Frésen Mi”ing SD www.boehlerit.com |SO Pl U nge 90P www.boehlerit.com

BALLtec/ TORROtec Aufsteckiraser Einschraubfréser

Face milling cutter Screw on type

Anzahl Schneidkanten /
Wendeschneidplatte: 2

X . Ausfiihrung
Number of cutting edges / insert: 2

Execution

Seite 152, see page 152

RHOMBICtec 95P

Durchmesserbereich metrisch

Diameter range metric @42 -80mm ©32-42mm
Anzahl Schneidkanten /
Wendeschneidplatte: 2
Number of cutting edges / insert: 2 PII::eerr:gsr‘cZ)r:e VC.. 22 VC.. 22
Seite 169, see page 169
ISO Plunge 90P
Anzahl Schneidkanten /
Wendeschneidplatte: 2
Number of cutting edges / insert: 2
Seite 172 see page 172
Besondere Merkmale: Special features:
SO m  Tauchfraswerkzeug speziell abgestimmt auf die m  Plunge milling tool specially adapted to the machining of
I OOP Bearbeitung von NE-Metallen non-ferrous metals
m  Hohe Eintauchwinkel durch spezielles Grundkérper m  High ramping in angels possible trough special design of
Anzahl Schneidkanten / Design realisierbar cutter bodies
Wendeschneidplatte: variabel
Number of cutting edges / insert: various
In INCH verfiigbar / available in INCH
Seite 177, see page 177
VARIOtec O0OP Eintaulchwinkel
Ramping angle
Anzahl Schneidkanten / VCGT 22 Durchmesser ST
Wendeschneidplatte: variabel wsp Fraser Ham’";"' :n o
Number of cutting edges / insert: various o it o Diameter g and
geg;e;;,y Cutting depth* Feed Milling cutter e
Seite 195, see page 195 [mm] [mm]
3p max fz @32 35°
MN 107,5150 0,060,180,35 Q42 23°
052 17°
@66 {2358
@80 10°

Abbildung der Wendeschneiplatten kénnen vom Lagerartikel in Ausfiihrung und Farbe abweichen!
Colours and execution of the original indexable inserts, may deviate from the illustration!

Schnittwertempfehlungen siehe Seite 202
Cutting data recommendations page 202

* Angegebene Schnittdaten sind als Richtwert zu sehen, welche durch Versuche fiir jeden Anwendungsfall separat optimiert werden kénnen.
* Recommended cutting data has to be seen as a reference which can be optimised for each application through trials separately.
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Schnittwertempfehlung fiir Fraser 90° huehle
Cutting data recommendations for Milling Cutter 90° www.boehlerit.com

Kiihlung Cooling Schnittdaten vg [m/min] Schnittdaten vg [m/min]
Cutting data v [m/min] Cutting data v [m/min]

2 3z g 2 g 28

H 22 | %2 | s g 5 82

2 BzG == Fo z= o) o @ @

Ve = m/min

P1 . . 210 - 290 180 - 260 === 200 - 260 220 - 280 == == == 240 - 350
P2 . . 170 - 250 160 - 200 = 160 - 220 190 - 240 = === = 200 - 300
P3 . . 140 - 190 120 - 160 - 130 - 170 150 - 190 === === == 160 - 250
P4 . . 120 - 160 110 - 150 - 120 - 150 - - - - -
P5 . . 140 - 200 120 - 170 - 130 - 190 140 - 200 === === == 160 - 260

n M1 . . . 100 -150 = 120 - 180 110 - 160 e e e 100 -150 =
M2 . . . 70 - 110 - 80 - 130 70-120 - = = 70-110 =
K1 . . 200 - 280 == == == 220 - 360 == == == 280 - 490
K2 . . 130 - 180 — - 150 - 190 — === o= 160 - 300
K3 . . 160 - 210 == == == 170 - 240 o= == e 220 - 340
N1 . . . - — — - —- 1200 - 2400 1500 - 3000 - —
N2 . . . = 240 - 550 310 - 750 =
N3 . . . 120 - 380 160 - 480
N4 . . . = 400 - 500 600 - 800 =

s |8 o o o 70 - 90 55-70 65 - 80
s2 . . . 35-45 25-35 30 - 45
s3 . . o 50 - 100 30-70 40 - 90
S4 . . . 30 - 80 25 - 50 30-70
H1  45-54 HRC . o 100 - 140 100 - 140 110 - 160
H2 | 55-63HRC . . - 80 - 120 80 - 120 90 - 130
H3  64-66HRC . . 70 - 110
H4 50 - 60 HRC . . - 90 - 130 90 - 130 100 - 150

® empfohlene Anwendung recommended application
0 alternative Anwendung um 30 - 50 % reduzieren
alternative application reduced by 30 - 50 %
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