











Technische Hinweise Schnittwertempfehlungen .
Technical hints Cutting data recommendations LMT: FETTE

Schruppen Roughing

Werkzeugdurchmesser d4 Tool Diameter d4

0,50 0,60 1,00 1,50 2,00
Beschich- Vorschub pro Zahn Feed per tooth f; = mm/z.

tung Werkstoff Drehzahlen 0,009 0,011 0,18 0,027 0,036

Coating | Material Revolutions Vorschubgeschwindigkeit Feed rate vy [mm/min]
. o | Graphit 18000 324 389 648 972 1296
é é Graphite 24000 432 518 864 1296 1728
g g 30000 540 648 1080 1620 2160
36000 648 778 1296 1944 2592

Schlichten Finishing

Werkzeugdurchmesser d4 Tool Diameter d4

0,50 0,60 1,00 1,50 2,00

Beschich- Vorschub pro Zahn Feed per tooth f, = mm/z.
tung Werkstoff Drehzahlen 0,005 0,006 0,010 0,015 0,020

Coating | Material Revolutions Vorschubgeschwindigkeit Feed rate vi [mm/min]
- = Graphit 18000 178 214 356 535 713
é é Graphite 24000 238 285 475 713 950
g g 30000 297 356 594 891 1188
36000 356 428 713 1069 1426
Nutenfrasen Side milling Kantenfrasen Slot milling Vorschubgeschwindigkeit Feed rate
vi=ve - fy
3 =0ch . =0,1-d; Korrektur-Faktoren f,
ap a,<0,1-d;-f 2 @p<0,5-dj-f Correction factor f,
’ ’ 8,205 d; M | mittel middle 1

I’ g a,<0.2 - dy - f L | lang long 0,8
/ / XL | extra lang extra long 0,6

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

Effektive Nutzlédnge I3
bei Formschrage
Effective underneck
length I3

e
C
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HSCline-Schaftfraser, Zweischneider mit Eckenradius
HSCline End Mills, 2-Flute with corner radius

s
LMT- FETTE
.’

Vollhartmetall
stirnseitig bis Mitte schneidend
NC-gerecht s
S e
Solid Carbide d2| [ E— (Tg 'd1T @
center cutting Nro
suitable for NC I
Katalog-Nr. Cat.-No. 1410 C
Typ Type N
Drallwinkel Helix angle A =20°
Zylinderschaft Straight shank (T3 DIN 6535 HA
Beschichtung Coating ALnano Diamant Diamond “#
Schneidstoffsorte Cutting material LC620T LC620A
Halsgeometrie Neck geometry -
d4 lo I4 I3 r d, h6 z 5} Ident No. Ident No.
kurz short
1 1,5 38 2,7 0,2 3 2 1122314 1110505
2 50 3,6 0,3 6 2 1122326 1110506
3 3 50 5,5 0,4 6 2 1122338 1110507
lang long
2 2 70 17 0,3 6 2 1122673 1110533
3 3 70 18 0,4 6 2 1122685 1110534
extra lang extra long
2 2 120 17 0,3 6 2 1122093 -
3 3 120 18 0,4 6 2 1122107 -

HSCline-Schaftfraser, Zweischneider mit Kugelstirn
HSCline End Mills, 2-Flute with ball nose

Vollhartmetall

stirnseitig bis Mitte schneidend

NC-gerecht Iy
T i
center cutting 2' { d1t @
suitable for NC I
Katalog-Nr. Cat.-No. 1412C
Typ Type N
Drallwinkel Helix angle A =20°
Zylinderschaft Straight shank (I3 DIN 6535 HA
Beschichtung Coating ALnano Diamant Diamond ‘%
Schneidstoffsorte Cutting material LC620T LC620A
Halsgeometrie Neck geometry -
d4 Io I4 I3 dy h6 z ) Ident No. Ident No.
kurz short
1 1,5 38 2,7 3 2 1122452 1110524
2 2 50 3,6 6 2 1122464 1110525
3 3 50 5,5 6 2 1122477 1110526
lang long
2 2 70 17 6 2 1300377 1110551
3 3 70 18 6 2 1300378 1110552
extra lang extra long
2 2 120 17 6 2 1300397
3 3 120 18 6 2 1300398
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Technische Hinweise
Technical hints

Beschich-
tung Werkstoff
Coating | Material
Stahl bis 750 N/mm?
Steel up to 750 N/mm?2
Stahl von 750-1000 N/mm?2
Steel from 750-1000 N/mm?
Stahl von 1000-1300 N/mm2
) Steel from 1000-1300 N/mm?2

Stahl von 1300-1500 N/mm?2
Steel from 1300-1500 N/mm?2

Rostfreie Stahle
Stainless steel

Graphit
Graphite

Diamant
Diamond

Geharteter Stahl < 55 HRC
Hardened Steel up to 55 HRC

ALnano

1410C

Schnittwertempfehlungen
Cutting data recommendations

Werkzeugdurchmesser dq Tool Diameter d4

.
LMT- FETTE
Q.

Korrekturfaktor

Drehzahlen 1,00 2,00 3,00 Correction faktor
Revolutions Vorschubgeschwindigkeit Feed rate v [mm/min] fa
f, [mm] 0,033 0,067 0,100
12000 307 613 920
18000 460 920 1380 1,00
24000 613 1227 1840
30000 767 1533 2300
f, [mm] 0,032 0,063 0,095
12000 291 583 874
18000 437 874 1311 0,95
24000 583 1165 1748
30000 728 1457 2185
f, [mm] 0,030 0,061 0,091
12000 279 558 837
18000 419 837 1256 0,90
24000 558 1116 1674
30000 698 1395
f, [mm] 0,029 0,058 0,087
12000 267 533 800
18000 400 800 1200 0,85
24000 533 1066 1600
30000 667 1333
f2 [mm] 0,033 0,067 0,100
12000 307 613 920
18000 460 920 1380 0,85
24000 613 1227 1840
30000 767 1533 2300
f, [mm] 0,040 0,080 0,120
18000 552 1104 1656
24000 736 1472 2208 1,00
40000 1227 2453 3680
50000 1533 3066 4600
f, [mm] 0,012 0,023 0,035
12000 107 215 322
18000 161 322 483 0,70
24000 215 429
30000 268 537

Vorschubgeschwindigkeit Feed rate
Vi =Vyq -y

Nutenfrasen Side milling
dg = d1
ap<0,08~d1 'f1 'f2

” .4
iz

1412C

Kantenfrasen Slot milling
a2, =0,1-d;
gp ap<0,5-d1~f1-f2
’ a2, =0,5 - d;
g a,<0,2-di -y -
s

Kopierfrasen Copy milling

a,=0,2 - d1
lap ap < 0,05-d; - f1

=

2

P

Korrektur-Faktoren f,
Correction factor f4

kurz short 1
lang long 0,8
extra lang extra long 0,6

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

The cutting data indicated are starting values and must be adjusted to the prevailing conditions.
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GRP Kugelfraser micro (CBN) o
GRP Ball Nose Cutters micro (CBN) '{L' KIENINGER

Vollhartmetallschaft
CBN bestiickt

Solid carbide shank

CBN tipped i —_—
dzH 77777777777 <|>7 —7 4d1 @ —

Katalog-Nr. Cat.-No. -
Typ Type -
Drallwinkel Helix angle 0°
Zylinderschaft Straight shank DB
Beschichtung Coating -
Schneidstoffsorte Cutting material BNO035
Halsgeometrie Neck geometry Form A Form A
d4 d; hg r I4 I2 I3 r4 Q Ident No.
0,6 6 0,30 50 0,4 1,5 2 9115879
1 6 0,50 50 0,6 2,5 2 9115880
1,5 6 0,75 50 0,9 4 2 9115881
2 6 1 50 1,4 5,5 2 9115882
Effektive Nutzlénge I3
bei Formschrage
Effective underneck
length I3
| )
Technische Hinweise Schnittwertempfehlungen
Technical hints Cutting data recommendations
Werkzeug-9 Schnittwerte
Werkstoff Drehzahlbereich Tool-O Cutting data
Material Rotation range d4 ae ap f,
Geharteter Stahl bis 58 HRC 20.000-50.000 0,6 0,02 0,03 0,02
Hardened Steel up to 58 HRC 1 0,03 0,04 0,03
1,5 0,04 0,05 0,04
2 0,05 0,05 0,05
Geharteter Stahl tber 65 HRC 20.000-50.000 0,6 0,02 0,01 0,02
Hardened Steel more then 1 0,03 0,02 0,03
65 HRC 1,5 0,04 0,03 0,03
2 0,05 0,04 0,04
Bearbeitungshinweis Hints for machining
B kdhlen mit Luft oder MMS B use air spray mist coolant
B kurze Ausspannung B shorten overhang as much as possible
B mind. Drehzahl: 20.000~50.000 U/min B minimum rotation 20.000~50.000 RPM
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Gravierfraser GR .
Engraving End Mills GR LMT- BELIN

[

d

-]

i > e —_—

Katalog-Nr. Cat.-No. -
Zylinderschaft Straight shank DIN 6535 HA
Schneidstoffsorte Cutting material Hartmetall Carbide

d, b I4 w4 Ident No.

3 0,1 60 60 94161

3 0,3 30 30 94163

3 0,3 30 40 94162

4 0,1 60 90 92175

4 0,2 60 60 91096

4 0,3 60 30 91100

4 0,3 60 40 91098

6 0,1 60 90 92176

6 0,4 60 60 91097

6 0,5 60 30 91101

6 0,5 60 40 91099
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LMT- 1T

Q.

Belgien/Belgium

SA LMT Fette NV
Industrieweg 15 B2
1850 Grimbergen
Fon +32-2/2 51 12 36
Fax +32-2/2 51 74 89

Brasilien/Brazil

LMT Boehlerit LTDA.

Rua André de Ledo 155 Bloco A
CEP: 04762-030

Socorro-Santo Amaro

Sé&o Paulo

Fon +55/11 55 46 07 55

Fax +55/11 55 46 04 76
Imtboehlerit@imt.com.br

China

Leitz Tooling Systems
(Nanjing) Co. Ltd.

Division LMT

8 Phoenix Road,

Jiangning Development Zone
Nanjing 211100

Fon +86-25/52 12 36 34
+86-25/52 10 63 76
sales@jlouline.com

BELIN Yvon S.A.
01590 Lavancia
Frankreich

Fon +33 4 74 75 89 89
Fax +33 4 74 75 89 90
info@belin-y.com
www.belin-y.com

FETTE GmbH
Grabauer Strasse 24
21493 Schwarzenbek
Deutschland

Fon +49 41 51 12-0
Fax +49 41 51 37 97
fette@fette.com
www.fette.de

Indien/India

LMT Fette India Pvt. Ltd.

29, Il Main Road
Gandhinagar, Adyar

Chennai 600 020

Fon +91-44/24 405 136 / 137
Fax +91-44/24 405 1205
sales@Imtfetteindia.com

Italien/Italy

LMT ltaly S.r.|

via Bruno Buozzi, 31
20090 Segrate-Milano
Tel. +39 02 26 94 97 1
Fax +39 02 21 87 24 56
info@Imt-tools.com
www.Imt-tools.com

Mexiko/Mexico

LMT Boehlerit S.A. de C.V.
Parque Ind. Bernardo Quintana
Avenida Acueducto, 15

76246 Municipio del Marques
Queretaro

Fon +52 (44) 22 21 57 06

Fax +52 (44) 22 21 55 55
contacto@Imt.com.mx

Osterreich/Austria

Fette Prazisionswerkzeuge
Handelsgesellschaft mbH
Rodlergasse 5

1190 Wien

BILZ WERKZEUGFABRIK
GmbH & Co. KG
Vogelsangstrasse 8

73760 Ostfildern
Deutschland

Fon +49 7 11 34 80 10

Fax +49 7 11 34 81 256
info@bilz.de

www.bilz.de

KIENINGER GmbH
VogesenstraBe 23
77933 Lahr
Deutschland

Fon +49 7 82 19 43-0
Fax +49 7 82 19 43-213
info@kieninger.de
www.kieninger.de

Spanien/Spain

LMT Boehlerit S.L.

C/. Narcis Monturiol,
11 Planta 1a

08339 Vilassar De Dalt
(Barcelona)

Fon +34-93/7 50 79 07
Fax +34-93/7 50 79 25
Imt@Imt.es

Siid Korea/South Korea
LMT Korea Co., Ltd.
Room # 1518,

Anyang Trade Center
Bisan-Dong, Dangan-Gu
Anyang-Si, Gyeonggi-Do,
431-817

South Korea

Fon +82-3 13 84 86 00
Fax +82-3 13 84 21 21
chchung@Imtkorea.co.kr

Tschechien/Czech Republic

LMT Fette spol. s.r.o.
Drazni 7

627 00 Brno-Slatina
Fon +420-5/48 21 87 22
Fax +420-5/48 21 87 23
Imt.fette@iol.cz

LMT Fette spol. sr.o.
Kancelaf Boehlerit
Vodni 1972. 760 01 ZLIN
Fon +420 57 72 14 989
Fax +420 57 72 19 061

Turkei/Turkey

Boéhler Sert Maden

Takim Sanayi ve Ticaret A.S.
Ankara Asfalti U zeri No.22
Kartal 81412

Istanbul

P.K. 167

Fon +90-216/3 06 65 70
Fax +90-216/3 06 65 74
satis@bohler.com.tr

BOEHLERIT GmbH & Co. KG
Postfach 85

8605 Kapfenberg

Osterreich

Fon +43 3 86 23 00-0

Fax +43 3 86 23 00-793
blk@boehlerit.com
www.boehlerit.com

ONSRUD Cutter

LP 800 Liberty Drive
Libertyville, IL 60048
Illinois, USA

Fon +1 80 02 34-15 60
Fax +1 80 05 57-67 20
info@onsrud.com
www.onsrud.com

USA

Kanada/Canada

LMT USA Inc.

1997 Ohio Street

Lisle, lllinois, 60532

Toll Free +1-800/22 50 85
Fon +1-630/969 54 12
Fax +1-630/969 54 92
Imtfette@Imtfette.com

d in Germany, No. 2088 (0907 1 DM/GK)

Leitz Metalworking
Technology Group

BELIN

BILZ
BOEHLERIT
FETTE
KIENINGER
ONSRUD



