KMG303

SolidlEarbidelendlmillsE

Milling - Frasen

Vollhartmetallschaftfraser

ZCC CT 2-lute ball nose end mills (long) * ZCC €T 2- Schneiden VHM Kugelkopffraser (Lang)
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5566R302GF

KMG303: nano TiAIN coated ultra-fine carbide / nano TiAIN beschichtetes Ultrafeinkornhartmetall

o« K31 I8

m—a—— m——
£ U] @) Ok
LA - 6535
o o - HA
8| 3 S~_0sl J J J
|2 o
| o . zcecT
h ’ )\ 30 : NORM
Dimension(mm) Teeth | Application
Type Abmessungen Zihne | Anwendung . ] .
T
yp d Jdihe) | L | b | ds | s | rfs) | o | z | Gade KMG303
5566R302GF-0300 3.00| 6 4 75 | 280 | 15 | 1.50 - 2 o
5566R302GF-0400 400 | 6 5 75 | 370 | 20 | 2.00 = 2 o
5566R302GF-0500 500 | 6 6 80 | 460 | 25 | 250 - 2 (]
5566R302GF-0600 6.00 | 6 7 80 | 550 | 30 | 3.00 = 2 (]
5566R302GF-0800 8.00 | 8 9 90 | 740 | 35 | 4.00 - 2 ([
5566R302GF-1000 10.00| 10 11 100 | 9.20 | 40 | 5.00 - 2 ®
5566R302GF-1200 12.00| 12 12 120 |11.00| 50 | 6.00 - 2 o
Art. Group No. / Produktgruppe Nr. : 021130

@ Material Overview - Material Ubersicht

v = Very suitable - Sehr empfohlen
v = Suitable - Empfohlen

Workpiece material

Werksttckstoff
Quenched and :
. Hardened steel - . Cast iron, .
S Alloy steel temp_(_a el S Geharteter Stahl Sta'nle:ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Al el
steel L Vergiteter Stahl steel : alloy
Kohlenstoff Lepleiier Rostfreier Caslion alloy alloy alloy warmfeste
Stahl Stahl Stahl Grauguss |KupferLeg| Aluleg | Titan Leg L&
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC GGG s
v v v v v v
) : i ) . . = B 303
Code kay BZF Culling dala | BIET-414 Graphios ientfication & applcalon  B2Z30 O larn for mon-slendsnd pradoct | BAOT-A0E

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Type Grade Material d1 Ve fz ap ae deff n Vi
Typ Sorte Werkstoffe (mm) Z | (m/imin)| (mmfz) | (mm) | (mm) | (mm) |(min") |(mm/min)
5566R302GF KMG303 3.00 2 215 | 0.060 | 0.06 | 0.18 | 0.84
4.00 2 215 | 0080 | 008 | 024 | 1.12
| hi Steel 5.00 2 215 | 0100 | 010 | 030 | 1.40
Stahl 6.00 2 215 | 0120 | 012 | 036 | 1.68
| HRC=24-30 8.00 2 215 | 0120 | 016 | 048 | 224
| 10.00 2 215 | 0150 | 020 | 060 | 2.80
12.00 2 215 | 0180 | 024 | 072 | 3.36
| 3.00 2 190 | 0.060 | 006 | 0.18 | 0.84
i 4.00 P 190 | 0080 | 008 | 024 | 1.12
1| Steel 5.00 2 190 | 0400 | 010 | 030 | 140
Stahl 6.00 2 190 | 0120 | 012 | 036 | 1.68
! HRC=30-42 8.00 2 190 | 0.120 | 0.16 048 | 224
¢ 10.0 2 190 | 0.150 | 020 | 060 | 2.80
12.00 2 190 | 0.180 | 024 | 072 | 3.36
3.00 2 160 | 0.060 | 006 | 018 | 0.84
4.00 2 160 | 0.080 | 008 | 024 | 112
Steel 5.00 2 160 | 0.100 | 010 | 030 | 140
Stahl 6.00 2 160 | 0120 | 0.12 0.36 1.68
HRC=42-48 8.00 2 160 | 0120 | 016 | 048 | 224
10.00 2 160 | 0150 | 020 | 060 | 2.80
12.00 2 160 | 0180 | 024 | 072 | 3.36
3.00 2 230 | 0.060 | 006 | 018 | 0.84
4.00 P 230 | 0080 | 008 | 024 | 112
) 5.00 2 230 | 0100 | 040 | 030 | 1.40
CaGSltl;':” 6.00 2 230 | 0120 | 012 | 036 | 1.68
8.00 2 230 | 0120 | 0.16 | 048 | 224
10.00 2 230 | 0150 | 020 | 060 | 280
12.00 2 230 | 0180 | 024 | 072 | 336

- Please start a test cutting with 85% of the Vc or 75% of the fz, then increase the cutting speed and feed rate.

- Please use high precision and high rigidity clamping system. The oscillation of the tool can not be over 0.01 mm.
N = 1000Vc / deff / 3.14159
When the rotating speed of the machine on site cannot reach the maximum rotation speed of the machine used
for the calculation of the rotating speed: Vf = fz * n * z ( n: actual rotation of the machine ).
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- Bitte fiihren Sie einen Testschnitt mit 85% der Vc und 75% des fz durch.
Nach erfolgtem Test kénnen Sie die Schnittgeschwindigkeit bzw. die Vorschubwerte entsprechend erhéhen.
- Bitte verwenden Sie nur Spannmitte/ mit einer hohen Genauigkeit und einer hohen Spannkraft.
Uberpriifen Sie den Rundlauf der Werkzeuge. Sie soliten darauf achten, dass der Rundlauffehler nicht gréRer als 0.01 mm ist.

Soliten Sie aufgrund der Machinendrehzah/ nicht in der Lage sein, die angegebenen Drehzahien ein zuhalten,
achten Sie darauf, dass Sie die Vf entsprechend anpassen. Vf = fz * n * z ( n: aktuelle Machinendrehzah! ).
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