircon oxide ceramics
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 3.7115 TiAI5Sn2,5 -950 | TiAI5Sn2-5
mittelfest medium strength 3.7164 TiAI6V4 TiBAIV4
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 3.7174 TiAIBSNn2 900-1400 | TiAIBV6SNn2
hochfest high strength
Nickelbasis-Legierungen, Nickel based alloys, 2.4670 NiCr12AI6MoNb -950 | NiCr12AI6MoNb
mittelfest medium strength
Nickelbasis-Legierungen, Heat resistant nickel based 2.4668 NiCr19Fe19NbMo 900-1400 | Inconel 718
hochwarmfest alloys, high strength NiCr19Fe19Nb5Mo3
Kobalt-Chrom-Legierung Cobalt chromium alloys
Hartguss Chilled cast iron Ni-hard, Ampco 300-600 HB | Ni-hard, Ampco
Geharteter Stahl Hardened steel 45-52 HRC
53-59 HRC
60-65 HRC

1) Bitte bei ziehendem Schnitt die Einsatzhinweise auf Seite 45 beachten.
Die angegebenen Schnittwerte sind Startwerte und missen auf die vorhandenen Bedingungen abgestimmt werden.
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Schnittgeschwindigkeit Vorschub pro Zahn
Cugtjting speedg Feed per tooth f, (mm/z.) a
Ve (M/min) o 16 920 925 Schru;pen
LCPK30M LWNS30M Eomm) |l me ap max | fz max ap max" | fz max Roughing

160-180 d: 4,00 d: 4,00 d: 4,00 d x 0,10-0,12
0,35 0,40 0,45
160-180 d: 4,00 d: 4,00 d: 4,00
0,35 0,40 0,45
140-160 d: 4,00 d: 4,00 d: 4,00
0,35 0,40 0,45
140-160 d: 4,00 d: 4,00 d: 4,00
0,35 0,40 0,45
120-140 d: 4,00 d: 4,00 d: 4,00
0,30 0,35 0,40
140-160 d: 4,00 d: 4,00 d: 4,00
0,30 0,35 0,40
160-180 d: 4,00 d: 4,00 d: 4,00
0,35 0,40 0,45
160-200 d: 4,00 d: 4,00 d: 4,00
0,35 0,40 0,45

120-140 d:5,00 d:5,00 d:5,00 d x 0,08-0,10
0,30 0,35 0,40
100-120 d:5,00 d:5,00 d:5,00
0,30 0,35 0,40

120-140 d:3,00 d: 3,00 d: 3,00 d x 0,10-0,12
0,35 0,40 0,45
120-140 d: 3,00 d: 3,00 d: 3,00
0,35 0,40 0,45
180-200 d:3,00 d: 3,00 d: 3,00
0,35 0,40 0,45
160-180 d:3,00 d: 3,00 d: 3,00
0,35 0,40 0,45

d:3,00 d:3,00 d:3,00 d x 0,10-0,12
0,35 0,40 0,45
d:3,00 d: 3,00 d: 3,00
0,35 0,40 0,45
250-300 d: 3,00 d:3,00 d:3,00
0,35 0,40 0,45
200-250 d: 3,00 d:3,00 d:3,00
0,35 0,40 0,45
d: 3,00 d:3,00 d:3,00
0,35 0,40 0,45
d: 3,00 d:3,00 d:3,00
0,35 0,40 0,45

80-100 2,50-3,00 3,00-3,50 3,00-4,00 d x 0,08-0,10
0,35 0,40 0,45
60-80 2,50-3,00 3,00-3,50 3,00-4,00
0,35 0,40 0,45
60-80 2,50-3,00 3,00-3,50 3,00-4,00
0,35 0,40 0,45
40-60 2,50-3,00 3,00-3,50 3,00-4,00
0,35 0,40 0,45

2,00-2,50 2,50-3,00 3,00-3,50 d x 0,08-0,10
0,30 0,35 0,40

2,50-3,00 3,00-3,50 3,00-4,00 dx0,10-0,12
0,35 0,40 0,45

2,50-3,00 3,00-3,50 3,00-4,00 d x 0,08-0,10
0,35 0,40 0,45

) In case of a climbing cut please mind the references at page 45.
The cutting data indicated are starting values and must be adjusted to the prevailing conditions.
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Brasilien/Brazil

LMT Tools Brasil

Av. Cambacica 1200
Médulo 11

13097-160 S&o Paulo
Telefon +55 19 982439910
Telefax +55 11 55460476
contato@Imt-tools.com

China

LMT China Co. Ltd.

No. 9 Lanzhi Road

Jiangning Development Zone
211100 Nanjing

Telefon +86 25 52128866
Telefax +86 25 52106376
Imt.cn@Imt-tools.com

Deutschland/Germany
LMT Tool Systems GmbH
Heidenheimer Strasse 84
73447 Oberkochen

Telefon +49 7364 9579-0
Telefax +49 7364 9579-8000
Imt.de@Imt-tools.com

Frankreich/France

LMT Belin France S.A.S.
Lieu dit ,Les Cizes*
01590 Lavancia
Frankreich

Telefon +33 474 758989
Telefax +33 474 758990
info@Imt-belin.com
www.Imt-belin.com

LMT Fette Werkzeugtechnik
GmbH & Co. KG

Grabauer Strasse 24

21493 Schwarzenbek
Deutschland

Telefon +49 4151 12-0
Telefax +49 4151 3797
info@Imt-fette.com
www.Imt-fette.com

GroBbritannien und Irland/
United Kingdom and Ireland
LMT UK Ltd.

Unit 4202 Waterside Centre
Solihull Parkway

Birmingham Business Park
B377YN Birmingham

Telefon +44 121 7175830
Telefax +44 121 7175838
Imt.uk@Imt-tools.com

Indien/India

LMT (India) Private Limited
Plot No. A-40/1

Phase |, MIDC

Chakan Industrial Area Village:

Nighoje, Tal: Khed
410501 Pune

Telefon +91 2135614900
Telefax +91 42337704
sales@Imt-tools.co.in

Korea

LMT Korea Co. Ltd.

Room 1212

Anyang Trade Center

161 Simin-daero, Dongan-Gu

LMT Kieninger GmbH
Vogesenstrasse 23
77933 Lahr

Deutschland

Telefon +49 7821 943-0
Telefax +49 7821 943213
info@Imt-kieninger.com
www.Imt-kieninger.com

LMT Onsrud LP

1081 S. Northpoint Blvd.
Waukegan, IL 60085
USA

Telefon +1 847 3621560
Telefax +1 847 4731934
info@Imt-onsrud.com
www.Imt-onsrud.com

Mexiko / Mexico

LMT Tools Mexico, SA de CV
Adolfo Prieto No. 1638
Colonia Del Valle Sur

03100 Mexico, DF

Telefon +52 5540000653
Telefax +52 4422215555
info@Imt.com.mx

Rumaénien/Romania

LMT Tool Systems RO SRL
Business Center Sibiu
Camera 301, Etaj 3

Str. Sibiului nr. 2

557260 Selimbar, Sibiu
Telefon +40 269 246092
Telefax +40 269 560614
Imt.ro@Imt-tools.com

Russland/Russia

LLC LMT Tools
Serebryanicheskaya nab., 27
109028 Moscow

Telefon +7 495 2807352
Telefax +7 495 5101028
info@Imt-russia.ru

Tschechische Republik

und Slowakei/

Czech Republic and Slovakia
LMT Czech Republic s.r.o.
Dusikova 3

63800 Brno-Lesna

Telefon +420 548 218722
Telefax +420 548 218723
Imt.fette@iol.cz

USA

Kanada/Canada

LMT USA Inc.

1081 S. Northpoint Blvd.
Waukegan, IL 60085
Telefon +1 847 3621560
Telefax +1 847 4731934
Imt.us@Imt-tools.com

LMT Tools

BELIN
FETTE
KIENINGER
ONSRUD

®

MIX klimaneutral

Papler aus verantwor- natureOffice.com | DE-324-426911
gedruckt

tungsvollen Quellen

FsC FSC® C110239

wwwfsc.org




