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Shoulder milling system for challenging machining tasks
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MultiEdge T90 PRO4 & PROS8
Your PROductivity is our PROfession

Die tangentialen Wendeplattenfrassysteme MultiEdge T90 PRO4
und PRO8 sind flr Schrupp- und Semi-Schlichtoperationen 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 fur die Bearbeitung von Stahl (ISO-P Werkstoffe)
und Guss (ISO-K Werkstoffe), sowie nun auch rostbesténdigen
Stahlen (ISO-M Werkstoffe).

B Prozesssicherheit durch tangentiale Einbaulage
Die tangentiale Einbaulage der Wendeschneidplatten bringt
einige charakteristische Besonderheiten mit sich. So sorgen
die glinstigen Verhéltnisse von Auflageflache und Spannkraft
fir ein HochstmaB an Stabilitat. Auch bei hoher Zerspanungs-
leistung sind die Werkzeuge somit extrem prozesssicher.

m Wirtschaftlichkeit durch gute Zerspanungseigenschaften
Die stabilen Wendeschneidplatten verfligen tber einen positi-

ven Spanwinkel, was zu ausgezeichnetem Schnittverhalten und

geringen Leistungsaufnahmen an der Maschine fiihrt. Dadurch
kann die Standzeit der Schneide deutlich erhoht werden. Dies
wirkt sich direkt und positiv auf die Werkzeugkosten aus.

m Kosteneinsparung durch Taktzeitverkiirzung
Das Verhaltnis von Werkzeugdurchmesser zu der Z&hnezahl in
Kombination mit den hohen realisierbaren Vorschiiben ermég-
licht enorme Zeitspanvolumina. Dadurch werden wesentlich
kirzere Taktzeiten erreicht, was die gesamten Prozesskosten
oder Cost per Part deutlich reduziert.
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The MultiEdge T90 PRO4 and PRO8 as modular milling systems
with tangential inserts are designed for roughing and semifinish-
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) and now even stainless steel (ISO-M 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.

B 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.
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MultiEdge T90 PRO4
Your PROductivity is our PROfession

Prozesssicherheit durch tangentiale
Einbaulage der Wendeschneidplatten
Process safety by tangential
mounting of the inserts
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Unterschiedliche Ausfiihrungen fiir einen breiten
Einsatzbereich
Different types for a wide field of applications

Kosteneinsparung durch lange stabile Prozesse
Cost savings through long and stable processes

LNMU Spanformstufen
Chip-former:

Direkt gepresste Wendeschneidplatte mit 4 effektiven
Schneiden
Press-to-size insert with 4 effective cutting edges

Merkmale:

B Stabile Wendeschneidplatten-Geometrie fir ein breites
Anwendungsspektrum

m 4-schneidige tangentiale Wendeschneidplatte fiir
stabile Prozesse

m Zustelltiefen bis ap max = 11,5 mm

® Auch verfugbar als Wendeschneidplatte mit Spanteiler-
geometrie zum Schruppen mit héherer Zerspanungsleistung
(SR-ST-Geometrie)

Features:

B Robust insert geometry for a broad area of application

B Tangential insert with 4 cutting edges for high efficiency

B Depth of cut up to ap max = 11.5 mm

B Also available as insert with chipbreaker geometry for
roughing with higher cutting performance (SR-ST geometry)
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MultiEdge T90 PRO4
Eckfraser — Aufsteckausfiihrung
Shoulder milling cutter — arbor type

Va
LMT+ FETTE
W’

AT

%

50
— \90°
ap

ds| do d
8
Katalog-Nr. Cat.-No. FMP90OT L
dy h d»  ds  a, @z Ident No. LMT-Code :
50 | 40 | 22 | 40 [11,5] 4 7167586 FMP9O0T L13.050AN-I LNMU 1306... 1045126 | 1048335
50 | 40 | 22 | 40 115 6 7167587 FMP9OT L13.050AN-IF T15
63 | 40 | 22 | 50 11,5 6 7167588 FMP9OT L13.063AN-I
63 | 40 | 22 | 50 11,5 8 7167589 FMP9O0T L13.063AN-IF
80 | 50 | 27 | 60 115 8 7167590 FMP9OT L13.080AN-I
80 | 50 | 27 | 60 11,5 10 7167591 FMP9OT L13.080AN-IF
100 | 50 | 32 | 65 | 11,5 10 7167592 FMP9OT L13.100AN-I
100 | 50 | 32 | 65 | 11,5 12 7167593 FMPQOT L13.100AN-IF
125 | 63 | 40 | 90 11,5 12 7167594 FMP9OT L13.125AN-I
125 | 63 | 40 | 90 | 11,5 | 16 7167595 FMP9OT 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

1)

IKIC @ 50-125

PNEW | Walzenfraser - Aufsteckausfiihrung
Shoulder milling cutter — arbor type

SR e gl

(&)
—__
ds| do 7'3» N-© ds
__
<)
Katalog-Nr. Cat.-No. FRP90T L
Anzahl WSP ~
Number of @ % ?
dy | |2 h do ds =z inserts Ident No. LMT-Code :
50 45 65 22 | 48 | 3 12 7327512 FRP9OT L13.050AN-I LNMU 1306... 1045126 | 1048335
50 45 65 |22 | 48 4 16 7329389 FRP9OT L13.050AN-IF" T15
63 45 70 | 27 60 4 16 7327513 FRP9OT L13.063AN-I"
63 45 70 27 |60 |5 20 7329390 FRP9OT L13.063AN-IF
80 58 85 32 60 |5 25 7327514 FRP9OT L13.080AN-I
80 58 85|32 60 6 30 7329391 FRP9OT L13.080AN-IF"

1) geeignet fiir den Einsatz mit Spanteiler-Wendeplatten LNMU 130608SR-ST
suitable fiir use with chipbreaker inserts LNMU 130608SR-ST
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MultiEdge T90 PRO4
Wendeschneidplatten
Indexable inserts
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Schneidstoffsorten Cutting materials
Ident No.
- s s . e
N Anzah!der EggsgssggzzssmEFurFraser
Schneidkanten o VT L INr oo o @ r o Forcutter
T 2¥XAd¥XIITITaoaodrsrr-rIDoaw
= Number o 555853558585885353
cutting edges ISO-Code | d s d4 r |4 dad4da4d4d4d4a4d4aa4ada4a Cat-No.
LNMU 130608 13,6 12,4 6 | 4,4 0,8 > 3 3 i FMPOOT L
SR Yol (8] w0 —
| /{}/ ds o g o |8
1) < I N
r
d -S|
LNMU 130608 13,6 12,4 6 | 4,4 0,8 P FMP9OOT L
SR-ST 3
Y
N~
| O | O
M = Hauptanwendung First choice O ] M
[ = Nebenanwendung Second choice m ™
Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 8
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 8 s
H

Montagehinweise fiir Wendeschneidplatte mit Spanteiler (-ST)
Assembly notes for insert with chip breaker (-ST)

Wendeschneidplatten und Trégerkorper sind mit Markierungen
versehen. Hier ist auf identische Kennzeichnung zu achten
(I'zu lund Il zu Il).

Wendeschneidplatten dann zunachst im Sitz drehen um
anschlieBend mit dem Wenden in einen anderen Plattensitz

zu wechseln.

Inserts and cutter body are marked. Please make sure that the
marking is identic (I to | and Il to Il).

The inserts will then have to be turned within the pocked and
changed to another pocked after flipping.
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MultiEdge T90 PRO8
Your PROductivity is our PROfession

Prozesssicherheit durch tangentiale
Einbaulage der Wendeschneidplatten
Process safety by tangential
mounting of the inserts
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Schnitttiefe bis zu 10 mm
Depth of cut up to 10 mm

Kosteneinsparung durch Taktzeitverkiirzung
Cost savings through cycle time reduction

XNMU Spanformstufen
Chip-former:

-ER
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Direkt gepresste Wendeschneidplatte mit 8 effektiven
Schneiden
Press-to-size indexable insert with 8 effective cutting edges

Merkmale:

m Weichschneidende Wendeschneidplatten-Geometrie zur
Reduzierung der Zerspankréfte

B 8-schneidige tangentiale Wendeschneidplatte fir hohe
Wirtschaftlichkeit

m Zustelltiefen bis ap max = 10 mm

Features:

B Soft-cutting indexable insert geometry to reduce cutting
forces

B Tangential insert with 8 cutting edges for high efficiency

B Depth of cut up to ap max = 10 mm



MultiEdge T90 PRO8 Y
Eckfraser - Aufsteckausfiihrung LMT- FETTE
Shoulder milling cutter — arbor type A

AT

| ap 5°
“‘“@’ 10° %
- | ™ 900
[=)
ds| do 7}7 ~===4 | 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 120608ER 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 FMP9OT 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 FMPQOT X12.160AN-F

NIKIC @ 50-125

MultiEdge T90 PRO8
Wendeschneidplatten
Indexable inserts

Schneidstoffsorten Cutting materials
Ident No.
N=Anzah!der EEEEEEEEEEEEEEEFurFraser
Schneidkanten oY wvcRIor oo ol - ol Forcutter
S =2¥XAa¥XIIaodrsrxr-ID oo
M= Numberof 5558555855885383
cutting edges 1SO-Code | d s d4 r 4 add4d4a4d4a4da4a4a4da4ada4aa4a Cat-No.
p— /-9 XNMU 120608 12 | 12 /6,35 4,4 0,8 % § § § FMPOOT X
| /an) d ER 5] - I5p) [N
\N\ ' 2 Q22
S ~ ~ ~ ~
= ;
d s
N=8
| | O
M = Hauptanwendung First choice O u M
[ = Nebenanwendung Second choice = -
Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite 8 N ‘
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page 8 O s ‘
Ho
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MultiEdge T90 PRO4 & T90 PRO8
Schnittwertempfehlungen
Cutting data recommendations

‘ ‘ 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 | 9S20, 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
Vergltungsstahl, 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
Vergutungsstahl, 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
M | Rost- und saure- Stainless steel, 1.4301 X2CrNiMo17-12-2 500-950 X5CrNiMo18-10
bestandiger Stahl, austenitic 1.4404 X6CrNiMoTi17-12-2 X2CrNiMo17-12-2
austenitisch 1.4571 X10CrNiMoTi18 X10CrNiMoTi18
Rost- und séure- Stainless steel, 1.2709 X3NiCoMoTi18-9-5 800-1000 | X3NiCoMoTi18-9-5
besténdiger Stahl, martensitic steel 1.4542 X5CrNrCuNb16-4 X5CrNrCuNb16-4
martensitisch aushértbar 1.4568 X7CrNiAI17-7 X7CrNiAI17-7
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.

MultiEdge T90 PRO4
Empfohlener Zahnvorschub bei a, = 0,66 x d;
Recommended feed per tooth with a, = 0.66 x d;

ap max = 11,5 (LNMU)
o
10mm &
=}
(3]
8mm ©
L=
e
&
6 mm a
Q2
()]
4 mm =
°
L e
2 mm é
w w 0mm I = ISO-P-Werkstoffe ISO-P materials
0,4 0,3 0,2 0,1 0 = 1SO-M-Werkstoffe ISO-M materials
Zahnvorschub Feed per tooth f, (mm) 1 = 1ISO-K-Werkstoffe ISO-K materials
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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
LCP40M 180-200
LCP40M 140-160
LCP40M 140-180
LCP40M 120-160
LCP40M 120-140
LCM45M D
160-220
80-120
LCK20M 200-240
LCK20M 160-200
LCK20M 140-180
LCK20M 160-200
Trockenbearbeitung, Pressluftkiihlung ist vorteilhaft @ Nassbearbeitung, auf ausreichende Emulsionszufiihrung achten
Dry machining, air-blast cooling is advantageous Wet machining requires sufficient emulsion and volume

MultiEdge T90 PRO8
Empfohlener Zahnvorschub bei a, = 0,66 x d;
Recommended feed per tooth with a, = 0.66 x d;

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

o

10 mm

8 mm

6 mm

4 mm

2 mm

0 mm

Zustelltiefe Depth of cut ap

ap max = 10,0 (XNMU)

1 = 1ISO-P-Werkstoffe ISO-P materials
= ISO-M-Werkstoffe ISO-M materials
1 = 1ISO-K-Werkstoffe ISO-K materials
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Anwendungsbeispiele o
Application examples LMTe. FETTE
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Allgemeiner Maschinenbau
General machining

Werkzeug Tool:

MultiEdge T90 PRO4

FMP90T X13.125 AN-IF (Ident No. 7167595)
d{=125mm,z=16

Wendeschneidplatte Indexable insert:
LNMU 130608 SR (Ident No. 7189147)

Schneidstoff Cutting material:
LCK20M

Werkstoff Material:
EN-JI-250 (GG25)

Schnittwerte Cutting data:

Ve = 240 m/min vi = 2450 mm/min
n =610 min 2 = 30-100 mm
f, =0,25 mm ap=2,5mm

Ergebnis Result:
Prozesssichere Bearbeitung, Standzeiterhéhung um 45 %
Prozess-safe, quiet machining, tool life increased by 45 %

Allgemeiner Maschinenbau
General machining

Werkzeug Tool:

MultiEdge T90 PRO8

FMP90T X12.100 AN-IF (Ident No. 7193403)
dy =100 mm, z=12

Wendeschneidplatte Indexable insert:
XNMU 120508 ER (Ident No. 7163385)

Schneidstoff Cutting material:
LCKP30M

Werkstoff Material:
EN-GJS-500 (GGG50)

Schnittwerte Cutting data:

Ve = 180 m/min vs = 2400 mm/min
n =570 min- 2. =12 mm
f, =0,35 mm ap =6 mm

Ergebnis Result:

3-fache Standzeit bei 60 % kirzeren Bearbeitungszyklen
Zeitspanvolumen von 51 cm3/min auf 173 cm3/min erhoéht

3 times longer tool life at 60 % shorter machining time

Chip removal rate increased from 51 cm3/min up to 173 cm3/min
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Schneidstoffe und Beschichtungen
Cutting materials and coatings

LCP40M

Zahes Hartmetallsubstrat beschichtet mit der oxidations-
bestandigen PVD-Schicht. Besonders geeignet fiir das
Leistungsfrasen von Stahl.
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A tough carbide substrate with an oxidation-resistant PVD
coating. Very suitable for high-performance milling of steel.

LCM45M

PVD-Multilagenbeschichtete Hartmetallsorte fiir das Nass- und
Trockenfrasen nicht rostender Stahle und hochtemperatur festen
Legierungen. Verbessertes VerschleiBverhalten und Verringerung
von Ausbriichen bei mittlerer Schnittgeschwindigkeit fiir die
leichte und mittlere Bearbeitung.

PVD multilayer-coated carbide grade for wet and dry milling
stainless steels and high temperature resistant alloys. Improved
wear behavior and reduction of chunking at medium cutting
speed for light and medium machining.

LCKP10M

VerschleiBfestes und zahes Feinstkornsubstrat mit PVD-Be-
schichtung besonders besténdig gegen Oxidationsverschleif.
Eignet sich hervorragend fiir das Frasen von Gusswerkstoffen,
siliziumhaltigen Al-Legierungen sowie das Leistungsfrasen von
Stahl mit héheren Schnittgeschwindigkeiten bei gleichzeitiger
Reduzierung des Vorschubs.

Wear-resistant, micro-grain substrate with PVD coating
extremely resistant to oxidation. Particularly well suited for
high-performance cutting of gray cast iron at higher cutting
speeds and with reduced infeeds. Milling of cast materials,
silicon based Al-alloys as well as performance milling of steel
with increased cutting speeds and reduced feed rate at the
same time.

LCKP30M

HochverschleiBfeste PVD beschichtete Frassorte mit hoher
Schneidkantenstabilitét zur Bearbeitung von legierten und un-
legierten Werkzeugstahlen, hochfesten Werkstoffen, Grauguss
mit mittleren Schnittgeschwindigkeiten und Zahnvorschiiben.
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Highly wear-resistant milling grade PVD coated with high cutting
edge stability for machining of alloyed and unalloyed tool steels,
high-strength materials and cast iron at medium

cutting speeds and chip loads.
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Wir sind weltweit fiir Sie da!
Nehmen Sie Kontakt zu uns und unseren Experten auf: www.Imt-tools.com

We are committed to you worldwide!
Contact us and our experts: www.Imt-tools.com
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