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Erleben Sie HORN

HerausragendeErgebnissesind immer dieKombination aus optimalem Zerspanungsprozessund perfektem
Werkzeug. HORN verbindet dafiir Spitzentechnologie, Leistungsfahigkeit und Zuverlassigkeit. Von der
Einzelteil- bis zur Serienfertigung, fir Standard- oder Sonderanwendungen: Unsere Werkzeuge bieten
Ihnen schnelle, wirtschaftliche und qualitativ hochwertige Lésungen. Bei der Auswahl der individuellen
Schnittparameter unterstiitzen Sie unsere Tabellen mit praxiserprobten Erfahrungswerten im jeweiligen
Katalog. Nutzen Siedariber hinaus das Know-how unserer Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter im Innen- und
AuRendienst.

Nachhaltigkeit ist ein zentraler Bestandteil unserer Unternehmensphilosophie. Deshalb stehen Qualitats-
sicherung, Umweltschutz, Energieeffizienz und Sicherheit bei unseren Produkten und in der Produktion
seit jeherim Fokus.Als leistungsstarker und zuverlassiger Werkzeugpartner sorgen wir dafir, dass Sie mit
uns gemeinsam in eine innovative und wirtschaftliche Zukunft gehen.

Besuchen Sie auch unseren eShop,der lhnen rund um die Uhr zur Verfligung steht.

N 74

Markus Horn Matthias Rommel
Geschaftsflihrer Geschaftsfiihrer
Paul Horn GmbH Paul Horn GmbH

Explore HORN

Outstanding results are always a combination of the optimum cutting process and the perfect tool. To
achieve this, HORNcombines advancedtechnology, performance and reliability. From single part to series
production, for standard or special applications: Our tools offer youfast, economical, high quality solutions.
To assist you when choosing cutting parameters, our tables in the respective catalogue provide proven
empirical values. Take advantageof the expertise of our office staff and sales engineers.

Sustainability is a central part of our corporate philosophy. Thatis why we have always focused on quality
assurance, environmental protection, energy efficiency and safety with regard to our products and our
production. As an efficient and reliable tool partner, we make sure that you join us in an innovative and
strong economicfuture.

Please visit our eShop, which is available around the clock.

;é//&(s /é’/' M@/

Markus Horn Matthias Rommel
CEO CEO
Paul Horn GmbH Paul Horn GmbH
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Technologievorteile Frasen
Technological advantages milling

Kundennutzen
Customer benefits www.boehlerit.com

GroBe Schneidstoffvielfalt im Portfolio, um dem breiten Materialspektrum

gerecht zu werden - daraus resultieren optimale Zerspanungsverhéltnisse.

The big range of cutting grades for dealing with a very broad spread of
materials enables us to ensure optimum cutting conditions.

Hohe Wirtschaftlichkeit und
Bearbeitungssicherheit auf einem
breiten Werkstoffspektrum.

High economic machining and security on a
wide range of materials.

Patentierte neuartige TERAspeed 2.0
AITiN-Schicht, abgeschieden mittels
HR-CVD Technologie

(HR = High Reactivity).

Patented new TERAspeed 2.0 AITiN layer,
deposited by means of HR-CVD techno-

logy
(HR = High Reactivity).

HR - CVD TERAspeed 2.0
HR - CVD TERAspeed 2.0

MT - CVD Nano schwarz
MT - CVD Nano black

Auf Grund des hohen Aluminiumgehalts
dieser AITiN-Schicht und ihrer neuartigen
Nanostruktur konnten erstmals so gegenlau-
fige Eigenschaften, wie eine hohe Zahigkeit
mit gleichzeitig extremer Schichtharte und
VerschleiBbesténdigkeit kombiniert werden.

The high aluminium content of this AITiN layer
and its innovative nanostructure make it pos-
sible, for the first time, to combine properties
that are as such opposing — such as tough-
ness, outstanding layer hardness and wear
resistance.

Goldlox

Dicke PVD-AITiN-Beschichtung.
Hoher Aluminiumgehalt bewirkt hohe
VerschleiBbesténdigkeit bei héheren
Temperaturen. Beschichtung mit
besonders glatter Oberflache und TiN-
Deckschicht zur VerschleiBerkennung.

Goldlox

Thick PVD AITiN coating.

High aluminium content procures big wear
resistance at higher temperatures. Coating
with especial smooth surface and TiN top
layer for wear recognition.

Erhohte Standzeit bei unterschiedlichen
Stahlen, sowie einfache VerschleiBerkennung.

Increased tool life on different steels as well as
simple wear recognition.

HiPIMS liefert im Vergleich zu anderen
PVD-Schichten bessere Bruchresistenz
bei gleicher Hérte, sowie plus, gleich-
maBigere Schichtverteilung um die
Schneidkante.

Compared to other PVD coatings,
HiPIMS provides better break resistance
at the same hardness.

Plus, more even layer distribution
around the cutting edge.

Durch extrem dichte, mikrokristalline und
verschleiBfeste Schichten héchste
Performance und Prozesssicherheit.

Highest performance and process security
due to extrem thick microcristalline and
wear resistant layers.
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Technological advantages milling
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Substrate

Zur Herstellung des Frasprogramms wer-
den verschiedene Hartmetallsubstrate
verwendet, die so aufeinander abgestimmt
sind, dass ein breites Anwendungsfeld

von Schruppen bis Schlichten von Guss,
Stahl Rostfreimaterialien, Superlegierungen
und Aluminium mit Plan- und Eckfrésern
lickenlos bearbeitet werden kann.

Substrates
Various carbide substrates are used to pro-
duce the range of milling grades fine-tuned

to cover an extensive range of applications:

from roughing to finishing, from cast to
stainless steel materials supperalloy and
aluminium, from face to step milling.

Damit die Bearbeitungssicherheit sicher-
gestellt ist, dass jeder Kundenanforderung,
egal ob weniger FreiflachenverschleiB3,
Stabilitdt gegen Schneidkantenausbriiche,
Kammriss- oder Kolkbestandigkeit, optimal
begegnet werden kann.

This is how we ensure that every customer
requirement is met: be it minimal flank wear,
resistance to chipping of the cutting edge,
resistance to thermal cracking or crater
wear.

Multifunktionale Werkzeugsysteme
Multi functional tool systems

Ein Grundkorper

Zwei Bearbeitungen

Einsparung von Tragerkérpern und
Lagerkosten

Cutter body
Two machinings
Saving of bodies and ware housing costs

High End Werkzeuge
High End Tools

Exakte Rundlaufeigenschaften, alle
Werkzeuge mit innerer Kiihimittelzufiihrung.
Nickel implantiert, verbesserte
Dauerfestigkeit der Frasergrundkdrper
durch spezielle Werkstoffe und
Warmebehandlungen

Exact true running characteristics,

all tools with internal coolant supply.
Nickel implantated

Improved endurance strength of the milling
body due to special material and through
heat treatment

Dynamische FEM Design
(Finite Elemente Methode)
Technologie

Dynamic FEM Design
(Finite Elemente Method)
technology

¥ fmieny

wime

Stabile Werkzeuge mit exzellenten
Dauerfestigkeitseigenschaften und
optimalen Spanablauf

Stable tools with excellent endurance
strengths characteristics and optimized
chip flow

GroBe des Eckenradius in der Platte
sowie Markierung zur Positionierung bzw.
Nummerierung der Schneiden mitgepresst.

Size of the corner radius pressed in the
insert and marking for positioning and/or
numbering of cutting edges

Leichte Orientierung fiir die Anwender und
gute Rundlaufeigenschaften

Easy orientation for the operator and good
true running characteristics
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Sorte ISO Anwendungsbereich Werkstoffgruppe Bearbeitungsverfahren Farbliche
Grade Application range Material group Application DafStes"ung

der WSP
M N S H T M D S jenach
Bao = o | Beschichtung
28 E£3% 9% , £ o Color guide
05 15 25 35 45 _a §8 t£28 5% &5 g Ceerg
[ Dow =082 % E GCJE’ c o S o 'gg-cforlnserts
01 10 20 30 40 50 %< =T g 55 E 2 <ol §¢€ ﬁ = EE '% £ 8| depending
& o 22255 £=2F 52 £33 | 85 S 8E oncoating
BCP20M | HC-P20 [ | [ )

HC-P25

R
|

BCP25M | HC-M25

. &

HC-K25

BCP30M  HC-P30

(!
!
HC-P35 | =

BCP35M ° é

HC-M35

HC-P40 Y |

BCP40M ° é

HC-M40

HC-M35 — °

BCM35M | HC-P20 o O a

HC-S30 N
BCM4OM | HC-M40 N ° a
BCK15M | HC-K15 Y ] °

HC-K20 | |

BCK20M ° ‘
HC-P10 e m|

Anwendungsschwerpunkt
Application peak

B Hauptanwendung

01 10 | 20 | 30 | 40 | 50

Main application ® Standardsorte
> 05 15 25 35 45 [ Weitere Anwendungen Standard grade
Gesamtbereich nach I1SO 513 Further applications

Full range to ISO 513

Sortenbeschreibung siehe Seite 8
Grade description see page 9



Sorteniib icht .
Crade overdiow boehlerit

Sorte ISO Anwendungsbereich Werkstoffgruppe Bearbeitungsverfahren Farbliche
Grade Application range Material group Application gafz‘ves"gng
er
M N S H T M D S jenach
850 Tg o  Beschichtung
” o3 ESE 950 . S o Color guide
05 15 25 35 45 T 5 %%mgq%% §§ 52 co 5O §%‘%f0rinseﬁs
01 10 20 30 40 @ 50 k= ST 5;5%’%9 2€ | 3£ | E£ |55 8 depending
o8 WwWeo® o002 g%s 25| = ST ©oc ;
‘ cn ZZEITZ2ISI AOF w= m o |G .| oncoating
HC-N10 H\
BCN10M | HC-S20 \| [ ] ’
HC-M20 \|
BWN10M | HW-N10 ° @
HC-S35 —
BCS35M [ ] .
HC-M35 ™
BCS40M | HC-S40 — ° .
HC-H10 - |
BCH10M | HC-P10 Iy m| ° ’
woxio | i
HC-H30 — n
BCH30M  HC-P20 T O ° e
HC-K20 Ty O
Anwendungsschwerpunkt
Application peak 01 10 20 30 40 50 | | HaL.thanw'endlung
@ 05 15 25 35 45 Main application @ Standardsorte
— [J Neben Anwendungen Standard grade
Gesamtbereich nach ISO 513 Further app“cations
Full range to ISO 513




Sortenbeschreibung Frasen www.boehlerit.com

BCP20M (HC-P20) TERAspeed 2.0
Hartere Alternative zur Sorte BCP25M mit HR-CVD Beschichtung, mit hohem Widerstand gegen AbrasivverschleiB. Ausgezeichnet geeignet fir die
Planfrasbearbeitung von Stahlmaterialien mit erhohter Schnittgeschwindigkeit, unter stabilen Bedingungen und der wirtschaftlichen Trockenbearbeitung.

BCP25M (HC-P25/M25) Goldlox
Mehrbereichssorte zum Frasen von unlegiertem, niedrig legiertem, hoch legiertem und rostfreiem Stahl. Die PVD beschichtete Sorte eignet sich besonders fiir
hohe Schnittgeschwindigkeiten bei der Trockenbearbeitung / Nassbearbeitung unter stabilen Bedingungen.

BCP30M (HC-P30) TERAspeed 2.0
Universelle Stahlfréssorte vor allem zum Planfrdsen. Hohe Bearbeitungssicherheit auf einem breiten Stahlwerkstoffspektrum wird durch das besonders zdhe
Hartmetallsubstrat garantiert. Eine moderne HR-CVD Beschichtung bietet wirtschaftliche Trockenbearbeitung bei hohen Schnittgeschwindigkeiten.

BCP35M (HC-P35/M35) Goldlox
Universelle Stahlfrdssorte in Kombination mit Anstellwinkel 90°. Eine PVD Schicht und eine zéhe Hartmetallsorte zum Frésen von den géngigen Stahlsorten.
Besonders gut geeignet zum Trockenfrdsen bei niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten unter schwierigen Bedingungen.

BCP40M (HC-P40/M40) Goldlox
Eine PVD Schicht und z&he Hartmetallsorte zum Schruppen von vor allem Werkzeug-, Vergiitungs-, Einsatzstéhlen und austenitisch, rostfreien Materialien.

BCM35M (HC-M35/P20/S30)
VerschleiBfeste PVD-Beschichtung, Feinkornsorte zur Bearbeitung von rostfreien und austenitisch rostfreien Materialien, zur Nass- und Trockenbearbeitung
geeignet.

BCM40M (HC-M40)
Extrem zahes, relativ feinkdrniges Hartmetallsubstrat mit diinner, glatter PVD Beschichtung. Ideale Sorte zum Frésen von austentisch rostfreien
Stéhlen und Werkstoffen aus der Duplexgruppe mit niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten. Auch fiir die Nassbearbeitung, jedoch wird
Minimalmengenschmierung empfohlen.

BCK15M (HC-K15) TERAspeed 2.0
Ausgesuchte Rohstoffe flir ein optimiertes K15-Hartmetallsubstrat mit einer extrem harten und verschleifesten HR-CVD Mehrlagen-Beschichtung. Ideal
geeignet fiir die Trockenbearbeitung von Grauguss (GJL), Kugelgraphitguss (GJS), Temperguss und legiertem Guss.

BCK20M (HC-K20/P10)
Zahes K20 Substrat und eine dicke PVD-Beschichtung fir die Bearbeitung von Gussmaterialien.
Auch als Schlichtsorte flr die Stahlzerspanung und fiir die Bearbeitung von Kaltarbeitsstéhlen hérter als 54 HRC geeignet.

BCN10M / (HC-N10/S20/M20)
Ideale Sorte zur Bearbeitung von Aluminiumwerkstoffen mit Si-Gehalt > 6 % und weiteren NE-Metallen. Gefertigt nach dem Prinzip der unbeschichteten Sorte
und in Kombination mit einer hauchdiinnen PVD TiAIN-Schicht ist diese Sorte auch hervorragend zur Schlichtbearbeitung von Stéhlen, rostfreien Stahlen und
Graugussmaterialien zu verwenden.

BWN10M / (HW-N10)
Nach héchsten Qualitatsvorgaben gefertigte, unbeschichtete Sorte zur Bearbeitung von NE-Metallen, Aluminium sowie Aluminiumlegierungen mit Si-Gehalt
< 6 %. Sehr weiches Schnittverhalten dank speziell ausgelegter positiver Wendeplattengeometrie. AuBerdem wird durch die Verwendung von Premium
Sorten mit hoher VerschleiBfestigkeit, gepaart mit hochprazisen Fertigungstechnologien hinsichtlich Scharfe und Ausfiihrung der Schneidkante, sowie glatter
Schneidkante und mittels optimiertem Spanverhalten einer Aufbauschneidenbildung entgegen gewirkt.

BCS35M (HC-S35)
Sorte mit ausgewogenem Harte-Zahigkeits-Verhaltnis. Aufgrund der speziellen Zusammensetzung und Behandlung der Binderphase konnte die Warmharte
gesteigert werden, wodurch BCS35M besonders fir die Bearbeitung von warmfesten Werkstoffen geeignet ist.
Die besonders verschleiBfeste Beschichtung weist eine geringe Affinitat zu Titan auf, weshalb eine deutliche Reduktion von Materialanklebung erfolgt.

BCS40M (HC-S40)
Eine zahe, bruchresistente Sorte mittlerer Harte. Die besondere Binderzusammensetzung reduziert chemischen VerschleiB, wodurch sie besonders fur die
Frasbearbeitung von Ni-Basiswerkstoffen geeignet ist. Eine harte, verschleifeste PVD-Beschichtung schiitzt das Werkzeug vor mechanischem Abtrag.

e BCH10M
Sorte zur Bearbeitung von Stahlwerkstoffen im Bereich bis max. 58 HRC, PVD beschichtet.
Standard-Feins k rnhartmetall mit mik ok is alliner, @ rb leiRfester PVD Beb ib tung.

e BCH30M

Universelle Sorte zur Bearbeitung der meisten gangigen Werkstoffen.

Zahes Feinstkornhartmetall, bruch- und rissresistent bei gleichzeitig guter VerschleiBbesténdigkeit, breit einsetzbar.
Mikrokristalline, spannungsoptimierte PVD-Beschichtung.



Grade description milling hUBmElIl

o BCP20M (HC-P20) TERAspeed 2.0
Harder alternative to the BCP25M grade, with HR-CVD coating; high resistance to abrasive wear. Perfectly suited for face milling of steel materials at higher
cutting speed under stable conditions and economic dry machining.

© BCP25M (HC-P25/M25) Goldlox
Multi porpose grade for milling unalloyed, low alloyed, high alloyed and stainless steel. The PVD coated grade is especially suitable for high cutting speeds
on dry machining / wet machining under stable conditions.

© BCP30M (HC-P30) TERAspeed 2.0
Universal steel milling grade especially for face milling. The very tough carbide substrate guarantees high machining security on a wide range of steel mate-
rials. A modern HR-CVD coating ensures economic dry machining on high cutting speeds.

© BCP35M (HC-P35/M35) Goldlox
Universal steel milling grade in combination with 90° approach angle. A PVD layer and a tough carbide grade for milling of the most usual steel qualities.
Especially good suitable for dry milling at low to medium cutting speeds under difficult conditions.

© BCP40M (HC-P40/M40) Goldlox
A PVD-layer and tough carbide grade for roughing of mainly tool, heat-treated and case-hardened steels, as well as
austenitic, stainless materials.

BCM35M (HC-M35/P20/S30)
Wear-resistant PVD coating, fine-grain grade for machining stainless and austenitic stainless materials; suitable for wet and dry machining.

BCM40M (HC-M40)
Extremly tough, relative fine grained carbide substrate with thin, smooth PVD coating. Ideal grade for milling of austenitic stainless steels and materials from
the Duplex group with low to medium cutting speeds. Also for wet machining, although minimum coolant supply is recommended.

® BCK15M (HC-K15) TERAspeed 2.0
Selected raw materials for an optimised K15 carbide substrate with a particularly hard and wear-resistant HR-CVD multilayer coating. Ideal for dry machining
of grey cast iron (GJL), spheroidal graphite cast iron (GJS), tempered cast iron and alloyed cast iron.

o BCK20M (HC-K20/P10)
Tough K20 substrate and a thick PVD coating for the machining of cast materials.
Also suited as finishing grade for steel cutting and the machining of cold work steels of 54 HRC.

BCN10M / (HC-N10/S20/M20)
Ideal grade for machining aluminium materials with a Si content > 6 % and other non-ferrous materials. Produced according the principle of uncoated grades
in combination with a very thin PVD TiAIN layer this grade is also excellent for finishing of steels, stainless steels and cast iron materials.

BWN10M / (HW-N10)
Uncoated grade for machining non-ferrous materials, aluminium as well as aluminium alloys with Si content < 6 % produced according highest quality requi-
rements. Very smooth cutting behaviour due to special designed positive insert geometry. Additionally through the application of premium grades with high
wear resistance and due to high-precision production technologies regarding sharpness and design of the cutting edge as well as optimizes chip behaviour
built-up edge formation is prevented.

BCS35M (HC-S35)
BCS35M is a grade with a well-balanced hardness thougness relation. Because of its special composition and treatment of the binder phase, the high-tem-
perature hardness is increased, which recommends BCS35M especially for machining of heat-resisting materials. The special wear-resistant coating exhibits
little chemical affinity towards titanium, which causes a drastic reduction of material transfer from the work-piece to the cutting edge.

BCS40M (HC-S40)
A tough, fracture-resistant grade of medium hardness. A special binder-composition reduces chemical wear, which makes the grade especially suitable for
milling of Ni-based compounds. Mechanical wear is reduced by a hard, wear-resistant PVD-coating.

e BCH10M
Grade for the machining of steel materials in the area up to maximum 58 HRC, PVD coated.
Standard submicron grade for microcrystalline, wear resistant PVD coating.

e BCH30M

Universal grade for the machining of the most current materials.

Tough submicron carbide grade, breakage and crack resistant and at the same time good wear resistance, wide application range. Microcrystalline, stress-
optimised PVD coating.
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ISO 45P
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Anzahl Schneidkanten /
Wendeschneidplatte: 4
Number of cutting edges / insert: 4

Seite 48, see page 48

ETAtec 45P
W2 o Anzahl Schneidkanten /

! . Wendeschneidplatte: 7

- ‘ - @ Number of cutting edges / insert: 7
. N = In INCH verfigbar / available in INCH
W > :F* Seite 52, see page 52

Y v ’
THETAtec 45N

iw(

’}Q

Anzahl Schneidkanten /
Wendeschneidplatte: 8

Number of cutting edges / insert: 8
In INCH verfugbar / available in INCH
Seite 56, see page 56

KAPPAtec 55N
S

\\\'
,%Q

-

Anzahl Schneidkanten /
Wendeschneidplatte: 10

Number of cutting edges / insert: 10
Seite 59, see page 59

Pltec 45N
S
‘Q\@

Anzahl Schneidkanten /
Wendeschneidplatte: 16
Number of cutting edges / insert: 16

In INCH verfugbar / available in INCH
Seite 61, see page 61
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Eckfrasen Edge Milling

ISO 90P

Anzahl Schneidkanten /
Wendeschneidplatte: 2

In INCH verflgbar /
Seite 70,

boehlerit

Anzahl Schneidkanten /
Wendeschneidplatte: 2

In INCH verfligbar /
Seite 80,

Anzahl Schneidkanten /
Wendeschneidplatte: 4

In INCH verfligbar /
Seite 93,

Anzahl Schneidkanten /
Wendeschneidplatte: 4

Seite 106,

Anzahl Schneidkanten /
Wendeschneidplatte: 4

Seite 110,

ZETAtec 90N

Anzahl Schneidkanten /
Wendeschneidplatte: 6

In INCH verfligbar /
Seite 116,

THETAtec 88N

Anzahl Schneidkanten /
Wendeschneidplatte: 8

Seite 120,

11
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ISO Plunge 90P

Anzahl Schneidkanten /
Wendeschneidplatte: 2
Number of cutting edges / insert: 2

Seite 126, see page 126

Anzahl Schneidkanten /
Wendeschneidplatte: 8
Number of cutting edges / insert: 8

Seite 129, see page 129

ISO 00P

Anzahl Schneidkanten /

. RN Wendeschneidplatte: variabel

»2 \\W\\ Number of cutting edges / insert: various
- w In INCH verflgbar / available in INCH
| ; Seite 133, see page 133

VARIOftec 00P

Anzahl Schneidkanten /
Wendeschneidplatte: variabel

- \m)\) Number of cutting edges / insert: various
& % Seite 148, see page 148

12



Frasen Milling boehlerit

ISO Chamfer

Anzahl Schneidkanten /
Wendeschneidplatte: 3

' 0 Number of cutting edges / insert: 3
%‘ o Seite 44, see page 44

Vollhartmetall Fraser / Solid carbide end milling cutter

i
/

)
‘ Zéhne 2,3,4,5,6,8
) Teeth 2, 3, 4, 5, 6, 8

Seite 157, see page 157

Verlangerungen, Aufnahmen Extensions, Chucks

Verlangerungen Extensions

Vollhartmetallverlangerungen

Solid carbide extensions
Seite 260, see page 260

Aufnahmen Chucks

Werkzeugaufnahmen
Tool clamping

Seite 264, see page 264
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Bezeichnungssystem
Designation system

B=B

www.boehlerit.com

Fraserbezeichnung Wendeplattenfraser
Cutter designation system indexable milling cutter

3 8 1 2 O 1 5 R N

oehlerit

C = Vollhartmetall Solid carbide

F = Aufsteckfraser
Face milling cutter
E = Schaftfraser
End milling cutter
S = Einschraubfraser
Screw on type
X = Sonderform
Special type
U = INCH
U = INCH
A = konisch Anstellwinkel X
A = conical Approach angle X
B = zylindrisch
B = cylindric
H = Walzen- Grundform Freiwinkel
stirnform Wendeschneidplatte Wendeschneidplatte
H = helical form Insert shape Clearance angle
insert
Bezeichnungssystem
Designation system
DELTAtec

Anzahl Schneidkanten

Grie

chische Zahlen nach

dem Thesis Prinzip

ZETA =

ETA

THETA
KAPPA

Pl

BETA =

DELTA =

I
—_
DO oo ~NO AN

Number of cutting edges
Greek number according

to the Thesis principle
BETA =
DELTA
ZETA =

ETA

THETA =
KAPPA =

PI

14

Il
-
DO 0~NO BN

| e | P

Anstellwinkel X
Approach angle X

L = Laufrichtung links
Running direction left
M12 = GewindegréBe bei Einschraubfraser
Threading size of screwing milling cutter
NC = ohne innere Kuhlmittelzufuhr
without internal coolant supply
200 = Lange bei Schaftfraser
Length of end milling cutter
DA = Abweichender Aufnahmedorn
Different pin diameter

Zahnezahl
Number of teeth

Schneidkantenlange der

Wendeschneidplatte Durchmesser des Frasers Dc
Cutting edge length of the Diameter milling cutter Dc
insert

‘ Feed

Feed fir HFC
Hochvorschubfréasen
Feed for HFC

High feed milling

Tang fur
Tangentialfrésplatte
Tang for insert tangential
milling

P = positive Grundgeometrie
P = positive geometry
N = negative Grundgeometrie
N = negative geometry



Bezeichnungssystem
Designation system

boehlerit

Schneidstoffsorten, Bezeichnung fiir Wendeschneidplatten
Cutting materials, designation system for indexable inserts

B= Boehlerit

Werkstoffkennzeichnung

Material code

W = Hartmetall auf Wolfram-Basis
Tungsten-carbides

C = Coated (beschichtete Hartmetalle)
Coated (tungsten carbides)

B|c|p|2|5|m

M = Frdsen
M = Milling

P25
Zahigkeit nach ISO
Toughness according to ISO

Vollhartmetall-Verldngerungen, Bezeichnung
Solid carbide extensions, designation system

k|2|5|.|o]|8|o|m|1]2

K = konisch

K = conical

Z = zylindrisch Schaftdurchmesser
Z = cylindric Shaft diameter

GewindegréBe Einschraubfraser

Einsatzldnge Thread size screw on type
Application length

15



Bezeichnungssystem
Designation System www.boehlerit.com

Frasbezeichnung fiir Vollhartmetallfraser
Cutter designation system for solid carbid milling tools

5 )5 5 o o e e

Systembezeichnung * HA/HB = Schaft Shank
System designation * A= konisch conical
B = zylindrisch cilindric
LS = Langer Schaft
Long shank
SF = Super finish

Schneidkreisdurchmesser
Diameter cutter

Zahnezahl

Einsatzlange Fraser Amount of teeth

Application length
milling cutter Gesamtlange
Total length

Cx = Schneidkantenfase 45° Cutting edge chamfer 45°
Cr = Schneidkantenradius Cutting edge corner radius
SH = Schneidkante scharf Cutting edge sharp

FR = Eckenradius definiert Corner radius defined

* Systembezeichnung
* System designation

u.. UNItec UF UNItec Finish
UN  UNIltec N UR UNItec Rough
uc UNItec Chamfer IP INOtec Pro
UP. UNItec Pro TIP Tltec Pro

UPN UNItec Pro N
UPH UNItec ProH

MU Multitec
MUN Multitec N

T TROCHOtec

TP TROCHOtec PM
TS TROCHOtec S
TT TROCHOtec T
TH TROCHOtec TH

16



Bezeichnungssystem
Designation System

Planfrésen
Face milling

Gassenfrasen
Pocket milling

Eckfrasen
Edge milling

Nutfrasen
Slot milling

Besaumen
Trimming

Trochoidales Frasen
Trochoidal milling

Schutzfase 45°
Chamfer 45°

Schutzradius nicht genormt
Radius not standardized

Scharfe Schneide
Sharp edge

Radius definiert
Radius standardized

Ausfliihrung 2xD
Execution 2xD

Ausfiihrung 3xD
Execution 3xD

Ausfiihrung 5xD
Execution 5xD

Symbolerklarung fiir Frasoptionen Vollhartmetallfraser
Symbols for milling operations solid carbid milling tools

Cx

Cr

SH

FR

2xD

3xD

5xD

Symbolerklérung fiir Frasoperationen
Symbols for milling operations

Tauchfrasen
Plunge milling

Zirkularfrasen
Helical ramping

Taschenfrasen
Pocketing

Rampe eintauchen
Linear ramping

Kopierfrésen
Copy milling

Fasen
Chamfering

Standard Linie
Standard line

Professional Linie
Professional line

Schaftausfiihrung
Shank type

Ungleichteilung
Unequal division

Ungleiche Drallwinkel

Unequal helix angle

Eintauchwinkel
Ramping angle

Toleranzklassifizierung
Tolerance classification

0008

\

W

N7

Eco

»

SN

Pro

boehlerit

Schaft-HA Schaft-HB
Shank-HA Shank-HB

&
S
~Ne

17



ISO Wendeschneidplattenbezeichnungen

ISO Indexable insert designation www.boehlerit.com

G 30°

IC

It

©
o
o

(40° - 60°)

Eckenrundung, ungerade Seitenzahl
Corner rounding uneven number of sides T

(o))
o
°
T
=
-
o

S N M X 12
Grundform Freiwinkel Toleranzen Spanformer, Befestigung ~ Schneidenlange
Insert shape Clearence angle Tolerances Chip breaker, fixation Cutting edge length
m s d |
A D 85° A +0,005 +0,025 +0,025 A %:;:% 06 6,350
C +0,013 +0,025 +0,025 07 7,938
] E +0,025 +0,025 +0,025 (70° - 90°) 09 9,525
B g8o° F +0,005 +0,025 +0,013 B m ;12 1;'288
G +0,025 +0,13 +0,025 g
H +0,013 +0,025 +0,013 L et
C Q 80° J +0,005 +0,025 siehe see Tab. 4 (70° -90°) 1 1656y
K +0,013 +0,025 | sieheseeTab.4 G @j—;@ ;2 ;Z:ggg
Q L +0,025 +0,025 siehe see Tab. 4 o5 25400
D 55° M  siehe see Tab. 5 | +0,13 siehe see Tab. 4 31 31,750
N s?ehe see Tab. 5 | £0,025 sfehe see Tab. 4 ',:////////:4 38 38,100
Q R an U | siehesee Tab.5 +0,13 siehe see Tab. 4
E 75 Tab. 4 d
P m é
Q.. A 3° iiber bis L
H 120 over up to (70° - 90°)
3,9 10,0 +0,05 +0,08
K Q . B 5° 400 15,0 +0,08 +0,13 it B
15,0 20,0 +0,10 +0,18 L
s 20,0 26,0 +0,13 +0,25 (70° - 90°)
L I:I 90° © ! 26,0 32,0 +0,15 +0,25 J %j‘;@
Tab. 5 m
Q b 150 d M, N u
M 86° tiber bis
O E 20° 3,9 10,0 +0,08 +0,13
o 135° 10,0 15,0 +0,13 0,20 V////////
15,0 20,0 +0,15 +0,27 N / A
F 25° 20,0 26,0 +0,18 +0,38 o _ ANO
P Q 108° 26,0 32,0 +0,20 +0,38 o7y 809
O
[]
JAN

m . Eckenrundung,
~ d - gerade Seitenzahl (40° - 60°)
o \ / Corner rounding,
Vv 35° B even number of sides U -
Fasenplatten
-L
Q ° - Chamfered (40° - 60°)
W 80 Normalfreiwinkel, )
inserts

die eine beson-
dere Beschreibung @ NI

Der Eckenwin-

i

kel ist bei un- erfordern. m

gleichwinkligen  Normal clearance

_Grundformen_ angles, which

immer der klei- require a special

nere Winkel. X mit Besonderheit

description.

The corner ang-
le is in the case

nach Zeichnung

. with special
of not equiangu- feature according
lar basic forms to drawing

always the
smaller angle.

18
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ISO Wendeschneidplattenbezeichnungen
ISO Indexable insert designation

06
Schneidkanten
Héhe Cutting
edges height

AN
Schneidenecke
Cutting edge corner

Schneiden-
ausflihrung

Cutting edge type”

N
Schneidrichtung”
Direction of cut?)

- MP
Boehlerit-Norm
Boehlerit-Standard

boehlerit

_s |
S
02 2,38
03 3,18
T3 3,97
04 4,76
05 5,56
06 6,35
07 7,94
08 8,00

09 9,52

Abmessungen in mm
Dimensions in mm

Fir Radiusplatten
For radius inserts

7

r

Eckradius-r
Corner radius-r

00  scharfkantig
sharp-edged

02 0,2
04 0,4
08 0,8
12 11,2
16 1,6
20 2,0
usw. etc.

Fir Fasenplatten
Planschneiden

For chamfered
inserts face milling

Anstellwinkel
Approach angle
Xr

45°

60°

75°

85°

90°

Sonder Special

Freiwinkel der
Planschneide

N T mod

Clearance angle
of face milling
edge o

30
5o

70

15°

20°

25°

30°

0°

11°

Sonder Special

NTZ260 Tmoodw >

Rundwende-
platte metrisch
Round insert
metric

Rundwende-
platte Zoll
Round insert
Inch

00

m

scharfkantig
sharp-edged

=

R

7

nur rechtsschneidend
right hand cut only

Geometrie Bezeichnung

Geometry code

gerundet
rounded

ﬂ

L

4

nur linksschneidend
left hand cut only

gefast
chamfered

B

N

7

rechts- und links-
schneidend

right and left hand cut

gefast und
gerundet *
chamfered and
rounded *

-

doppelgefast
double chamfered

m

doppelgefast und
gerundet

double chamfered
and rounded

bie Anwendung
dieser Kennbuch-
staben ist
freigestellt.
The use of these
reference letters is
optional.

Beispiel:

S NMX 12 06 AN S N-MP

#1234 5 6 7 8 9 10

1 Grundform

" 2 Freiwinkel

Toleranzen

4  Befestigung
Spanflache

Schneidenlénge
Dicke
Schneidenecke
Schneidenkante

© © N o Ou

Schneidrichtung

10 Interne
Bezeichnung

Example:
1 Basic form

2 Clearance angle

3 Tolerances

4 Fixing
cutting face

5 Length of
cutting edge

6 Thickness

7 Cutting edge corner

8 Cutting edge
9 Direction of cut

10 Internal
designation

quadratisch

0°

m + 0,013

s + 0,025
d+0,13

mit Besonderheit
nach Zeichnung
12,7

6,35

45° Fase/Freiwinkel
gerundet*

rechts- und
linksschneidend

MP = Geometrie

square
0°
m + 0.013

s + 0.025
d+0.13

with special
feature according
to drawing

12.7

6,35

45° chamfer/clearence
angle

rounded*

right- and lefthand

MP =
Geometry

Wendeschneidplattenbezeichnung

Indexable insert designation

ISO 1832.2 DIN 4987

19
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boehlerit

Wendeschneidplatten
Indexable inserts




Wendeschneidplatten
Indexable inserts www.boehlerit.com

Abmessungen [mm]

CEDC = Anzahl der Dimensions [mm] 5
Schneidkanten 2
CEDC = Number of Artikelbezeichnung Schneidstoffsorte Bestell-Nr. | Verfligbarkeit g 2
. ; . i A IC S D1 RE & 9
cutting edges Item code Cutting materials | Ordering No. | Availability =0
ADKX 110308 SR-TR BCP35M 5100445 ¢} 11,9 79 347 34 08
CEDC =2
APET 150412 SN-MP BCP35M 5153562 ¢} 15,87512,70 4,76 | 5,5 1,2
@& _
CEDC =2
APHT 100304 FR-MN BCN10M 5092189 o 10,0 6,7 |35 28 04
APHT 100304 FR-MN BWN10M 5092191 o 10,0 6,7 |35 28 04
APHT 160408 FR-MN BCN10M 5092182 ° 16,0 96 526 4,4 0,8
APHT 160408 FR-MN BWN10M 5092188 ° 16,0 9.6 526 4,4 0,8
N
>
CEDC =2
APKT 1003 PDSR-BP BCP25M 5080850 ° 10,0 | 6,7 3,5 3,08 0,5
APKT 1003 PDSR-BP BCP30M 5080852 e} 10,0 6,7 3,5 3,08 05
APKT 1003 PDSR-BP BCP35M 5080854 [ 10,0 | 6,7 3,5 3,08 0,5
APKT 1003 PDSR-BM = BCM40M 5080847 ° 10,0 | 6,7 3,5 3,08 0,5
APKT 1003 PDSR-BP BCK15M 5080855 ¢} 10,0 6,7 3,5 3,08 05
APKT 1003 PDSR-BP BCK20M 5081942 ° 10,0 | 6,7 3,5 3,08 0,5
ﬁ\ o APKT 1604 PDSR-BP BCP25M 5079677 ® 16,0 | 9,52 526 4,5 0,8
= APKT 1604 PDSR-BP BCP30M 5079680 O 16,0 19,52 526 45 0,8
APKT 1604 PDSR-BP BCP35M 5079683 ° 16,0 | 9,52 526 4,5 0,8
APKT 1604 PDSR-BM = BCM40M 5079687 ° 16,0 | 9,52 526 4,5 0,8
APKT 1604 PDSR-BP BCK15M 5079689 ¢} 16,0 | 9,52 526 4,5 0,8
APKT 160416 SR-BP BCP30M 5080870 e} 16,0 9,52 526 45 1,6
APKT 160416 SR-BP BCP35M 5125093 ° 16,0 | 9,52 526 4,5 1,6
APKT 160424 SR-BP BCP30M 5080872 ¢} 16,0 | 9,52 526 4,5 24
APKT 160424 SR-BP BCP35M 5125092 o} 16,0 19,52 526 45 24
APKT 160432 SR-BP BCP30M 5080873 e} 16,0 19,52 526 4,5 32
APKT 160432 SR-BP BCP35M 5125095 o} 16,0 19,52 526 4,5 32
CEDC =2

Bestellbeispiel Order example: 10 Stlick pieces 5100445 oder or ADKX 110308 SR-TR BCP35M

Farbliche Abbildung der WSP missen nicht dem Original entsprechen!
Colours of the original indexable inserts may deviate from the illustration!
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Wendeschneidplatten i
Indexable inserts hﬂemelll

Abmessungen [mm]

CEDC = Anzahl der Dimensions [mm] 5
Schneidkanten 3
CEDC = Number of Artikelbezeichnung Schneidstoffsorte  Bestell-Nr.  Verfligbarkeit cC S DI RE i 2
cutting edges Item code Cutting materials | Ordering No. | Availability § ©
APKT 15T3 PDTR-BP BCP30M 5080857 @) 15,01 9,73 | 45 45 0,8
APKT 15T3 PDTR-BP BCP35M 5080858 0] 15,01 9,73 | 45 45 0,8
>
CEDC =2
APHT 100304 FR-MN2 BCN10M 5092158 [} 10,0 6,7 | 35 2,8 04
APHT 100304 FR-MN2 BWN10M 5092159 ® 10,0 6,7 | 35 2,8 04
APKT 100304 SR-MP2 BCP25M 5085192 [} 10,0 6,7 | 35 2,8 04
APKT 100304 SR-MP2 BCP35M 5085190 [} 10,0 6,7 | 35 2,8 04
APKT 100304 SR-MM2 | BCM40M 5085158 [} 10,0 6,7 | 35 2,8 04
APKT 100304 SR-MS2 BCS35M 5241036 (] 10,0 6,7 | 35 28 04
- /@ \* APKT 100304 SR-MS2 BCS40M 5241037 @) 10,0 6,7 | 35 28 04
Y/ APKT 100304 SR-RP2 BCP30M 5092141 (@) 10,0 6,7 | 35 2.8 04
APKT 100304 SR-RP2 BCP35M 5085194 ® 10,0 6,7 | 35 28 04
APKT 100304 SR-RP2 BCP40M 5092143 (] 10,0 6,7 | 35 28 04
APKT 100304 SR-RK2 BCK15M 5092144 e} 10,0 6,7 | 35 2,8 04 2
APKT 100304 SR-RK2 BCK20M 5085202 o 100 6,7 | 35 | 28 | 04 o qé;
s
APHT 160408 FR-MN2 BCN10M 5092154 ® 16,0 9.6 526 4,4 0,8 8 2
APHT 160408 FR-MN2 A BWN10M 5092155 ° 16,0 9.6 526 44 08  — _3_5
[}
n
APKT 160408 SR-MP2 BCP25M 5085147 ® 16,0 9,6 526 4,4 0,8
APKT 160408 SR-MP2 BCP35M 5085140 ® 16,0 9,6 526 4,4 0,8
APKT 160408 SR-MM2 | BCM40M 5080859 [} 16,0 9,6 (526 4,4 0,8
APKT 160408 SR-MS2 @ BCS35M 5241038 [} 16,0 9,6 5,26 4,4 0,8
APKT 160408 SR-MS2 @ BCS40M 5241039 @) 16,0 9,6 526 4,4 | 0,8
APKT 160408 SR-RP2 BCP30M 5092136 O 16,0 9,6 526 4,4 0,8
APKT 160408 SR-RP2 BCP35M 5085148 [} 16,0 9,6 526 4,4 0,8
APKT 160408 SR-RP2 BCP40M 5092137 [} 16,0 9,6 526 4,4 0,8
APKT 160408 SR-RK2 BCK15M 5092140 (0] 16,0 9,6 5,26 4,4 0,8
APKT 160408 SR-RK2 BCK20M 5085153 [} 16,0 9,6 5,26 4,4 0,8
CEDC =2
Bestellbeispiel Order example: 10 Stlick pieces 5080857 oder or APKT 15T3 PDTR-BP BCP30M
Schnittwertempfehlungen Fréaser 90° siehe Seite 122
Cutting data recommendations milling cutter 90°, see page 122 ® \Verfligbar ab Lager Available from stock
Sortenlibersicht Seite 6 O Lieferzeit auf Anfrage
Grade overview, see page 6 Delivery time on request
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Wendeschneidplatten
Indexable inserts www.boehlerit.com

Abmessungen [mm]

CEDC = Anzahl der Dimensions [mm]

Schneidkanten

Werkzeuge
Tools

CEDC = Number of Artikelbezeichnung Schneidstoffsorte  Bestell-Nr. | Verfligbarkeit IC s D1 RE
cutting edges Item code Cutting materials | Ordering No. | Availability
90° Platten/90° inserts
LDHX 100404 FR-MN BCN10M 5141477 ° 10,0 6,6 4,76 2,8 04
LDHX 100404 FR-MN BWN10M 5141470 ° 10,0 6,6 4,76 28 | 04
LDHX 100408 FR-MN BCN10M 5141479 ° 10,0 6,6 4,76 2,8 0,8
LDHX 100408 FR-MN BWN10M 5141478 ° 10,0 6,6 4,76 2,8 0,8
10,0
LDMX 100404 SR-MP BCP25M 5145449 ° 10,0 6,6 4,76 28 | 04
LDMX 100404 SR-MP BCP35M 5145447 ° 6,6 4,76 28 04
LDMX 100404 SR-MM  BCM35M 5145450 ° 10,0 6,6 4,76 2,8 04
LDMX 100404 SR-MM = BCM40M 5145452 ° 10,0 6,6 4,76 2,8 0,4
38

LDMX 100408 SR-MP BCP25M 5081948 ° 10,0 6,6 4,76 28 | 0,8 t %
LDMX 100408 SR-MP BCP35M 5081947 ° 10,0 66 476 28 08 '8 g
LDMX 100408 SR-MP BCP40M 5092193 ° 100 66 476| 28 | 08 [ 8 &
LDMX 100408 SR-MM = BCM35M 5092296 ° 10,0 6,6 4,76 28 | 0,8 E _g_)'
LDMX 100408 SR-MM = BCM40M 5081950 ° 10,0 66 4,76 28 08 @&
LDMX 100408 SR-MK = BCK20M 5081949 ° 10,0 6,6 4,76 2,8 0,8
LDMX 100408 SR-MS BCS35M 5125069 ° 10,0 6,6 4,76 2,8 0,8
LDMX 100408 SR-MS BCS40M 5168099 ° 10,0 6,6 4,76 28 | 0,8
LDMX 100420 SR-MP BCP25M 510,03996 ° 6,6 4,76 28 2
LDMX 100420 SR-MP BCP35M 510,03994 ° 10,0 6,6 4,76 2,8 | 2
LDMX 100430 SR-MP BCP25M 510,04003 ° 10,0 6,6 4,76 2,8 3
LDMX 100430 SR-MP BCP35M 510,03998 ° 6,6 476 28 3

CEDC =2

Bestellbeispiel Order example: 10 Stiick pieces 5141477 oder or LDHX 100404 FR-MN BCN10M

Farbliche Abbildung der WSP missen nicht dem Original entsprechen!
Colours of the original indexable inserts may deviate from the illustration!
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Wendeschneidplatten i
Indexable inserts hﬂemelll

Abmessungen [mm] g
CEDC = Anzahl der Schneidstoff- Dimensions [mm] 3 o
Schneidkanten sorte N8
CEDC = Number of — Artikelbezeichnung Cutting ma-  Bestell-Nr. | Verfugbarkeit lE © s DI R 3 =
cutting edges Item code terials Ordering No. | Availability =

HFC Platten/HFC insert

LDMX 100415 SR-MPH BCP25M 5081952 ) - 1,5 70 40 28 15
LDMX 100415 SR-MPH BCP35M 5081951 ® - 1,5 70 40 28 15
LDMX 100415 SR-MMH  BCM35M 5092304 ® - 156 70 40 28 15
LDMX 100415 SR-MMH BCM40M 5081954 ° - 1,570 40 28 15
LDMX 100415 SR-MKH BCK20M 5092208 [ - 1,5 70 40 28 15
- LDMX 100415 SR-MHH BCH10M 5145445 ® - 1,5 70 40 28 15
CEDC =2
90° Platten/90° inserts
LDGX 180508 FR-MN BCN10M 5104010 [ 180 - 965 5 4,15 0,8
LDGX 180508 FR-MN BWN10M 5104009 [ 180, - 965 5 4,15 0,8
LDMX 180508 SR-MP BCP25M 5104006 ® 180 - 965 5 4,15 0,8
LDMX 180508 SR-MP BCP35M 5104004 [ 180 - 965 5 4,15 0,8
LDMX 180508 SR-MP BCP40M 5104078 [ 180, - 965 5 4,15 0,8
LDMX 180508 SR-MM BCM35M 5104007 ® 180, - 965 5 4,15 0,8 % S
- é ¥ i LDMX 180508 SR-MM BCM40M 5104012 ® 180, - 965 5 4,15 0,8 t :'é)
/ LDMX 180508 SR-MK BCK20M 5104008 [ 180 - 965 5 4,15 0,8 2 g
i LDMX 180508 SR-MS BCS35M 5241040 [ 180 - /965 5 (415 0,8 ' § &
LDMX 180508 SR-MS BCS40M 5241041 (©) 180, - 965 5 4,15 0,8 E _'0__1:"
@ &
LDMX 180512 SR-MM BCM35M 5145425 ® 180 - 965 5 415 1.2
LDMX 180512 SR-MM BCM40M 5145427 [ 180 - 965 5 4,15 1.2
LDMX 180512 SR-MS BCS35M 5241042 (¢) 180 - 965 5 415 1.2
LDMX 180512 SR-MS BCS40M 5241043 (@) 180 - 965 5 4,15 1.2
LDMX 180512 SR-RP BCP25M 5107507 [ 180 - 965 5 415 1,2
LDMX 180512 SR-RP BCP35M 5107508 ) 180 - 965 5 4,15 1.2
LDMX 180512 SR-RP BCP40M 5107510 ® 180 - 965 5 4,15 1.2
LDMX 180512 SR-RK BCK20M 5107511 ® 180 - 965 5 415 1.2
LDMX 180516 SR-MM BCM35M 5151154 ) 180, - 965 5 4,15 16
LDMX 180516 SR-MM BCM40M 5151157 ® 180 - 965 5 4,15 1,6
LDMX 180516 SR-MS BCS35M 5241044 @) 180 - 965 5 415 1,6
LDMX 180516 SR-MS BCS40M 5241045 (@) 180 - 965 5 (415 1,6
LDMX 180516 SR-RP BCP25M 5151254 ® 180 - 965 5 4,15 16
LDMX 180516 SR-RP BCP35M 5151255 ® 180 - 965 5 415 1,6
CEDC =2
Bestellbeispiel Order example: 10 Stlick pieces 5081952 oder or LDMX 100415 SR-MPH BCP25M
Schnittwertempfehlungen Fraser 90° siehe Seite 122
Cutting data recommendations milling cutter 90°, see page 122 ® Verflgbar ab Lager Available from stock
Sortenlibersicht Seite 6 O Lieferzeit auf Anfrage
Grade overview, see page 6 Delivery time on request
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Wendeschneidplatten
Indexable inserts www.boehlerit.com

Abmessungen [mm] o
QALY = il G Schneidstoff- Dimensions [mm] % @
Schneidkanten sorte N8
CEDC = Number of Artikelbezeichnung Cutting ma-  Bestell-Nr. ' Verfligbarkeit LE  IC s D1  RE o~
cutting edges Item code terials Ordering No. | Availability =
LNMX 100605 SR-RP BCP25M 5085137 ° 10,0 - 6,5 485 35 | 05
LNMX 100605 SR-RP BCP35M 5081015 [ 10,0 - 6,5 485 35 | 05
LNMX 100605 SR-RP BCP40M 5081956 o 10,0 - 6,5 485 35 | 05
LNMX 100605 SR-RM BCM40M 5105547 ° 10,0 - 6,5 485 35 | 05
LNMX 100605 SR-RK BCK15M 5092063 o 10,0 - 6,5 485 35 | 05 ©
LNMX 100605 SR-RK BCK20M 5081881 ° 10,0 - 6,5 485 35 | 05 § o
()]
A @
2 — ; LNMX 151008 SR-RP BCP25M 5085138 ° 150 - 10,0 8,61 44 0,8 g §
[TE' LNMX 151008 SR-RP BCP35M 5081016 [ 150 - 10,0 8,61 44 0,8 E )
i LNMX 151008 SR-RP BCP40M 5081957 [ 150 - /10,0 861 44 08 A .%
LNMX 151008 SR-RM BCM40M 5105540 ° 150 - 10,0 8,61 44 0,8 2
LNMX 151008 SR-RK BCK15M 5092102 o) 150 - 10,0 8,61 44 0,8
LNMX 151008 SR-RK BCK20M 5081017 ° 150 - 10,0 8,61 44 0,8
CEDC =4
LNMX 090708 SR-MP BCP25M 5192091 ° 9,0 - 50 6,49 24 | 08
LNMX 090708 SR-MP BCP35M 5192093 ° 9,0 - 50 6,49 24 | 08
LNMX 090708 SR-MM | BCM40M 5192095 o 9,0 - 5,0 6,49 24 0,8
LNMX 090708 SR-MK = BCK20M 5192094 ° 9,0 - 50 6,49 24 | 08
22
LNMX 131308 SR-MP BCP25M 5092053 ° 13,0 - 70 (12,7 46 08 |8 o
LNMX 131308 SR-MP BCP35M 5092051 [ 13,0 - 70 (12,7 46 08 & &
LNMX 131308 SR-MM | BCM40M 5105549 ° 13,0 - 7,0 12,7 46 | 0,8 g §
I 7
LNMX 131308 SR-RP BCP30M 5092037 o) 13,0 - 7,0 12,7 46 | 0,8 E %
LNMX 131308 SR-RP BCP35M 5081018 ° 13,0 - 70 12,7 46 08 QO®
LNMX 131308 SR-RP BCP40M 5081019 ° 13,0 - 7,0 12,7 46 | 0,8
LNMX 131308 SR-RK BCK15M 5092038 ¢} 13,0 - 7,0 12,7 46 | 0,8
LNMX 131308 SR-RK BCK20M 5081867 ° 13,0 - 7,0 12,7 46 | 0,8
CEDC =4
90° Platten/90° inserts
LPMX 060204-MP BCP25M 5149998 ° 6,0 - 364215 2,05 04
LPMX 060204-MP BCP35M 5150000 ° 6,0 - 364 2,15 2,05 04
LPMX 060204-MM BCM35M 5150001 ° 6,0 - 364 215 2,05 04
LPMX 060204-MS BCS35M 5241046 ° 6,0 - 364 215 2,05 04
LPMX 060220-MH BCH10M 5168674 ° 6,0 - 3,64 2,15 2,05 2,0
_ /\@Z LPMX 060220-MH BCH30M 5168675 ° 6,0 - 364 2,15 2,05 2,0
> 38
e
oo
CEDC =2 8 g
HFC Platten/HFC insert é z
LPMX 060210-MPH BCP20M 5150004 o - 0,7 364215 2,05 10 h %
LPMX 060210-MPH BCP25M 5150006 ° - 0,7 364 215 205 1,0 @P
LPMX 060210-MMH BCM35M 5150007 ° - 0,7 3,64 2,15 2,05 1,0
LPMX 060210-MSH BCS35M 5212100 ° - 0,7 3,64 2,15 2,05 1,0
LPMX 060210-MHH BCH10M 5150010 ° - 0,7 3,64 2,15 2,05 1,0

CEDC =2

Bestellbeispiel Order example: 10 Stiick pieces 5085137 oder or LNMX 100605 SR-RP BCP25M
Schnittwertempfehlungen Fraser 90° siehe Seite 122

Cutting data recommendations milling cutter 90°, see page 122

Farbliche Abbildung der WSP missen nicht dem Original entsprechen!

Colours of the original indexable inserts may deviate from the illustration!
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Wendeschneidplatten i
Indexable inserts hﬂemelll

Abmessungen [mm] g
CEDC = Anzahl der Dimensions [mm] 3 0
Schneidkanten N8
CEDC = Number of Artikelbezeichnung Schneidstoffsorte  Bestell-Nr. | Verflgbarkeit 3~
: : ) ; o IC S D1 RE =
cutting edges Item code Cutting materials | Ordering No. | Availability
ODMT 060508 SN-MP BCP20M 5142953 (@) 6,5 15,88 5,56 55 | 0,8
ODMT 060508 SN-MP BCP25M 5142954 @) 6,5 15,88 5,56 55 | 0,8
ODMT 060508 SN-MP BCP30M 5142956 (@) 6,5 15,88 5,56 55 | 0,8
ODMT 060508 SN-MP BCP35M 5142957 ® 6,5 15,88 5,56 5,5 | 0,8
ODMT 060508 SN-MM | BCM35M 5142958 ® 6,5 15,88 556 5,5 0,8
ODMT 060508 SN-MM | BCM40M 5142959 ® 6,5 15,88 5,56 5,5 | 0,8
@ ODMT 060508 SN-MH BCH10M 5142966 (@) 6,5 15,88 5,56 55 | 0,8
CEDC =8
ODMW 060508 SN-RP  BCP30M 5142969 (©) 6,5 15,88 5,56 55 | 0,8
ODMW 060508 SN-RP  BCP35M 5142970 ¢} 6,5 15,88 5,56 55 | 0,8
ODMW 060508 SN-RP  BCP40M 5142971 ® 6,5 15,88 556 5,5 0,8
ODMW 060508 SN-RK = BCK15M 5142975 (©) 6,5 15,88 5,56 55 | 0,8
ODMW 060508 SN-RK = BCK20M 5142981 ® 6,5 15,88 5,56 5,5 | 0,8
CEDC =8
OFER 070405 SN-BP BCP25M 5081944 (©) 70 17,83 4,76 | - 0,5
™
CEDC =8
OFEX 05T305 SN-BP BCP25M 5080876 ©) 50 12,7 3,97 46 | 05
OFEX 05T305 SN-BP BCP30M 5080878 (©) 50 12,7 3,97 46 | 05
OFEX 05T305 SN-BP BCP35M 5079387 (@) 50 12,7 3,97 46 | 05
CEDC =8
ONMAQ 0506-FW BCH10M 5125076 ® 50 12,7 5,8 5,45 0,8
ONMAQ 0806-FW BCM35M 5092307 ® 8,0 19,1 6,95 6,75 0,8 b
ONMQ 0806-FW BCH10M 5125074 ® 8,0 19,1 6,95 6,75 0,8 B4 %
= @
. @ ) T g
y 0
CEDC =8
Bestellbeispiel Order example: 10 Stiick pieces 5142953 oder or ODMT 060508 SN-MP BCP20M
Schnittwertempfehlungen Fraser 45° siehe Seite 66 )
Cutting data recommendations milling cutter 45°, see page 66 ® Verflgbar ab Lager Available from stock
Sortenilibersicht Seite 6 O Lieferzeit auf Anfrage
Grade overview, see page 6 Delivery time on request
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Wendeschneidplatten
Indexable inserts www.boehlerit.com

Abmessungen [mm] o
CEDC = Anzahl der Dimensions [mm] gﬂ
Schneidkanten N8
CEDC = Number of Artikelbezeichnung Schneidstoffsorte Bestell-Nr.  Verfligbarkeit IC s D1  RE o
cutting edges Item code Cutting materials | Ordering No.| Availability =
ONMU 050608 SN-MP  BCP25M 5124904 ® 5,0 12,7 58 5,45 0,8
ONMU 050608 SN-MP  BCP35M 5124905 ® 5,0 12,7 58 5,45 0,8
ONMU 050608 SN-MM | BCM35M 5124906 ° 50 12,7| 58 5,45 0,8
ONMU 050608 SN-MM | BCM40M 5124907 ° 50 12,7| 58 5,45 0,8
ONMU 050608 SN-MK = BCK15M 5146195 ¢} 5,0 12,7 58 5,45 0,8
ONMU 050608 SN-MK = BCK20M 5124909 ° 50 12,7 58 5,45 | 0,8
ONMU 050608 SN-MS = BCS35M 5241047 ° 50 12,7| 58 5,45 0,8
ONMU 050608 SN-MH BCH10M 5124908 ° 50 12,7 58 5,45 0,8 o
z2
2 ONMU 080608 SN-MP  BCP20M 5092103 e} 8,0 19,1 /6,95 6,75 0,8 g 3
| ONMU 080608 SN-MP  BCP25M 5081895 ° 8,0 19,1 6,95/6,75 0,8 Wi
V'l ONMU 080608 SN-MP  BCP30M 5081885 ¢} 8,0 19,1 /6,95 6,75 0,8 [
ONMU 080608 SN-MP  BCP35M 5081888 ° 8,0 19,1 /6,95 6,75 0,8 g
ONMU 080608 SN-MM = BCM35M 5081958 ° 8,0 19,1 /6,95 6,75 0,8
ONMU 080608 SN-MM | BCM40M 5081896 ° 8,0 19,1/6,95 6,75 0,8
ONMU 080608 SN-MK = BCK15M 5081894 ¢} 8,0 19,1/6,95 6,75 0,8
ONMU 080608 SN-MK = BCK20M 5081890 [ 8,0 19,1/6,95 6,75 0,8
ONMU 080608 SN-MS = BCS35M 5196924 ® 8,0 19,1 /6,95 6,75 0,8
CEDC =16
PNMF 1307 ZNSR-MP BCP35M 5220291 ) 13,0 23,4 7,94 - 1
PNMF 1307 ZNSR-MP BCP40M 5220294 ° 13,0 23,4 7,94 | - 1
PNMF 1307 ZNSR-RM | BCM40M 5220295 ° 13,0 23,4 7,94 - 1
PNMF 1307 ZNSR-RS @ BCS35M 5238222 ° 13,0 23,4 7,94 - 1
A
L =
_—
CEDC =10 _ 2
PNMN 1307 ZNSN-MK BCK15M 5220297 ¢} 13,0 23,4 7,94 | - 1 e
PNMN 1307 ZNSN-MK BCK20M 5220298 ° 13,0 23,4 7,94 | - 1 § §
5 8
S g
&
-

-

CEDC =10

Bestellbeispiel Order example: 10 Stiick pieces 5124904 oder or ONMU 050608 SN-MP BCP25M
Schnittwertempfehlungen Fraser 45° siehe Seite 66
Cutting data recommendations milling cutter 45°, see page 66

Farbliche Abbildung der WSP missen nicht dem Original entsprechen!
Colours of the original indexable inserts may deviate from the illustration!
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Wendeschneidplatten

Indexable inserts

CEDC = Anzahl der
Schneidkanten

CEDC = Number of
cutting edges

Artikelbezeichnung
Item code

Schneidstoffsorte = Bestell-Nr.

Cutting materials

Ordering No.| Availability

Verflgbarkeit

boehlerit

Abmessungen [mm]
Dimensions [mm]

-

IC S D1

0
m

Werkzeuge
Tools

RCMX 2006 MO-RP BCP30M 5169798 o - 20,0 6,35 6,5 -

RCMX 2006 MO-RP BCP35M 5151563 ° - 20,0 6,35 6,5 -

RCMX 2006 MO-RP BCP40M 5151565 ° - 20,0 6,35 6,5 -

CEDC =8

RDHT 1273 MO-MM BCM35M 5107513 ° 12 3,97 39 3,9 -

RDHT 12T3 MO-MM BCM40M 5107512 ° 12 3,97 3,9 3,9 -

RDHT 1273 MO-MS BCS35M 5171190 ¢} 12 3,97 3,9 3,9 -

3,9 -

RDKT 12T3 MOS-MP BCP20M 5117644 (¢} 12 38,97 3,9 3,9 -

RDKT 12T3 MOS-MP BCP25M 5117645 ° 12 38,97 3,9 3,9 -

RDKT 12T3 MOS-MP BCP30M 5117648 ¢} 12 397 39 39 -
RDKT 12T3 MOS-MP BCP35M 5117646 ° 12 13,97 3,9 3,9 - ‘8
@ RDKT 12T3 MOS-MM BCM35M 5117650 ° 12 38,97 3,9 3,9 - ~ o
- RDKT 12T3 MOS-MM BCM40M 5117651 ° 12 3,97 3,9 2 S
- 38
RDHT 1604 MO-MS BCS35M 5162343 ° - 16,0 4,76 5,2 - - )
(]
RDKT 1604 MOS-MP BCP20M 5117666 (¢} - 16,0 4,76 5,2 - @

RDKT 1604 MOS-MP BCP25M 5117667 ° - 16,0 4,76 5,2 -

RDKT 1604 MOS-MP BCP30M 5117668 o - 16,0 4,76 5,2 -

RDKT 1604 MOS-MP BCP35M 5117669 ° - 16,0 4,76 5,2 -

RDKT 1604 MOS-MM BCM35M 5117670 ° - 16,0 4,76 5,2 -

RDKT 1604 MOS-MM BCM40M 5117671 ° - 16,0 4,76 5,2 -

Bestellbeispiel Order example: 10 Stlick pieces 5169798 oder or RCMX 2006 MO-RP BCP30M
Schnittwertempfehlungen 3D Frasen siehe Seite 154
Cutting d