YK 30F

Sellic] Carbics end mils ©

Millingl: Erasen

\VollhantmetallSchaftfrasen

AL-2E series for machining aluminium - AL=2E Serie fur die Bearbeitung von Aluminium

. 2-flute end mills with straight shank
2-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft

C L LS

S I— TSN\
o -~ £ { | 1 A
_—M—h—ﬁ: 10° H
L
'OL \ : ‘ [a) B
H
A L
EE0 D<12 0~-0.020
\SSA\ ID 12<D 0~-0.030 @5
_7'7 — S— R
Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen ggﬁrt"; Geometry Sorte
Typ Ausfuhrung
D d H L z YK30F
AL-2E-D1.0 1.0 4 3 50 2 A )
AL-2E-D1.5 1.5 4 4 50 2 A [
AL-2E-D2.0 2.0 4 6 50 2 A °
AL-2E-D2.5 2.5 4 7 50 2 A °
AL-2E-D3.0 3.0 6 9 50 2 A °
AL-2E-D4.0 4.0 6 12 50 2 A [}
AL-2E-D5.0 5.0 6 15 50 2 A °
AL-2E-D6.0 6.0 6 18 60 2 B °
AL-2E-D8.0 8.0 8 20 60 2 B °
AL-2E-D10.0 10.0 10 30 75 2 B °
AL-2E-D12.0 12.0 12 32 75 2 B °
AL-2E-D16.0 16.0 16 45 100 2 B °
AL-2E-D20.0 20.0 20 45 100 2 B °
. . L . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Quenched and f Cast iron, )
Eelteon Alloy steel tempered steel - Hardened steel - Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium SRR
steel ; . Geharteter Stahl steel : alloy
Legierter Vergiteter Stahl ; cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rostfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg warmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v
) C - B357
Code key = B231 Cutting data | B477-484 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products B497-B498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser




Milling - [Erasen
milISEAVellhartmetallSchattfraser

AL-2EL series for machining aluminium - AL=-2EL Serie fir die Bearbeitung von Aluminium

@ 2-flute long cutting edge end mills with straight shank u
2-Schneiden Schaftfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft
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Dimension(mm)
Type Abmessungen ggﬁrt"; Geometry %{)ar(tj ee
Typ z Ausflihrung
D d H L YK30F
AL-2EL-D3.0 3.0 6 12 60 2 A °
AL-2EL-D4.0 4.0 6 16 60 2 A °
AL-2EL-D5.0 5.0 6 20 60 2 A )
AL-2EL-D6.0 6.0 6 25 75 2 B [}
AL-2EL-D8.0 8.0 8 32 75 2 B °
o AL-2EL-D10.0 10.0 10 45 100 2 B °
n N
= ®© AL-2EL-D12.0 12.0 12 45 100 2 B °
Y=
_g % AL-2EL-D16.0 16.0 16 65 150 2 B [}
c
GRS AL-2EL-D20.0 20.0 20 75 150 2 B o
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. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
L Workpiece material
o Werkstuckstoff
™M Quenched and ) " Cast iron, ) o )
! C;;b;n Plx_l[eoy. steel tempiared steel - EZLd;QS(irSgZLI St;:g\elflss Nodqlar Copper | Aluminum | Titanium Hegt”geysst
gierter Vergteter Stahl - cast iron alloy alloy alloy
>_ Kofglgﬁitoff Stahl Rosstt;rﬁller Grauguss | Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg wall'_mefeste
~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC GGG g
v

@ Ex Stock / ab Lager O On demand / auf Anfrage

B358



YK 30F

Sellic] Gerfsiicls cmel mils =

Millingl: Erasen

\Vollhantmetallschaftfraser

AL-3E series for machining aluminium - AL=3E Serie fur die Bearbeitung von Aluminium

@ 3-flute end mills with straight shank

3-Schneiden Schaftfraser mit Zylinderschaft

C L LS

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen ggﬁ;’; Geometry Sorte
Typ Ausflihrung
D d H L z YK30F
AL-3E-D1.0 1.0 4 3 50 3 A °
AL-3E-D1.5 1.5 4 4 50 3 A °
AL-3E-D2.0 2.0 4 6 50 3 A [ ]
AL-3E-D2.5 2.5 4 7 50 3 A °
AL-3E-D3.0 3.0 6 9 50 3 A °
AL-3E-D4.0 4.0 6 12 50 3 A )
AL-3E-D5.0 5.0 6 15 50 3 A [}
AL-3E-D6.0 6.0 6 18 60 3 B [}
AL-3E-D8.0 8.0 8 20 60 3 B [
AL-3E-D10.0 10.0 10 30 75 3 B [}
AL-3E-D12.0 12.0 12 32 75 3 B °
AL-3E-D16.0 16.0 16 45 100 3 B [}
AL-3E-D20.0 20.0 20 45 100 3 B )
. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Quenched and " Cast iron, )
Ceifen Alloy steel tempered steel - Hardened steel - Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium R
steel f . Geharteter Stahl steel . alloy
Legierter Vergiteter Stahl - cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rostfreier Grauguss | Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg warmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v
. o - B359
Code key = B231 Cutting data | B477-484 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products B497-B498

Solid Carbide end mills

Vollhartmetallschaftfraser
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YK 30F

B362

Milling - [Erasen
milISEAVellhartmetallSchattfraser

AL-3EL

. 3-flute end mills with straight shank and long cutting edge
3-Schneiden Schaftfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

C LS

SIS s
. 10° H
M‘ L
v] o N o[ B
H
L
D=<12 0~-0.020
12<D 0~-0.030 |
Dimension(mm) Teeth Grade
Type Abmessungen Z5hne Geometry Sorte
Typ Ausflihrung
D d H L 4 YK30F
AL-3EL-D3.0 3.0 6 12 60 3 A °
AL-3EL-D4.0 4.0 6 16 60 3 A °
AL-3EL-D5.0 5.0 6 20 60 3 A °
AL-3EL-D6.0 6.0 6 25 75 3 B )
AL-3EL-D8.0 8.0 8 32 75 3 B °
AL-3EL-D10.0 10.0 10 45 100 3 B )
AL-3EL-D12.0 12.0 12 45 100 3 B [
AL-3EL-D16.0 16.0 16 65 150 3 B [}
AL-3EL-D20.0 20.0 20 75 150 3 B °
. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Quenched and " Cast iron, )
Ceifen Alloy steel tempered steel - Hardened steel - Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium R
steel f . Geharteter Stahl steel . alloy
Legierter Vergiteter Stahl - cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rostfreier Grauguss | Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg warmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




YK 30F

Sellic] Gerfsiicls cmel mils =

Millingl: Erasen

\Vollhantmetallschaftfraser

AL-2B series for machining aluminium - AL-2B Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

B 2-flute ball nose end mills with straight shank
2-Schneiden Kugelkopffraser mit Zylinderschaft
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Dimension(mm) Grade
Type Abmessungen ggﬁﬁ% Geometry Sorte
Typ 7 Ausfuihrung
D R d L YK30F
AL-2B-R1.0 2.0 1.0 6.0 4.0 60 2 A )
AL-2B-R1.5 3.0 1.5 6.0 6.0 60 2 A (¢}
AL-2B-R2.0 4.0 2.0 6.0 8.0 60 2 A )
AL-2B-R2.5 5.0 2.5 6.0 10.0 60 2 A (¢}
AL-2B-R3.0 6.0 3.0 6.0 12.0 60 2 B o
AL-2B-R4.0 8.0 4.0 8.0 16.0 75 2 B )
AL-2B-R5.0 10.0 5.0 10.0 20.0 75 2 B e}
AL-2B-R6.0 12.0 6.0 12.0 24.0 75 2 B )
. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Quenched and " Cast iron, )
C:trebgln Alloy steel tempered steel - gaﬁ’ﬁf(‘id sgelh-l Sta:lnlfz.ss Nodular Copper | Aluminum | Titanium Heat”reS|st
Legierter Vergiteter Stahl chaneiebe Srecu cast iron alloy alloy alloy aroy
Kohlenstoff Stahl Rostfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg warmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v
. o - B363
Code key = B231 Cutting data | B477-484 Graphics identification & application B232 Order form for non-standard products B497-B498

ISO Kennzeichen

Schnittdaten

Graphische Werkzeug- & Anwendungsbeschr.

Bestellformular fiir Sonderwerkzeuge
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YK 30F

B 364

Milling]:

Erasen

milISEAVellhartmetallSchattfraser

AL-3W series for machining aluminium - AL=3W Serie fiir die Bearbeitung von Aluminium

. 3-flute rough end mills with straight shank, rough pitch form
3-Schneiden Schruppfraser mit Zylinderschaft, grob verzahnt

C L LS

= Ch — g o
D<6 0~-0.048 6<D<10 0~-0.058
1D 10<D=18 0~-0.07 18<D 0~-0.084
Dimension(mm) Grade
Teeth
'_I'I_ype Abmessungen Zihne Sorte
M D d H L z
YK30F

AL-3W-D6.0 6 6 16 50 3 °

AL-3W-D8.0 8 8 20 60 3 °

AL-3W-D10.0 10 10 25 75 3 °

AL-3W-D12.0 12 12 30 75 3 o

AL-3W-D16.0 16 16 45 100 3 [}

AL-3W-D20.0 20 20 45 100 3 [}

. . L. . v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werksttickstoff
Quenched and " Cast iron, )
Caibon Alloy steel tempered steel - Hardened steel - Stalnle§s Nodular Copper | Aluminum | Titanium R
steel f . Geharteter Stahl steel . alloy
Legierter Vergiteter Stahl - cast iron alloy alloy alloy
Kohlenstoff Stahl Rostfreier Grauguss |Kupfer Leg| Aluleg | Titan Leg warmfeste
Stahl ~40HRC | ~50HRC | ~60HRC | ~68HRC | Stahl GGG Leg
v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling
millsEAVellhartmetallsSchaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-2E | AL-2EL

- Frasen

Workpiece
material Aluminum alloy Silicon aluminium alloy Si<10%
Werkstlick- Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Si<10%
material
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min’™) (mm/min) (min™) (mm/min)
1 40000 650 40000 500
2 40000 950 32000 750
3 26500 1500 21000 1100
4 20000 1600 16000 1250
5 16000 1500 13000 1100
6 13000 1250 10600 1000
8 10000 1400 8000 1100
10 8000 1600 6500 1250
12 6600 1650 5300 1300
14 5700 1700 4600 1350
16 5000 1700 4000 1350
18 4400 1700 3500 1350
20 4000 1700 3200 1350
_Ae=01D Ae=1D
Max. cutting Ap=1.5D Ap=0.5D
depth p=t.
max Schnitttiefe

oo w N =

-

. Die obige Tabelle zeigt die Referenz Schnittdaten fiir das Eckfrasen.

Fur das Nutenfrasen die obigen Schnittdaten auf 70 % reduzieren.

oW N

. The above table shows the reference value of side milling. The Feed in slot milling is recommended 70% of reference value stated above.

. Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and
workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.

. Itis possible to increase the rotating speed and feed correspondingly if the cutting depth is small.

. Please use water-soluble cutting liquid.

. Down milling is recommended in side milling.

. Make overhang as short as possible if no interference.

. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden. Bei Vibrationen oder untiblichen Gerduschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie
oben empfohlen) entsprechend.

. Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.

. Bitte wasserlésliche Kuhimittel verwenden.

. Frasmethode zum Eckfrasen: Gleichlauffréasen.

. Die Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wahlen.
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B478

Milling - [Erasen
millSEAVellhartmetallsSchaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-3E | AL-3EL

Workpiece
material Aluminum alloy Silicon aluminium alloy Si<10%
Werkstlick- Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Si<10%
material
Diameter & Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min’™) (mm/min) (min™) (mm/min)
1 40000 800 40000 600
2 40000 1200 32000 900
3 26500 1800 21000 1300
4 20000 2000 16000 1500
5 16000 1750 13000 1300
6 13000 1500 10600 1200
8 10000 1650 8000 1300
10 8000 1900 6500 1500
12 6600 1950 5300 1550
14 5700 2000 4600 1600
16 5000 2000 4000 1600
18 4400 2000 3500 1600
20 4000 2000 3200 1600
_Ae=0.1D Ae=1D
Max. cutting ~ Ap=0.5D
max Schnitttiefe

oouhw N =

N

. Die obige Tabelle zeigt die Referenz Schnittdaten fur das Eckfrasen.

Fur das Nutenfrasen die obigen Schnittdaten um 30 % reduzieren.

oo w N

. The above table shows the reference value of side milling. The feed in slot milling is recommended 70% of reference value stated above.

. Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and
workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.

. Itis possible to increase the rotating speed and feed correspondingly if the cutting depth is small.

. Please use water-soluble cutting liquid.

. Down milling is recommended in side milling.

. Make overhang as short as possible if no interference.

. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitat wahlen. Bei Vibrationen oder untblichen Gerduschen
reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.

. Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.

. Bitte wasserl6sliche Kiihimittel verwenden.

. Frasmethode zum Eckfrésen: Gleichlauffrasen.

. Die Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wahlen.




Milling
millsEAVellhartmetallsSchaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

AL-2B

- Frasen

Workpiece
material Aluminum alloy Silicon aluminium alloy Si<10%
Werkstlick- Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Sis10%
material
Diameter @ Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
R1.0 40000 2000 32000 1600
R1.5 26500 1950 21000 1550
R2.0 20000 1950 16000 1550
R2.5 16000 1950 13000 1550
R3.0 13000 2000 10600 1600
R4.0 10000 2450 8000 2000
R5.0 8000 2200 6500 1750
R6.0 6600 2050 5300 1650
Max. cutting N\ Ap=0.1R
depth
max Schnitttiefe
Ae=0.2R

1. Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and
workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.

HWN

. It is possible to increase the rotating speed and feed correspondingly if the cutting depth is small.
. Please use water-soluble cutting liquid.
. Make overhang as short as possible if no interference.

1. Bitte Maschine und Werkzeugaufnahme mit hoher Prazission und Stabilitat wahlen. Bei Vibrationen oder untiblichen Gerauschen
reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.

AOWN

. Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhéhen.
. Bitte wasserl@sliche Kuihimittel verwenden.
. Die Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wahlen.
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B 480

Milling - [Erasen
millSEAVellhartmetallsSchaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

Wﬁ;ﬁgﬁ%ﬁe Aluminum alloy Silicon aluminium alloy Si<10%

Werkstiickstoff Alu Legierungen Silizium Alu Legierungen Si10%

Cutting speed . .

Schnittgeschw. 250m/min 200m/min

Diameter & Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™") (mm/min) (min™") (mm/min)
6 13000 3000 10600 1900
8 10000 3000 8000 1900
10 8000 2900 6500 1850
12 6600 2700 5300 1700
14 5700 2600 4600 1650
16 5000 2550 4000 1600
18 4400 2500 3500 1550
20 4000 2400 3200 1500
Ae=0.25D
Ae=1D
Max. cutting
depth Ap=1.5D Ap=1D
max Schnitttiefe

= oMb w N

oouhw N

. The above table shows the reference value of side milling. When milling slot, rotating speed is around 70% of standard value, Feed

is around 50% of standard value.

. Please select high rigid and precise machine and tool holder. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity

and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed and feed stated above correspondingly.

. It is possible to increase the rotating speed and feed correspondingly if the cutting depth is small.
. Please use water-soluble cutting liquid.

. Down milling is recommended in side milling.

. Make overhang as short as possible if no interference.

. Die obige Tabelle zeigt die Referenz Schnittdaten fur das Eckfrasen.

Fir das Nutenfrasen die obigen Schnittdaten auf 70 % reduzieren.

. Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerduschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie

oben empfohlen) entsprechend.

. Schnittdaten bei kleinen Schnitttiefen erhhen.

. Bitte wasserl6sliche Kiihimittel verwenden.

. Frasmethode zum Eckfrésen: Gleichlauffrasen.

. Die Werkzeugauskragung so kurz wie méglich wahlen.



