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ISO-Wendeschneidplattenbezeichnung
ISO indexable insert designation

S N K X 12
Grundform Freiwinkel Toleranzen Spanformer, Befestigung Schneidenlange
Insert shape Clearance angle Tolerances Chip breaker, clamp type Cutting edge length
m s d |
A D 85° A + 0,005 + 0,025 + 0,025 A 06 6,350
N (¢} + 0,013 + 0,025 + 0,025 07 7,938
/ E + 0,025 + 0,025 + 0,025 (70° - 909) 09 9,525
B D 82° / F + 0,005 +0,025 +0,013 11 11,000
/ G +0,025 +0,13 +0,025 12 12,700
- A H +0,013 +0,025 +0,013 15 15,875
c Q 80° J + 0,005 +0,025 | siehe see Tab. 4 (70° - 90°) 16 16,500
K +0,013 +0,025 | siehe see Tab. 4 C 19 19,050
L + 0,025 + 0,025 @ siehe see Tab. 4 m 22 22,000
D Q 55° M siehesee Tab. 5 | 0,13 siehe see Tab. 4 25 25,400
TN sicheseeTab.5 +0,025 | siche see Tab. 4 31 31,750
| Q, U siehesee Tab.5 +0,13 siehe see Tab. 4 F ',‘////////j 38 38,100
E Q 75° Tab. 4 d = =
| d J,K, LM u
H O 120° over upto
39 10,0 + 0,05 +0,08 (70° - 909)
B 5° 10,0 15,0 +0,08 +0,13 H
K Q 558 150 20,0 +0,10 +0,18 m
20,0 26,0 +0,13 +0,25
C 7 26,0 320 +0,15 +0,25 (70° - 90°)
L |:| 90° Tab. 5 m J
D 15° liber bis
M Q 86° over upto
] 39 100 +0,08 +0,13 M %:::@ .
E 20° 10,0 15,0 +0,13 +0,20
0 O 135° 150 20,0 +0,15 +0,27
_— I
200 26,0 0,18 0,38 N /////////j
F 25° 260 32,0 0,20 +0,38 <
P Q 108° a (40° - 60°) ——
R O -
N 0° Eckenrundung, ungerade Seitenzahl . R m
Corner rounding uneven number of sides - —
S |:| 90°

m o) Eckenrundung, (40° - 60°)
P 11° \ gerade Seitenzahl T
T A 60° _ Corner rounding,

even number of sides

R ———— O m = P
a5 Fasenplatten U o' 699
Chamfered d
. Normalfreiwinkel, inserts /
m

i

<

i

die eine besondere
W A 80° Beschreibung

(40° - 60°) |

erfordern

Normal clearance
Der Eckenwinkel angles, which
ist bei ungleich- require a special
winkligen Grund- description
formen immer der X mit Besonderheit
kleinere Winkel. nach Zeichnung
The corner angle with special feature
is in the case of acc. to drawing
not equiangular
basic forms
always the

smaller angle.

() Kegelwinkel fur Schraube Cone angle for screw
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ISO-Wendeschneidplattenbezeichnung
ISO indexable insert designation

05 AN E N -TR
Dicke Schneidenecke Schneidenausfiihrung® Schneidrichtung” LMT-Norm
Thickness Cutting edge corner Cutting edge type’ Direction of cut” LMT-Standard
TR Spanflachentopographie
™ Fur Radiusplatten R Geometry
For radius inserts CF Spanformer
[ Chip breaker
T breite Schneidkantenfase
— % bevelled cutting edge
% TT Extra stabile Schruppgeometrie
S r scharfkantig nur rechtsschneidend Heavy duty roughing geometry
Eckradius-r SE-EEtERE IR @uié @rity ALC Al-Geometrie
S Corner radius-r Al geometry
02 2,38 00 scharfkantig L ALM Al-Geometrie, Formenbau
03 3,18 sharp-edged Al geometry die and mould
T3 3,97 02 02 E BM Geometrie fiir NIR.
04 4,76 04 04 Geometry for stainless
05 5,56 08 0,8 7 BP Hochleistungsgeometrie fir Stahl
06 6,35 12 | 1,2 High performance geometry for steel
07 7,94 16 | 1,6 gerundet nur linksschneidend
08 8,00 20 20 rounded LH cut only
09 9,52 usw. etc. Beispiel:
Flr Fasenplatten N S N K X 12 05AN_E N-TR
Planschneiden —|_ —|_ —|_—|_ —|_ —|_ —|_ —|_—|_
For chamfered T
insert face milling #1 2 34 567 8910
% 1 Grundform quadratisch
2 Freiwinkel 0°
gefast rechts- und links- 3 Toleranzen m + 0,013
chamfered schneidend s +0,025
; ; RH and LH cut d=0,13
Einstellwinkel 4 Befestigung mit Besonderheit
Setting angle Spanflache nach Zeichnung
X, 1) Die Anwendung 5 Schneidenlédnge 12,7
A a5° S dieser Kennbuch- 6 Dicke 5,56
SHileE: staben ist freige- 7 Schneidenecke 45° Fase
stellt. 8 Schneidenkante gerundet
E 75° 9 Schneidrichtung rechts- und links-
F 85° 1) The use of these schneidend
P | 90° gefast und reference letters 10 Interne TR = Spanflachen-
Z | Sonder Special gerundet is left open. Bezeichnung topographie
Frei < der chamfered and
Planschneide EITIELE Example:
Clearance < of 1 Basic form square
face milling edge 2 Clearance angle 0°
an 3 Tolerances m + 0,013
A | 3 K s + 0,025
B | 5° — d = 013 :
4 Fixing with special
c 7 Cutting face feature acc.
D  15° to drawing
E  20° doppelgefast 5 Length of 12,7
E 050 double chamfered cutting edge
G 30° 6 Thickness 5,56
. 7 Cutting edge corner 45° chamfer
N|O 8 Cutting edge rounded
Pt 9 Direction of cut right- and
Z | Sonder Special P lefthand
cuttin
Rundwende- 10 Internal ek
Mo Platte metrisch designation Geometry
Round insert
metric doppelgefast und
Rundwende- gerundet
00 platte Zoll double chamfered
Round insert and rounded
Inch

Abmessungen in mm Dimensions in mm

Wendeschneidplatten-Bezeichnung ISO 1832.2 DIN 4987
Indexable insert designation
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Das LMT-Farbleitsystem
LMT colour identification system

Steigern Sie Ihre Effizienz mit Colorguide, dem perfekten Farbleit-
system zur Auswahl der richtigen Wendeschneidplatte.

Dieser Wegweiser durch die Vielfalt, den Sie auf dem Etikett jeder
LMT-Wendeschneidplattenschachtel finden, gibt Ihnen rasch und
verlasslich Auskunft Uber die Eignung einer bestimmten Wende-
platte fir den jeweiligen Bearbeitungsfall. Colorguide spart Zeit
und hilft Fehlanwendungen zu vermeiden.

Increase your efficiency with colorguide, the perfect colour identi-
fication system for finding the right indexable insert.

This guide through the variety which you will find on the label of
each LMT indexable inserts box informs you quickly and reliably
about the suitability of this indexable insert for the intended
machining operation. Colorguide saves time and helps to avoid
wrong applications.

In einem Raster, der senkrecht in sechs mit Farben gekennzeich-
nete Materialhauptgruppen (nach VDI 3323) und waagrecht in drei
Bearbeitungsstufen (von grob ROUGH uber mittel MEDIUM nach
fein FINE) geteilt ist, geben die aufgedruckten Symbole Auskunft
Uber den oder die Anwendungsbereiche einer bestimmten
Wendeplatte.

Am oben gezeigten Beispiel:

APKT 15T3PDTR-BP in der Sorte LC230F ist hauptséachlich fur die
mittlere Bearbeitung von Stahl und daneben auch fir die mittlere
Bearbeitung von nichtrostendem Stahl im kontinuierlichen Schnitt
geeignet.

Symbols printed in a grid which is vertically organized into six
main material groups represented by colours (acc. to VDI 3323)
and horizontally by three levels of machining (ROUGH - MEDIUM -
FINE) define the field(s) of application of the indexable insert.

For example, the above label tells you:

APKT 15T3PDTR-BP in grade LC230F is primarily suitable for
medium turning of steels but also for turning of stainless steels,
both in continuous cut.

In die Materialhauptgruppen fallen die nachstehend angefiihrten

Werkstoffgruppen:

— Stahl: Automaten-, Einsatz-, Vergiitungs- und Baustahle,
weiBer Temperguss

— Nichtrostender Stahl: Ferritische Cr-Stahle,
martensitische CrNi-Stahle, austenitische CrNi-Stahle

— Eisenguss: Grauguss, Temperguss, Sphéroguss, Sintereisen

— Nichteisen-Metalle: Al-Knet- und Al-Gusslegierungen,
auch Weichkunststoffe, faserverstérkte Kunststoffe

— Hochwarmfeste Legierungen: Hitzebestandige Stahle,
Ni-/Co-Basis-Legierungen, Ti-Legierungen

— Gehartete Werkstoffe: Gehartete Stahle (45 HRC), Einsatzstéhle,
Schalenhartguss

The main material groups include the following materials:

— Steel: Free cutting steels, case hardening steels, heat treatment
steels, constructional steels, white malleable cast iron

— Stainless steels: Ferritic Cr-steels, martensitic CrNi-steels,
austenitic CrNi-steels

— Cast iron: Grey cast iron, malleable cast iron, spheroidal cast
iron, sintered iron

- Non-ferrous metal: Al wrought and Al cast alloys, also soft
plastics and fiber-reinforced plastics

— High-temperature alloys: Heat resistant steels, alloys on
Ni/Co basis, Ti alloys

- Hardened materials: Hardened steels (= 45 HRC),
case hardened steels, clear chill castings.
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Werkstoffgruppen
Material groups

Rough Medium Fine
Stahl

Steel

Nichtrostender Stahl
Stainless steel

Eisenguss

Iron casting
Nichteisen-Metalle
Non-ferrous metals
Hochwarmfeste Legierungen
High temperature alloys
Gehartete Werkstoffe
Hardened materials

Bearbeitungsarten
Machining mode

Rough Medium Fine

06-12 025-06 0,05-0,25

Vorschub f (mm)
Feed f (mm)
Schnitttiefe a, (mm) 5-15
Depth of cut a, (mm)

1,5-5 | 01-15

Anwendungsbereiche
Application area

kontinuierlicher unterbrochener

Schnitt Schnitt
Continuous cut Interrupted cut
Hauptanwendung
Main application . >
Nebenanwendung O D

Other application



Technische Hinweise

Technical hints

Beschichtete LMT-Schneidstoffsorten Frasen
Coated LMT milling grades

Anwendungsbereich Werkstoffgruppe
Range of applications Group of materials
M S: H
05 15 25 35 45 g 82 o
Sorte 01 10 20 30 40 50 2o %55 R
Grade 150 A N N I O
Lc2sogn HC-PS0 [ u
LC280TT HC-M40 I//’\I
HC-P10 | |
LC610Q
HC-K10 S — O
HC-P40 [E | u
LC240T
HC-M40 i~
LC240S  HC-P40 e [ |
HC-P30 ™ u
LC230F
HC-M30 i
HC-P30 [ u
LC225T  HC-M25 i
HC-K25 o O
Logassy |-HOP28 [ u
HC-K25 o O
Lossay  |HEF20 [ u
HC-K15 i O
LC440T? HC-M40 )
LC444W  HC-M40 T
LC610E  HC-K10 o [ |
HC-K10 e u
HC-K10 [ — .
LC610T
HC-P10 [ O
HC-M10 i
LC610A  HC-KO1 Oy [
LC615E  HC-K15 [ u
LC603Z  HC-KO3 T O
Lw240  HW-P40 ol e [ |
LW225  HW-P25 ol e [ |
LW610  HW-K10 O [ ]
Anwendungsschwerpunkt B Hauptanwendung
Application peak Main application
01 10 20 30 40 50
Gesamtbereich nach ISO 513 05 15 25 35 45 . Weitere Anwendung
Full range to 1SO 513 Further applications
" Auch zur Gewindebearbeitung geeignet 2 Vorzugsweise flir Trockenbearbeitung mit hohen Schnittgeschwindigkeiten
" Also usable for threading ? Preferably for dry machining with high cutting speeds
www.Ilmt-tools.com A.431
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Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT:
Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der For
Schneidkanten [ <l o cutter
N = Number of ISO-Code § § g o
cutting edges | s d d  b/r Cat-No. S 9 Sisi < Cat-No.
12,7 3,18 952 4 0,8 ADHW 120308 R = ° 5y 9 FRP90
1196-02 3 sl 15l P
(e © © © (e
o o o o o
. 9,52 2,87 6,35 2,8 0,4 ADHX 090304 FR- R EMU90
‘/\ ALC oY ERU90
o 1196-80 ALC 8 8
T A,
L I | 11,1 3,18 7,94 34 05 ADHX 110305 FR- S 9
[Ye) Yo
L] ols ALC g 2
1196-82 ALC S 8
12,7 397 952 4 06 ADHX 12T306 FR- g 9 ERU90
ALC 2|8 FMU90
1196-84 ALC S 8 FRU90
12,7 397 952 4 0,6 ADHX 12T306 SR- 9 ERU90
BM 10 FMU90
3 1196-84B11 3 FRU90

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428
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Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT:
Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der For
Schneidkanten 5 = § ° N cutter
N = Number of ISO-Code 33 - H
cutting edges | s d d, b/r Cat-No. S 9 E E S cat-No.
50 9,52 2,87 6,35 2,8 04 ADHXO090304ER R 535 @ 552 g oy EMU90
‘T 119680 8 F 3B & &> K > RS ERU90
r, 15° © © © © © © © © © © ©
o O o o o o O O o O O
f\\‘] d d,
| 9,52 2,87 6,35 2,8 08 ADHX 090308 ER o 5 9
| s 1196-80 R0O3 = 8 =
© O ©
(o)) (o)) (o]
N< o2 = = =
9,52 2,87 6,35 2,8 1,5 ADHX 090315 ER 9 3 9
1196-80 R06 8 e S
© (o] ©
(o)) (o)) o
9,52 2,87 6,35 2,8 04 ADMX090304 ER & & 3 = N
1196-81 218 > 3 S o
o © © O [{e) ©
o o o o o o
11,1 3,18 7,94 34 05 ADHX110305ER - 8 @ & © I % g w0 EMU90
119%-82 2333 3 32 S S ERU%O
© © © © © o © © o ©
2i2|12ie| |2 |gg|2 2 |8
11,1 3,18 7,94 3,4 0,8 ADHX 110308 ER Q = o
1196-82 R03 3 3 3
[{e) (o) ©
=2 =2 @
11,1 3,18 7,94 3,4 1,5 ADHX 110315 ER 10 N ©
1196-82 R06 =) = =
O [{e) ©
(o] (o) ()]
11,1 3,18 7,94 3,4 05 ADMX110305ER Q@ 5 g 2 9
1196-83 8 3 g 2 8 3
© © © (o] (o] [(e}
o o o o o o
5 12,7 3,97 952 4 06 ADHX12T306ER ¥ 8 8 322 ghH Y3 Q-2 g ERUD
7‘ 119684 Z3I3IS53 IITLELE I8IF FMmuw
r, 15° © © © © © © © © © © © © © ©
l=lk=1k==1=1k=] l=ik=1R=1k=] l=ik=1R=1k=] FRU90
O e
- 12,7 397 952 4 1,5 ADHX 12T315ER o 9
| s 1196-84 R06 =1 S
= «© [{e)
(o)) [o)]
N=2 - -
12,7 3,97 952 4 2,3 ADHX 12T323 ER 0 S 2
1196-84 RO9 8 e S
© © ©
= =2 =
12,7 3,97 952 4 06 ADMX12T306ER & § ) 3 8
1196-85 09 3 © 3
o © © [{e) ©
e|e e 2 |8

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428
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Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT-
Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der For
Schneidkanten == <o N tor
N = Number of ]| ISO-Code 33 g2 §
cutting edges | s d d, r Cat-No. S 9 a3 3 Cat-No.
150 9,52 2,87 6,35 2,8 0,4 ADKXO0903PESR- I ® i g5 S EMU90
BP 3 8 B 33 3 ERU90
S
11,1 3,18 7,94 34 05 ADKX1103 PESR- © A Y QN o b
BP & & 8 88 g 8
127 3,97 952 4 06 ADKX12T3PE © © ¥ w©® © ERU90
1196-89 B 8 8 33 3 FMU90
[Te) w0 [Te) 0 v w0
11,1 3,18 7,94 3,4 0,5 ADKX110305SR-TR © o = EMU90
15 3 3 = ERU90
< < o
d4 ] V] N
S 11,1 3,18 7,94 3,4 0,8 ADKX 110308 SR-TR N Q py
o [o)] o
™ (<] <
o < o
N N [aV]
11,1 3,18 7,94 3,4 1,2 ADKX110312SR-TR X N N
o [} o
™ ™ <
¥ . ¥
N N [aV]
11,1 3,18 7,94 3,4 1,6 ADKX110316 SR-TR © © 9
o [} o
[sp] (5] <
5 5 o
N N (V)
17,5 56 9,62 3,8 0,8 ADKX170508SR-TR S © s EMU90
Q 3 g FMU90
d, & N &
17,5 56 9,62 3,8 1,2 ADKX170512SR-TR ol 3 9
[e)] [} o
N [sp] <
< < o
N N N
17,5 56 9,62 3,8 1,6 ADKX170516SR-TR § S 9
[e)] [} o
N (2] <
< < o
N N N
175 56 9,62 3,8 2 ADKX 170520 SR-TR  © 3 5
D [o)] o
N (<] <
o < o
N N [aV]
)2 11° 10,9635 66 28 05 APHT 1003 g g EMH90
PDFR-ALC 2 2 FMH90
d 5 2 2
(o] ©
17,3 526 952 45 0,8 APHT 1604 Q N EMH90
PDFR-ALC o |2 FMH90
N=2 % % MMH90

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428
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Wendeschneidplatten

Indexable inserts '@
Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der For
Schneidkanten =S <50 cutter
N = Number of ISO-Code 333 538 §
cutting edges | s d d, r Cat-No. S19(8 | E 3  Cat-No.
roo1r 109635 66 2,8 0,5 APKT 1003 o EMH90
[sV]
;ﬁ%ﬁ‘t\\‘if ) 4 PDSR-BM © FMH90
i%&%% ! 8
109635 66 2,8 05 APKT 1003 1h oy ~ ©  — <
PDSRBP & & O & o 3
AN al N~
N=2 8823 8 8
- - © © - -
P 16,33 4,36 45 06 APKT 15T3 N
PDTR-BP S
d di S
<
(]
APKT 15T3 ©
PDSR-BP g
N=2 Q
©
11° 17,3 526 952 45 0,8 APKT 1604 « EMH90
y PDSR-BM © FMH90
' g MMH90
N=2
526 9,52 45 0,8 APKT1604 = 0 © © « o o ~ w© EMH90
PDSRBP ©5 2333833 88 5 © FMH90
CBO0BL ©o S © MMH0
O O ¥ © O o o o o
- - © © v v - — —
526 952 45 1,6 APKT 160416 o o - EMH90
SR-BP 33 3 FMH90
N=2 29 Q MMH90
o © ©
17,3 526 952 4,5 24 APKT 160424 oo < EMH90
SR-BP 33 3 FMH90
22 Q MMH90
O © ©
17,3 526 952 4,5 3,2  APKT 160432 ol o ~ EMH90
SR-BP 33 3 FMH90
Q2 Q MMH90
O © (o]
10° 7,94 2,78 3,4 0,3 CCHX 080203 « o ESP90
I 1196-44 3 3
V=1 3 3
ol e . .
&ZH 9,52 3,18 44 04  CCHX 090304 ol |w o
== [0 [©)] (o]
&/ s 1196-54 ® 9 o
© © ©
o o o
N=2 — — —
s = £0,025 12,7 3,97 55 0,5 CCHX 12T305 < P
d = +0,01 1196-64 3 3
[e)] [}
© ©
o o

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428
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Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT:
Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der For
Schneidkanten =3 S cutter
N = Number of ISO-Code § g g ) §
cutting edges | S d d, r Cat-No. S99 E E Cat-No.
_10° ; 6,352,38 6,35 2,8 0,4 CCMT 060204 5 © Q © S ESP90
. 1196-36 S S 3 s 3 EBT
O (o] (o] © (o]
| r dy o o o o o
7 - - - - -
Ll\/ 7,94 3,18 7,94 34 0,8 CCMT 080308 2 Q5 © ™ =] <
1196-48 S 883 3 g2 3
(o] o © © (o] [(e} (o]
° 3ee ¢ e |8
9,52 397 952 44 0,8 CCMTO09T308 pn © 3 ESP90
1196-56 2 3 2
o [(e} o
<t o <t
(o) — o
12,7 4,76 12,7 55 0,8 CCMT 120408 o) ps ©
1196-66 Q S 3
o o (]
< o o
© — —
15,7 4,76 9,52 4,5 0,8 LDKT 1504 PDSR ol o
S o S
O © ©
o O o
< < <
O © o
roqe 15 3,18 9,52 4,5 0,8 LDLX 150308 R <|om o
I e SYRRSY IS
o o o
ST "B zg g
< < <
| © © ©
N=2
roag 15 3,18 9,52 45 0,8 LDLX 150308 R N Q ©
TT——— -050 o o o
o HEEH 4 g8 g
| /B I 3 3
- - O © ©
L]
N=2
12,7 6,3512,7 58 0,5 LNHQ 1206 g 3 8 3 2667
! 3 po g R 2695
2 8 2 3
f% . o 8% < o «
N\
L}
N=28

A.436
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Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428



Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT:
Schneidstoffsorten Cutting materials Fir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der For
Schneidkanten E ES g o N cutter
N = Number of ISO-Code 3 § by & 1]
cutting edges | s d d, r Cat-No. S|S S 382 catNo.
b x 45° 12,7 6,3514,3 55 0,78 LNHX 1206 o SIE IR QR 7o) — 2667
2 = 0 —
1185-11 clg g tlg 8 o5 8 5 2695
[aV] < N O © © < [(e}
an\ | Y Qs Q 2
>
19,05 6,35 14,3 5,5 0,78 LNHX 1906 ~ = © — o
d 1185-31 N ey I Sy 2
To] O N~ © (9] [{e] (32}
< o N O © <5 ©
2] ™M~ O o [sg] o
[aV] [aVEN o\ o)) — [aV) —
254 5 143 55 11 LNHX 2505 — -0 o N o I~
1185-32 S B35 B 8 8 8
— o ™M © < < <
- A O W — — [aV]
< o M o Q)] < o
N=4 [\ < N O N N <
15,88 7,94 12,7 5,4 1,65 LNHX 1207 © 0 © © © 2667
< — AN (2] — ~—
1185-15 RIREN N = pu 2695
88S § g g
Vza N - o N - -
N
|
N=4
19,05 6,35 14,3 5,5 0,78 LNHX 1906-TR 0 ~ © 2667
S ®
N [aV] N
A 3 T3
%J N N N
19,05 6,35 14,3 55 0,78 LNMX1906-TR — o o o N
! S S 3 e
< [aV] < N N N
N=4 o I I3 I
N N [aVAN e\ [aV] N
19,05 6,3514,3 5,8 LNHX 1906 RN 5 2667
f\ 1185-35 5 5 8 5 2695
W 88¢ 3
M 254 5 143 55 LNHX 2505 229 =
1185-33 N © ™ ®
0 © © o)
< O O [ee]
@D M Q]
NN O [aV]

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428
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Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT:
Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der For
Schneidkanten = 3 <o N cutter
N = Number of ISO-Code § § 5 o 3
cutting edges | s d d, b Cat-No. S8 S E S cat-No.
15,88 4,15 9,52 45 1 LNHX 1504 ~ ©
1185-20 & 3
o ®
7@\ =4 2
\J
14,29 2,8 11,11 45 0,25 LNHX 1402 0 SMN90
d 1185-50 &
©
o
N = 4 —
14,29 3,3 11,11 45 0,3 LNHX 1403 © < o
1185-51 &3 Q
o ~ ©
o o
- N -
14,29 43 11,11 45 04 LNHX 1404 ~ © o
1185-52 & § & o
© ~ © o
o o o
- N - -
14,29 53 11,11 45 0,5 LNHX 1405 © © ~
1185-53 & 3 3
© © o
o o o
14,29 6,3512,7 55 0,6 LNHX 1406 3 3
1185-54 q 2}
[(e] [(e]
o o
oFF 14,29 2,8 11,11 45 0,25 LNHX 1402 5 S N 2
1185-55 o e g [
(o] (o] (o] [(e]
=4 =4 2|8
e Al
14,29 3,3 11,11 45 0,3 LNHX 1403 218
[ 1185-56 =5
=p=
N=4

A.438
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Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428



Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT:
Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der - For
Schneidkanten E 5 E =S § cutter
N = Number of 1SO-Code g 33 5 & 3
cutting edges | s d d, | b/r Cat-No. S 99 S E S Cat-No.
. 14,29 4,3 11,11 45 04 LNHX 1404 59 9 ~ SMN90
2" 1185-57 N o 3 3
o © o ©
o o o o
) aml
14,29 53 11,11 45 0,5 LNHX 1405 g I 3
‘ d 1185-58 a 3 3
[(e] [(e] (<o}
o o o
N=4
14,29 6,35 12,7 55 0,6 LNHX 1406 3
1185-59 x
(o]
o
19,05 6,35 14,3 5,8 0,75 LNMX 1906-TR > 5 228 Q N 2667
o o) I=1k=1R<] ) o) 2695
< (aV) < < AN (aV) N
< T T YT T 03
N [a\] NN AN N [a\]
7,93 3,18 6,35 2,8 0,4 LPLX070304R -lo ~
N~ N~ N~
o o (o]
© © ©
o O o
3 < <5
© © ©
1 15,88 4,76 12,7 5,5 LPLX 1504PPR ol ~
N~ N~ N~
-050 o o o
O © ©
* S g S
s o © ©
1y 15,88 4,76 12,7 5,5 LPLX 1504 PPS R © o
~ g g
d —@}» d, Sr 8
J | . S © ©
N=2 20 4,76 12,7 56 LPLX2004 PPS o
R-50 S
©
o
<
[{e]
16 6,35 16 58 0,5 OCKX 0606 S N S - ol o o < FCT45
AD-TR K858 8 88 8 8 FCTXX
0w gt 0 © < < < < <
0w O © 0 0 0 0 0 MCT45
o O O o o o O o o
16 6,35 16 58 0,5 OCKX 0606 o _
AD-TRT breite 5 5
Schneidkantenfase > >
) o o
wide land - -

Schruppengeometrie mit 2-fach Beschichtung
LC280TT Roughing geometry with double coating

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428
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Index. Insert Tools



Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT:
Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der For
Schneidkanten =3 5S|o cutter
N = Number of ISO-Code 3 g g 3 &8 8
cutting edges | S d d, r Cat-No. S99 a3 E E Cat-No.
6,58 5,56 15,88 5,5 0,8 ODMW 060508EN o
[e6]
©
o
<t
©
6,58 5,56 15,88 5,5 0,8 ODMW 060508SN ol - - ~
2 5 © 5
© © © o
o O o o
< < < <t
O © © [{e]
7,4 4,76 18,1 OFEN 070405SN o< © ©
| @ &
O © © o
o O o o
< < < <
© © © ©
74 476 18,1 OFER 070405SN o ~ o
0 ©0 [ee]
-BP 22 2
© © ©
o O o
< < <t
o © ©
7,4 3,97 12,7 4,6 OFEX 05T305 - o I
SN-BP 22 2
O © (]
o O o
< < <
© © ©

A.440 www.Imt-tools.com

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428



Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT:
Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der For
Schneidkanten [ o N cutter
N = Number of ISO-Code § § ) %
cutting edges | s d d, b/r Cat-No. S 9 E | Cat-No.
s 5,56 12,7 44 2 ONGU 2 ~ = FMN45
N 0505ANEN S =] =]
wn w0 w0
o o o
E]: ~— ~— ~—
5,56 12,7 44 2 ONGU i
0506ANEN-SL é
Breitschlicht-WP Wiper 8
6,35 16 63 2 ONGU 0 © )
0606ANEN % % %
2l | |€ S
6,35 16 63 2 ONGU 2
0606ANEN-SL b=
Breitschlicht-WP Wiper §
23 198 5 21 RCHX 05T1 MO 2 © 3 o @3 ECT
L P 1es02 8 g2 88 225
” 8 g8 &8 888
L Id1 — — - - -
278 7 28 RCHX 0702 MO ) ® Q2 LI
d .S | 1195-07 % § % % % % % %
o o o o O o O o
3,18 8 34 RCHX 0803 MO 5 ® Q S¥ Y
1195-03 % % % % % 5
o o o o o g
3,97 10 44 RCHX 10T3 MO Q2 © yQ LY Q ECT
1195-04 % % % % % % § 5 FCT
o o o o O o o 8
556 12 52 RCHX 1205 MO 0 g 9 9y NGR=AS
1es13 93 3 33 235
88 g 88 888
6,35 16 5,8 RCHX 1606 MO @ © < =5 Q28 ECT
1195-14 23 S 33 235 FCT
8 8 g8 &8 888 MCT
556 12 5,2 RCHX 1205 MO-TR o ~ Q ECT
1195-13 TR B9 8 FCT
88 g
6,35 16 5,8 RCHX 1606 MO-TR g9 59 =] ECT
1195-14 TR § § § § § FCT
o o o o o MCT
" LC610TN mit zusatzlicher TiN-Decklage LC610T with additional TiN top layer Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428

Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428
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Index. Insert Tools

WSP Fraser



Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT:
Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der = For
Schneidkanten E = 2 < 5 cutter
N = Number of ISO-Code & 33 5 e
cutting edges | s d d, b/r Cat-No. S S 9 | E o Cat-No.
23° 3,18 8 34 RCHX 0803 MO-T > ECT
1195-03 T 3
o [{e]
7 o
Y e -
397 10 44 RCHX 10T3 MO-T B ECT
d s 1195-04 T 2 FCT
8
breite -
Schneidkantenfase 556 12 52 RCHX 1205 MO-T 2
wide land <
1195-13 T 2
©
o
556 16 5.8 RCHX 1205 MO-T 9 g 9
1195-23 3D 3
© © [{e)
o o o
6,35 16 5,8 RCHX 1606 MO-T 3 © i ECT
1195-24 @ 3 D FCT
8 8 &3 MCT
- - I\
556 12 52 RCMX 1205 MO-T 9 N ECT
1195-27 g gg FCT
(<o} (<o}
e 2
o 318 8 34 RCKT 0803 MO-TT 9 ECT
o 5
7 8
1 di
3,97 10 44 RCKT 10T3 MO-TT S ECT
d -] 3 FCT
breite 8
Schneidkantenfase
wide land
o3 556 12 52 RCKT 1205 MO-TT R ECT
/> 5 FCT
KD, 7 8
e\ S
i 635 16 58 RCKT 1606 MO-TT & ECT
— 5 FCT
S MCT

A.442
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Schruppgeometrie mit 2-fach Beschichtung
LC280TT Roughing geometry with double coating

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428




Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT:
Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der = For
Schneidkanten E 5 3 o N cutter
N = Number of ISO-Code & 33 g 3
cutting edges | s d d,  b/r Cat-No. S S 9 3 S cat-No.
230 6,35 16 5,8 RCKX 1606 MO-TR v} - Y=} Te} < FCT45
¢ & g9 ¢ 2 romx
3 2 33 8 8
o o o o o S MCT45
6,35 16 5,8 RCKX 1606 MO-TRT ] 2 3
breite 5 > =
Schneidkantenfase & 3 8
wide land
2,38 7,6 2,8 RDHX 0702 MO 51 I’ © ECZ
1195-11 818 S 8
O© ~ © ©
S o o =)
2,78 9,6 3,8 RDHX 0902 MO 38 g ol ¥ bt
1195-21 28 8 §8 S
© =~ © © © ©
o o o S o o
3,97 116 5 RDHX 1173 MO = 8 508 S
1195-31 2/8 % SIS %
© X © © © ©
28l | |9 |=lE S
4,76 15,6 5,2 RDHX 1504 MO TN g b\ <)
1195-41 8S 5 5k 5
© K © © © ©
218 | (2] |82 2
150{ 15 5 2 RDHX 0501 MO 23 3 8 ECZ
- 1195-01 B3 8 5
| e HE 8 |8
-
d s 238 7 2,7 RDHX 0702 MO ~ ©® = 5
H 1195-09 38 38 8 5
0 0 0 0
o o o o
2,38 8 28 RDHW 0802 MO e iy b 9 ECZ
1195-15 8|5 o 2 5
© K ~ © 0
S o o o =]
3,18 10 3,8 RDHW 1003 MO 25 3 g QL g3
1195-25 R 5 S ©0o ® S
© ~ ~ ~ O~ © )
o o o o o o o o
397 12 5 RDHW 1273 MO IS Q b Q 98 ECZ
1195-35 R S S S @ Sl FCz
© X ~ ~ © ~ ©
S8l | |8 | |8 S/l
3,97 12 3,8 RDHX 1273 MO 28 3 38 by
1195-36 I =) S S 5
~ K ~ ~ 0
S8l | [ S| |2
4,76 16 5,2 RDHW 1604 MO ©l5 3 25 N gy
1195-45 B S S oo @ S b
© K ~ ~ K © ~ 0
S o o o o o o o
4,76 16 5,2 RDHW 1604 MO-T 2
3
<
%]
3
n Schruppgeometrie mit 2-fach Beschichtung Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
LC280TT Roughing geometry with double coating Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428
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Index. Insert Tools
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Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT:
Schneidstoffsorten Cutting materials Fur
Ident No. Friser
N = Anzahl der = For
Schneidkanten E = 3 =S cutter
N = Number of ISO-Code 2 33 g o %
cutting edges | s d d, | b/r Cat-No. S 98 a E 2 Cat-No.
] 2,38 7 2,7 RDKT 0702 MO-TT ECZ
B :
0
15"4(7‘_ 8
) e ]
E 2,38 8 2,8 RDKT 0802 MO-TT o
N N
d S| 9
e
3,18 10 3,8 RDKT 1003 MO-TT =
5
0
=
3,18 10 3,8 RDKT 1003 MO o @ N
o S O
~ ~ ~
S S| |2
3,97 12 5 RDKT 1273 MO-TT > ECZ
5 FCZ
0
Q
3,97 12 3,8 RDKX 12T3 MO-TT 3
5
0
=]
3,97 12 3,8 RDKX 12T3 MO © o ©
~ ~ ~
o S O
~ ~ ~
S S |g
4,76 16 5,2 RDKT 1604 MO-TT Q
5
0
=
4,76 16 52 RDKT 1604 MO 2 Q o
) S ©
~ ~ ~
S S| |2
» Schruppgeometrie mit 2-fach Beschichtung Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
LC280TT Roughing geometry with double coating Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428
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Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT:
Schneidstoffsorten Fiir
Cutting materials Fraser
N = Anzahl der For
Schneidkanten E S El=S cutter
N = Number of g3 AR
cutting edges | s d d, b/r ISO-Code g9 g8 E Cat-No.
1" 4,76 12,7 5,5 RPMT 120400SN ~| © ©
o O o
f\ ¥ < <
O © [{e]
R q o o o
il | 33 3
N=4
r 12,7 5,56 12,7 5,5 SCKT 1205ACTN o o <
(x Q 38 @
@ © © ©
d| +H{—+H- d, o o =}
N I3 3
\& \ >
|
N=4
I 12,7 556 12,7 55 1,2 SCMX 120512 ©lw® ~
88 8
4 HOOE o g8 |8
i < < <
‘ O © [{e]
Lot
N=4
12,7 4,76 12,7 5,5 SDHT 1204AEFN-ALC olol—
D 0 O
© © O
© © O
o O O
< 3OS
© © ©
15,88 4,76 15,88 5,5 SDHT 1504AEFN-ALC © ~
3 3
(o] [¢e]
o o
<t <
© [(e]
12,7 4,76 12,7 55 SDHT 1204AESN <| o ©
o O [o)]
O © ©
o © O
o O o
< < <
© © ©
15,88 4,76 15,88 5,5 SDHT 1504AESN ol o o
D O o
© © N~
© © [(e)
o O o
< < <
o © ©
12,7 4,76 12,7 55 SDHT 1204AESN-BM ~
3
©
o
<
©

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428
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Index. Insert Tools
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Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT:
Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der For
Schneidkanten = = 5 & o cutter
N = Number of 3 § Z &
cutting edges | s d d, b/r ISO-Code 99 b | E Cat-No.
15° 12,7 4,76 12,7 5,5 SDHW 1204AEEN - o
R 5
o O
_ ds o O
< <
O ©
12,7 4,76 12,7 5,5 SDHW 1204AESN < ™ 7o)
o o o
& ©
N=4 g g |§
© © (]
15,88 4,76 15,88 5,5 SDHW 1504AEEN ©
N
[(e}
o
<
©
15,88 4,76 15,88 5,5 SDHW 1504AESN ~ )
R o
© [©)]
o ©
< o
(o] —
r ] 16 5 52 1 SDHX 160510 o © o ~ FRP90
™ [sp] wn N~
1196-21 - < N [N
[e)] (o] (o] [}
(o) © © ©
o o o o
9,562 3,18 9,52 4 SDMT 090308 © N~ o EFz45
[aV) Nl O
s 5B 5
P g s g
d ,,@, - dy © © =
: 12,7 4,76 12,7 55 0,8 SDMT 120408SN © o
! g Q
[(e] ©
o o
<t <t
(o] ©
12,7 50 12,7 44 0,8 SDMT 1205PDSR-BP — o I
[sp] (2] [e2]
N~ N~ N~
[(e] [(e] [(e]
o o o
< < <
© © ©
952318 952 4 08 SDMW 090308 ~ ol ol olw ©
8 ggdr °
(o)) o © O O [e)]
© © O © © ©
S c3¢ge S
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Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT:
Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der For
Schneidkanten ElE E sls cutter
N = Number of g E 5 o
cutting edges | s d d, b/r ISO-Code g|g|s S E Cat-No.
12,7 3,18 12,7 1,4 SEAN 1203AFSN ™ @~ < FMH45
< 0 ©
1193-15 8 IR
0 © © ©
sl | |88|8
12,7 3,18 12,7 1,4 SEAN 1504AFSN < 0 M - 0
< A © <
1193-25 8 AN 8
Yo © © © v
=/ &
12,7 4,67 12,7 6 SEHT 1204AFFN-ALC 2®g FMH45B
S %5 %5 MMH45B
o O O
3 % <
© © ©
12,7 4,67 12,7 6 SEHT 1204AFSN 0 - ) FMH45B
< & 5
~ o)} N
[(e] [(e] (<o}
s | |2 S
12,7 4,67 12,7 6 SEHT 1204AFSN-BM o FMH45B
D MMH45B
o
<
(o]
12,7 3,18 12,7 1,4 SEKN 1203AFEN < ~ ™ © N < o FMH45
— 0 o wn N~ [{e]
n < N~ w0 N~ < <
N~ N~ © N~ © N~ N~
O © o © o [(e] [(e]
o O <t O© < o o
- © [<e] — —
12,7 3,18 12,7 1,4 SEKN 1203AFSN © o < I~ o FMH45
Y] N~ © 1 [e]
N~ NEREEN w0
© N~ N~ © (=3
o © © O o
< o O < <t
[(e] — ~ © (o]
12,7 4,76 12,7 1,4 SEKN 1204AF © o 9 FMH45A
0 < <
N~ N~ o
© © ©
=f S
12,7 4,76 12,7 1,4 SEKN 1204AFEN 2 10 ©  FMH45A
N < <
(o] N~ N~
o [{e] [{e]
< o o
© - -
12,7 4,76 12,7 1,4 SEKN 1204AFSN NP ] = FMH45A
NN N 0
© O N~ [(e} o
o O © o o
I S O < <5
O O o (o]
12,7 3,18 12,7 1,4 SEKN 1504 AFSN 58
N~ N~
O ©
o O
< S
O ©

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428

www.Imt-tools.com A.447

Index. Insert Tools

WSP Fraser



Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT:
Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der For
Schneidkanten ElE E sls cutter
N = Number of 38 § s
cutting edges | s d d, b/r ISO-Code S99 S E Cat-No.
12,7 3,18 12,7 1,4 SEKN 1504AFEN 5 3 9 ®
1193-26 9 0 5 9
Yo © o [Te)
o o < o
- - © -
12,7 3,18 12,7 1,4 SEKR 1203AFSN o~ © ™ > FMH45
0~ N~ N~ N (=}
[T N N N~ 0
0 ©O© © N~ © N~
0w O O O o ©
o < ¥ O < o
- © O v © -~
12,7 4,76 12,7 1,4 SEKR 1204AFSN N~ © o © FMH45
0~ N~ N ~
© N~ N < N~
0 ©O© © N~ ©
0w O O O o
o < ¥ O <
— O O o
12,7 3,18 12,7 1,4 SEKR 1203AFSN-BM S FMH45A
S
o
<t
(o]
12,7 4,76 12,7 1,4 SEKR 1204AFSN-BM 0 FMH45A
5
o
<t
(o]
20° 12,7 4,76 12,7 SEKT 1204AFSN © o) FMH45B
T o K MMH45B
d |87 R 8 d 8 S
N ! 3 3
)
L S
N=4
12,7 4,67 12,7 6 SEKW 1204AFEN o
5
o
<
©
12,7 4,67 12,7 6 SEKW 1204AFSN < @ T} o
00 00 [ee] (e
~ N N~ 0
O © [(e} o
o O o o
< < < <t
O © o (o]
12,7 4,67 12,7 SNKN 1204ENN ©
R
[{e}
o
<t
©
N=4

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428
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Wendeplatten fiir Twincut-Planfraskopfe 45°

Indexable inserts for twincut face milling cutters 45° LMT:
Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der a = For
Schneidkanten é E < cutter
o ©
N = Number of ISO-Code § § g 5
cutting edges | s d d, | b/r Cat-No. = | E Cat-No.
45° b 30° 9,62 4,76 44 15 SNKX 0904 AN © g GO) g g o ~ g EMT45
> 7 1187-00 a8 & 88 & 9
— — 0 0 © o) 0 o o) 0
I F slelel 2] |2l2] |g] |2
1720\ K iwi) [d
. \J/ ] 1
= L2 =HE 12,7 5,56 52 2 SNKX 1205 AN 518528 1SS Q  MMT45
s O N O o N A NN M [
= 1187-10 N AN IS AR AR AR o
0 v © v W 0 v v w Yol
N=4 22222 2122 2 e
9,62 4,76 4,4 1,5 SNKX 0904 AN-TT X
5
3
45° b 30° 12,7 5,56 52 2 SNKX 1205 AN-TR 3 QR 3% o FMT45
P S 1187-10 TR 8§ 8§ §8 S
= 2 2 e el e 2
=\ L
S\ jd1 12,7 5,56 52 2 SNKX 1205 AN-TT g
I s breite B
o
- Schneidkantenfase -
N=4 wide land
45° b [~30° 12,7 5,44 52 2 SNKX 1205 AN-T 3281 F18 N3 = 3 FMT45
1187-12 8828y 88 & 9§
= 0w v © v wv 0 v Yol [Te)
Y A . sleiele|gl |2l2] (€] |€
an T4 .bre|te
1\ in 1 Schneidkantenfase
d =HR wide land
-S|
N=4
45° b 12,7 5,56 52 2 SNKQ 1205 AN g § § ugv FMT45
P 1187-13 8 ga g
S elel |2
Tor ]
W, 1
N=28
45° 19,05 5,56 12,7 5,2 1187-90 Q ] FMT45
@ <
(;\\() Breitsch'lichtplatte N «
AN Wiper
|
N=1
b 450 12,7 5,56 52 2 SNKU 1205 AN-TR & b ] FMT45
5 e} e} 1]
— [V} N N
S Yol Yo} Yol
A ° ° =
e
()
|
N=28
K Schruppengeometrie mit 2-fach Beschichtung Sortenbeschreibung/-bezeichnung und I1ISO-Code ab Seite A.428
LC280TT  Roughing geometry with double coating Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428
3 Zweifarbige Mehrfachbeschichtung fur Hochleistungszerspanung
LC280QN

Two coloured multi coating for high performance milling

www.Imt-tools.com A.449
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Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT:
Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der For
Schneidkanten Els ES < o cutter
N = Number of 33 3 g2
cutting edges | s d d, Db/r ISO-Code S99 S 3 cat-No.
. 12,7 5,56 5,2 2 SNHX 1205 AE 9 Q = @ FMV45
45° b 30 ’ ) ) o =] =) <
7 1187-18 ® & 2
- — (o] w0 0 ©
= A e =] e 2
O T,
W\ ]
IS |
12,7 5,56 5,2 2 SNHX 1205 AESN-BM > FMV45
n
5
FMV45
., 12,7 5,56 5,2 2 SNHX 1205 AE-ALC v ]
45° b 350 1409 ’ g
7 1187-18 ALC 8§ o
1= = = e
78 i
o et e
-S|
N=14
20 952476 44 06  SPKX 090406 2 3 ©® 5 FMT90
a 1187-05 8 3 8 3
Yo} © © ©
amaman e g S s 8
Oof F
L 12,7 5,56 52 0,8 SPKX 120508 g % E g % % 11260-12
.S | 1187-15 § g % § % % FMT90
2|2 2 = 2 2 MMT90
N=4
11° SPKN 1203EDER o
o
(o]
(o]
=)
12,7 3,8 12,7 SPKN 1203EDST olalol ol < o MMP75
N M - IO M [s9)
[e >N e>) RN R {cRi¢)) w0
© © © © © o
N=4 O O © © O =)
2823 3
15,88 4,76 15,88 SPKN 1504EDSR ol . o MMP75
™M ™M < (o]
o O [} v
© © O o
o O o o
< < < <
O © o (o]

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428
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Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT:
Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der For
Schneidkanten 5 g - cutter
N = Number of S5 )
cutting edges | ‘ s ‘ d ‘ d, ‘ r ISO-Code 99 E Cat-No.
11° 12,7 3,18 12,7 SPKR 1203EDSR N — o MMP75
I 3 |3 3
i (o] © (o]
d ) N - o o o
i < < <
© o (o]
|
N=4
‘ b1 12,7 3,18 12,7 SPKT 120508 © o ~
d 77@777 dy o o o
< < <t
‘ © © ©
|
N=4
‘ bote 6,35 3,18 6,35 3,4 04 SPMT 060304 2 sy 2 EFZ45
I~ g g g
d 77@77— dq <t < <t
: © © ©
' 12,7 4,76 12,7 52 0,8 SPMT 120408SN Q 2 558 9 39
1196-12 [} N [P B ) o3} ©
S 8 85338 8 B3
™ o O N O < o o
N=4 N — - N © - -
‘ bo1e 12,7 4,76 12,7 5,2 0,8 SPMT 120408SN-BP @ N 3 EFz45
s 2 |2 2
1HOH  He s ¢ g
slulo} © o (o]
I
1 12,7 4,76 12,7 52 0,8 SPMW 120408 QSN L9 @ S ¥H EFZ45
' 535835 B 88 &
- 1 © O © O © o o © ©
O < O ¢ O < < O O
- © - © + © © +
, . 11 24 635 28 02 TCMT 110202 § 5 é § EFZ45T11
1166-00 S & 8 & EFZ60T11
q B o S S S o EFZ30T16
EFZ45T16
16,5 3,97 9,52 43 04 TCMT 16T304 3 ] N EFZ60T16
1166-10 by N HARY
0 w0 0 0
o o o o
22 4,76 12,7 1,6 TEAN 2204 Z2Z 0 - [}
o o o
@ 1172-25 3 3 3
1o w0 0
e e e
12 4,76 12,7 2 TNHF 1204ANSW 5
B BKL 8
3

www.Imt-tools.com

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428

A.451

WSP Fraser

Index. Insert Tools



Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT:
Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der For
Schneidkanten 5 = - cutter
N = Number of S5 § )
cutting edges | s d | d r ISO-Code S8 E Cat-No.
N 16,5 3,18 9,52 TPAN 1603 PDR - o I MMP90
i 1172-11 5 3 &
o o o
d - ~— ~— ~—
N - —~ 16,5 3,18 9,52 TPKN 1603 PDR © o o
S [ — Y
™ ™ ™
3 3 3
N=3 2 2 S
11° 22 4,76 12,7 TPKN 2204 PDER 9 MMP90
_ /] o
w0
d ‘5 2
] 22 476 12,7 TPKN 2204 PDSR o S R P
N=3 & 38D
v n v wu
w0 n v wu
o o O o

A.452 www.Imt-tools.com

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428



Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT:
Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der = For
Schneidkanten <:3 S cutter
N = Number of 1ISO-Code = 1) %
cutting edges | s d d, r Cat-No. S E 3 Cat-No.
11,613,18 6,35 2,8 04 VPGT 110304-ALM g g EMZ90
S 55 FMZ90
@ 3 3
7°bei VC_ ~ ©
15°bei VP_ 16,6 4,76 9,52 44 1.2 VPGT 160412-ALM 55
d S S
< <
é% © ©
== 22,1 556127 55 3 VCGT 220530-ALM 3 3
;b’/““ ~ O~
®: g 3
== 8 8
==
K==
2 16 635 16 58 05 XCKX 1606 ZDR-TR N 2e TReR R FCT45
8 2 8 8 8 8 8 MCT45
Yo} © N v v w
e 218 HEIEE
d1
s
X 7,94 318 7,94 34 08 XCNT S s B ECP V07
(O 070308 SN-TR 5 B 2
=8 1l 2| |2 :
2 . 9,52 3,97 9,525 3,8 1,2 XCNT y 3 S ECP/FCP
- 09T312 SN-TR 2 B @ V09
N=4 2 = e
s = +0,02 12,7 556 12,7 52 2 XCNT 3 9 2 FCP V12
d = +0,01 120520 SN-TR g é é;;
2 = e
25° 16 6,35 16 58 0,5 XOKX 1606 ZD-TR RN & N FCT45
o O O o o
40 233 2 2 FCT45
/° ) - - = - -
SaNA d
e 1
| s
N=4
R . on Zweifarbige Mehrfachbeschichtung fir Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428

Hochleistungszerspanung

Two coloured multi coating
for high performance milling

Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428

www.Imt-tools.com

A.453

WSP Fraser

Index. Insert Tools



Schneidplatten WPB-N Zum Vorschlichten und Schlichten von Stahl, Stahlguss

Copy inserts WPB-N und hochwarmfesten Stahlen bis 54 HRC LMT-
For semi-finishing and finishing of steel, cast steel and e
high temperature alloys up to 54 HRC

Schneidstoffsorten fiir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.

N = Anzahl der

Schneidkanten E o
N = Number of g g
cutting edges d | s r LMT-Code -4 LMT-Code
d r 8 9,5 2 0,6 WPB 08-N-06 NS EBG V 08
N Q Q
T o
| g 3
I T 0
~O” 8 95 2 1,0 WPB 08-N-10 @ o
- : S
o
[SVN9N)
© ©
10 11,5 2,5 0,8 WPB 10-N-08 RS EBG V 10
Q Q
o
[SVN9N)
N=2 © ©
10 11,5 2,5 1,0 WPB 10-N-10 o~
[e)0Ne)]
[SURR N
0
o AN
© ©
12 14 2,5 1,0 WPB 12-N-10 NI& EBG V 12
S S
o N
© ©
12 14 2,5 2,0 WPB 12-N-20 8|8
E
© ©
16 16 3 1,0 WPB 16-N-10 213 EBGV 16
S >
[QUN N}
o ©
16 16 3 1,3 WPB 16-N-13 51Q
o O
o N
o
[9VIN 9V}
© ©
16 16 3 3,0 WPB 16-N-30 23
© ©
[a VN a\}
o ©
20 18 3 1,0 WPB 20-N-10 518 EBG V 20
S &
[QURN N}
o ©
20 18 3 1,6 WPB 20-N-16 31
[N
[SURR N
o
[SVN9N)
© ©
20 18 3 4,0 WPB 20-N-40 T2
© ©
o N
o ©
25 23,5 4 1,0 WPB 25-N-10 2 EBG V 25
S S
AN AN
© ©
25 23,5 4 2,0 WPB 25-N-20 218
QR
o
[SVN9N]
© ©
25 23,5 4 5,0 WPB 25-N-50 X~
© ©
o N
© ©
Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LC610A Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestuickt auf Anfrage lieferbar Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428

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

A.454 www.Imt-tools.com



Schneidplatten WPB-N

Copy inserts WPB-N LMT:
N= Anzah! der fiir Fraser
Schneidkanten 5 ° for cutter
N = Number of © ©
cutting edges d | s r LMT-Code (inches)* 3 E LMT-Code
o
d r 0.500 0.550 0.10 0.032 WPB 0500N-2 5 EBG V 0500
i 8
©
0.500 0.550 0.10 0.063 WPB 0500N-4 2
&
o
0.625 0.625 0.12 0.032 WPB 0625N-2 5 EBG V 0625
R
o
0.625 0.625 0.12 0.063 WPB 0625N-4 N
=
N
©
0.750 0.700 0.12 0.032 WPB 0750N-2 8 EBG V 0750
R
©
0.750 0.700 0.12 0.063 WPB 0750N-4 S
R
©
1.000 0925 0.16 0.032 WPB 1000N-2 N EBG V 1000
g
©
1.000 0.925 0.16 0.063 WPB 1000N-4 %
&
o
1.000 0.925 0.16 0.125 WPB 1000N-8 o
R
)

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

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

(diamond coated) or PCD/CBN tipped

*Inch AbmaBe  Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
* Inch dimensions Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428

www.Imt-tools.com A.455

WSP Fraser

Index. Insert Tools



Schneidplatten WPB-N-CF
Copy inserts WPB-N-CF

Mit Spanleitstufe ,,CF*“ fiir langspanende Eisenwerk-

stoffe

With chip control geometry “CF” for long chipping
ferrous materials

Schneidstoffsorten

Cutting materials
Ident No.

N = Anzahl der
Schneidkanten

N = Number of
cutting edges d

LMT-Code

fiir Fraser
for cutter

LMT-Code

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

10

12

12

16

16

20

20

25

25

9,5

14

14

16

16

18

18

23,5

23,5

1,6

2,5

2,5

2,5

1,0

1,0

1,0

2,0

1,0

3,0

1,0

4,0

1,0

5,0

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

A.456

www.Imt-tools.com

WPB 06-N-05-CF

WPB 08-N-10-CF

WPB 10-N-10-CF

WPB 12-N-10-CF

WPB 12-N-20-CF

WPB 16-N-10-CF

WPB 16-N-30-CF

WPB 20-N-10-CF

WPB 20-N-40-CF

WPB 25-N-10-CF

WPB 25-N-50-CF

6129235 | LC610T
6282824 | LC610A

6129234 | LW610

6129237
6282825
6129236

6128116 6129258 6128112 6282914 6128108 6282913 6129239
6282828 6282826
6282910 6129238

6282915

6128120

6282827
6282909

6128107

6282912 6128115 6282911 6128111

6128119

EBG V 06

EBGV 08

EBGV 10

EBGV 12

EBGV 16

EBGV 20

EBGV 25

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428



Schneidplatten WPB-N-CF

Copy inserts WPB-N-CF LmT:
N = Anzahl der fiir Fraser
Schneidkanten 5 for cutter
N = Number of o
cutting edges d | s r LMT-Code (inches)* S LMT-Code
0.500 0.550 0.10 0.032 WPB 0500CF-2 3 e EBG V 0500
S 8
[s) )
) )
0.500 0.550 0.10 0.063 WPB 0500CF-4 & ©
S 8
s [\
) ©
0.625 0.625 0.12 0.032 WPB 0625CF-2 s 3 EBG V 0625
S 8
(o] (&)
) )
0.625 0.625 0.12 0.063 WPB 0625CF-4 > )
S K
[s) o
© ©
0.750 0.700 0.12 0.032 WPB 0750CF-2 3 3 EBG V 0750
S K
[$p) [\
) ©
0.750 0.700 0.12 0.063 WPB 0750CF-4 3 S
S K
(2] o
© ©
1.000 0.925 0.16 0.032 WPB 1000CF-2 S NS EBG V 1000
8 &
s [
) ©
1.000 0.925 0.16 0.063 WPB 1000CF-4 S 2
8 8
(9] (]
) )
1.000 0.925 0.16 0.125 WPB 1000CF-8 S 2
8 8
(e} (2]
) ©
Schneidplatten Flatball
Inserts Flatball
Schneidplatten Hartmetall/CBN Schneidstoffsorten fiir Fraser
Inserts carbide Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten =)
N = Number of g
cuttina edaes | s d R LMT-Code = LMT-Code
11,5 2,5 10 4 WPB 10-FB-40 5 EBG R 10
Q
(2]
o
()
14 2,5 12 5 WPB 12-FB-50 gy EBGR 12
g8
D N~
o o
o o
16 3 16 7 WPB 16-FB-70 el 5 EBGR 16
28
1 D N~
== S g
4 o o
L]
18 3 20 9 WPB 20-FB-90 § 2 EBG R 20
N o
g8

Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LC610A  * Inch AbmaBe  Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-besttickt auf Anfrage lieferbar  * Inch dimensions Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428
All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LC610A

(diamond coated) or PCD/CBN tipped

www.Imt-tools.com A.457
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WPB-HF, Hochvorschub-WSP

WPB-HF, high feed insert LMT:
N = Anzahl der fiir Friaser
Schneidkanten o for cutter
N = Number of g
cutting edges d | s A@Pmax | Rrheo LMT-Code = LMT-Code
10 11,5 2,5 0,5 0,8 WPB 10-HF é EBGV 10
o
>
1214 25 06 1 WPB 12-HF 2 EBG V 12
3
o
16 16 3 0,8 1,5 WPB 16-HF 3 EBGV 16
3
N=2 =
20 18 3 1 2 WPB 20-HF & EBG V 20
3
o
25 23,5 4 1,25 2,5 WPB 25-HF ] EBGV 25
%
o
32 26,5 5 1,6 3,2 WPB 32-HF 3 EBGV 32
%
o
N = Anzahl der fiir Friaser
Schneidkanten = for cutter
N = Number of g
cutting edges d | S @Pmax | Rrheo LMT-Code (inches)* = LMT-Code
— 0.500 0.55 0.10 0.025 0.045 WPB 0500-HF ;; EBG V 0500
=t 8
©
0.625 0.63 0.12 0.030 0.050 WPB 0625-HF 3 EBG V 0625
&
L] 2
= 0.750 0.70 0.12 0.040 0.080 WPB 0750-HF ] EBG V 0750
S
N=2 2

Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LC610A  * Inch AbmaBe Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestiickt auf Anfrage lieferbar ~ * Inch dimensions Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428
All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LC610A

(diamond coated) or PCD/CBN tipped
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Schneidplatten WPR-N Zum Vorschlichten und Schlichten von Stahl, Stahl-

Copy inserts WPR-N guss und hochwarmfesten Stéhlen bis 60 HRC LMT-
For semi-finishing and finishing of steel, cast steel L
and high temperature alloys up to 60 HRC

Schneidstoffsorten fiir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten °
N = Number of g
cutting edges d s LMT-Code = LMT-Code
6 1,6 WPR 06 N b EBG R 06
3
oo}
o
[}
8 2 WPR 08-N 8288 ITRRS EBGRO8
— O O O 1 O M O
0V M N~ MO F O N O
~N AN
O - = - O = ™
o © © O O © O O
10 2,5 WPR 10-N oI5 388 83N EBGR 10
D HAmID A
I~ O 00 AN I~ AN O
O - - O - — =
N = 2 O © © © O © © ©
12 2,5 WPR 12-N 833888358 EBGRI2
IR I IR
N~ N 00O AN I AN O N
O - N O  —
O © © © o © © ©
16 3 WPR 16-N Q895 g8y EBGRI16
© - © — 0 - K =
-— M N~ OO v 0O O M
M N NN~ NN
55 bo&obo
20 3 WPR 20-N 85 -8 828%= EBGR20
DO RHIoTS
~N AN NN
O - - - O - - —
O © © © O © O ©
25 4 WPR 25-N 5 32T RBI 833 EBGR25
- O < ~ u -~ < O
0 M 0 O I M — M
~N QN 00 I AN O NN
O - - - O - -
O © © © o © O ©
30 5 WPR 30-N N8 RII EBGR3O
o © O o o ™
o N ™ oA — O
N O N o O
585 ©88
32 5 WPR 32-N adgony e EBG R 32
- O 0 N 1 O O O
O ~NN~NO ST O AN ®
N~ O N 0O I AN M N
O~ - - O v ™
D © © © O © O ©
N= g\nzah! der fiir Fraser
chneidkanten ° forlcutier
N = Number of g
cutting edges d s LMT-Code (inches)* =] LMT-Code
0.312 0.06 WPR 0312-N 28R 2 58 EBGRO312
AN N O 0 AN
SR 5 =&
© © © o O ©
0.375 0.08 WPR 0375-N g8 T 88 EBGRO0375
AN N O 0 AN
SR 5 = &
© © © o © ©
0.500 0.10 WPR 0500-N § % E E g § EBG R 0500
AN N O 0 AN
AN N ™ ~ NN
IEIRCIR) 8 & 5
(<22 "o N Yo) < © o N
0.625 0.12 WPR 0625-N 55N SRS EBG R 0625
AN N O © O AN N
SR SRR
© © © o O © ©
© -~ © © N~ O
0.750 0.12 WPR 0750-N N 8 8g EBG R 0750
AN N O © O AN N
NN D SRRSO
o ©O© © o O ©O© ©
1.000 0.16 WPR 1000-N g8 2& g8 EBGR1000
8 &8 ® 3 & &
- = O O = =
o © © o O © ©
1.250 0.20 WPR 1250-N g % E % % EBG R 1250
8 &8 NN
IIRIR) IR
2.000 0.24 WPR 2000-N EBG R 1250

Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LC610A  * Inch AbmaBe Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestiickt auf Anfrage lieferbar ~ * Inch dimensions  Description/Designation of grades and 1ISO-Code starting page A.428
All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LC610A

(diamond coated) or PCD/CBN tipped

www.Imt-tools.com A.459
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pu-jet Generation Kugel metrisch

. . h tri LMT-
p-jet generation sphere metric -~
Schneidstoffsorten fiir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten o
N = Number of g

cutting edges d s LMT-Code = LMT-Code
12 2,5 WPR 12-AR Y EBGR 12

s 3

S ~

o

o
16 3 WPR 16-AR q EBGR 16

3

s

©
20 3 WPR 20-AR I EBG R 20

3

[ee]

©
25 4 WPR 25-AR ® EBGR 25

3

e

o©
32 5 WPR 32-AR ® EBGR 32

g

N~

o

[}

Kugel inch

sphere inch

Schneidstoffsorten fiir Fraser

Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten o
N = Number of g

cutting edges d s LMT-Code (inches)* =] LMT-Code
s .500 .098 WPR 0500-AR 3 EBG R 0500

d s 2

3 8
.625 118 WPR 0625-AR 14 EBG R 0625

3

S

o
.750 118 WPR 0750-AR @ EBG R 0750

3

N~

8
1.000 157 WPR 1000-AR e EBG R 1000

R

o

o

* Inch AbmaBe Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
* Inch dimensions  Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428
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Schneidplatten D-Geometrie

Inserts D-Geometry LMT:
Schneidstoffsorten fir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten o288
N = Number of g g g g
cutting edges d s LMT-Code | ] LMT-Code
6 1,6 WPR 06-D 5 EBG R 06
S
S
(=)
8 2 WPR 08-D 238 EBG R 08
© ©
o »
o o
10 2,5 WPR 10-D 3 EBGR 10
AN ©
» ©
o ©
N=2 12 2,5 WPR 12-D S EBGR 12
N ©
Neue wendelférmige 0o
Schneidengeometrie ©lo
New helical 16 3 WPR 16-D g8 EBGR 16
o ©
cutting geometry » ®
o ©
WPR...D zum Vorschlichten 20 3 WPR 20-D ’o;, ’é EBGR 20
und Schlichten von Stahl, b B>
Stahlguss und hochwarm- © ©
festen Stahlen bis 54 HRC 25 4 WPR 25-D § § EBG R 25
WPR...D for semi-finishing pg
and finishing of steel, cast o ©
steel and high temperature 32 5 WPR 32-D % % EBG R 32
alloy up to 54 HRC b B
o o
6 1,6 WPR 06-DN % % EBG R 06
o R
— o
© ()
8 2 WPR 08-DN % § EBG R 08
o N
— o
© [=2)
10 2,5 WPR 10-DN S 3 EBGR 10
o S
o )
12 2,5 WPR 12-DN § g EBGR 12
N=2 ) 3
Neue wendelférmige 2 ;
Schneidengeometrie 16 3 WPR 16-DN S <) EBGR 16
New helical ® E
cutting geometry © o
20 3 WPR 20-DN § % EBG R 20
WPR...DN zum Vorschlichten 5 &
und Schlichten von o )
NE-Metallen, Kunststoffen, 25 4 WPR 25-DN Qg =) EBGR 25
Graphit und Titan. 2 3
WPR...DN for semi-finishing 5 &
and finishing of non-ferrous 32 5 WPR 32-DN 5 e EBGR 32
metals, plastics, graphite g ?r\
and titanium. b2y &
Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LC610A Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestuickt auf Anfrage lieferbar Description/Designation of grades and ISO-Code starting page A.428

All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LC610A
(diamond coated) or PCD/CBN tipped
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Schneidplatten D-Geometrie lfl\?
L]
Inserts D-Geometry -
Schneidstoffsorten fir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten = g
N = Number of g g
cutting edges d s LMT-Code (inches)* =] ] LMT-Code
d 0.312 0.08 WPR 0312-D L% EBG R 0312
‘ NS
3 [SP IR
O o 3
: 0.375 0.10 WPR 0375-D e EBG R 0375
NN
82
5
0.500 0.10 WPR 0500-D I3 EBG R 0500
N=2 & K
5 R
Neue wendelférmige 5 3
Schneidengeometrie 0.625 0.12 WPR 0625-D Ll b EBG R 0625
New helical T
cutting geometry 5 S
0.750 0.12 WPR 0750-D 2§ EBG R 0750
WPR...D zum Vorschlichten g eE
und Schlichten von Stahl, 58
Stahlguss und hochwarm- 1.000 0.16 WPR 1000-D 5 EBG R 1000
festen Stahlen bis 54 HRC g
WPR...D for semi-finishing o
and finishing of steel, cast
steel and high temperature
alloy up to 54 HRC

Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LC610A  * Inch AbmaBe Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestiickt auf Anfrage lieferbar ~ * Inch dimensions  Description/Designation of grades and 1ISO-Code starting page A.428
All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LC610A

(diamond coated) or PCD/CBN tipped
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Schneidplatten WPR-CF Mit Spanleitstufe ,CF“ fiir langspanende Eisenwerk-

Copy inserts WPR-CF stoffe o '@
With chip control geometry “CF”for long-chipping

ferrous materials

Schneidstoffsorten fiir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten °
N = Number of g
cutting edges d s LMT-Code = LMT-Code
d 8 2 WPR 08-CF 22 ® I 28 EBGROS
- o © O o o O
[S UV V) N NN
EY AR Sy
O ) 58 b © © ©
L 10 2,5 WPR 10-CF Be8 53 IQLQ EBGRI10
o O~ O O O O O
(SO <0 BRI oV N <5 TN o5 TR <5 TN <0 BN <0}
AN AN 00O AN AN AN AN«
503 5boboo
12 2,5 WPR 12-CF T3 8838&8&8&3 EBGR12
o O~ O O O O O
M MO N O O O O o0
AN N 00O AN AN NNy
5o doboooo
16 3 WPR 16-CF 23832588 EBGR16
o O~ O O O O O
MO MO N MO MmO MmO O o0
AN N 00O AN AN AN NN
5o D oboboo
20 3 WPR 20-CF S5 Q- 88gy EBGR20
O O~ O 0O O O O
AN N NN O N MO AN M
AN N 00O AN AN AN NN
50D 5booo
25 4 WPR 25-CF SNI5I8I58 88D EBGR 25
D OO 0 O O O O O
AN N 0 O NN N N
AN NN AN O AN NN
© © © © © © © ©
30 5 WPR 30-CF s &R 888 EBGR30
O~ O AN O O
AN NN o AN
[QVANN* eI aV) o Ao«
5 & b ARSI
32 5 WPR 32-CF EEISS8x2 EBGR32
AN N O AN NN AN
AN N 00O © N NN AN«
5o d oo oo
N = Anzahl der . "
. fiir Fraser
Schneidkanten °
- for cutter
N = Number of g
cutting edges d S LMT-Code (inches)* =4 LMT-Code
q 0.312 0.06 WPR 0312-CF 2 g EBG R 0312
‘ S &
TN « N
) ) ©
V J 0.375 0.08 WPR 0375-CF 2 2 EBG R 0375
S &
[sp] [sV)
) )
0.500 0.10 WPR 0500-CF o Q EBG R 0500
S &
@ sV
© ©
0.625 0.12 WPR 0625-CF & = EBG R 0625
S X
(3] ol
) )
0.750 0.12 WPR 0750-CF b S EBG R 0750
S &
(3] [aV)
) )
1.000 0.16 WPR 1000-CF S 3 EBG R 1000
3 &
© )
1.250 0.20 WPR 1250-CF 2 N EBG R 1250
3 &
%) )
2.000 0.24 WPR 2000-CF EBG R 1250

Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LC610A  * Inch AbmaBe Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestiickt auf Anfrage lieferbar ~ * Inch dimensions  Description/Designation of grades and 1ISO-Code starting page A.428
All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LC610A

(diamond coated) or PCD/CBN tipped

www.Imt-tools.com A.463

Index. Insert Tools

WSP Fraser



Schneidplatten WPV-N Fiir Stahl, Stahlguss, hochwarmfeste Stahle

Copy inserts WPV-N und gehirteten Stahl bis 60 HRC LMT-
For steel, cast steel, high temperature alloys o
and hardened steel up to 60 HRC

Schneidstoffsorten fiir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten °
N = Number of g
cutting edges d | s r LMT-Code = LMT-Code
8 9,5 2 0,6 WPV 08-N > 2 S8 S EBG V 08
n o © v v
. d | . §& |88/
90°) |——, olo| |55
T 10 11,5 25 08 WPV 10-N 55 888 EBG V10
AN~ AN NN
[SVERNeV] N NN
© © © b ©
(o) I ol [QURNITo RS o
12 14 2,5 1,0 WPV 12-N o3 51818 EBGV 12
AN I~ AN NN
o N oA NN
© © © © ©
e B8%%g
16 16 3 1,3 WPV 16-N e ©3593 EBGV 16
N=2 N N INERNARN
© © © © ©
N~ < v <
™« v < O ™
20 18 3 1,6 WPV 20-N QL &8 EBG V 20
o o NN
o © o b o
o« < 0 O o
- @ Ny
25 235 4 2,0 WPV 25-N R &84 EBG V25
o N N NN
o © © b ©
58 288
32 28 5 2,5 WPV 32-N g § § § S EBG V 32
o © © o ©
N = Anzahl der fur Fraser
Schneidkanten 2 e G
N = Number of g
cutting edges d | s r LMT-Code (inches)* =] LMT-Code
0.375 0.45 0.08 0.031 WPV 0375N-2 § EBG V 0375
d S
900 r <]
,,; 4 0.375 0.45 0.08 0.062 WPV 0375N-4 gr
: - i
o
0.500 0.55 0.10 0.031 WPV 0500N-2 @ EBG V 0500
~
©
0.500 0.55 0.10 0.062 WPV 0500N-4 §
Q
o
Nz2 0.625 0.62 0.12 0.031 WPV 0625N-2 § EBG V 0625
N
o
0.625 0.62 0.12 0.062 WPV 0625N-4 ,%
N~
[aV]
)
0.750 0.70 0.12 0.031 WPV 0750N-2 % EBG V 0750
%
0.750 0.70 0.12 0.062 WPV 0750N-4 E
o
1.000 0.92 0.16 0.031 WPV 1000N-2 g EBG V 1000
o
1.000 0.92 0.16 0.062 WPV 1000N-4 ,@
~
5
1.000 0.92 0.16 0.125 WPV 1000N-8 §
N
o

Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LC610A  * Inch AbmaBe Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestiickt auf Anfrage lieferbar  * Inch dimensions  Description/Designation of grades and 1ISO-Code starting page A.428
All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LC610A

(diamond coated) or PCD/CBN tipped
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Schneidplatten WPV-N Mit Spanleitstufe ,,CF* fiir langspanende Eisenwerk-

Copy inserts WPV-N stoffe o '@
With chip control geometry “CF” for long chipping

ferrous materials

Schneidstoffsorten fiir Fraser
Cutting materials for cutter
Ident No.
N = Anzahl der
Schneidkanten °
N = Number of g
cutting edges d | s r LMT-Code = LMT-Code
8 95 2 0,6 WPV 08-N-CF NL R8s ITRR EBG V 08
nwn ~ W v v w
. d ; MHEIEIEE
907 ————/ 585660
10 115 25 08 WPV 10-N-CF RS ® DD EBGV 10
[To TN ) S Yo N Vo N Vo N Vo }
AN NN NN
AN 0 AN AN N«
58 5o b o
12 14 25 1,0 WPV 12-N-CF 388 o R EBGV 12
nu ~ v v v wu
AN AN NN
AN 0 NN AN AN«
58 boboo
N ~ MO O < N
Nz 2 16 16 3 1,3 WPV 16-N-CF % E § CB\] § § EBGV 16
AN 0 NN AN N«
58 b ooo
20 18 3 1,6 WPV 20-N-CF BBRE B8 EBGV 20
O K~ O O v w
AN NN N N NN N
AN 00 AN AN AN N
585 obo
25 235 4 2,0 WPV 25-N-CF 58 3333 EBG V 25
d3 Q&8
AN 00 AN AN AN«
58 5 obo
32 28 5 2,5 WPV 32-N-CF B Ih D3 EBG V 32
nwn ~ O v v wu
AN AN NN
AN 00 AN AN AN«
58 5 obo
N = Anzahl der fiir Fraser
Schneidkanten =) for cutter
N = Number of g
cutting edges d | s r LMT-Code (inches)* = LMT-Code
0.500 0.55 0.10 0.032 WPV 0500CF-2 § EBG V 0500
&
d o
90°[, ‘ r 0.500 0.55 0.10 0.063 WPV 0500CF-4 2
I 5
H 0.625 0.62 0.12 0.032 WPV 0625CF-2 % EBG V 0625
| 3
)
0.625 0.62 0.12 0.063 WPV 0625CF-4 §
&
o
0.750 0.70 0.12 0.032 WPV 0750CF-2 % EBG V 0750
3
o
0.750 0.70 0.12 0.063 WPV 0750CF-4 §
&
)
0.750 0.92 0.12 0.032 WPV 1000CF-2 é EBG V 1000
o
(<2}
o
1.000 0.92 0.16 0.063 WPV 1000CF-4 §
8
)
1.000 0.92 0.16 0.125 WPV 1000 CF-8 B
3
o

Alle WPR-, WPV- und WPB-Wendeplatten sind in der Sorte LC610A * Inch AbmaBe Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code ab Seite A.428
(diamantbeschichtet) oder PKD/CBN-bestiickt auf Anfrage lieferbar ~ * Inch dimensions  Description/Designation of grades and 1ISO-Code starting page A.428
All WPR, WPV and WPB inserts are available in grade LC610A

(diamond coated) or PCD/CBN tipped
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Wendeschneidplatten
Indexable inserts

Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der = For
Schneidkanten 5 T: S cutter
N= Number of ISO-Code 2 2 = %
cutting edges | s d d, r Cat-No. S 9 E 3 Cat-No.
2,78 9,52 3,9 6 1177-07T S 3 ECPO5
% )
Yo] Y0}
e 2
2,78 952 39 6 177-11T 3 > ECPO5
© [s¢]
[Te) 19}
e 2

Zweifarbige Mehrfachbeschichtung fur

LC280QN  Hochleistungszerspanung
Two coloured multi coating
for high performance milling
2 Schruppgeometrie mit 2-Fach Beschichtung
LC280TT Roughing geometry with double coating
A.466 www.Imt-tools.com

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code siehe A.428.
Description/Designation of grades and ISO-Code please see A.428.



Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT:
Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der = For
Schneidkanten E <o cutter
N = Number of ISO-Code g 8 g %
cutting edges | s d d, b/r Cat-No. | ]| [fr] ] Cat-No.
3,97 9,52 3,9 25 1177-65 <l o ° | o © ECPO5
= N = e FCP05
o o o 0
0 v [Te) 0 w0 [Te)
(e 2 2| S
3,97 9,52 3,9 25 1177-65T ~ © ECPO05
2 2 FCP05
[s0) ©
e S
15,191 3,18 7,04 3,4 8? 1179-11 o~ © ~ o EBT
1A 5o g S
&) 3 3 3 8 3
=g = 2 2 S
d 30° )
2
18,989 3,97 8,80 4,2 10 1179-21 - o 2 2
[ 8 3 &
S 8 S S
N=2
s = =0,01 23,736 4,76 11,00 5,2 12,5 1179-31 0l — o ~
| =+0,02 s g S 3
d = +0,01 89 Q e
30,382 5,56 14,08 5,8 162 1179-41 ol o © —
0 o [52) N~
n O (o] o)
g8 g g
. 12,79 3,18 7,153,5 10 1179-25 EBT
3 & 3 &
0 0 [Te) [Te)
o O [} ()}
o © «© «©
é) | d; ele e =]
>
15,99 3,97 8,9441 125 1179-35
p 2 3 2 3
S 0 © © Irs)
3 3 3 3
o O o o
Nz o2 2| 2 2 2
s = +0,025 20,47 5,08 11,44 45 16 1179-45 ol < - ©
d = +0,01 B 3 3 23
3 3 3 3
= =] e e
25,58 6,35 14,3 55 20 1179-55 ~l o o w
B o 3 23
o O (o2} (o2}
g 8 8 8
21,55 6,35 14,3 55 25 1179-65 ol © < ©
B o 5 &
o0 O (o2} (o)}
8 8 8 8

K Schruppgeometrie mit 2-fach Beschichtung

LC280TT Roughing geometry with double coating
2 Radius am Werkstiick Radius on workpiece

Sortenbeschreibung/-bezeichnung und ISO-Code siehe A.428.
Description/Designation of grades and ISO-Code please see A.428.
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Wendeschneidplatten

Indexable inserts LMT-
Schneidstoffsorten Cutting materials Fiir
Ident No. Fraser
N = Anzahl der = For
Schneidkanten E - <o g Y
N = Number of IS0-Code & g 3E %
cutting edges | s d d, b/r Cat-No. - - =4 3 3 Cat-No.
100 b x 45° 11,1 53 8 45 0,3 1186-21 <] 9 5 SMG 90
pu g & &
o o o
o P -
O 1
! 11,1 53 9 45 0,3 1186-31 © ) ©
[ N N q
19} Yo} [To)
2 2 =
53 10 45 03 1186-41 s = Q
N N N
ol [s\) (3]
[Yo] o) Yo}
e 2 e
53 8 45 03 1186-25 ) o = SMG 90
N N N
[s\) [sV) [3Y)
[Ye] Yo Yo}
e 2 2
53 9 45 03 1186-35 S ~ o
N N N
[s) [sV) [9Y)
3 8 3
N=14 . ° - -
11,1 53 10 45 03 1186-45 @ 9 N
s = +0,01 N N N
| =+0,015 ‘g,_’ g ‘3
d=+0,01
10° 14,3 3,97 9,52 44 0,5 1196-74 g =] ESP90
© (]
2 2
e
\&
|
N=2
s = = 0,025
| ==x0,01
d=+0,01

1)

LC280TT Roughing geometry with double coating

Schruppgeometrie mit 2-fach Beschichtung

2 Radius am Werkstiick Radius on workpiece

A.468
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Verfligbare Schneidgeometrien und Anwendung
flir GWR/GWYV Kopierfraser

Available cutting geometries with applications for
GWR/GWYV copy cutters

Geometrie Schlichten Vorschlichten Schruppen Anwendung

LMT Code| Geometry | Finishing |Semi-finishing| Roughing Application

WPR .. -N AAA AA Stahl, Stahlguss, hochwarmfeste Stéhle und gehértetem Stahl
bis 60 HRC

steel, cast steel, high temperature alloys and hardened steel
up to 60 HRC

AA A mit Spanleitstufe fur langspanende Eisenwerkstoffe
with chip control for long-chipping ferrous metals

WPR ..-CF

WPR ..-D AAA AA Stahl, Stahlguss, hochwarmfeste Stahle

steel, cast steel, high temperature alloys

AAA AA A NE-Metalle, Kunststoffe und Graphit
non-ferrous materials, plastics and graphite

WPR ..-DN

bis 60 HRC
steel, cast steel, high temperature alloys and hardened steel

up to 60 HRC

WPB ..-N E - AAA AA Stahl, Stahlguss, hochwarmfeste Stéhle und gehértetem Stahl
cg

with chip control for long-chipping ferrous metals

WPB ..-CF < AA A mit Spanleitstufe fur langspanende Eisenwerkstoffe
g

WPV ..-N AAA AA Stahl, Stahlguss, hochwarmfeste Stéhle und gehéartetem Stahl
o bis 60 HRC

steel, cast steel, high temperature alloys and hardened steel
up to 60 HRC

C
.

AA A mit Spanleitstufe fur langspanende Eisenwerkstoffe

WPV ..-CF =
©) Jl with chip control for long-chipping ferrous metals

WPR .. -AR AA A Stahl, Stahlguss, hochwarmfeste Stahle

steel, cast steel, high temperature alloys

WPB ..-HF AA A Hoch-Vorschubfrasen von Stahl, Stahlguss und hochwarmfesten
Stahle

High feed cutting of steel, cast steel and high temperature alloys

WPB ..-FB AAA AA Stahl, Stahlguss, hochwarmfeste Stahle und gehartete Stahle
bis 62 HRC
steel, cast steel, high temperature alloys and hardened steel

== up to 62 HRc
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MultiEdge

LC280QN
MultiC

Schneidstoffe und Beschichtungen
Cutting materials and coatings

XCNT 070308 SN-TR SNKU 1205 AN-TR 1177-07T

Dieser neue Schneidstoff ist unschlagbar bei hohen Vorschiiben. Eine Kombination von besonders zahem Hart-
metallsubstrat mit einer 2-fach PVD-Beschichtung kennzeichnet bereits optisch die hervorragende Eignung dieser
Wendeschneidplatten zum Schruppen. Die Wendeschneidplatten sind vollstandig mit AL6 beschichtet und besitzen
zusatzlich am Umfang eine TiN-Schicht zur besseren VerschleiBerkennung.

This new cutting material is unbeatable at high feed rates. A combination of tough carbide substrate with a double
PVD coating makes it obvious that these indexable inserts are ideal for roughing. The inserts are completely coated
with AL6 and have an additional TiN-layer at circumference which allows to observe wear easier.

LC280TT

Zweifach beschichtetes verschleissfestes Hartmetallsubstrat mit hoher Z&higkeit und besonders stabiler Schneid-
kantengeometrie zum Nass- und speziell Trockenfrasen von Stahl und Stahlguss. Auch fir instabile Bedingungen
geeignet. Die Wendeschneidplatten sind vollstdndig mit AL2Plus beschichtet und besitzen zusatzlich am Umfang
eine TiN-Schicht zur besseren VerschleiBerkennung.

Double-coated wear resistant grade with high toughness and particularly stable micro-geometry, for wet and parti-
cular dry milling of steel and cast steel. Well suited also for instable conditions. The inserts are entirely coated with
AL2Plus and do have an additional TiN-layer at circumference for better wear observation.

LC610Q
LC630Q

VerschleiBfestes und zéhes Feinstkornsubstrat flir hohe Zerspanleistungen mit einer AL6-Beschichtung. Die AL6-
Schicht zeichnet sich durch hohe Warmfestigkeit und geringen abrasiven Verschlei3 aus. Sie ist universell fir hohe
und fir niedrige Schnittgeschwindigkeiten in Grauguss geeignet.

A tough, wear-resistant, micro-grain substrate with AL6 coating for high-performance machining. The AL6 coating is
highly resistant to heat and abrasion. Suitable for both low and high cutting speeds at grey cast iron.

LC610T
LC620T

Diese Wendeschneidplatten bestehen aus einem verschleiBfesten und zahen Feinstkornsubstrat. Die AL2Plus-
Beschichtung ist besonders besténdig gegen Oxidationsverschlei. Sie eignet sich hervorragend fiir das Leistungs-
frasen von Grauguss bei héheren Schnittgeschwindigkeiten.

These indexable inserts are made of a tough, wear-resistant, micro-grain substrate. The AL2Plus coating is extremely
resistant to oxidation. Very suitable for high-performance milling for grey cast iron at relatively high cutting speeds.

LC240T

Zahes Hartmetallsubstrat beschichtet mit der oxidationsbestandigen AL2Plus-Schicht. Besonders geeignet fiir das
Leistungsfréasen von Stahl.

A tough carbide substrate with an oxidation-resistant AL2Plus coating. Very suitable for high-performance milling of
steel.

BN025

A.470

Dieser CBN-Schneidstoff garantiert hohe Schnittleistungen bei der Bearbeitung geharteter Werkstoffe und Stahlguss.

This CBN cutting material guarantees high cutting performance when machining hardened materials and steel cast
iron.

www.Imt-tools.com



Technische Hinweise
Technical hints

Schnittwertempfehlungen mit LC280TT

Cutting data recommendations with LC280TT

Schnittgeschwindigkeit v, m/min

Cutting speed v, m/min

Werkstoff-Nr. HM-Sorte Schruppen Roughing

Werkstoff Material Material No. Carbide Grade LC280TT
Unlegierter Baustahl Unalloyed tool steel 1.1730 LC280TT 270
1.1545 270
Vergitbare Heat-treatable 1.2311 250
Formenstahle die steels 1.2312 250
1.2738 250
1.2711 225
Einsatzstahle Case hardening steels 1.2162 270
1.2764 250
Durchhértende Full hardening 1.2343 225
Werkzeugstahle tool steels 1.2344 225
1.2367 210
1.2080 210
1.2379 210
1.2767 200
1.2842 225
Nitrierstahle Nitriding steels 1.8550 200
1.8519 180
1.7735 180
1.2344 160
M | Korrosionsbesténdige Stainless 1.2083 LC280TT 220
Stahle steels 1.2316 220
1.4541 350
1.4571 250
1.4401 350
1.4521 250
1.4893 300
1.4313 300
Martensitaushartb. Stahl | Maraging steel 1.2709 350
Grauguss und legierter Grey cast iron and 0.6025 LC280TT 240
Grauguss alloyed grey cast iron 240
Kugelgraphitguss und Nodular cast iron 0.7040 225
legierter and alloyed nodular 0.7070 200
Kugelgraphitguss cast iron 200
H | Geharteter Stahl Hardened steel 45-52HRC LC280TT 150
Hartguss Chilled cast iron 150
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Technische Hinweise Schnittwertempfehlungen fiir LC280QN, LC610Q
Technical hints Cutting data recommendation for LC280QN, LC610Q

Vorschub pro Zahn Feed per tooth f, = mm/z.
Schnittgeschwindigkeit Cutting speed v, = m/min
LC280QN LC610Q
Werkstoff-Nr. XCNTO7 | XCNT09 | XCNT12 XCNTO7 | XCNTO9 | XCNT12
Werkstoff Material Material No. A f, A f,
Unlegierter Plain carbon steel 1.1730 240 2,5 2,7 3 260 1,87 2 2,1
Baustahl 1.1545 240 2,5 2,7 3 260 1,5 2 2,1
Vergltbare Heat-treatable 1.2311 180 2 3 2,5 240 1,2 1,5 1,7
Formenstéhle die steels 1.2312 120 2 3 2,5 240 1,2 1,5 1,7
1.2738 190 2 3 2,5 240 1,2 1,5 1,7
1.2711 180 1,8 2 1 210 1,2 1,5 1,7
Einsatzstahle Case hardening 1.2162 240 1,8 2 1 330 1,2 1,5 1,7
steels 1.2764 190 1,8 2 1 240 1,2 1,5 1,7
Durchhéartende Full hardening 1.2343 180 1,8 2 1 210 1,2 1,5 1,7
Werkzeugstahle tools steels 1.2344 180 1,8 2 1 210 1,2 1,5 1,7
1.2367 180 1,8 2 1 210 1,2 1,5 1,7
1.2080 160 1,4 1,5 1,7 200 1 1,2 1,3
1.2379 180 1,4 1,5 1,7 200 1 1,2 1,3
1.2767 140 1,4 1,5 1,7 180 0,9 1 1,1
1.2842 180 1,4 1,5 1,7 210 1 1,2 1,3
Nitrierstahle Nitriding steels 1.8550 140 1,4 1,5 1,7 180 1 1,2 1,3
1.8519 140 1,1 1,2 1,3 180 0,9 1 1,1
1.7735 140 1,1 1,2 1,3 180 0,9 1 1,1
1.2344 120 1,8 2 21 160 1 1,2 1,3
M | Rost- und saure- Stainless steel, 1.4301 250 1 1,5 2
bestandiger Stahl, austenitic 1.4404 250 1 1,5 2
austenitisch 1.4571 250 1 1,5 2
Grauguss und Grey cast iron and EN-JL-1040 240
legierter Grauguss alloyed grey cast iron (06025)
(0.6678) 240
Kugelgraphitguss Nodular cast iron and 0.7040 200
und legierter Kugel- alloyed nodular cast 0.7070 200
graphitguss iron 200
H  Geharteter Stahl Hardened steel 45-52HRC 100 | 04 | 05 0,5
53-59HRC 80 0,4 0,5 0,5
60-65HRC 70 0,4 0,5 0,5

v Trockenbearbeitung mit Wendeplatten 1177-65 LC240T (Ident No. 1058174)
" Dry cutting with inserts 1177-65 LC240T (Ident No. 1058174)

Die angegebenen Schnittwerte sind Startwerte und mussen 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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Technische Hinweise
Technical hints

Schnittwertempfehlungen fiir LC240T, LC240Q
Cutting data recommendation for LC240T, LC240Q

Schnittgeschwindigkeit Cutting speed v, m/min
fur Vorschub/Zahn for feed/tooth

WSP Fraser

Index. Insert Tools

TS 0,08 - 0,15 0,16 - 0,35 0,36 - 0,50
m Nt Nt e
Werkstoff Material (N/mm?) b | S F | G0 | T 80 ¢
Unlegierter Baustahl Plain carbon steel -700 210 265 165 220 130 175
Automatenstahl Free cutting steel -700 210 265 165 220 130 175
Baustahl Structural alloy steel 500-950 210 265 165 220 130 175
Vergutungsstahl, Heat-treatment steel, 500-950 170 215 135 180 110 145
mittelfest medium strength
Stahlguss Cast steel -950 170 215 135 180 110 145
Einsatzstahl Case hardening steel -950 170 215 135 180 110 145
Rost- und saurebestandiger Stahl, | Stainless steel, 500-950 170 215 135 180 110 145
ferritisch, ferritic,
martensitisch martensitic
Vergitungsstahl, Heat-treatment steel, 950 - 1400 150 190 120 160 95 130
hochfest high strength
Nitrierstahl, vergutet Nitriding steel 950 -1400 150 190 120 160 95 130
Werkzeugstahl Tool steel 950 -1400, 150 190 120 160 95 130
Rost- und saurebestandiger Stahl, | Stainless steel, 500-950 230 290 180 240 145 190
austenitisch austenitic
Martensitaushartbarer Stahl Maraging steel 230 290 180 240 145 190
Grauguss Grey cast iron 100-400
(120-260 HB) 210 265 165 220 130 175
Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 150-250
(160-230 HB) 170 215 135 180 110 145
Sphéroguss Nodular cast iron 400 - 800
(120-310HB) 150 190 120 160 95 130
Temperguss Malleable cast iron 350 - 700
(150-280 HB) 150 190 120 160 95 130
Rein-Metalle, weich Pure metals, soft - 500
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, - 550
langspanend long chipping
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -400
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 300-700
langspanend long chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, - 500
kurzspanend short chipping
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys 160 - 300
Thermoplaste Thermoplastics 40-70
Duroplaste Duroplastics 20 -40
Graphit Graphite
Titan-Legierungen, Titanium alloys, - 950
mittelfest medium strength
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 900 -1400
hochfest hight strength
Nickelbasis-Legierungen, Nickel based alloys, - 950 - - - 70 - -
mittelfest medium strength
Nickel-Basis-Legierungen, Heat resistant nickel based 900 - 1400 - - = 50 = =
hochwarmfest alloys, high strength
Hartguss Chilled cast iron 300 - 600 HB - - = 50 = =
Geharteter Stahl Hardened steel 45 - 52 HRC - - - 50 = =
53 - 59 HRC
60 - 65 HRC
Y 66 Nassbearbeitung {“""g Trockenbearbeitung

Wet machining “* Dry machining
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Technische Hinweise
Technical hints

A.474

Werkstoff
Unlegierter Baustahl
Automatenstahl
Baustahl
Vergltungsstahl,
mittelfest

Stahlguss
Einsatzstahl

Rost- und saurebestandiger Stahl,

ferritisch,
martensitisch
Vergltungsstahl,
hochfest
Nitrierstahl, vergltet
Werkzeugstahl

Rost- und saurebestandiger Stahl,

austenitisch
Martensitaushartbarer Stahl
Grauguss

Legierter Grauguss
Spharoguss
Temperguss

Rein-Metalle, weich
Aluminium-Legierungen,
langspanend
Aluminium-Legierungen,
kurzspanend
Kupfer-Legierungen,
langspanend
Kupfer-Legierungen,
kurzspanend
Magnesium-Legierungen
Thermoplaste
Duroplaste

Graphit
Titan-Legierungen,
mittelfest
Titan-Legierungen,
hochfest
Nickelbasis-Legierungen,
mittelfest
Nickel-Basis-Legierungen,
hochwarmfest

Hartguss

Geharteter Stahl

www.Imt-tools.com
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'Y 66 Nassbeark?gitung §
Wet machining

£

Schnittwertempfehlungen fiir LC240S
Cutting data recommendations for LC240S

Material

Plain carbon steel
Free cutting steel
Structural alloy steel
Heat-treatment steel,
medium strength
Cast steel

Case hardening steel
Stainless steel,
ferritic,

martensitic
Heat-treatment steel,
high strength
Nitriding steel

Tool steel

Stainless steel,
austenitic

Maraging steel

Grey cast iron

Alloyed grey cast iron
Nodular cast iron
Malleable cast iron

Pure metals, soft
Aluminium alloys,
long chipping
Aluminium alloys,
short chipping
Copper alloys,

long chipping
Copper alloys,
short chipping
Magnesium alloys
Thermoplastics
Duroplastics
Graphite

Titanium alloys,
medium strength
Titanium alloys,
hight strength
Nickel based alloys,
medium strength
Heat resistant nickel based
alloys, high strength
Chilled cast iron
Hardened steel

Trockenbearbeitung
“* Dry machining

R,/UTS
(N/mm?)

- 700

- 700

500 - 950

500 - 950

- 950
- 950
500 - 950

950 - 1400

950 - 1400
950 - 1400
500 - 950

100 - 400
(120 - 260 HB)
150 - 250
(160-230 HB)
400 - 800
(120-310 HB)
350 - 700
(150 - 280 HB)
- 500

- 550

-400
300-700
-500

160 - 300
40-70
20-40

- 950

900 - 1400
-950

900 - 1400
300 - 600 HB
45 - 52 HRC

53 - 59 HRC
60 - 65 HRC

Schnittgeschwindigkeit Cutting speed v, m/min
fur Vorschub/Zahn for feed/tooth

0,08 - 0,15 0,16 - 0,35 0,36 - 0,50
e e e
dyd L& dyd 1. dyd i
190 240 150 200 120 160
190 240 150 200 120 160
190 240 150 200 120 160
150 190 120 160 100 130
150 190 120 160 100 130
150 190 120 160 100 130
150 190 120 160 100 130
135 170 110 140 85 120
135 170 110 140 85 120
135 170 110 140 85 120
200 260 160 215 130 170
200 260 160 215 130 170
190 240 150 200 120 160
150 190 120 160 100 130
135 170 110 140 85 120
135 170 110 140 85 120
- - - 60 - -

- - - 45 - -

- - - 45 - -

- - - 45 - -



Technische Hinweise
Technical hints

Schnittwertempfehlungen fiir LC230F
Cutting data recommendations for LC230F

Schnittgeschwindigkeit Cutting speed v, m/min

flir Vorschub/Zahn for feed/tooth

R JUTS 0,08 - 0,15 0,16 - 0,35 0,36 - 0,50
e vy vy
Werkstoff Material (Nn}mmz) & | 1F 840 éiw*‘z 840 {:wg
Unlegierter Baustahl Plain carbon steel -700 140 230 120 200 110 160
Automatenstahl Free cutting steel -700 140 230 120 200 110 160
Baustahl Structural alloy steel 500 -950 140 230 120 200 110 160
Vergutungsstahl, Heat-treatment steel, 500-950 120 170 120 150 90 120
mittelfest medium strength
Stahlguss Cast steel -950 120 170 120 150 90 120
Einsatzstahl Case hardening steel -950 120 170 120 150 90 120
Rost- und sdurebestandiger Stahl, Stainless steel, 500 - 950
ferritisch, ferritic, 150 160 130 170 100 140
martensitisch martensitic 110 160 100 140 80 110
Vergutungsstahl, Heat-treatment steel, 950 - 1400 120 160 100 140 80 110
hochfest high strength
Nitrierstahl, vergutet Nitriding steel 950 -1400 120 160 100 140 80 110
Werkzeugstahl Tool steel 950 -1400 120 160 100 140 80 110
M | Rost- und sdurebestandiger Stahl, Stainless steel, 500 - 950 80 160 = = = =
austenitisch austenitic
Martensitaushéartbarer Stahl Maraging steel
K Grauguss Grey cast iron 100-400
(120-260 HB)
Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 150 -250
(160 -230 HB)
Sphéaroguss Nodular cast iron 400 - 800
(120-310HB) 150 180 130 160 95 130
Temperguss Malleable cast iron 350 - 700
(150-280 HB)
N  Rein-Metalle, weich Pure metals, soft - 500
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, - 550
langspanend long chipping
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -400
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 300-700
langspanend long chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, -500
kurzspanend short chipping
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys 160 - 300
Thermoplaste Thermoplastics 40-70
Duroplaste Duroplastics 20 -40
Graphit Graphite
S  Titan-Legierungen, Titanium alloys, - 950
mittelfest medium strength
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 900 - 1400
hochfest hight strength
Nickelbasis-Legierungen, Nickel based alloys, - 950
mittelfest medium strength
Nickel-Basis-Legierungen, Heat resistant nickel based 900 - 1400
hochwarmfest alloys, high strength
H Hartguss Chilled cast iron 300 - 600 HB
Geharteter Stahl Hardened steel 45 - 52 HRC
53 - 59 HRC
60 - 65 HRC
'Y 66 Nassbearbeitung _{;‘} Trockenbearbeitung

Wet machining Dry machining
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Technische Hinweise
Technical hints

Werkstoff
Unlegierter Baustahl
Automatenstahl
Baustahl
Vergltungsstahl,
mittelfest

Stahlguss
Einsatzstahl

Rost- und sdurebestandiger Stahl,

ferritisch,
martensitisch
Vergltungsstahl,
hochfest
Nitrierstahl, vergutet
Werkzeugstahl

Rost- und sdurebestandiger Stahl,

austenitisch

Martensitaushartbarer Stahl

Grauguss

Legierter Grauguss
Sphéaroguss
Temperguss

Rein-Metalle, weich

Aluminium-Legierungen,

langspanend

Aluminium-Legierungen,

kurzspanend
Kupfer-Legierungen,
langspanend
Kupfer-Legierungen,
kurzspanend

Magnesium-Legierungen

Thermoplaste
Duroplaste
Graphit
Titan-Legierungen,
mittelfest
Titan-Legierungen,
hochfest

Nickelbasis-Legierungen,

mittelfest

Nickel-Basis-Legierungen,

hochwarmfest
Hartguss
Geharteter Stahl

Y 6‘ Nassbearbeitung
Wet machining

A.476
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Schnittwertempfehlungen fiir LC225T, LC225S
Cutting data recommendations for LC225T, LC225S

Material

Plain carbon steel
Free cutting steel
Structural alloy steel
Heat-treatment steel,
medium strength
Cast steel

Case hardening steel
Stainless steel,
ferritic,

martensitic
Heat-treatment steel,
high strength
Nitriding steel

Tool steel

Stainless steel,
austenitic

Maraging steel

Grey cast iron

Alloyed grey cast iron
Nodular cast iron
Malleable cast iron

Pure metals, soft
Aluminium alloys,
long chipping
Aluminium alloys,
short chipping
Copper alloys,
long chipping
Copper alloys,
short chipping
Magnesium alloys
Thermoplastics
Duroplastics
Graphite

Titanium alloys,
medium strength
Titanium alloys,
hight strength
Nickel based alloys,
medium strength

Heat resistant nickel based

alloys, high strength
Chilled cast iron
Hardened steel

Trockenbearbeitung

“* Dry machining

R /UTS
(N/mm?)
- 700
- 700
500 - 950
500 - 950

- 950
- 950
500 - 950

950 - 1400

950 - 1400
950 - 1400
500 - 950

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

350 - 700
(150 - 280 HB)
-500

-550

- 400
300-700
-500
160 - 300
40 - 70
20 - 40

- 950
900 - 1400
-950
900 - 1400
300 - 600 HB
45 - 52 HRC

53 - 59 HRC
60 - 65 HRC

Schnittgeschwindigkeit Cutting speed v, m/min
flr Vorschub/Zahn for feed/tooth

0,08 - 0,15 0,16 - 0,35 0,36 - 0,50
yhidy S,}.'af_t' ..AAL}
b0 | L 00 | E 8 | Ik

160 240 150 220 120 160
160 240 150 220 120 160
160 240 150 220 120 160
150 190 130 160 110 140

150 190 130 160 110 140
150 190 130 160 110 140

160 220 130 180 100 140
130 180 100 140 80 110
120 160 90 130 70 100

120 160 90 130 70 100

120 160 90 130 70 100
120 180 = = = =

150 190 125 165 105 140



Technische Hinweise
Technical hints

Schnittwertempfehlungen fiir LC630T

Cutting data recommendation for LC630T

H

Leistungsfaktor
Schnittgeschwindigkeit Efficiency factor
R /UTS Cutting speed LF
Werkstoff Material (N/mm?) v, m/min cm®/min - kKW
Unlegierter Baustahl Plain carbon steel -700 200 24
Automatenstahl Free cutting steel - 700 200 22
Baustahl Structural alloy steel 500 - 950 180 20
Vergutungsstahl, Heat-treatable steel, 500 - 950 160 18
mittelfest medium strength
Stahlguss Cast steel - 950 160 18
Einsatzstahl Case hardening steel - 950 160 18
Rost- und séaurebestandiger Stahl, | Stainless steel, 500 - 950 160 16
ferritisch, ferritic,
martensitisch martensitic
Vergutungsstahl, Heat-treatable steel, 950 - 1400 120 16
hochfest high strength
Nitrierstahl, vergutet Nitriding steel 950 - 1400 120 16
Werkzeugstahl Tool steel 950 - 1400 120 14
Rost- und séaurebestandiger Stahl, | Stainless steel, 500 - 950 240 18
austenitisch austenitic 60"
Martensitaushartbarer Stahl Maraging steel
Grauguss Grey cast iron 100-400 200 30
(120 - 260 HB)
Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 150 -250 150 22
(160 -230 HB)
Spharoguss Nodular cast iron 400 - 800 150 24
(120-310 HB)
Temperguss Malleable cast iron 350 - 700 160 24
(150 -280 HB)
Rein-Metalle, weich Pure metals, soft - 500 300 50
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, - 550 1000 60
langspanend long chipping
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -400 300 55
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 300-700 250 50
langspanend long chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, -500 250 35
kurzspanend short chipping
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys 160 - 300 400 50
Thermoplaste Thermoplastics 40 -70 250 70
Duroplaste Duroplastics 20-40 200" 35
Graphit Graphite
Titan-Legierungen, Titanium alloys, - 950 80 20
mittelfest medium strength
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 900 -1400 40 16
hochfest hight strength
Nickelbasis-Legierungen, Nickel based alloys, -950 60 18
mittelfest medium strength
Nickel-Basis-Legierungen, Heat resistant nickel based 900 - 1400 30 15
hochwarmfest alloys, high strength
Hartguss Chilled cast iron 300 - 600 HB 40 24

" Bei Verwendung von Kiihlschmierstoffen
" When using liquid coolants
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'Y 66 Nassbearbeitung
Wet machining

A.478

Werkstoff
Unlegierter Baustahl
Automatenstahl
Baustahl
Vergltungsstahl,
mittelfest

Stahlguss
Einsatzstahl

Rost- und saurebestandiger Stahl,

ferritisch,
martensitisch
Vergutungsstahl,
hochfest
Nitrierstahl, vergutet
Werkzeugstahl

Rost- und sdurebestandiger Stahl,

austenitisch
Martensitaushartbarer Stahl
Grauguss

Legierter Grauguss
Sphéaroguss
Temperguss

Rein-Metalle, weich
Aluminium-Legierungen,
langspanend
Aluminium-Legierungen,
kurzspanend
Kupfer-Legierungen,
langspanend
Kupfer-Legierungen,
kurzspanend
Magnesium-Legierungen
Thermoplaste
Duroplaste

Graphit
Titan-Legierungen,
mittelfest
Titan-Legierungen,
hochfest
Nickelbasis-Legierungen,
mittelfest
Nickel-Basis-Legierungen,
hochwarmfest

Hartguss

Geharteter Stahl

www.Imt-tools.com
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Schnittwertempfehlungen fiir LW240

Cutting data recommendation for LW240

Material

Plain carbon steel
Free cutting steel
Structural alloy steel
Heat-treatment steel,
medium strength
Cast steel

Case hardening steel
Stainless steel,
ferritic,

martensitic
Heat-treatment steel,
high strength
Nitriding steel

Tool steel

Stainless steel,
austenitic

Maraging steel

Grey cast iron

Alloyed grey cast iron
Nodular cast iron
Malleable cast iron

Pure metals, soft
Aluminium alloys,
long chipping
Aluminium alloys,
short chipping
Copper alloys,

long chipping
Copper alloys,
short chipping
Magnesium alloys
Thermoplastics
Duroplastics
Graphite

Titanium alloys,
medium strength
Titanium alloys,
hight strength
Nickel based alloys,
medium strength
Heat resistant nickel based
alloys, high strength
Chilled cast iron
Hardened steel

3“2 Trockenbearbeitung
Dry machining

R /UTS
(N/mm?)

- 700

- 700

500 - 950

500 - 950

- 950
- 950
500 - 950

950 - 1400

950 - 1400
950 - 1400
500 - 950

100 - 400
(120 - 260 HB)
150 - 250
(160-230 HB)
400 - 800
(120-310 HB)
350 - 700
(150 - 280 HB)
- 500

- 550

-400
300-700
-500

160 - 300
40-70

20 -40

- 950

900 -1400
-950

900 - 1400
300 - 600 HB
45 - 52 HRC

53 - 59 HRC
60 - 65 HRC

Schnittgeschwindigkeit Cutting speed v, m/min

flir Vorschub/Zahn for feed/tooth

0,08 - 0,15

».}-\41'

666 imﬁ
140 190
140 190
140 190
120 150
120 150
120 150
150 110
110 110
120 110
120 110
120 110
161 200
161 200
150 190
120 150
105 110
105 110

0,16 - 0,35
f.}.'A,_'

666 gmﬁ
120 150
120 150
120 150
95 125
95 125
95 125
95 125
95 125
85 110
85 110
85 110
125 170
125 170
115 150
95 125
85 110
85 110
- 50
- 35
- 35
- 35

0,36 - 0,50
b0 | L%
90 120
90 120
90 120
80 115
80 115
80 115
80 115
55 115
55 90
55 90
55 90
100 130
100 130
90 120
80 100
55 90
55 90



Technische Hinweise
Technical hints

Schnittwertempfehlungen fiir LW225
Cutting data recommendations for LW225

Schnittgeschwindigkeit Cutting speed v, m/min
fur Vorschub/Zahn for feed/tooth

R /UTS 0,08 - 0,15 0,16 - 0,35 0,36 - 0,50
Werkstoff Material (N/mm?) 8y0 {A«E B0 {: 40 {1
Unlegierter Baustahl Plain carbon steel -700 160 130 110
Automatenstahl Free cutting steel - 700 160 130 110
Baustahl Structural alloy steel 500 - 950 160 130 110
Vergltungsstahl, Heat-treatment steel, 500 - 950 110 100 90
mittelfest medium strength
Stahlguss Cast steel - 950 110 100 90
Einsatzstahl Case hardening steel - 950 110 100 90
Rost- und séaurebesténdiger Stahl,  Stainless steel, 500 - 950
ferritisch, ferritic,
martensitisch martensitic
Vergltungsstahl, Heat-treatment steel, 950 - 1400 90 80 70
hochfest high strength
Nitrierstahl, vergutet Nitriding steel 950 - 1400 90 80 70
Werkzeugstahl Tool steel 950 - 1400 80 60
Rost- und séurebesténdiger Stahl, | Stainless steel, 500 - 950
austenitisch austenitic
Martensitaushartbarer Stahl Maraging steel
Grauguss Grey cast iron 100 - 400
(120-260 HB)
Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 150-250
(160 -230 HB)
Spharoguss Nodular cast iron 400 - 800
(120-310 HB)
Temperguss Malleable cast iron 350 - 700
(150-280 HB)
Rein-Metalle, weich Pure metals, soft -500
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -550
langspanend long chipping
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -400
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 300-700
langspanend long chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, -500
kurzspanend short chipping
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys 160 - 300
Thermoplaste Thermoplastics 40-70
Duroplaste Duroplastics 20 -40
Graphit Graphite
Titan-Legierungen, Titanium alloys, - 950
mittelfest medium strength
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 900 - 1400
hochfest hight strength
Nickelbasis-Legierungen, Nickel based alloys, - 950
mittelfest medium strength
Nickel-Basis-Legierungen, Heat resistant nickel based 900 - 1400
hochwarmfest alloys, high strength
Hartguss Chilled cast iron 300 - 600 HB
Geharteter Stahl Hardened steel 45 - 52 HRC
53 - 59 HRC
60 - 65 HRC

Iy ‘Q Nassbearbeitung

Wet machining

Trockenbearbeitung
Dry machining
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Schnittwertempfehlungen fiir LW610, LW 630
Cutting data recommendations for LW610, LW630

Technische Hinweise
Technical hints

Schnittgeschwindigkeit Cutting speed v, m/min
fir Vorschub/Zahn for feed/tooth

LG 0,08 - 0,15 0,16 - 0,35 0,36 - 0,50
m' A 3 o
Werkstoff Material (N/mm?) 8s0 | 5 Gy ’%VM:‘ 840 | L5
P  Unlegierter Baustahl Plain carbon steel -700
Automatenstahl Free cutting steel -700
Baustahl Structural alloy steel 500 - 950
Vergltungsstahl, Heat-treatment steel, 500 - 950
mittelfest medium strength
Stahlguss Cast steel - 950
Einsatzstahl Case hardening steel - 950
Rost- und séurebesténdiger Stahl,  Stainless steel, 500 - 950
ferritisch, ferritic,
martensitisch martensitic
Vergltungsstahl, Heat-treatment steel, 950 - 1400
hochfest high strength
Nitrierstahl, vergutet Nitriding steel 950 - 1400
Werkzeugstahl Tool steel 950 - 1400
M  Rost- und sdurebestandiger Stahl, | Stainless steel, 500 - 950
austenitisch austenitic
Martensitaushartbarer Stahl Maraging steel -
Grauguss Grey cast iron 100 -400
(120-260 HB) 80 140 70 110 60 80
Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 150 -250
(160 -230 HB) 80 120 70 90 60 70
Spharoguss Nodular cast iron 400 - 800
(120-310 HB) 90 110 80 90 = =
Temperguss Malleable cast iron 350 - 700
(150-280 HB) 60 70 50 60 - -
N Rein-Metalle, weich Pure metals, soft -500 500 700 400 600 = =
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, - 550
langspanend long chipping 500 700 400 600 = =
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -400
kurzspanend short chipping 400 600 300 500 - -
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 300-700
langspanend long chipping 300 400 200 300 = =
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, -500
kurzspanend short chipping 200 300 150 200 = =
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys 160 - 300 80 120 70 100 = =
Thermoplaste Thermoplastics 40-70 70 80 50 60 = =
Duroplaste Duroplastics 20 -40 70 80 50 60 - -
Graphit Graphite
S Titan-Legierungen, Titanium alloys, - 950
mittelfest medium strength
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 900 - 1400
hochfest hight strength
Nickelbasis-Legierungen, Nickel based alloys, -950
mittelfest medium strength
Nickel-Basis-Legierungen, Heat resistant nickel based 900 - 1400
hochwarmfest alloys, high strength
H Hartguss Chilled cast iron 300 - 600 HB
Geharteter Stahl Hardened steel 45 - 52 HRC
53 - 59 HRC
60 - 65 HRC

& 66 Nassbearbeitung
Wet machining

A.480
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Iy 6‘ Nassbearbeitung

Werkstoff

Austenitisch: WNr.

1.4300, 1.4301, 1.43083, 1.4305, 1.4306, 1.4310, 1.4311,
1.4321, 1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4428,1.4435, 1.4436,
1.4438,1.4449

1.4362, 1.4541, 1.4543, 1.4544, 1.4550, 1.4552, 1.4571,
1.4581, 1.4583, 1.4878

Austenitisch gehértet: WNr.

1.4504, 1.4534, 1.4542,1.4548, 1.4828, 1.4845, 1.4871,
Duplex (austenitisch/ferritisch): WNr.

1.4417,1.4460, 1.4462, 1.4463, 1.4467, 1.4468, 1.4515,
1.45151, .4582

Warmfeste Legierungen;

Ni- oder Co- Basis:

Inconel 718, Incoloy 925

Titanlegierungen;

Alpha- + Beta-Legierungen: Ti -6Al-4V

Trockenbearbeitung
Dry machining

Schnittwertempfehlungen fiir LC430T, LC440T
Cutting data recommendations for LC430T, LC440T

Brinell
Hérte
Hardness

Brinell

Material HB

Austenitic: AISI

301, 303, 304, 304L, 304LN, 305,

308, 316, 316L, 316LN, 317L 180

316Ti, 318, 321, 347, 348 180

Austenitic hardened: AISI

309, 310S, 630, J775 (SAE)

Duplex (austenitic/ferritic): AISI

329

Heat resisting alloys:

Ni- or Co-basis:

Inconel 718, Incoloy 925 320-350

Titanium alloys:

Alpha- + Beta-alloys: Ti -6Al-4V R, 1050
N/mm?

Schnittwertempfehlungen fiir LC444W
Cutting data recommendations for LC444W

Werkstoff

Austenitisch: WNr.

1.4300, 1.4301, 1.4303, 1.4305, 1.4306, 1.4310, 1.4311,
1.4321, 1.4401, 1.4404, 1.4406, 1.4428,1.4435, 1.4436,
1.4438,1.4449

1.4362, 1.4541, 1.4543, 1.4544, 1.4550, 1.4552, 1.4571,
1.4581, 1.4583, 1.4878

Austenitisch gehartet: WNr.

1.4504, 1.4534, 1.4542,1.4548, 1.4828, 1.4845, 1.4871,
Duplex (austenitisch/ferritisch): WNr.

1.4417,1.4460, 1.4462, 1.4463, 1.4467, 1.4468, 1.4515,
1.45151, .4582

Warmfeste Legierungen;

Ni- oder Co- Basis:

Inconel 718, Incoloy 925

Titanlegierungen;

Alpha- + Beta-Legierungen: Ti -6Al-4V

Wet machining

Brinell
Hérte
Hardness
Brinell
Material HB
Austenitic: AISI
301, 303, 304, 304L, 304LN, 305,
308, 316, 316L, 316LN, 317L 180
316Ti, 318, 321, 347, 348 180
Austenitic hardened: AISI
309, 310S, 630, J775 (SAE)
Duplex (austenitic/ferritic): AISI
329
Heat resisting alloys:
Ni- or Co-basis:
Inconel 718, Incoloy 925 320-350
Titanium alloys:
Alpha- + Beta-alloys: Ti -6Al-4V R, 1050
N/mm?

Schnittgeschwindigkeit v, m/min fur f,
Cutting speed v, m/min for
feed/tooth f,

0,08 - 0,15 0,16 - 0,35
s P

e R
250 - 320 200 - 280
250 - 320 200 - 280
200 - 280
200 - 280

Fur ferritische und martensitische rostbesténdige Stahle empfehlen wir die Sorte LC230F (Vorzugsweise trocken).
For ferritic and martensitic stainless steels we recommend grade LC230F (preferably dry machining)

Schnittgeschwindigkeit v, m/min fur f,
Cutting speed v, m/min for

feed/tooth f,
0,08 - 0,20 0,21 - 0,40
40 40

80 - 160 70 - 140
70-125 50 - 120
70 - 100
70 - 120
40 - 70 30 - 60
45 - 60 40 - 55

Fur ferritische und martensitische rostbestandige Stahle empfehlen wir die Sorte LC230F (Vorzugsweise trocken).
For ferritic and martensitic stainless steels we recommend grade LC230F (preferably dry machining)
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Schnittwertempfehlungen fiir LC610E
Cutting data recommendations for LC610E

Schnittgeschwindigkeit Cutting speed v, m/min
fiir Vorschub/Zahn for feed/tooth

LTS 0,08 - 0,15 0,16 - 0,35 0,36 - 0,50
Werkstoff Material (N"}mmz) by0 {:5 by0 {:3 by0 {:«%
Unlegierter Baustahl Plain carbon steel - 700
Automatenstahl Free cutting steel - 700
Baustahl Structural alloy steel 500 - 950
Vergitungsstahl, Heat-treatment steel, 500 - 950
mittelfest medium strength
Stahlguss Cast steel - 950
Einsatzstahl Case hardening steel - 950
Rost- und saurebestandiger Stahl, | Stainless steel, 500 - 950
ferritisch, ferritic,
martensitisch martensitic
Vergutungsstahl, Heat-treatment steel, 950 - 1400
hochfest high strength
Nitrierstahl, vergltet Nitriding steel 950 - 1400
Werkzeugstahl Tool steel 950 - 1400
M  Rost- und sdurebestandiger Stahl, Stainless steel, 500 - 950
austenitisch austenitic
Martensitaushértbarer Stahl Maraging steel
Grauguss Grey cast iron 100-400
(120-260 HB) 160 320 130 240 90 180
Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 150-250
(160-230 HB) 130 250 100 200 80 150
Sphéroguss Nodular cast iron 400 - 800
(120-310HB) 150 180 120 150 90 130
Temperguss Malleable cast iron 350 - 700
(150-280HB) 150 280 120 210 90 150
N  Rein-Metalle, weich Pure metals, soft - 500
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, - 550
langspanend long chipping
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -400
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 300-700
langspanend long chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, -500
kurzspanend short chipping
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys 160 - 300
Thermoplaste Thermoplastics 40 -70
Duroplaste Duroplastics 20-40
Graphit Graphite
S Titan-Legierungen, Titanium alloys, - 950
mittelfest medium strength
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 900 - 1400
hochfest hight strength
Nickelbasis-Legierungen, Nickel based alloys, -950
mittelfest medium strength
Nickel-Basis-Legierungen, Heat resistant nickel based 900 - 1400
hochwarmfest alloys, high strength
H Hartguss Chilled cast iron 300 - 600 HB
Geharteter Stahl Hardened steel 45 - 52 HRC
53 - 59 HRC
60 - 65 HRC
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Technische Hinweise Schnittwertempfehlungen fiir LC610T
Technical hints Cutting data recommendation for LC610T

Schnittgeschwindigkeit Cutting speed v, m/min
fir Vorschub/Zahn for feed/tooth

0,08 - 0,15 0,16 - 0,35 0,36 - 0,50

R_/UTS . . .
Werkstoff Material (N"}mmz) 80 i:‘ 840 {:—q 830 {:«5
P Unlegierter Baustahl Plain carbon steel -700 285 360 225 300 180 240
Automatenstahl Free cutting steel -700 285 360 225 300 180 240
Baustahl Structural alloy steel 500-950 285 360 225 300 180 240
Vergltungsstahl, Heat-treatment steel, 500-950 235 300 225 250 150 200
mittelfest medium strength
Stahlguss Cast steel -950 235 300 225 250 150 200
Einsatzstahl Case hardening steel -950 235 300 225 250 150 200
Rost- und saurebestandiger Stahl, | Stainless steel, 500-950 235 300 225 250 150 200
ferritisch, ferritic,
martensitisch martensitic
Vergltungsstahl, Heat-treatment steel, 950 - 1400 190 240 150 200 120 160
hochfest high strength
Nitrierstahl, vergutet Nitriding steel 950 -1400 190 240 150 200 120 160
Werkzeugstahl Tool steel 950 -1400 190 240 150 200 120 160
M  Rost- und sdurebestandiger Stahl, | Stainless steel, 500 - 950
austenitisch austenitic
Martensitaushartbarer Stahl Maraging steel
K Grauguss Grey cast iron 100 - 400
(120-260 HB) 285 360 225 300 180 240
Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 150-250
(160-230 HB)| 220 276 170 230 140 185
Spharoguss Nodular cast iron 400 - 800
(120-310HB) 200 250 160 210 125 170
Temperguss Malleable cast iron 350 - 700
(150-280 HB) 200 250 160 210 125 170
N  Rein-Metalle, weich Pure metals, soft -500 665 840 525 700 420 560
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -550 950 1000 750 1000 600 800
langspanend long chipping
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -400 380 480 300 400 240 320
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 300-700 950 1000 750 1000 600 800
langspanend long chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, -500 380 480 300 400 240 320
kurzspanend short chipping
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys 160 - 300 - 600 - 500 = 400
Thermoplaste Thermoplastics 40 -70 - 600 - 500 - 400
Duroplaste Duroplastics 20 -40 - 600 - 500 - 400
Graphit Graphite - 600 - 500 = 400
S  Titan-Legierungen, Titanium alloys, - 950
mittelfest medium strength
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 900 - 1400
hochfest hight strength
Nickelbasis-Legierungen, Nickel based alloys, -950 80 90 = = = =
mittelfest medium strength
Nickel-Basis-Legierungen, Heat resistant nickel based 900 - 1400 60 70 - - - =
hochwarmfest alloys, high strength
H Hartguss Chilled cast iron 300 - 600 HB 60 70 = = = =
Geharteter Stahl Hardened steel 45 - 52 HRC 80 90
53 - 59 HRC 60 70
60 - 65 HRC 40 50
&.4 Nassbearbeitung “ Trockenbearbeitung
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Technische Hinweise
Technical hints

Schnittwertempfehlungen fiir LC610A
Cutting data recommendation for LC610A

Schnittgeschwindigkeit Cutting speed v, m/min
flr Vorschub/Zahn for feed/tooth

LTS 0,08 - 0,15 0,16 - 0,35 0,36 - 0,50
e e
Werkstoff Material (N"}mm2) “o {:*‘? “5‘ {:‘? “5‘ {:«%
Unlegierter Baustahl Plain carbon steel -700
Automatenstahl Free cutting steel -700
Baustahl Structural alloy steel 500 - 950
Vergutungsstahl, Heat-treatment steel, 500 - 950
mittelfest medium strength
Stahlguss Cast steel - 950
Einsatzstahl Case hardening steel - 950
Rost- und saurebestandiger Stahl, | Stainless steel, 500 - 950
ferritisch, ferritic,
martensitisch martensitic
Vergutungsstahl, Heat-treatment steel, 950 - 1400
hochfest high strength
Nitrierstahl, vergUtet Nitriding steel 950 - 1400
Werkzeugstahl Tool steel 950 - 1400
M  Rost- und sdurebestandiger Stahl, Stainless steel, 500 - 950
austenitisch austenitic
Martensitaushértbarer Stahl Maraging steel -
Grauguss Grey cast iron 100 -400
(120 - 260 HB)
Legierter Grauguss Alloyed grey cast iron 150-250
(160 -230 HB)
Sphéroguss Nodular cast iron 400 - 800
(120-310 HB)
Temperguss Malleable cast iron 350 - 700
(150 - 280 HB)
N Rein-Metalle, weich Pure metals, soft - 500
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, - 550
langspanend long chipping
Aluminium-Legierungen, Aluminium alloys, -400
kurzspanend short chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, 300-700
langspanend long chipping
Kupfer-Legierungen, Copper alloys, -500
kurzspanend short chipping
Magnesium-Legierungen Magnesium alloys 160 - 300
Thermoplaste Thermoplastics 400 - 600 - 550 - 500 = =
Duroplaste Duroplastics 400 - 600 - 550 = 500 = =
Graphit Graphite 400 - 600 - 600 - 500 - 450
S | Titan-Legierungen, Titanium alloys, - 950
mittelfest medium strength
Titan-Legierungen, Titanium alloys, 900 - 1400
hochfest hight strength
Nickelbasis-Legierungen, Nickel based alloys, -950
mittelfest medium strength
Nickel-Basis-Legierungen, Heat resistant nickel based 900 - 1400
hochwarmfest alloys, high strength
H Hartguss Chilled cast iron 300 - 600 HB
Geharteter Stahl Hardened steel 45 - 52 HRC
53 - 59 HRC
60 - 65 HRC
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Technische Hinweise
Technical hints

Schnittwertempfehlungen fiir LC603Z

Cutting data recommendation for LC603Z

Harte Vorschub pro Zahn Feed per tooth f, = mm/z.
Hardness Schnittgeschwindigkeit Cutting speed v, = m/min
Werk-

stoff-Nr. Schruppen Schlichten
Material d,=5-8 [d,=10-12 d,=16 d,=5-8 [d,=10-12 d,=16

Werkstoff Material No. Ve = =

Unlegierter Plain carbon steel

Baustahl

Vergutbare Heat-treatable

Formenstéhle die steels

Einsatzstahle Case hardening

steels

Durchhéartende Full hardening

Werkzeugstahle tools steels

Nitrierstahle Nitriding steels

M | Rost- und saure- Stainless steel,

bestandiger Stahl, austenitic

austenitisch

Grauguss und Grey cast iron and

legierter Grauguss alloyed grey cast iron

Kugelgraphitguss Nodular cast iron and

und legierter Kugel- alloyed nodular cast

graphitguss iron

H Gehérteter Stahl Hardened steel 45-52HRC 160 0,15 0,2 0,25 | 240 0,1 0,2 0,25

53-59HRC 120 0,1 0,15 0,2 210 0,1 0,2 0,25
60-65HRC - 180 0,1 0,2 0,25

Index. Insert Tools

WSP Fraser

" Trockenbearbeitung mit Wendeplatten 1177-65 LC240T (Ident No. 1058174)
K Dry cutting with inserts 1177-65 LC240T (Ident No. 1058174)

Die angegebenen Schnittwerte sind Startwerte und mussen 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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