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B382

MillingL: Erasen

millsSEAVellhatmetallschaftfraser

. 4-flute radius end mills with straight shank and long cutting edge

4-Schneiden Radiuseckfraser mit langer Schneide und Zylinderschaft

C i LS

UM-4RL
R
o m [a]
H
L
WA AN | D) G s e | 4R
= = & i & ) =
s o [ o
Tvp D R d H s L z g
UM-4RL-D6.0R0.5 6.0 0.5 6 16 75 4 °
UM-4RL-D6.0R1.0 6.0 1.0 6 16 9 75 4 [
UM-4RL-D8.0R0.5 8.0 0.5 8 20 12 100 4 °
UM-4RL-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 20 12 100 4 ()
UM-4RL-D10.0R0.5 10.0 0.5 10 25 15 100 4 °
UM-4RL-D10.0R1.0 10.0 1.0 10 25 15 100 4 °
UM-4RL-D10.0R2.0 10.0 2.0 10 25 15 100 4 °
UM-4RL-D12.0R0.5 12.0 0.5 12 30 18 100 4 [
UM-4RL-D12.0R1.0 12.0 1.0 12 30 18 100 4 °
UM-4RL-D12.0R2.0 12.0 2.0 12 30 18 100 4 [
UM-4RL-D16.0R1.0 16.0 1.0 16 45 24 150 4 °
UM-4RL-D16.0R2.0 16.0 2.0 16 45 24 150 4 °
. v = Very suitable - Sehr empfohlen
@ Material Overview - Material Ubersicht v = Suitable - Empfohlen
Workpiece material
Werkstlickstoff
CUEHE il T Hardened steel - :
Carbon steel | Alloy steel {?g:ggtreetirs tSetzLi CiliEEr ] St:tlien;??’s Cl\zla;(tililrlgrr]’ Copper | Aluminum | Titanium Hezt"g;sist
I e Rosiieler | SIon | alloy | oy sty | wamiest
~40HRC | ~50HRC | ~55HRC | ~68HRC |  Stahl GGG Leg
v v v v v v v v v

@ Ex Stock / ab Lager

O On demand / auf Anfrage




Milling
millSEAVellhartmetallschaftfrasen

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

UM-4R*UM-4RL (normal)

- Erasen

. Pre-hardened steel, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
Wﬂ:’;’:g:zcle Car?é‘hféﬁ:{b#g&%fteel Quenched and tempered | Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel

-'- Leg. Stahl _steel _steel steel Geharteter Stahl
Werkstuick- =3 (')H RC Verglteter Stahl Verglteter Stahl Verguteter Stahl ~55HRC
material ~40HRC ~45HRC ~50HRC
Diameter @|  Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser | Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) | (min’ (mm/min) | (min™") (mm/min) (min’" (mm/min) (min’™") (mm/min) (min™") (mm/min)
4.0xR0.3
4.0%R0.5 7950 3960 6350 2880 5550 2520 4000 1650 2400 755
SomRes ] 6350 4200 5100 3060 4450 2670 3200 1710 1900 690
6.0xR0.5
6.0xR1.0 5300 4200 4250 3060 3700 2670 2650 1710 1600 690
8.0xR0.5
oxR1g | 4550 4200 3200 3060 2800 2670 2000 1710 1200 690
10.0xR0.5
10.06R1.01 3909 4200 2550 3060 2250 2670 1600 1710 955 690
10.0xR2.0
10.0xR3.0
12.0xR0.5
120:R1.01 5650 4200 2100 3060 1850 2670 1350 1710 795 690
12.0xR2.0
12.0xR3.0
16.0xR1.0
16.0xR2.0 2200 3485 1745 2540 1535 2215 1140 1420 660 570
16.0xR3.0
20.0xR1.0
20.0xR2.0 1825 2895 1450 2110 1275 1840 960 1180 550 475
20.0xR3.0

max ap=0.5mm max ap=0.4mm max ap=0.2mm
ae=0.5D
Mo 2=0.2R
max

Schnitttiefe

1. The above table shows the standard value of side milling. When slot milling, of rotating speed 50%~70% and feed rate like mentioned
above 40%~60%.

o ahwN

N

60% reduzieren.

oUAWN

. Please select high precise machine and tool holder.
Please use air blow or cutting liquid with high mist retardant property.
. Down milling is recommended in side milling.
. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.

. Make overhang as short as possible if no interference.

Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
. Bitte Luftkiihlung oder Schneidflissigkeit benutzen.

. Empfohlene Fradsmethode: Gleichlauffrasen.

. Bei Vibrationen oder uniiblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.

. Die obige Tabelle zeigt Standard Werte fiir das Eckfrasen. Bei Nutenfrédsen, Schnittgeschwindigkeit auf 50-70% und den Vorschub auf 40-

L/D Vc(m/min) ae(mm) fn(mm/min)
L/D=4 100% 100% 100%
L/D=5 60% ~ 80% 60% ~ 80% 60% ~ 80%
L/D=6 40% ~ 60% 40% ~ 60% 40% ~ 60%
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B490

MillingL: Erasen

millSEAVellhartmetallschaftfraser

Recommended cutting data - Empfohlene Schnittdaten

UM-4R*UM-4RL (highspeed)

. Pre-hardened steel, Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
W°”:F".e°le Carl?ghlséﬁgltbélslg;lfteel Quenched and tempered | Quenched and tempered | Quenched and tempered Hardened steel
meere Leg. Stahl steel steel steel Geharteter Stahl
Werkstuick- 3 6HR c Verglteter Stahl Verguteter Stahl Verglteter Stahl ~55HRC
material ~40HRC ~45HRC ~50HRC
Diameter @|  Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
Durchmesser | Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) | (min™") (mm/min) (min™") (mm/min) min) | (mm/min) min™" (mm/min) (min™" (mm/min)
4.0xR0.3
4oxRos | 16000 7800 16000 7200 12000 5400 12000 4920 7950 2130
5.0xR0.5
5.0xR1.0 12500 8400 12500 7500 9550 5730 9550 5160 6350 2280
6.0xR0.5
coxgio| 10800 8400 10600 7620 7950 5730 7950 5160 5300 2280
8.0xR0.5
8.0xR1.0 7950 8400 7950 7620 5950 5730 5950 5160 4000 2280
10.0xR0.5
10.0xR1.0
10.0xR2.0 6350 8400 6350 7620 4750 5730 4750 5160 3200 2280
10.0xR3.0
12.0xR0.5
12.0xR1.0
12.0xR20| 5300 8400 5300 7620 4000 5730 4000 5160 2650 2280
12.0xR3.0
16.0xR1.0
16.0xR2.0 3980 6970 3980 6320 2985 4755 2985 4280 1990 1890
16.0xR3.0
20.0xR1.0
20.0xR2.0 3185 5785 3185 5245 2385 3945 2385 3550 1590 1570
20.0xR3.0
max ap=0.4mm max ap=0.2mm max ap=0.1mm
ae=0.3D
Max. cutting
depth
max
Schnitttiefe ap=0.2R
1. Please select high precise machine and tool holder.
2. Please use air blow or MQL( minimum oil mist cooling).
3. Down milling is recommended in side milling.
4. Vibration and unusual noise may be generated if the machine rigidity and workpiece fixture stability is low, please reduce the rotating speed
and feed rate like mentioned above.
5. Make overhang as short as possible if no interference.
6. For overhang of L/D<4 please use cutting condition from table above. For bigger overhang see table below

oL

Bitte prazise Maschinen und Werkzeughalter verwenden.
Als KuhImittel bitte Luft oder MQL (Minimalmengen) verwenden.
Empfohlene Frasmethode: Gleichlauffrasen.
. Bei Vibrationen oder uniblichen Gerauschen reduzieren Sie die Schnittdaten (wie oben empfohlen) entsprechend.
. Werkzeugauskragung so kurz wie moglich wahlen.
. Fur Auskragléangen L/D<4 bitte die Parameter aus der Tabelle oben verwenden. Fir L/D>4 siehe Tabelle unten.

L/D Vc(m/min) ae(mm) fn(mm/min)
L/D<4 100% 100% 100%
L/D=5 60% ~ 80% 60% ~ 80% 60% ~ 80%
L/D=6 40% ~ 60% 40% ~ 60% 40% ~ 60%




