











DHC INOX (IK) Schaftfraser mit ungleichem Drallwinkel, 4-Schneider, kurz und lang s
DHC INOX (IC) end mills with uneven helix angle, 4-flute, short and long L‘MT', FETTE

Vollhartmetall

stirnseitig bis Mitte

Solid carbide
center cutting

schneidend suitable for NC J}
NC-gerecht Iy e i
Tasda l i
] o
Iy ] . |
)
o ®
@
£\
Katalog-Nr. Cat.-No. 1525 C 1565 C 1570 C
Typ Type DHC INOX DHC INOX IK/IC
Norm Standard DIN 6527 A / DIN 6528 DIN 6527 B
Drallwinkel Helix angle M /o =41°/44°
Schaftausfiihrung Shank design (I3 DIN 6535 HA (BB DIN 6535 HB
Beschichtung Coating AL2 Plus
Schneidstoffsorte Cutting material LC630T
Besonderheiten Special features Kantenschutzfase Kantenschutzfase,
Edge protection chamfer mit innerer KuhImittel-
zufuhr mit radialem Austritt
Edge protection chamfer,
with internal coolant supply
and radial exit
dq h10 Io l4 I3 d> h6 Ident No. Ident No. Ident No.
kurz short
4 5 54 8 6 9097019 9097052 -
5 6 54 10 6 9097020 9097053 -
6 7 54 12 6 9097021 9097054 -
8 9 58 16 8 9097022 9097055 -
10 11 66 20 10 9097023 9097056 -
12 12 73 24 12 9097024 9097057 -
14 14 75 28 14 9097025 9097058 =
16 16 82 32 16 9097026 9097059 -
18 18 84 36 18 9097027 9097060 -
20 20 92 40 20 9097028 9097061 -
lang long
4 8 54 12 6 9096396 9096407 -
5 10 54 15 6 9096397 9096408 -
6 13 57 21 6 9096398 9096409 9205354
8 19 63 27 8 9096399 9096410 9205355
10 22 72 32 10 9096401 9096412 9205356
12 26 83 38 12 9096402 9096413 9205357
14 26 83 38 14 9096403 9096414 -
16 32 92 44 16 9096404 9096415 9205358
18 32 92 44 18 9096405 9096416 =
20 38 104 54 20 9096406 9096417 9205359

Kantenschutzfase Edge protection chamfer

d, b
4 0,1

45° 5 0,15
6-12 0,2
b 14-20 0,3
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Technische Hinweise
Technical hints

Schnittwertempfehlungen Schrupp-Schlichtfraser
Typ DHC INOX | DHC INOX IK

Cutting data recommendations roughing-finishing
end mills type DHC INOX | DHC INOX IC

Werkstoff
Material

Rost- und séurebesténdiger Stahl,
austenitisch
Stainless steel, austenitic

Rost- und saurebestandiger Stahl,
ferritisch, martensitisch
Stainless steel, ferritic, martensitic

Rost- und saurebestandiger Stahl,
martensitisch aushéartbar
Stainless steel, martensitic steel

Aluminium-Legierungen, kurzspanend
Aluminium alloys, short chipping

Kupfer-Legierungen, kurzspanend
Copper alloys, short chipping

Titan-Legierungen, mittelfest
Titanium alloys, medium strength

Titan-Legierungen, hochfest
Titanium alloys, hight strength

Nickelbasis-Legierungen, mittelfest
Nickel based alloys, medium strength

Nickel-Basis-Legierungen,
hochwarmfest

Heat resistant nickel based alloys,
high strength

Rn/UTS
(N/mm?)

500-950

500-950

800-1000

-400

-500

-950

900-1400

-950

900-1400

Schnitt-
geschwin-
digkeit
Cutting
Beispiel Werkstoff-Nr. speed Kiihlung
Example Material No. v¢ [m/min] Coolant
X5CrNi18-10 1.4301
X2CrNiMo17-12-2 | 1.4404 100 8%
X6CrNiMoTi17-12-2  1.4571
X15Cr13 1.4024
X17CrNi16-2 1.4057 100 840
X35CrMo17 1.4122
X3NiCoMoTi18-9-5 ' 1.2709
X5CrNrCuNb16-4 | 1.4542 120 850
X7CrNiA17-7 1.4568
G-AISi12 3.2581 300 hd
MS58 2.0402 250 d
T!AI58n2—5 3.7115 80 )
TiAIBV4 3.7165
TiAIBSN2 3.7174 60 By
NiCr12AI6MoNb 2.4670 40 3
NiCr19Fe19NbMo | Inconel 718 30 L

Nassbearbeitung, auf ausreichende Emulsionszufiihrung achten
Wet machining, sufficient emulsion volume required

Vorschub-Korrektur-Faktoren f,
Feed correction factor f,

Vf=n'Z'fz‘f1

DHC lang long DHC kurz short

Qe ap fq fq
0,1-dy 1 xdy 1,8 2
1,5 xdy 1,7 -
2 xdp 1,6 -
0,25-dy 1 xdy 1,4 2
1,5 x dy 1.3 -
2 xdyp 1,2 -
05-dy 1 xdy 1,1 1,3
1,5 x d1 1 -
2 xdy 0,8 -
0,75-dy 1 xdy 0,8 1
1,5 xd4 0,7 -
2 xdyp 0,6 -
1-dy 0,5 x d4 0,8 0,9
1 xdy 0,7 0,8
1,5 x dy 0,6 -
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Schnittgeschwindigkeit v ist um 30 % zu erhéhen
The cutting speed v, must be increased by 30 %

91,8 x dy fUr Durchmesser 14, 18, 20
71,8 x d for diameter 14, 18, 20

Schnittgeschwindigkeit v ist um 20 % zu reduzieren
Reduce the cutting speed v, by 20 %

s
LMT- FETTE
Q.

Vorschub pro Zahn Feed per tooth

f, [mm/z]
Fraserdurchmesser (mm)
Cutter diameter (mm)
14

4 5 6 8 10 12 -16

0,02/0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08

0,03/0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0,12

0,03/0,03 0,04 0,05 0,07 0,08 0,10

0,05/0,06 0,08 0,10 0,13 0,15 0,20

0,04/ 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16

0,03/0,03 0,04 0,05 0,07 0,08 0,10

0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06/ 0,08

0,03 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08 /0,10

0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06/ 0,08

ae = Schnittbreite in mm
Width of cut in mm

ap = Schnitttiefe in mm
Depth of cut in mm

d4 = Durchmesser in mm
Cutter diameter in mm

f1 = Korrekturfaktor fir v¢
Correction factor for v¢

f, = Vorschub pro Zahn in mm
Feed per tooth in mm

n = Drehzahl in min~'
Speed in min™'

Q = Spanvolumen in cm®min
Chip volume in cm3/min

18
-20

0,10

0,15

0,13

0,25

0,20

0,13

0,10

0,13

0,10

V¢ = Schnittgeschwindigkeit in m/min

Cutting speed in m/min

vi = Vorschubgeschwindigkeit in mm/min

Feed rate in mm/min
z = Anzahl der Schneiden
No. of teeth



Anwendungsbeispiele
Application examples

VT
LMT- FETTE
) g
Herstellen eines Fliigelrades
Production of an impeller
Werkstoff Material:
1.4571 316Ti
Nutenfrasen Slotting Schnittwerte Cutting data:
Werkzeug Tool: Ve = 80 m/min
DHC SLOT n =2120 min™
Kat.-Nr. Cat. No. 1544 C vi =270 mm/min
dy=12mm,z=3 f, =0,042 mm
3 = 12 mm
ap =14 mm
Kantenfréasen Side milling Schnittwerte Cutting data:
Werkzeug Tool: Ve = 150 m/min
DHC INOX n = 4000 min™
Kat.-Nr. Cat. No. 1525 C vi = 1440 mm/min
di=12mm,z=4 f, =0,09 mm
ae = 0,5 mm
a, =14 mm

Verwendung von Emulsionskiihlung
Using emulsion coolant

Nutenfrasen bei diinnen Wandungen
Thin wall slotting

Werkstoff Material:
Nichtrostender Stahl (1.4301) Stainless steel (1.4301)

Nutenfrasen Slotting Schnittwerte Cutting data:
Werkzeug Tool: Ve = 90 m/min
DHC-SLOT IK n = 2400 min™
Kat.-Nr. Cat. No. 1550 C vi =290 mm/min
di=12mm,z=3 f, =0,04 mm

3. =12 mm

a, =18 mm

Verwendung von Emulsionskiihlung
Using emulsion coolant

Nutenfrasen einer Fiihrung
Complex slotting

Werkstoff Material:
Vergltungsstahl (1.7225) Heat-treated steel (1.7225)

Nutenfrasen Slotting Schnittwerte Cutting data:
Werkzeug Tool: Ve = 113 m/min
DHC n = 18000 min™’
Kat.-Nr. Cat. No. 1521 C vi = 750 mm/min
di=2mm,z=4 f, =0,01 mm

Qe =2 mm

ap, =2 mm
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Anwendungsbeispiel

V.
Application example LMT- FETTE

Werkstoff Material:
Vergltungsstahl
Heat-treatable steel
1.7225 (42CrMo4)

Zugfestigkeit Tensile strength
Rm = 1000 N/mm?

Maschine Machine:
Bearbeitungszentrum Machining center
DMU70 eVo / HSK-A63 / 25 kW

Nmax = 18000 min-!

IKZ = 80 bar
Kantenfrasen, schruppen mit 1520 C | @ 12| ry 7 Nutenfrasen 1521 C |04
Eckenradius Contour milling with lang long Slot milling kurz short
radial edges, roughing Ve = 165 m/min n = 13200 min"
Ve = 200 m/min n = 5300 min’ f, = 0,025 mm/z vi = 1300 mm/min
f, = 0,084 mm/z vi = 1800 mm/min 2. =4 mm a, =4 mm
8. =9 mm a =18 mm
Nutenfrasen 1521 C| @2
Kantenfrasen, schruppen 1522 C | @ 12 Slot milling kurz short
Contour milling, roughing kurz short Ve = 113 m/min n = 18000 min-
Ve = 200 m/min n = 5300 min’ f, =0,01 mm/z vi = 750 mm/min
f, =0,24 mm/z vi = 5100 mm/min e =2 mm a,=2mm
2e =3 mm a,=12mm
3 Nutenfrasen 1522 C | @ 12
Slot milling kurz short
Ve = 180 m/min n = 4775 min’ e 350
f, =0,1 mm/z v¢ = 1900 mm/min £
8 =12 mm ap =6 mm g 300
O 250
Nutenfrasen 1522 C | @ 12 2
Slot milling kurz short = 200
Ve = 180 m/min n =4775 min" E. 150
f, = 0,084 mm/z v = 1600 mm/min 5
3, =12 mm a,=12mm $ 100 -
5
Nutenfrésen 1522 C | @ 12 g 50+
Slot milling lang long § |
Ve = 180 m/min n = 4775 min" 38 =025xd  a=05xd 2 =1xd
f. = 0,06 mm/z v = 1150 mm/min Zeitspanvolumen bei einer Schnitttiefe von
3 =12 mm a =18 mm Chip volume rate with a depth of cut of
ap=1xd
H Nutenfrisen 1522 C | @ 12
Slot milling lang long W Standard  WIDHC lang long ~ M DHC kurz short
Ve = 180 m/min n =4775 min"
f, =0,05 mm/z vi = 1000 mm/min
8e = 12 mm a, =24 mm
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Anwendungsbeispiel
Application example

Nutenfréasen
Slot milling
Ve = 90 m/min

f, = 0,04 mm/z
3e = 12 mm

Kantenfrasen, schruppen
Contour milling, roughing
Ve = 90 m/min

f, =0,04 mm/z
8e =7,5mm

Kantenfrasen, schruppen
Contour milling, roughing
Ve = 100 m/min

f, = 0,05 mm/z
2. =5 mm

1550 C | @ 12
lang long
n = 2400 min"
vi = 290 mm/min
a, =18 mm
1570 C | @ 10
lang long
n = 2860 min™
vi = 460 mm/min
a, =18 mm
1570 C | @ 10
lang long
n = 3200 min"
vi = 640 mm/min
ap =18 mm

Kantenfrasen, schruppen
Contour milling, roughing

Ve = 110 m/min
f, = 0,06 mm/z
3e = 2,5 mm

Kantenfrasen, schruppen
Contour milling, roughing

Ve = 150 m/min
f, =0,08 mm/z
ae = 0,5 mm

s
LMT- FETTE
) ——a

Werkstoff Material:
Nichtrostender Stahl
Stainless steel

1.4301 (X5CrNi1810) / V2A

Zugfestigkeit Tensile strength
Rm = 620 N/mm?

Maschine Machine:
Bearbeitungszentrum Machining center
DMU70 eVo / HSK-A63 / 25 kW

Nmax = 18000 min-!

IKZ = 80 bar

1570 C | @ 10
lang long
n = 3500 min’
vi = 840 mm/min
a, =18 mm
1570 C | @ 10
lang long
n = 4775 min’
vi = 1530 mm/min
a, =18 mm
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LMT- 1 TE

Qe

Belgien/Belgium
LMT Fette

Parc d’Affaires
Silic-Batiment M2

16 Avenue du Québec
Villebon sur Yvette
Boite Postale 761

91963 Courtaboeuf Cedex

France

Telefon +33 169 1894 00
Telefax +33 169 1894 10
Imt.fr@imt-tools.com

Brasilien/Brazil

LMT Boehlerit LTDA.
Rua André de Ledo 155
Bloco ACEP

04672-030

Socorro - Santo Amaro
Sao Paulo

Telefon +55 11 55460755
Telefax +55 11 55460476
Imt.br@imt-tools.com
www.Imt-tools.com

LMT BELIN S.A.S.
01590 Lavancia
Frankreich

Telefon +33 474 758989
Telefax +33 474 758990
info@Imt-belin.com
www.lmt-belin.com

FETTE GmbH
Grabauer StraBe 24
21493 Schwarzenbek
Deutschland

Telefon +49 4151 12-0
Telefax +49 4151 3797
info@Imt-fette.com
www.|lmt-fette.com

GroBbritannien und Irland/
United Kingdom

LMT Fette Ltd.

304 Bedworth Road
Longford

Coventry CV6 6LA

Telefon +44 24 76369770
Telefax +44 24 76 369771
Imt.uk@Imt-tools.com

Indien/India

LMT Fette (India) Pvt Ltd.
No. 29 (Old No. 14),

Il Main Road

Gandhinagar, Adyar

Chennai - 600 020

Telefon +91 44 24405136/137
Telefax +91 44 24405205
Imt.in@Imt-tools.com

Italien/Italy

LMT ITALY S.r.l.

Via Bruno Buozzi 31
20090 Segrate (MI)
Telefon +39 02 2694971
Telefax +39 02 21872422
Imt.it@Imt-tools.com

LELELEVACE ELE
LMT USA Inc.
1997 Ohio Street
Lisle, lllinois 60532

- Telefon +1 630 9695412

+1 630 9695492
-tools.com

KIENINGER GmbH
VogesenstraBe 23

77933 Lahr

Deutschland

Telefon +49 7821 943-0
Telefax +49 7821 943213
info@Imt-kieninger.com
www.lmt-kieninger.com

ONSRUD Cutter LP

800 Liberty Drive
Libertyville, lllinois 60048
USA

Telefon +1 847 3621560
Telefax +1 847 3625028
info@Imt-onsrud.com
www.lmt-onsrud.com

Osterreich/Austria

Fette Prazisionswerkzeuge
Handelsges.mbH
Zetschegasse 21

1230 Wien

Telefon +43 1 3681788
Telefax +43 1 3684244
Imt.at@Imt-tools.com

Polen/Poland

LMT Boehlerit Polska Sp. z.0.0.
ul. Wysogotowska 9

62-081 Przezmierowo

Telefon +48 61 6512030
Telefax +48 61 6232014
Imt.pl@Imt-tools.com
www.Imt-tools.com

RuBland/Russia
LMT-Russia LTD
Kotlyakowskaya str. 3
115201 Moscow

Telefon +7 495 510-1027
Telefax +7 495 510-1028
Imt.ru@imt-tools.com
www.Imt-tools.com

Singapur/Singapore

LMT ASIA PTE LTD.

1 Clementi Loop 04-04
Clementi West District Park
Singapur 12 9808

Telefon +65 64 624214
Telefax +65 64 624215
Imt.sg@Imt-tools.com

Spanien und Portugal/

Spain and Portugal

LMT Boehlerit S.L.

C/. Narcis Monturiol 11-15

08339 Vilassar de Dalt

Barcelona

Telefon +34 93 7507907

Telefax +34 93 7507925
s@Imt-tools.com

he Republik

d Slovakia

Tiirkei/Turkey
BOHLER Sert Maden

ve Takim Sanayi ve Ticaret A.S.

Ankara Asfalti Uzeri No. 22,
Kartal 34873

Istanbul

Telefon +90 216 306 65 70
Telefax +90 216 306 65 74
Imt.tr@Imt-tools.com
www.Ilmt-tools.com

Ungarn/Hungary
LMT-Boehlerit Kft

Kis-Duna U. 6

2030 Erd

Po Box # 2036 Erdliget Pf. 32
Telefon +36 23 521910
Telefax +36 23 521919
Imt.hu@Imt-tools.com

USA

LMT USA Inc.

1997 Ohio Street

Lisle, lllinois 60532
Telefon +1 630 9695412
Telefax +1 630 9695492
Imt.us@Imt-tools.com
www.Ilmt-tools.com

LMT Automotive Support Center

1377 Atlantic Blvd.

Auburn Hills, Michigan 48326
Telefon +1 800 2250852
Telefax +1 216 3770787

in alliance BILZ Werkzeugfabrik

GmbH & Co. KG
VogelsangstraBe 8
73760 Ostfildern
Deutschland

Telefon +49 711 348010
Telefax +49 711 3481256
info@Imt-bilz.com
www.Imt-bilz.com

BOEHLERIT GmbH & Co. KG
Werk-VI-StraBe

8605 Kapfenberg

Osterreich

Telefon +43 3862 300-0
Telefax +43 3862 300793
info@Imt-boehlerit.com
www.Imt-boehlerit.com
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