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Slot mill type NGOT
Scheibenfraser Typ NGOT
Slitsfras typ NGOT

Slot mill cutter type NGOT

Slot mill type NGOT is used for milling of deep
grooves or cutting-off. The milling cutter is provided
with a simple and robust clamping system, con-
sisting of a sprung loaded integral top clamp which
is lifted with the aid of a lever key (NYM1) when
changing the insert.

Due to the design of the patented clamping system,
the clamping force on the insert increases propor-
tionally with the cutting force acting on the cutting
edge. This offers a very effective, safe and rigid
clamping of the insert and secures its radial posi-
tioning in the milling cutter.

The clamping principle is based on a reverse angle
on the insert seat which effectively "dove tails” the
insert into position and completely eliminates the
risk of the insert being thrown centrifugally out of
the milling cutter body.

Carbide inserts included in the range are identical
with the same used in the MIRCONA programme
on parting-off and grooving tools. This implies an
effective stocking and good product availability.

The close pitch design of the tool with all inserts in
line, combined with the shape of the cutting geo-
metries ensures that:

- excellent swarf flow is achieved,

- high table feed can be used,

- low cutting forces, reduced deflection and long
insert life is attained.

Recommended inserts: MS, MT, MTr, MB
Cutting data, see page E21 - E25.

Scheibenfraser in NGOT Ausfuhrung

Der Scheibenfraser NGOT wird zum Frasen tiefer
Nuten oder zum Trennfrasen eingesetzt. Der Fraser
weist ein einfaches, robustes Klemmsystem in Form
eines unter Federdruck stehenden Spannfingers auf.
Dieser wird zum Wechseln der Schneide mittels des
Schlussels (NYM1) angehoben. Bedingt durch diese
Ausfuhrung des patentierten Klemmsystems erhoht
sich die Klemmkraft auf die Schneide proportional zu
den an der Schneide auftretenden Schnittkrafte.
Ergebnis ist eine sehr effektive, sichere und starre,
Klemmung der Schneide. Das Klemmsystem bewirkt,
daB die Schneide auch bei hohen radialen Kraften im
Plattensitz in Ihrer radialen Position festsitzt. Das
Klemmsystem basiert auf einer Prismenaufnahme im
Schneidensitz. Die Klemmung gewahrleistet auch bei
hohen Zentrifugalkraften einen festen Sitz der
Schneide.

Die im Lieferprogramm enthaltenen Hartmetall-
schneiden entsprechen denen, die im MIRCONA
Programm zum Abstechen und Nutendrehen enthal-
ten sind. Dies ermoglicht eine Verringerung der
Lagerhaltungskosten und eine rasche Verfugbarkeit.

Die enge Teilung der Schneiden und die genaue
Positionierung aller Schneiden auf der Werkzeug-
ebene in Verbindung mit der geeigneten Schneiden-
geometrie ermoglicht:

- einen hervorragenden Spaneflul

- einen hohen Vorschub

-geringe Schnittdricke, hohe Steifigkeit des
Werkzeugtragers und erhohte Standzeiten

Empfohlene Schneidentypen: MS, MT, MTr, MB
Schnittdaten, siehe Seite E21 - E25.

Slitsfras typ NGOT

Slitsfras typ NGOT anvands for frasning av djupa spar
samt kapning. Frasen ar forsedd med ett enkelt robust
fastspanningssystem, bestaende av en fjadrande nos
vilken lyftes vid skarbyte med hjalp av en nyckel
(NYM1). Tack vare det patenterade fastspannings-
systemets utformning okar den fasthallande kraften pa
skaret, proportionellt med den pa skareggen verkande
skarkraften. Detta ger en mycket effektiv, saker och
stabil fastlasning av skaret, samtidigt som dess radi-
ella position i frasen sakerstalles.
Fastspanningsprincipen bygger pa en negativ “kilver-
kan” vilket helt eliminerar risken for att skaret skall
slungas ur sitt lage i fraskroppen.

Hardmetallskar ingaende i sortimentet ar identiska
med de som brukas i MIRCONAs program pa avstick-
nings- och sparsvarvningsverktyg. Detta innebar en
effektiv lagerhallning samt god produkttillganglighet.

Verktygets tattandade utforande med alla skar place-
rade i linje i kombination med skargeometriernas
utformning innebar att:

- utmarkt spanavgang erhalls,

- hbg bordmatning kan anvandas,

- laga skarkrafter, reducerat kast och lang utslitningstid
uppnas.

Passande skartyper: MS, MT, MTr, MB
Skardata, se sid E21 - E25.
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NGOT 22-080x18x3 016 |80]22]40 18 - MT-3 MS-3
NGOT 27-100x29x3 0,1 7 [100] 27| - 29 | 3 - NY M1| MT-3.1r0.5  MB-3F
NGOT 32-125x34x3 04| 9 [125] 32| - 34 NGOT-32 mg'gBESO

NGOT 22-080x18x4 01|6|80|22]40| 8 |18 - i =
NGOT 27-100x29x4 01| 7 [100] 27| - 29 | 4 - NYM1| Vs aDE6o

NGOT 32-125x34x4 04| 9 |[125] 32| - 34 NGOT-32 MS4D

Ordered separately. *

©

NGOT-32

NY M1

Getrennt zu bestellen.
Bestalls separat.

Cutting data, see page:
Schnittdaten, siehe Seite:
Skardata, se sid:

=

Selection of cutting geometry, page:
Wahl der Schneidengeometrie, Seite:
Val av skargeometri, sid:

Ordering example:
Bestellbeispiel:
Bestéllningsexempel:

NGOT 32-125x34x3

Drive flange ring for slot cutter NGOT
Mitnahmering fur Scheibenfraser NGOT
Medbringarring for skivfras NGOT

1)

@ D d B
NGOT-32 0,2| 55 | 32 | 10 | NGOT 32-125x34x..
Ordering example:
Bestellbeispiel: NGOT-32

Bestéllningsexempel:

M1

NA
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Groove milling cutter type RGOA and RGOU
Nutenfraser Typ RGOA und RGOU
Sparfrasar typ RGOA och RGOU

Groove milling cutter type RGOA and
RGOU

Groove milling cutter types RGOA and
RGOU are intended for groove milling on a
flat surface or for external or internal circular
groove milling. In the last-mentioned cases
the programming is based on circular inter-
polation.

Milling cutter type RGOA is single or multi-
toothed and is provided with a combination
of cylindrical and Weldon shanks.

Milling cutter type RGOU is multi-toothed
and provided with a bore for mounting on an
arbor.

The milling cutters are made with a rigid,
safe locking system for the insert, based on
a clamp in combination with a clamping
screw. This gives the inserts an exact radial
as well as axial positioning.

Carbide inserts and spare parts included in the
range are identical with the same used in the
MIRCONA programme on parting-off and grooving
tools. This implies an effective stocking and good
product availability

The design of the milling cutter produces low
cutting forces and a smooth cutting action.

Recommended inserts: MS, MT, MTr, MB, G
Cutting data see page E26 - E31.

Nutenfraser Typ RGOA und RGOU
Nutenfraser in RGOA und RGOU Ausflihrung
werden zum Nutenfrasen auf einer Stirnflache
und zum auBeren oder inneren Zirkularfrasen
von Nuten eingesetzt. In letzteren Fallen ist
eine Steuerung notwendig, die eine zirkulare
Interpolation ermoglicht.

Die Nutenfraser in RGOA Ausfluhrung ist als
Einschneider oder Mehrschneider, mit zylin-
drischem Schaft und Weldon-Schaft lieferbar.
Der Nutenfraser in RGOU Ausfiihrung ist
mehrschneidig und wird mit einer Bohrung fur
die entsprechende Schaftaufnahme geliefert.
Die Nutenfraser sind mit einer starren, siche-
ren Klemmung der Schneiden ausgestattet.
Das Klemmsystem basiert auf einem Spann-
finger in Verbindung mit einer Klemmschrau-
be. Dadurch wird die genaue Positionierung
der Schneide sowohl in axialer als auch radia-
ler Richtung gewabhrleistet.

Die im Lieferprogramm enthaltenen Hartme-
tallschneiden entsprechen denen, die im
MIRCONA Programm zum Abstechen und
Nutendrehen enthalten sind. Dies ermoglicht
eine Verringerung der Lagerhaltungskosten
und eine rasche Verfugbarkeit.

Der Nutenfraser ist so konstruiert, daB nur
niedrige Schnittdrucke auftreten und eine
vibrationsarme Zerspanung ermoglicht wird.

Empfohlene Schneidentypen: MS, MT, MTr,
MB, G
Schnittdaten, siehe Seite E26 - E31.

Sparfrasar typ RGOA och RGOU
Sparfrasar typ RGOA och RGOU ar avsedda
for sparfrasning pa en plan yta eller for ut-
och invandig cirkular sparfrasning. | sist-
namnda fall sker programmeringen med cir-
kular interpolation.

Frastyp RGOA ar en- eller flerskarig och for-
sedd med en kombination av cylindriskt och
Weldonskaft.

Frastyp RGOU ar flerskarig och forsedd med
genomgaende hal for montering pa frasdorn.
Frasarna ar utforda med ett stabilt och sakert
fastspanningssystem for skaren baserat pa
en spannhake i kombination med en spann-
skruv. Detta ger skaren ett exakt lage saval
radiellt som axiellt.

Hardmetallskar och reservdelar ingaende i
sortimentet ar identiska med de som brukas
i MIRCONASs program pa avsticknings- och
sparsvarvningsverktyg. Detta innebar en
effektiv lagerhallning samt god produktill-
ganglighet.

Frasens utforande i ovrigt ger laga skarkraf-
ter och stabil gang.

Passande skartyper: MS, MT, MTr, MB, G
Skardata, se sid E26 -E31.
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* Page:
I~ 4 = g%ite:
o = ida:
GLETY =T+ 1 ) O O T B I 0 = %
HRGOA 16-021x3x1 |1 [0,1| 1| 2116|990 | 42| 3 SHN 43F | F6S-411 = . . ;
YRGOA 20-025x3x1 |1 |02| 1| 25| 20|100| 50| 3 SHN 43 | F6S-411| - LGooob G090 LoTeb
HRGOA 25-030x3x1 |3 [0,4| 1| 30| 25(125| 69| 3|0,50-1,85| SHN 43 | F6S-411 = NY 2.5 LG-070b LG-110b LG-160b
HRGOA 25-043x6x1T| 4 |05 3 | 43| 25(125| 22| 6 SHN 63 | F6S-415| BF 04T LG-080b LG-125b LG-185b
HRGOA 32-043x6x1T| 4 [1,0| 3 | 43| 32(160| 22| 6 SHN 63 | F6S-415| BF 04T
RGOA 20-028x4x2 1 10,2 1|28|20|100| 50| 4 SHN 43 | F6S-411 =
RGOA 25-033x4x2 |3 |0,4| 1| 33|25|125| 69| 4 SHN 43 | F6S-411| - LG-215b LG-315b
RGOA 25-043x6x2T |4 (0,5 3| 43|25 [125| 22| 6|2:15-3,15| SHN 63 | F6S-415|BF 04T| NY 2.5 | ' 5azp
RGOA 32-043x6x2T |4 |1,0| 3| 43| 32 |160| 22| 6 SHN 63 | F6S-415| BF 04T
RGOA 16-022x3x3 1101 1]22|16|90| 42| 3 SHN 43 | F6S-411 - MT-3 MB-3F
RGOA 20-028x4x3 1 (02| 1|28|20(100| 50| 4 SHN 43 | F6S-411 - MT-3.1r0.5
RGOA 25-033x4x3 3 |04 1|33|25|125| 69| 4 3 SHN 43 | F6S-411 - NY 2.5 | MS-3DE60
RGOA 25-043x6x3T |4 |0,5| 3| 43| 25|125| 22| 6 SHN 63 | F6S-415| BF 04T MS-3D
RGOA 32-043x6x3T |4 1,0/ 3| 43|32|160| 22| 6 SHN 63 | F6S-415| BF 04T MS-3
RGOA 20-028x4x4 1 10,2 1|28|20|100| 50| 4 SHN 43 | F6S-411 - MT-4 MS-4
RGOA 25-033x4x4 |3 (04| 1[33(25(125/ 69| 4| 4 SHN 43 | F6S-411| - | Nyos5| MT-4r MB-4F
RGOA 25-043x6x4T |4 (05| 3| 43| 25(125| 22| 6 SHN 64 | F6S-415| BF 04T MS-4DE60
RGOA 32-043x6x4T |4 |1,0] 3| 43| 32|160| 22| 6 SHN 64 | F6S-415| BF 04T MS-4D
Spare parts shown in the coloured columns are supplied * Selection of cutting geometry, page:
§ assembled in each tool. % Wahl der Schneidengeometrie, Seite:
Die in den farbigen Spalten aufgefiihrten Ersatzteile sind Val av skargeometri, sid:
g o/ in den Werkzeugen montiert.
~

Reservdelar i de fargade kolumnerna ingar monterade i
varje verktyg.

Ordering example:

Cutting data, see page: B .
Schnittdaten, siche Seite: m Bestéllbfelsplel. RGOA 20-028x4x4
Bestéllningsexempel:

Skardata, se sid:

M1 NA
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For cutters

marked 1).

Fur Fraser mit T\ L4
Kennzeichen 1).

For frasar

markta 1).

* Page:

Seite:
% Sida:

LG-050b LG-090b LG-130b
LG-060b LG-105b LG-155b
HRGOU 22-063x6x1T| 4 [0,5| 5| 63|22 (50,5 40| 6|0,50-1,85| SHN 63 | F6S-415|BF 04T| NY 2.5 | LG-070b LG-110b LG-160b
LG-080b LG-125b LG-185b

RGOU 22-063x6x2T | 4 |05| 5| 63|22 |50,5 40| 6(2,15-3,15| SHN 63 | F65-415 | BF 04T| Ny 2.5 | FG2150 LG-3150

LG-265b
RGOU 22-063x6x3T | 4 |0,5| 5| 63| 22 |50,5 40 s es |res ar oat| Ny m_gwos mg'gD
- 6| 3 3 -415 | BF 04 25 -3.110. -
RGOU 27-080x6x3T | 4 [1.2| 6| 80| 27 67,5 50 NS aDERD MBoaF
MT-4 MS-4D
RGOU 22-063x6x4T | 4 [0,5| 5| 63| 22 [50,5 40
RGOU 27-080x6x4T | 4 |1.2| 6| 80|27 (675 50| 6| 4 SHN 64 |F6S-415 |BF 04T| NY 2.5 | MT-4r1 MS-4

MS-4DE60 MB-4F

Spare parts shown in the coloured columns are supplied * Selection of cutting geometry, page:

; g assembled in each tool. % Wahl der Schneidengeometrie, Seite:

Die in den farbigen Spalten aufgefiihrten Ersatzteile sind Val av skargeometri, sid:
in den Werkzeugen montiert.

Reservdelar i de fargade kolumnerna ingar monterade i
varje verktyg.

Ordering example:

Cutting data, see page: Bestellbeispiel: RGOU 22-063x6x4T
Schnittdaten, siehe Seite: Bestallningsexempel:

Skardata, se sid:

E10






MIRCONA Carbide Grades for Groove Milling
MIRCONA Hartmetallsorten zum Nutenfrasen
MIRCONA hardmetallsorter for sparfrasning

. coated carbide grades

% MIRCONA . beschichtete Hartmetallsorten

. . belagda hardmetallsorter

Application
Gebrauch
Tillampning
Grade Type of coating Recommendations
Sorte Beschichtungstyp ISO & Empfehlungen
Sort Typ av belaggning N G eE Rekommendationer
. ‘ . ‘ @ Tough multi-purpose milling grade for steel/cast steel, all types
of cast iron.
1
_ PVD _ P40/M25/ oot ) ® Zahe Universalfrassorte fur Stahl/Stahlguss, alle Typen von
TiAIN/TIN | K20/S20/ 0 Gusseisen.
N20 ° @ Seg universalfrassort for stal/gjutet stal, alla typer av gjutjarn
[
@ Extremely tough grade. Low speeds/high feeds, unfavourable
TNC 1 00 . . . conditions in all types of steel.
P40/M40 @ Extreme zahe Sorte. Niedrige Geschwindigkeiten/hohe Vorschube,
1) unvorteilhafte Bearbeitungsverhaltnisse in allen Typen von Stahl.
CVD B . @ Extremt seg sort. Laga hastigheter/hoga matningar, ofordel-
. . | I aktiga bearbetningsforhallanden i alla typer av stal.
TiC/Ti(CN)/
o @ Allround grade for steel/cast steel, malleable/nodular long-
TNC 150 TiN O . . chipping iron.
@ Universalsorte fur Stahl/StahlguB3, Temperguss/langspanenden
P35/M30 KugelgraphitguB.
1)
e | o @ Allroundsort for stal/gjutet stal, aducergods/langspanande
° ° nodulart gjutjarn.
® Recommended O Recommended to limited extent. First choice
@ Empfohlen O Bedingt empfohlen. = Erste Wahl
® Rekommenderas O Rekommenderas i begransad omfattning.

Forsta val

CVD = Chemical vapour deposition
PVD = Physical Vapour Deposition

YISO Material index - Werkstoff-Index - Materialindex

P: All types of steels, cast steels and long chipping cast irons except aust/duplex stainless steels - Stahle, Stahlguss und langspanender Guss aller arten ohne
aust/duplex rostfreie Stahle - Alla typer av stal, gjutstal och langspanande gjutjarn utom aust/duplexa rostfria stal.

M: All types of aust/duplex stainless steels - Aust/duplex rostfreie Stahle aller Arten - Alla typer av aust/duplext rostfritt stal.

K: All types of short-chipping cast iron - Kurzspanender Guss aller arten - Alla typer av kortspanande gjutjarn.

S: All types of heat-resistant Ni-, Co-, Fe-, and Ti-alloys - Warmfeste Ni-, Co-, Fe-, und Ti-Legierungen aller Arten - Alla typer av varmhallfasta Ni-, Co-, Fe-, och
Ti-legeringar.

N: All types of non-ferrous metals and non-metallic materials - NE-Metalle aller Arten und nicht metallische Matrialien -Alla typer av icke-jarnmetaller och icke
metalliska material.

H: Hard materials; all types of hardened steels and cast iron - Harte Materialien; Gehartete Stahle und guss aller Arten - Harda material; alla typer av hardade
stal och gjutjarn.

e Main application area - Hauptsatzliches Gebrauch - Framsta tillampningsomrade

¢ Finishing/light roughing - Schlichten/leichtes Schruppen - Finbearbetning/latt grovbearbetning
«— Medium roughing - Mittleres Schruppen - Medelgrov bearbetning
i« d— Roughing/heavy roughing - Schruppen/Starkes Schruppen - Grovbearbetning/tung grovbearbetning

E12



% N"RCONA . uncoated carbide grades

. unbeschichtete Hartmetallsorten
. obelagda hardmetallsorter

Application
Gebrauch
Tillampning

Recommendations
Sorte ISO & Empfehlungen

Rekommendationer
NGOT RGOA | RGOU

P40/M30/ ® o o
K20/N20 O

)]
i
N
o
)

@ Allround milling grade for all types of steel/cast steel/cast iron.

@ Universalfrassorte fur alle Arten von Stahl/Stahlguss/Gusseisen.

@ Allround frassort for alla typer av stal/gjutstal/gjutjarn.

@ Allround grade for all types of steel/cast steel.

P25/M20 @® Universalsorte fur alle Typen von Stahl/StahlguB.

o @ Allroundsort for alla typer av stal/gjutstal.

@ Tough grade. Unfavourable conditions; low speeds/high feeds, all types of
steel/cast steel.

. . @® Zahe Sorte. Unvorteilhafte Bearbeitungsverhaltnisse; niedrige Geschwindigkeiten/

P40/M30 Y hohe Vorschiibe in allen Typen von Stahl/StahlguB.

@ Seg sort. Ofordelaktiga forhallanden; laga hastigheter/noga matningar, i alla typer
_ av stal/gjutstal.

@ Extremely tough grade. Extremely unfavourable/unrigid conditions, in all types of
steel. Speeds down to the HSS-area.

@ Extrem zahe Sorte. Extrem unvorteilhafte/instabile Verhaltnisse, fur alle Typen
P50/M40 1) von Stahl. Geschwindigkeit bis hinunter zum HSS-Bereich.

@ Extremt seg sort. Extremt ofordelaktiga/instabila forhallanden, i alla typer av stal.
Hastighet ned till HSS-omradet.

Q . . @® Allround grade for all types of cast iron/non-ferrous metals. Balanced toughness/

hardness.
M20/K20/ . o) , ) , __
LI ) o ® Universalsorte fur alle Typen von GuBeisen/NE-Metalle. Ausgewogenes Harte/
S25/N20/ Zahigkeit.
H20 : * @ Allroundsort for alla typer av gjutjarn/icke-jarnmetaller. Balanserad seghet/
hardhet.

. ‘ . ‘ . @ Exceptionally tough/hard micro-grain grade for all types of cast iron/non-ferrous
° 1)

metals.
P30/M25/ ° @ AuBergewdhnlich zahe/harte Feinkornsorte fur alle Typen von GuBeisen/NE- E
K20/525/ ° Metalle.

N25/H25 : : ° ® Exceptionellt seg/hard finkornig sort for alla typer av gjutjarn/icke-jarnmetaller.

@ Tough grade. Short chipping material/cast iron at unfavourable conditions. Aust.

stainless at low speeds (<80 m/min).
M30/K30/ ® ‘ ® ‘ ®

@ Zahe Sorte. Kurzspanende Materialien/GuBeisen bei unvorteilhaften Verhaltnissen.

rfrd rf rE el r ﬁ@f

N30 Aust. rostbestandige bei niedrigen Geschwindigkeiten (<80 m/min).
1
e [ o ° ) @ Seg sort. Kortspanande material/gjutjarn vid ofordelaktiga forhallanden. Aust. rost-
o | o | o fritt vid laga hastigheter (<80 m/min).

® Recommended O Recommended to limited extent. First choice
@® Empfohlen O Bedingt empfohlen. _ = Erste Wahl
® Rekommenderas O Rekommenderas i begransad omfattning. Forsta val
Selection of milling grade Wahl der Frashartmetallsorte Val av frassort
TNP 1405 and S6M are special milling TNP 1405 und S6M sind speziell fur das Nut- TNP 1405 och S6M ar speciella frassorter
grades and are if possible always selected. enfrasen entwickelte Hartmetallsorten und och valjs alltid om sa ar mojligt.
Other grades are complementary and are sollten nach Moglichkeit immer zuerst gewahit Ovriga sorter ar framst avsedda for bearbet-
foremost intended for machining of easy to werden. ning i lattbearbetade material, sasom gjut-
machine materials, like cast iron, non-ferrous Die anderen Sorten stellen eine Erganzung jarn, icke-jarnmetaller och dvriga material
metals and other materials with low hard- dar und sollten nur bei einfachen Arbeitsop- med lag hardhet.
ness. erationen und Werkstoffen, z.B. Grauguf3, NE-

Metallen und anderen Werkstoffen mit gering-
en Hartegraden zum Einsatz gelangen.

M1 NA

E13



Recommendations for Selection of Inserts
Empfehlungen fur die Auswahl der Schneiden
Rekommendationer for val av skar

Cutting geometry
Schneidengeometrie
Skargeometri

General Applications
Allgemeiner Anwendungsbereich
Generellt anvandningsomrade

Application
Gebrauch
Tillampning

@ Positive light cutting. No narrowed
swarf.

@ Positiv leichtschneidend. Keine span-
beeinflussung.

@ Positiv lattskarande. Ingen span-
krympning.

@ Finishing to medium roughing, low cutting forces.

MTr for corner radius and O-ring grooves.

@ Schlichten bis zu mittlerem Schruppen, niedrige
Schnittkrafte. MTr fur Eckradius- und O-Ring-
nuten.

@ Fin till medelgrov bearbetning, laga skarkrafter.
MTr for hornradie- och O-ringspar.

e[eje[o]e]e )
° e

Page:
Seite:
Sida:

E17

@ Special milling geometry. Negative
strong cutting edge. Narrowed
swarf.

@ Speziell Frasgeometrie. Negative
starke Kante. Spanbreite kleiner
als die Nutbreite.

@ Speciell frasgeometri. Negativ stark
skaregg. Krympt spana.

® Roughing, unfavourable machining conditions.
First choice for milling in all types of steels (MS-
..DEB0).

@ Schruppen, schwierige Bearbeitungsverhaltnis-
se. Erste Wahl beim Fréasen in allen Typen von
Stahl (MS-..DE60).

@ Grovbearbetning, svara bearbetningsforhallan-
den. Forstahandsval vid frasning i alla typer av
stal (MS-..DE60).

[1)

=

Page:
Seite:
Sida:

E17

@ Positive light cutting. Narrowed swarf.

@ Positiv leichtschneidend. Spanbreite
kleiner als die Nutbreite.

@ Positiv lattskarande. Krympt spana.

@ Finishing to medium roughing in all materials,
full radius grooves.

@ Schlichten bis zu mittlerem Schruppen in allen Mate-

rialien, Vollradiusnuten.

@ Fin- till medelgrov bearbetning i alla material,
fullradiespar.

o[ e ou£1)

Page:
Seite:
Sida:

@ Positive light cutting.

@® Positiv leichtschneidend.

@ Positiv lattskarande.

@ Circlip grooves.

@ Sicherungsringnuten.

@ Lasringsspar.

ofe .uiﬂ

Page:
1) Seite:
Sida:

E
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Non-ferrous Tough, difficult | Cast iron Application

1T ?‘@; i .| metals to break
%%@ NE-Metall Zah, schwer | Guss g:ﬁg-: Gebrauch
A % BElE zu brechen Sida:’
RGOA’@L' Icke-jarnmetaller| Sega, svar- Gijutjarn Tillampnin
mm NGOT RGoU | it jutj pning
MT MT MTr
34 J @ |Et6| L Erry
[ e |0

MTr

& MS..DE6]) &\IS..DE60
E17 k)
o|o (0| O
(A 3K
MS..D

D

E17 | tetets]”
-

®
OO | O | @
®

O @ | @ | ® | O

MS...
[ 11
> O | @ e[
MB
Full-radius grooves o[oefe[e]e 1)
Voliradiusnut
ey O D |E17 -
G
Circlip grooves e[oe|ee]|e|l)
05-3,15 @ | O | @ |E18 e
Recommended Alternative Recommended to limited extent First choice
@ Empfohlen () Alternative O Bedingt empfohlen = Erste Wahl
Rekommenderat Alternativ Rekommenderat i begransad omfattning Forsta val

Page:
Sida:

* Selection of cutting geometry

Insert type MS has a special milling perfor-
mance (MS-..DE60, see page E17) adapted
foremost for machining of steel. This is if
possible always selected in all type of steel
machining.

Other insert types and geomtries are fore-
most intended for machining in cast iron,
non-ferrous metals and other materials with
low hardness.

* Wahl der geeigneten Schneidengeo-
metrie

Die MS Schneide in Ausfuhrung MS-..DE60
(siehe Seite E17) ist besonders gut zum
Frasen von Stahlwerkstoffen geeignet. Diese
Geometrie sollte bei der Stahlbearbeitung
immer zuerst gewahlt werden.

Andere Schneidentypen und -geometrien soll-
ten nur bei einfachen Arbeitsoperationen und
Werkstoffen, z.B. GrauguB3, NE-Metallen und
anderen Werkstoffen mit geringen Hartegrad-
en zum Einsatz gelangen.

* Val av skargeometri

Skartyp MS har ett speciellt frasutforande
(MS-..DE60, se sid E17) anpassad for framst
bearbetning av stal. Denna valjs om mojligt
alltid i forsta hand vid all typ av stalbearbet-
ning.

Ovriga skartyper och geometrier ar framst
avsedda for bearbetning i gjutjarn, icke-jarn-
metaller och dvriga material med lag hardhet.

E15



Technical Specifications on Milling Inserts
Technische Spezifikationen der Frasschneiden
Tekniska specifikationer pa frasskar

60 60
R dati
E%}?Eh%i”g;i o 10°
ekommendationer
. PDE*) 0°
& (BNE) - 6
Sida:
50
Application: e[efee )
Gebrauch: eo|e
Tillampning: r
2°30'—4\L
.
2°30°¢
_QT
[ [ee]
EH§| | ool EEH [o]e]
[o [1of<] | E=E []e[e]
o
. ~
o=
58 8 gg 3l
For milling cutter types NGOT w0 P ~Z ST Z [fa x x
Fur Fraskorper RGOA A 0,15 r 22|3398 I E S 2 Q % S 28 § 9 § )
Forfrastyper | G -0 GElo=s|aElz=|eE| 2| 2|22 R A
B1 Z29(z8|22 (<8 |82 0S| 28|88 88|l ag| z8| z8
Fo|FQ|FS2 | |(n=S|vwa |[Sa| T IS aZ| mX | mx
‘ 3 MT-3 2 |oos| H| H | | | | | | N2 W2 | m?
! 4 MT-4 A ’ H B | | | | | | N2 W2 | m?
- 33 MT-3Q 2 | 025 m)| md| md)
43) MT-4Q A ’ m)| md)| W
2)ForZ=1 3)ForZ>1
2)Furz=1 3)Furz>1
2)Forz=1 3)Forz>1
Insert type MT with corner radii (MTr, O-ring)
Schneidentyp MT mit Eckradien (MTr, O-Ring)
Skartyp MT med hornradier (MTr, O-ring)
S
F illi tter t g § §
or milling cutter es S <
Fgr Fréskgr%er ggg; A *0.15 r 28 & § é 3
0,15 For frastyper RGOU -0 ; = E = z é
915 B4 z8 (<R |88 (83
< o |wao |Tn|T=
1) Clamp and blade must be 3 |MT-3.1r0.5 | 3,3 0,5 | | [ | [ |
ground 0.15 mm on both sides. 14 MT-3.7r1 3,9 1 [ | [ | [ | [ |
" 4 | MT-4r1 4,2 1 H B |
1) Der Werk t f ’
) beiden Saier 0,15 rom schimé: } 4 |MT45n |47 | 1 | m| m
ler geschliffen werden. Page:
1) Spannhake och verktygstunga [ g%l;e;: A*'O’05
maste slipas 0,15 mm pa bada | -0
sidor.
MT-3.0+0.05/-0r0.5 3,0 0,5 |
3 | MT-3.0+0.05/-0r1 3,0 1 u
Ordering example:
Bestellbeispiel: MT-4 TNC 150 P35 4 |Mraor0050r0.5 | 20 | 08 -
Bestallningsexempel: =4.0+0.05/~0r 0 1 u
@ Coated carbide grades @® Beschichtete Hartmetallsorten * @ Diamond, boron nitride ® Diamant, Bornitrid MT-..Fr
@ Belagda hardmetallsorter. @ Diamant, bornitrid -
PVD Page: Page:
TiIN/TICN/ TIALN/TIN |:| PCD CBN seite: | E18, A146 seite: | E19
Sida: Sida:

CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon
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m 60 60
Eecc;mhrrendations
m| ngen
Relg)renr#er?deationer v
—
50
épglicatiﬁn: sTetTe e 1)
eobraucn:
Tillampning: oo | o 2030'_Lr\
A
f
2°30'—-ﬁr/
- [ [e[e]
Special milling geometry (see page E14-E15) Hﬂﬂ [ [e[e]
MS-..DE60 = Besondere Frasgeometrie (siehe Seite E14-E15) B L[]
Speciell frasgeometri (se sid E14-E15) S
SI< >
58 8 gg 3
For milling cutter types NGOT 015 colools g ol g ° 5 ST g
Fur Fraskorper RGOA == A*Y r 33| BI|ER 8§y 5] < g IS @
For frastyper RGOU § -0 (‘.-) g (‘.-) % ; é E % = é % % - % o é
B1 23|20 |Z9 < |00 |oF [TH| VA aD
FAo|FA|(F2|na |2 (o |20 | T 0 =
3 MS-3DE60| 3,2 0,25 | |
,‘ 4 MS-4DE60 | 4,1 0,25 | |
Page:
seite: | E6-E10 |3 | MS-3D 32 |025 [ ] [ ] [ ]
- Sida: 4 | ms-4D 41 |0,25 ] ] ]
3 MS-3 3,2 025 | W | | | | | |
4 MS-4 41 025 | W | | | | | | |
I [ i
Recommendations [ =

Empfehlungen
Rekommendationer

Page:
Sida:

6

Application: (@] e [e e e [1)
Gebrauch:
Tillampning:

P
a

So
For milling cutter types < %
Fur Fraskorper ggg; A r a3 3 It I §
For frastyper RGOU +0,075 —=2 (=2 =Z
H B OB Lo |on
1 20 |<A ([NA
o (oo [T®
] Page: 30 MB-3F 3,0 1,5 u ] ] Ordering example:
[ g%tae_: 49 MB-4F 4,0 2,0 1 ] ] Bestt?llbgispiel: MB-3F TNC 150 P35
E . Bestallningsexempel:

X) To achieve best possible machining con- X) Um bestmogliche Bearbeitungsverhalt- X) For att astadkomma optimala bearbetnings-
ditions, perferably the milling tool blade nisse zu erhalten, sollte der Schneidensitz forhallanden bor frasverktygets tunga modi-
should be modified in accordance with the entsprechend dem Schneidenradius fieras i Overensstammelse med skarets
insert radius. modifiziert werden. radie.

MW Stocked - Ab Lager - Lagerfort O Limited stocked - Begrenzt ab Lager - Begransat lagerfort

Selection of carbide grade, page: Cutting data, page: Page:
ite: i ite: 1) seite:
Wahl der Hartmetallsorte, Seite: Schnittdaten, Seite: s% ae

Val av hardmetallsort, sida:

Skardata, sida:

M1 NA

E17




1 2
- >
Recommendations
Empfehlungen 9°
Rekommendationer Circlip grooves
Page: Sicherungsring-
Sida: Lasringspar -
50
Application: [ @[ eJe[e e [1)
Gebrauch:
Tillampning: l 2L
A [

‘t_% The drawing shows leftt-hand version.
o
2 r 0,3 Die Zeichnung zeigt Linksausfiihrung.

—> Ar Ritningen visar vansterutférande.

[ ele]
[[e[¢] [*]
S
Fi illi tter t g §
or milling cutter types NGOT s
Fur Fraskorper +0,14 QO | 1w o|l&S
For frastyper ‘ S(C;gﬁ q -0,05 AI’ g g E % E % = 2
B FAENEREE
L G-050b 0,50 1,3 | | | |
L G-060b 0,60 1,3 | | |
L G-070b 0,70 1,3 | | | |
L G-080b 0,80 1,6 | | |
L G-090b 0,90 1,6 | || |
. L G-105b 1,05 | 21 | | | |
Page:  0,50-18511 G110b | 1,10 21 |m | m | m | ®m
| Sida: L G-125b 125 23 | & | | | |
L G-130b 1,30 | 23 | W | | | |
L G-155b 155 | 26 | W | | |
L G-160b 160 | 26 | W | | | |
L G-185b 1,85 29 | W | | |
L G-215b 215 32 | | [ | [ | [ | Ordering example:
2,15- 3,15 | L G-265b 265 | 37 | B "' Bl Bestellbeispiel LG-130b TNC 150 P35
L G-315b 3,15 3,7 ] ] ] ] Bestallningsexempel:
o o
@ ------- 6 6
‘ =l o
E Eec?mhrrendations - (PDE) 00
Rg]lforenr#enr?;;ioner (BNE) -6
Page:
Seite:
§
Application: LJ
Gebrauch: °
Tillampning:
2°30+
A
2°30"
[e]e]
e | G |
o
- S o | 90
F Il tter t (=] o =
o lggrf#ré?kgl%?; ggg; % A +0,1g r E :: i : b
For frastyper RGOU B - E § E § % E
1)ForZ=1 2)ForZ>1
. 31 | MT-3 3.2 0,25 | [ | [ | 1) Furz=1 2) Furz>1
ga%e: 41) | MT-4 41 ] ] ] 1) ForZ =1 2)ForZ>1
elte:
_ Sida: 2! Ordering example:
32 IMT-3Q | 32 | o5 (NN W | W | e MT-4 PDE 1000
4% | MT-4Q 4.1 u u u Bestallningzex;empel:
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MT-..Fr y
Recommendations
Empfehlungen
Rekommendationer (PDE) 6°
Rage: ' = BNE) 3°
elte:
(BNE)
Application: | i” °
Gebrauch: 6
Tillampning:
r
A
[o]el
e | (5 | G
o
For milling cutter types (=] S 1= =)
F%r Frésk'grper gggl A +0,15 r 2 E i E ac
For frastyper RGOU B, -0 88| 23| 23| 1)Forz=1 2)Forz>1
oZ mx | Omx 1) Farz=1 2)Furz>1
1)ForZ=1 2)Forz>1
©31) | MT-30Fr 3,0 1,5 | | | Ordering example:
P, : 041 - :
S:i?:: 4V | MT-40Fr 4.0 2,0 a . . Bestellbeispiel:
~ Sida: Bestéllningsexempel:
©32) | MT-30FrQ 3,0 1,5 | | |
042) | MT-40FrQ 4,0 2,0 | | | MT-40FEr BNE 500
X) To achieve best possible machining con- X) Um bestmogliche Bearbeitungsyerhé_lt- X) For att astadkomma optimala bearbt—‘-,_t_nings-_
ditions, perferably the milling tool blade nisse zu erhalten, sollte der Schneidensitz forhallanden bor frasens tunga modifieras i
should be modified in accordance with the entsprechend dem  Schneidenradius overensstammelse med skarets radie.
insert radius. modifiziert werden.
@ Coated carbide grades @® Beschichtete Hartmetallsorten @ Diamond, boron nitride ® Diamant, Bornitrid
@ Belagda hardmetallsorter. @ Diamant, bornitrid
CVvD PVD Page:
TIN/TICN/ TiN . PCD |:|CBN sete: | A146
TiN Sida:
CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon
B Stocked - Ab Lager - Lagerfort [ Limited stocked - Begrenzt ab Lager - Begransat lagerfort

Selection of carbide grade, page:

Cutting data, page:
Wabhl der Hartmetallsorte, Seite: Schnittdaten, Seite:

Val av hardmetallsort, sida: Skardata, sida:

YISO Material index - Werkstoff-Index - Materialindex

P: All types of steels, cast steels and long chipping cast irons except aust/duplex stainless steels - Stahle, Stahlguss und langspanender Guss aller arten ohne
aust/duplex rostfreie Stahle - Alla typer av stal, gjutstal och langspanande gjutjarn utom aust/duplexa rostfria stal.

M: All types of aust/duplex stainless steels - Aust/duplex rostfreie Stahle aller Arten - Alla typer av aust/duplext rostfritt stal.

K: All types of short-chipping cast iron - Kurzspanender Guss aller arten - Alla typer av kortspanande gjutjarn.

S: All types of heat-resistant Ni-, Co-, Fe-, and Ti-alloys - Warmfeste Ni-, Co-, Fe-, und Ti-Legierungen aller Arten - Alla typer av varmhallfasta Ni-, Co-, Fe-, och
Ti-legeringar.

N: All types of non-ferrous metals and non-metallic materials - NE-Metalle aller Arten und nicht metallische Matrialien -Alla typer av icke-jarnmetaller och icke
metalliska material.

H: Hard materials; all types of hardened steels and cast iron - Harte Materialien; Gehartete Stahle und guss aller Arten - Harda material; alla typer av hardade
stal och gjutjam.

e Main application area - Hauptsatzliches Gebrauch - Framsta tillampningsomrade

[ }€— Finishing/light roughing - Schlichten/leichtes Schruppen - Finbearbetning/latt grovbearbetning

H:: Medium roughing - Mittleres Schruppen - Medelgrov bearbetning
Roughing/heavy roughing - Schruppen/Starkes Schruppen - Grovbearbetning/tung grovbearbetning

M1 NA
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Cutting Data for Slot Mill Type NGOT
Schnittdaten fur Scheibenfraser NGOT
Skardata for slitsfras typ NGOT

f, = Feed per tooth, mm/tooth
D = Milling cutter diameter, mm
ag = Radial cutting depth, mm

Z = Number of teeth Z = Zahneanzahl

v = Table feed, mm/min

n = Rpm, r/min n = Drehzahl, U/Min

Select the table feed v; to achieve approxi-
mately hy, = 0.03 - 0.08 mm.

A. Tangential direction of feed
Determine f, with the formula;

If the milling cutter is fed into the workpiece
in a radial direction shall;
- the feed per tooth f, be reduced by 50 %
during the entrance sequence

or
- the entrance should take place in two direc-
tions simultaneously.

B. Radial direction of feed
f, equals approximately hy,, i e;

C. Machining in between position A. and
B.

f, is calculated in between case A and B, i e;

The table feed vy is calculated by using the
following formula, where the cutting speed
Vv is found in the table on next page;

f2 = Vorschub pro Zahn, mm/Zahn

D = Frasdurchmesser, mm
ag = Radiale Schnittiefe, mm

hpm, = Average swarf thickness, mm hm = Mittlere Spandicke, mm

v = Tischvorschub, mm/Min

f, = Tandmatning, mm/tand

D = Frasdiameter, mm V.
ag = Radiellt skardjup, mm f
hpy, = Medelspantjocklek, mm

Z = Tandantal

v§ = Bordsmatning, mm/min

n = Varvtal, varv/min

Wahlen Sie den Tischvorschub vt so, daB die
Mittlere Spandicke hy, = 0,03 - 0,08 mm
betragt.

A. Tangenziale Richtung des Vorschubs
Errechnen Sie f, mit der Formel;

f, = (hyx D)+ ag = (0,06 x D)+ ag

Bei Eintritt des Frasers in das Werkstuck in
radialer Richtung sollte;
- der Vorschub pro Zahn f, wahrend des
Eintritts um 50 % verringert werden

oder
- der Eintritt erfolgt Uber eine Eintauch-
kurve.

B. Radialrichtung des Vorschubs
f, entspricht ungefahr h,, das bedeutet;

f, = hy, = 0,03 - 0,08

C. Bearbeitung zwischen Position A und B.
f, wird berechnet zwischen A und B, das
bedeutet;

hp =1z = (hyy x D)+ ag
Den Tischvorschub v; errechnen Sie mit nach-

stehender Formel, wobei die Schnittgeschwin-
digkeit v auf nachsten Seite aufgeflhrt ist;

Vf=anfo=(chfoz)+(leD)

Valj bordsmatning vi sa att hpy, = 0,03 - 0,08
mm.

A. Tangentiell matningsriktning
Bestam f, med formeln;

Om frasen matas in i arbetstycket i radiell
riktning skall;

- tandmatningen f, reduceras med 50%
under inmatningsforloppet

eller
- inmatningen ske i tva riktningar samtidigt.

B. Radiell matningsriktning
f, ar approximativt lika med hyy,, dvs;

C. Bearbetning mellan lage A. och B.
f, beréknas mellan fall A. och B. dvs;

Bordsmatningen v; beréknas ur foljande for-
mel, dar skarhastigheten v hamtas ur tabell-

len pa nasta sida; a

M1 NA
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Contd. Cutting Data for Slot Mill Type NGOT

Forts. Schnittdaten fur Scheibenfraser NGOT

Forts. skardata for slitsfras typ NGOT

All types of steels, cast steels and long chipping cast irons except austenitic/duplex stainless steels
Stahle, Stahlguss und langspanender Guss aller arten ohne austenitische/duplexe rostfreie Stahle
Alla typer av stal, gjutstal och langspanande gjutjarn utom austenitiska/duplexa rostfria stal

el TeTeTe]
[eTeleelel
I O .
FG 20
Pso/m’dégﬁ%%/szy
Specific 1)
Brinell | cutting force @1) mEp R CESS S 1) 1)
hardness |  Spez. el TNP 1405 — Lol
=I= . Schnittkraft | TNC 100 TNC 150 | paommzsikaoiszo| — TNP 175 SAFM
S Material Werkstoff Material Brinell Specifik P40/MA40 P35/M30 /N20 P25/M25 P25/M20
Ei i skarkraft hm =
= Hardhet i - Si i - i
Brinel Ke 0,4 See diagram - Siehe Diagramm - Se diagram
N/mm? V¢ m/min - Ve M/min -
1.1 | carbon 0.2 %C | Un- 0,2 %C 0,2 %C -150| 2060 220 - 180 240 - 200 270 - 230 260 - 220 220 - 180
1.2 | steel  0.45 %C | legierter 0,45 %C | Kolstal 0,45 %C -190| 2160 190 - 150 210- 170 230 - 190 230 - 190 190 - 150
1.3 0,83 %C | Stahl 0,83 %C 0,83 %C -250| 2260 150 - 110 170 - 130 180 - 140 170 - 130 150 - 110
1.4 —200| 2060 170 - 130 190 - 150 210 - 170 200 - 160 170 - 130
1.5 Alloy Legierter Legerat 200250 | 2450 150 - 110 170 -130 190 - 150 180 - 140 150 - 110
1.6 | steel Stahl stal 250-325| 2700 130 - 90 140 - 100 150 - 110 140 - 100 130 - 90
1.7 325-375| 2850 110 - 80 120 - 80 130 - 90 120 - 100 110-70
1.8 375-425| 2940 100 - 60 110-70 110 - 70 100 - 80 90 - 60
1.9 Ferritic Ferr. Ferritiskt | 135-175 210-170 220 - 180 240 - 200 230 - 190 210- 170
1.10 | Stain- Rost- [ Rost- [ 175-225| 2260 190 - 150 200 - 160 210 - 180 220 - 185 190 - 150
1.11 | less Martensiticz | P&Stan- Mart.2 | fritt Martensitiskt? | 275-325| 2700 150 - 110 160 - 120 170 - 130 160 - 120 150 - 110
1.12 | steel [ glt%?]rl stal l 375-425| 2940 80 - 50 90 - 60 100 - 70 90 - 60 80 - 50
1.13 Carbon Unlegiert Kol -150 1770 160 - 120 170 - 130 180 - 140 170 - 130 160 - 120
1.14 | Cast Stahl- Gjut- 150-200 1960 130 - 90 140 - 100 150 - 110 140 - 100 130 - 90
1.15 | steel  Alloyed {| guB Legiert< | stal Legerat< | 200-250 2160 110-70 120 - 80 130 - 90 120 - 80 110-70
1.16 l [ l 250-300| 2350 90 - 60 100 - 70 110 - 80 100 - 70 90 - 60
All types of austenitic/duplex stainless steels
Austenitische/duplexe rostfreie Stahle aller Arten
Alla typer av austenitiskt/duplext rostfritt stal
el TeleTe]
[eTe[e[elel
E T Jel T |
P30/M25/K20/525/
Specific 1 ) ; N25/H25
Brinell | cutting force %1) 1) Lol T 1T ] Dk 1)
hardness Spez. [ele] TNP 1405 1] e
Brinell Schnittkraft | TNC 100 TNC 150 | paomzsikeo/seo| — TNP 175 SAFM
<: Material Werkstoff Material P Specifik P40/M40 P35/M30 IN20 P25/M25 P25/M20
52 2l skarkraft hm =
4 Hardhet i - Si i R i
e Brinol Ko 0,4 See diagram - Siehe Diagramm - Se diagram
N/mm* | Vg m/min = Ve m/min
Stainess steel: Rostbestandiger | Rostfritt stal:
Stahl:
2.1 | Austenitic Austenitisch Austenitiskt 135-200 2550 140 - 100 170 - 130 250 - 200 150 - 100 140 - 100
2.2 | Aust. hardened Aust. gehartet Aust. hardat 300-330 3550 70 - 40 90 - 60 130 - 80 80 - 50 70 - 40
2.3 | Duplex aust./ferr. | Duplex aust./ferr. | Duplext aust./fferr. | 230-270 2800 100 - 60 120 - 80 180 - 110 115-80 100 - 70

E22




e’ B

S6M M4
P40/M30/K20/N20 P50/M40
hm =
See diagram - Siehe Diagramm - Se diagram
V¢ m/min

190 - 150 160 - 120
160 - 120 120 - 80
130 - 90 100 - 60
150 - 110 120 - 80
130 - 90 100 - 60
110-70 90 - 50
90 - 60 70 - 40
80 - 50 60 - 30
180 - 140 -
160 - 120 -
120 - 80 90 - 50
60 - 30 -
140 - 100 90 - 60
110-70 80 - 50
90 - 60 70 - 40
70 - 40 60 - 30

@ Coated carbide grades ® Beschichtete Hartmetallsorten
@ Belagda hardmetallsorter

CVD PVD PVD @® Uncoated grades
TiN/TiCN/ TiN TiALN/TiN @® Unbeschichtete Sorten
TiN @® Obelagda sorter

CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon

Selection of average swarf thickness hy,
Pmmm  Wani der mittleren Spandicke hp
Val av medelspantjocklek hy,

hy, max
0,14
0,10
| h
’_’ m
0,06 | fm—
—
’_’
— .
hpy min
0,02
2 25 3 4 5 6

0 >

Cutting width, mm
Schnittbreite, mm
Skarbredd, mm

fn = Feed, mm/rev
fn = Vorschub, mm/U
fn = Matning, mm/ivarv

V¢ = Cutting speed, m/min
V¢ = Schnittgeschwindigkeit, m/Min
V¢ = Skarhastighet, m/min

gE| B R
CeleT T H20 Celele]
S6M M4 M20/K20/S25/N20/ H30
P40/M30/K20/N20 P50/M40 H20 M30/K30/N30 ‘ _
= Selection of carbide grade, page:
f & ; @ Wahl der Hartmetallsorte, Seite:
See diagram - Siehe Diagramm - Se diagram Val av hardmetallsort, sid:
= V¢ m/min
Selection of cutting geometry, page:
Wahl der Schneidengeometrie, Seite: | E14-E15
110 - 80 90 - 50 120 - 80 90 - 70 Val av skargeometri, sid:
60 - 30 50 - 20 50 - 30 40-20 R dati
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Contd. Cutting Data for Slot Mill Type NGOT
Forts. Schnittdaten fur Scheibenfraser NGOT
Forts. skardata for slitsfras typ NGOT

All types of short-chipping cast iron
Kurzspanender Guss aller arten
Alla typer av kortspanande gjutjarn

Specific | [=Felefefei1)
Brinell cutting force
hardness Spez. TNP 1405
i E—_— Schnittkraft | p4omz5/K20/520
B Material Werkstoff Material CEne Specifik 20
o= skarkraft
sSe Hardhet
Brinell Kc 0,4
N/mm? Ve m/min
3.1 | Malleable iron  Short-chipping (ferr.) | TemperquB kurzspanend (ferr.) | Aducergods kortspanande (ferr.)| 110-145 1080 170 - 130
3.2 long-chipping (perl.) perg langspanend (perl.) : langspanande (perl.)| 200-250 980 160 - 120
3.3 | Cast iron, low tensile, grey Niedrig leg, GrauguB Laghallfast gratt gjutjarn 180 1080 170 - 130
3.4 | Cast iron, high tensile, grey, alloy Leg. GrauguB, hohe Fest. Hoghallfast legerat gratt gjutjarn 250 1470 170 - 130
3.5 | Nodular SG iron ferritic KugelgraphitquB ferritisch Nodulart gjutiarn. segjarn ferritiskt 160 1080 170 - 130
36 perlitic| ' 9¢'9raPtg perlitisch glubam, segiam - oriitiskt| 250 1770 | 160- 120
All types of non-ferrous metals and non-metallic materials
NE-Metalle aller Arten und nicht metallische Matrialien
Alla typer av icke-jarnmetaller och icke metalliska material
Specific | [TeTeTe]s11)
Brinell cutting force
hardness Spez. TNP 1405
s Brinell Sohnittkraft | o0\ o520/520
St Material Werkstoff Material Harte Specifik /N20
2% skarkraft
S2 Hardhet
Brinell Kc 0,4
N/mm? Ve m/min
5.1 | Magnesium Magnesium Magnesium 40-60 HRb - 700 - 500
52 |9 . : 60-90HRb | - 500 - 380
5.3 | Elektrolytic copper Elektrolytkupfer Elektrolytisk koppar 50-85 1080 400 - 300
5.4 | Free cutting copper Pb > 1% Automatkupfer Pb > 1% Friskarande koppar Pb > 1% 90 700 900 - 400
5.5 | Bronze-brass-alloys: Bronze-Messing-Legierungen: Brons/Massinglegeringar: 120-200 350 - 200
5.6 | lead alloy Bleileg. Automatenqualitat blylegeringar 80-150 690 550 - 400
5.7 | brass, red brass Messing, Rotguss massing, rodgods 60-110 740 500 - 300
5.8 | phosphor-bronze Phosphorbronze fosforbrons 85-110 1720 300 - 150
5.9 | Aluminium alloys: Aluminiumlegierungen: Aluminiumlegeringar: 150-200 550 - 400
5.10 | non-heat-treatable Nicht warmebehandlungsfahig icke varmebehandlingsbara 30-80 490 2600 - 1900
5.11 | heat-treatable Warmebehandlungsfahig varmebehandlingsbara 80-120 690 1400 - 800
Aluminium alloys (cast): Aluminiumgusslegierungen: Gjutna aluminiumlegeringar:
5.12 | non-heat-treatable Nicht warmebehandlungsfahig icke varmebehandlingsbara 100 740 1100 - 700
5.13 | heat-treatable Warmebehandlungsfahig varmebehandlingsbara 125 880 450 - 300
Hard materials; all types of hardened steels and cast iron
Harte Materialien; Gehartete Stahle und guss aller Arten
Harda material; alla typer av hardade stal och gjutjarn
SpeCiﬁC o oleofe ° ole o 1) -u
& | &
hardness Spez. FG 20 H20 —
<= Brinell Schnittkraft| paonzs/k20/s25/ | M20/K20/S25/N20/ | BNE 500 BNE 800
8= | Material | Werkstoff | Material Harte Specifik N25/H25 H20 K05/H05 K10/H10
‘gi skarkraft 5=
Ec Hardhet i -Si i -Se di
Brinol Ko 0,4 See diagram - Siehe Diagramm - Se diagram
N/mm? | Vem/min - Ve m/Min - Ve m/min
fn = Feed, mm/rev
6.1 400-600 | 3000 30-20 20- 15 - 110 - 70 fn = Vorschub, mm/U
Chilled Kokillen- | Kokillhar- HRc f: = Matning, mm/varv
6.2 | castiron | hartguss | datgjujam | so_g> | 4000 - 15 _ 80 -60 '
) . i HRc V¢ = Cutting speed, m/min
6.3 Hardened| Gehartete | Hardat stal 45 3500 50 - 30 40 - 15 180-120 | 150 - 80 V¢ = Geschwindigkeit, m/Min
6.4 |steel Stahl 60 4700 - 15 180-120 | 150-80 | v = Skarhastighet, m/min
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@ Coated carbide grades ® Beschichtete Hartmetallsorten
@ Belagda hardmetallsorter

CVvD PVD PVD
TiN/TiICN/ TiN TIALN/TIN
TiN

CVD = Chemical Vapour Deposition
PVD = Physical Vapour Depositon

@® Uncoated grades
@ Unbeschichtete Sorten
@ Obelagda sorter

i e
e e ESEl
[o] FG 20 H20
S6M P30/M25/K20/S25/ | M20/K20/S25/N20/ H30
P40/M30/K20/N20 N25/H25 H20 M30/K30/N30
hm =
See diagram - Siehe Diagramm - Se diagram
Ve m/Min - Ve m/min
120 - 80 140 - 100 120 - 80 90 - 60
100 - 60 120 - 80 100 - 60 80 - 40
120 - 80 150 - 110 120 - 80 90 - 60
120 - 80 130 - 90 110-70 80 - 50
120 - 80 130 - 90 110-70 90 - 50
110-70 110- 70 90 - 50 70-30

@® Diamond, boron nitride ® Diamant, Bornitrid
@ Diamant, bornitrid

.PCD .CBN

*) Perlitic nodular cast iron, rupture
strength = 600 N/mm?.

Perlitic cast iron, free ferrite
<5-10% .

Perlitischer KugelgraphitguB,
Bruchfestigkeit = 600 N/mm?.
Perlitischer GuB, freiem Ferrit
<5-10%.

Perlitiskt nodulart gjutjarn, brott-
grans = 600 N/mm?.

Perlitiskt gjutjarn, fri ferrit < 5-10
%.

Selection of average swarf thickness hp,
Ammm  Wahl der mittleren Spandicke hpy,
Val av medelspantjocklek hy,

hy, max
° e[eel) 0,14

mae) CEEE R
non

o] FG 20 H20 0,10

S6M P30/M25/K20/S25/ | M20/K20/S25/N20/ H30 h
P40/M30/K20/N20 N25/H25 H20 M30/K30/N30 ™! hm
T o h _ o 0’06 ’_’
m T
See diagram - Siehe Diagramm - Se diagram ™’ hyp min
- Ve m/Min - V¢ m/min 002 2 2,5 3 4 5 6

400 - 300 - 400 - 300 300 - 200 o o
350 - 280 - 350 - 280 250 - 200
160 - 120 200 - 150 160 - 120 130 - 80
300 - 150 350 - 200 300 - 150 250 - 100
200 - 150 240 - 180 200 - 150 150 - 80
380 - 280 450 - 350 380 - 280 300 - 200
350 - 190 400 - 330 350 - 190 300 - 150
150 - 120 200 - 160 150 - 120 120 - 80
380 - 280 450 - 400 380 - 280 300 - 250
1300 - 900 2500 - 1500 1300 - 900 900 - 700
550 - 380 800 - 500 550 - 380 400 - 300
450 - 380 800 - 500 450 - 380 350 - 300
160 - 120 280 - 180 160 - 120 100 - 70
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