
High performance cutters

FMA07, FMA11, FMA12
FMD02, EMP13

Głowice frezerskie o  
wysokiej wydajności
with double sided insert / z dwustronnymi płytkami

ZCC Cutting Tools Europe GmbH
your Partner your Value
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FMA07
Stable double sided insert with 16 cutting edges for 
high productivity. 

Stabilna dwustronna płytka z 16 ostrzami dla wysokiej 
wydajności.

Positive light cutting chip breaker for finishing to roughing in a 
wide application field. 

Pozytywny lekko tnący łamacz wióra dla wykańczającej obróbki aż 
do obróbki zgrubnej z szerokim polem aplikacji.

Cutter body diameter Ø25 to Ø315, inserts ONHU06** and ONHU08**, grades: 

Średnice korpusów Ø25mm do Ø315mm, Płytki wymienne ONHU08**, w gatunkach:

Type
Stock Dimension Tooth

Z

Weight

[kg]R L ØD ØD1 ød L L1 apmax

FMA07 -025-XP20-ON06-02 ● ○ 25 37 20 95 45 4 2 0.2

-025-XP20-ON06-02C ● ○ 25 37 20 95 45 4 2 0.2

-032-XP25-ON06-02C ● ○ 32 44 25 111 55 4 2 0.4

-040-XP25-ON06-03 ● ○ 40 52 25 106 50 4 3 0.4

-032-XP25-ON08-02 ● ○ 32 47 25 111 55 5 2 0.4

-032-XP25-ON08-02C ● ○ 32 47 25 111 55 5 2 0.4

-040-XP25-ON08-03 ● ○ 40 55 25 111 55 5 3 0.5

-040-XP25-ON08-03C ○ ○ 40 55 25 111 55 5 3 0.5

-050-XP25-ON08-04 ● ○ 50 65 25 111 55 5 4 0.6

	 	 	        ● Ex stock / W magazynie   ○ On demand / Na zapytanie

Kr:45o

FMA07

Diameter

ØD
Insert

Screw Wrench

Ø25 -Ø40 ONHU06**-PF/PM/W I60M4×10 -- WT15IS

Ø32 -Ø50 ONHU08**-PF/PM/W I60M5×13 WT20IT --

Face milling /

Spare Parts ·

L

1 d
L1

With internal cooling · Z chłodzeniem wewnętrznym

Frezowanie czołowe

Typ
Magazyn Wymiary [mm] Liczba 

zębów Waga 

Średnica
Płytka

Śrubka Klucz

Części zamienne

YBC302 YBG202 YBM351 YB9320YBM253
CVD

P15 - P35
PVD

P10 - P30
CVD

P20 - P40
CVD

P25 - P40
PVD

P15 - P25

YBD152
CVD

K05 - K25
PVD

P10 - P30
M20 - M30

YBG205
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Type
Stock Dimension Tooth

Z

Coupling Weight

[kg]R L ØD ØD1 ød L apmax

FMA07 -050-A22-ON06-05 ● ○ 50 62 22 40 4 5 A 0.3

-050-A22-ON06-05C ● ○ 50 62 22 40 4 5 A 0.3

-063-A22-ON06-06 ● ○ 63 75 22 40 4 6 A 0.5

-063-A22-ON06-06C  ● ○ 63 75 22 40 4 6 A 0.5

-080-A27-ON06-07C ● ○ 80 92 27 50 4 7 A 1.0

-080-B27-ON06-07 ● ○ 80 92 27 50 4 7 B 1.0

-080-B27-ON06-07C ● ○ 80 92 27 50 4 7 B 1.0

-100-B32-ON06-08 ● ○ 100 112 32 63 4 8 B 1.9

-100-B32-ON06-08C ● ○ 100 112 32 63 4 8 B 1.9

-125-B40-ON06-09 ● ○ 125 137 40 63 4 9 B 3.5

-125-B40-ON06-09C ● ○ 125 137 40 63 4 9 B 3.5

-160-C40-ON06-11 ● ○ 160 172 40 63 4 11 C 4.3

-200-C60-ON06-13 ○ ○ 200 212 60 63 4 13 C 6.4

-250-C60-ON06-15 ○ ○ 250 262 60 63 4 15 C 13.4

-315-D60-ON06-17 ○ ○ 315 327 60 80 4 17 D 21.9

-063-A22-ON08-05 ● ○ 63 78 22 40 5 5 A 0.5

-063-A22-ON08-05C ● ○ 63 78 22 40 5 5 A 0.5

-080-A27-ON08-06C ○ ○ 80 95 27 50 5 6 A 0.9

-080-B27-ON08-06 ● ○ 80 95 27 50 5 6 B 0.9

-080-B27-ON08-06C ○ ○ 80 95 27 50 5 6 B 0.9

-100-B32-ON08-07 ● ○ 100 115 32 63 5 7 B 1.8

-100-B32-ON08-07C ● ○ 100 115 32 63 5 8 B 3.1

-125-B40-ON08-08 ● ○ 125 140 40 63 5 8 B 3.1

-125-B40-ON08-08C ● ○ 125 140 40 63 5 8 B 3.1

-160-C40-ON08-10 ● ○ 160 175 40 63 5 10 C 4.1

-200-C60-ON08-12 ● ○ 200 215 60 63 5 12 C 6.1

-250-C60-ON08-14 ● ○ 250 265 60 63 5 14 C 12.0

-315-D60-ON08-16 ○ ○ 315 330 60 80 5 16 D 21.0

								                  

Kr:45o

FMA07
Face milling /

A

C

B

D

Diameter

ØD
Insert

Screw Wrench

Ø50 -Ø315 ONHU06**-PF/PM I60M4×10 -- WT15IS

Ø63 -Ø315 ONHU08**-PF/PM I60M5×13 WT20IT --

Spare Parts ·

1

L

ap

d d

L

ap

1

1

L

ap

d

L

ap

1

d

Coupling
Mocowanie

Diameter
Średnica

Ø D

Screw·Śrubka Ring·Pierścień

B27 Ø80 LDB27C B27-002-CP
B32 Ø100 LDB32C B32-002-CP
B40 Ø125 LDB40C B40-002-CP

With internal cooling · Z chłodzeniem wewnętrznym

Frezowanie czołowe

Typ
Magazyn Wymiary [mm] Liczba 

zębów Mocowanie
Waga

Średnica Płytka
Śrubka Klucz

Części zamienne

● Ex Stock /                           ○ On demand /W magazynie                    Na zapytanie                          
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Indexable Milling Tools · Frezowanie płytkami wymiennymi
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Recommended cutting Data /

Insert Type

Dimension CVD Coating PVD Coating Cermet Carbide uncoat.

L ØI.C S ød r
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ONHU060408-PF 6.58 15.875 4.76 4.4 0.83 ● ● ○ ●
ONHU08T508-PF 8.39 20.2 5.79 5.3 0.83 ● ● ● ● 
ONHU060408-PM 6.58 15.875 4.76 4.4 0.83 ● ● ● ● ○
ONHU08T508-PM 8.39 20.2 5.79 5.3 0.83 ● ● ● ●

Workpiece material Hardness HB Grade
                                           Cutting data · 

Vc[m/min] fz[mm/z]
ap[mm]

ONHU06**-PM ONHU08**-PM

P

Low-carbon steel 
Soft steel ≤180

YBC302
YBG202
YBM253
YBM351

270 (220-350) 0.2 (0.1-0.4) 4 5

High-carbon steel 
Alloy steel 180-280

YBC302 240 (200-320) 0.2 (0.1-0.4) 4 5
YBG202 240 (180-350) 0.2 (0.1-0.4) 4 5
YBM253 260 (200-320) 0.2 (0.1-0.4) 4 5
YBM351 200 (180-280) 0.2 (0.1-0.4) 4 5

Alloy tool steel 280-350
YBM253 240 (180-300) 0.2 (0.1-0.4) 4 5

YBM351 180 (150-250) 0.2 (0.1-0.4) 4 5

M Stainless steel ≤270 YBM253 230(180-300) 0.2(0.1-0.3) 4 5

K Cast iron 180-250 YBD152 270 (150-300) 0.4 (0.1-0.5) 4 5

Competitor /

Competitor /

Tool wear /

flank wear /

For Example /

Applicable inserts

Milling Tools / 

Insert /
Parts / 
Workpiece material / 

Cooling system / 

Machine / 

Cutting data / 

Direction / 
Processing site / 

FMA07-100-B32-ON08-07
ONHU08T508-PM YBD152
Case of gear pump / 

HT400

dry cutting / 

CNC floor Type / 
 	
Vc=267m/min   fz=0.42mm/z
ap=1.5mm   ae=80mm

Climb milling / 

End face / 

● Wear comparison of insert

Ideal	Machining	Condition Normal	Machining	Condition Unfavorable	Machining	Condition

W
or
kp
ie
ce
	M
at
er
ia
l

  

Steel 

Stainless Steel

Cast iron

Non-ferrite	material	

Heat-resistant	steel

Idealne warunki obróbki Normalne warunki obróbki Niekorzystne warunki obróbki

P
rz

ed
m

io
t o

br
ab

ia
ny Stal

Stal nierdzewna

Żeliwo

Materiały nieżelazne

Stal żaroodporny

● Ex Stock /                           ○ On demand /

Płytki wymienne

Płytka Typ

Wymiary [mm] CVD Pokrycie PVD Pokrycie Cermet Węglik 
niepokryty

W magazynie                    Na zapytanie                          

Zalecane parametry skrawania

Przedmiot obrabiany Twardość HB Gatunek

                               Parametry skrawania

Nisko stopowa stal zwykła, 
 stal konstrukcyjna

Wysoko stopowa
stal węglowa

Stopowa stal narzędziowa

Stal nierdzewna

Żeliwo

Porównanie zużycia płytki

Konkurent A

Konkurent A

Zużycie

zużycie powierzchni przyłożenia

                       
Głowica frezerska: 
            Płytka: 
            Części: 

Przedmiot obrabiany: 
                           
Warunki obróbki: 

                 Maszyna: 

                       
Parametry skrawania: 

                 Kierunek:

Plasczyzna:

Przykład

                               Korpus Pompy

                 na sucho

                         CNC Maszyna
 	

                     Frezowanie współbieżne

               Czoło

4



GG30	 Grey cast iron
GG30	 Żeliwo szare

Face milling
Frezowanie czołowe

FMA11-125-B40-SN12-08

SNEG1205ANR-GM/YBD152

Vc=300m / min  fz=0.3 mm / z  
ap=3mm  ae=80 mm

Major cutting edge
Główna krawędź 

skrawająca

Minor cutting edge
Pomocnicza krawędź 

skrawająca
Wiper

FMA11

After 3 workpieces of machining

Po 3 obrobionych detalach

Competitor / Konkurencja

After 2 workpieces of machining

Po 2 obrobionych detalach

Maximum cutting depth:
Maksymalna głębokość skrawania:

SNEG1205ANR-GM/GR

5.5 mm

SNEG1506ANR-GM/GR SNEG1907ANR-GR

9.0 mm

7.0 mm

FMA11 Kr:45°

New generation of face milling with double sided inserts

Inserts with wiper cutting edge for good surface quality.

Comparison of wear

Double sided inserts
Dwustronna płytka

Nowa generacja głowicy do frezowania czołowego z  
dwustronnymi płytkami

Płytki o geometrii "wiper" dla uzyskania dobrej  
jakości powierzchni.

Porównanie:

8 krawędzi  
skrawających 

Płytki z dużym kątem natarcia, 
redukująca opory skrawania

Płytki dwustronne i grubsze w celu uzyskania wysokiej 
stabilności i głębokości skrawania.

Inserts with large rake angle, 
reducing power consumption.

Milling cutter with thicker inserts for high stability and 
deeper cutting depth.

8 cutting edges

YBC302 YBD152

YBD252

YBM253

12

3 4

6 5

7 8

Gatunki pokrytego węglika:
Insert grades:

CVD
P15 - P35

CVD
P20 - P40

CVD
K05 - K25

CVD
K15 - K35

PVD P15 - P25  
M20 - M30

PVD P15 - P25  
M20 - M30

YBG205

 YB9320

Workpiece material:
Przedmiot obrabiany: 

 
Machining:

Obróbka:

Tool / Narzędzie: 

Inserts / Płytki wymienne:

Cutting data / 
Parametry skrawania:

• �For machining of  
stainless steel.

New

YBG205

• �Lamacz wiora -E do ob-
róbki stali nierdzewnej.

SNEG1506ANR-E
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Specification of tools ·

FMA11

C

BA

D

Kr:45o

Face Milling Tools ·

With internal cooling · 

Type
Stock Dimension No.of 

teeth Coupling Weight

[kg]R L ØD ØD1 Ød L apmax
FMA11 -063-A22-SN12-05 ● 63 74.47 22 40 5.5 5 A 0.55

-063-A22-SN12-06 ● 63 74.47 22 40 5.5 6 A 0.58
-080-A22-SN12-08 ○ 80 74.47 22 40 5.5 6 A 1.10
-080-A27-SN12-06 ● 80 91.47 27 50 5.5 6 A 1.14
-100-B32-SN12-07 ● 100 111.47 32 50 5.5 7 B 1.42
-100-B32-SN12-07C ● 100 111.47 32 50 5.5 7 B 1.42
-100-B32-SN12-10C ● 100 111.47 32 50 5.5 10 B 1.42
-125-B40-SN12-08 ● 125 136.47 40 63 5.5 8 B 2.86
-125-B40-SN12-08C ● 125 136.47 40 63 5.5 8 B 2.86
-125-B40-SN12-12C ● 125 136.47 40 63 5.5 12 B 2.86
-160-C40-SN12-10 ● 160 171.47 40 63 5.5 10 C 4.06
-160-C40-SN12-15 ● 160 171.47 40 63 5.5 15 C 4.06
-200-C60-SN12-14 ● 200 212.08 60 63 5.5 14 C 6.89

FMA11 -063-A22-SN15-05 ● 63 77.4 22 40 7.0 5 A 0.56
-080-A27-SN15-06 ● 80 94.4 27 50 7.0 6 A 1.06
-100-B32-SN15-07 ● 100 114.4 32 50 7.0 7 B 1.47
-100-B32-SN15-07C ● 100 114.4 32 50 7.0 7 B 1.47
-100-B32-SN15-09C ● 100 114.4 32 50 7.0 9 B 1.47
-125-B40-SN15-08 ● 125 139.4 40 63 7.0 8 B 2.70
-125-B40-SN15-08C ● 125 139.4 40 63 7.0 8 B 2.70
-125-B40-SN15-10C ● 125 140.25 40 63 7.0 10 B 3.10
-160-C40-SN15-10 ● 160 174.4 40 63 7.0 10 C 3.92
-160-C40-SN15-13 ● 160 175.25 40 63 7.0 13 C 4.14
-200-C60-SN15-12 ● 200 214.4 60 63 7.0 12 C 5.46
-250-C60-SN15-14 ● 250 264.4 60 63 7.0 14 C 11.26
-315-D60-SN15-18 ○ 315 329.4 60 80 7.0 18 D 20.00

FMA11 -125-B40-SN19-07 ● 125 142.63 40 63 9.0 7 B 3.00
-125-B40-SN19-07C ● 125 142.63 40 63 9.0 7 B 3.00
-160-C40-SN19-09 ● 160 167.63 40 63 9.0 9 C 4.25
-200-C60-SN19-11 ● 200 217.63 60 63 9.0 11 C 6.18
-250-C60-SN19-13 ● 250 267.63 60 63 9.0 13 C 11.55
-315-D60-SN19-16 ○ 315 332.63 60 80 9.0 16 D 20.90

● Ex stock / W magazynie   ○ On demand / Na zapytanie  

Typ
Magazyn Wymiary [mm]

Liczba 
zębów

Mocowanie Waga

   

Specyfikacje narzędzi

Frezowanie czołowe

Z chłodzeniem wewnętrznym
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● Ex Stock /                           ○ On demand /

Insert shape Type

Dimension CVD Coating PVD Coating Cermet Carbide uncoat.

L I.C S bs Ø d r
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SNEG1205ANR-GM 7.6 12.0 4.76 1.05 4.6 0.8 ● ● ● ●
SNEG1506ANR-GM 9.4 15.0 5.54 1.30 5.5 0.9 ● ● ●

SNEG1205ANR-GR 7.6 12.0 4.76 1.05 4.6 0.8 ● ● ●
SNEG1506ANR-GR 9.4 15.0 5.54 1.30 5.5 0.9 ● ● ●
SNEG1907ANR-GR 12.1 19.0 7.0 1.67 7.2 1.0 ● ● ● ●
SNEG1506ANR-E 9.4 15.0 5.6 1.30 5.5 0.9 ●

Applicable inserts ·

bs

Ideal	Machining	Condition Normal	Machining	Condition Unfavorable	Machining	Condition

W
or
kp
ie
ce
	M
at
er
ia
l

  

Steel 

Stainless Steel

Cast iron

Non-ferrite	material	

Heat-resistant	steel

Idealne warunki obróbki Normalne warunki obróbki Niekorzystne warunki obróbki

P
rz

ed
m

io
t o

br
ab

ia
ny Stal

Stal nierdzewna

Żeliwo

Materiały nieżelazne

Stal żaroodporny

Spare Parts ·

Coupling
Mocowanie

Diameter
Średnica

Ø D

Screw·Śrubka Ring·Pierścień

B32 Ø100 LDB32C B32-002-CP
B40 Ø125 LDB40C B40-002-CP

W magazynie                    Na zapytanie                          

Wygląd Typ

Wymiary  [mm]  CVD Beschicht. PVD Pokrycie Cermet
Węglik 

niepokryty

    

Płytki wymienne

Części zamienne

Diameter

Ø D

Insert Locator screw

Torque

Wrench

SN12 Ø63 - Ø200 SNEG1205ANR-** I60M3.5x10 3 Nm -- WT15IS

SN15 Ø63 - Ø315 SNEG1506ANR-** I60M5x13 5 Nm WT20IT --
SN19 Ø125 - Ø315 SNEG1907ANR-GR I43M6x16 5,5 Nm WT25IT --

Średnica
Płytka Śrubka                                    Klucz

Moment obrotowy

Polecamy używanie kluczy dynamometrycznychWe recommend to use torque wrenches  ·  
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Mounting double sided inserts:

Montaż dwustronnych płytek do frezowania:

Please make sure that the faces 
with same marks are in the same 
direction.

Proszę upewnić się, że płytki 
mocowane są oznaczeniem w tę 
samą stronę.

Insert shape Type

Dimension CVD Coating PVD Coating Cermet Carbide uncoat.

L I.C S r1 Ø d r2

Y
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C
30
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Y
B

C
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1

Y
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40

1
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25
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Y
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Y
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Y
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G
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1C

Y
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S

Y
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10
1

Y
D

20
1

SNEG1205ANR-W 12 12 4.76 0.6 4.6 0.8 ●

L

1

2

Workpiece material Hardness HB Grade
Cutting data

V [m/min] f [mm/z] apmax

P

Low-carbon steel 
Soft steel

≤180

YBM253 270 (220-350) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0

YBC302 270 (220-350) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0

High-carbon steel
Alloy steel 180-280

YBM253
YB9320

260 (200-320) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0

YBC302 260 (200-320) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0

Alloy tool steel 280-350

YBM253
YB9320

240 (180-300) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0

YBC302 240 (180-300) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0

M Stainless stell
≤270 YBG205 180 (110-260) 0.2 (0.1-0.4) 5.5-9.0

K Cast iron 180-250 YBD152 270 (150-300) 0.4 (01.-0.5) 5.5-9.0

Recommended cutting data ·

Przedmiot obrabiany Twardość HB Gatunek
Parametry skrawania 

Nisko stopowa 
stal zwykła, stal 
konstrukcyjna

Wysoko stopowa
stal węglowa

Stopowa stal 
narzędziowa

Stal nierdzewna

Żeliwo

Zalecane parametry skrawania

Wygląd Typ

Wymiary [mm]  CVD Pokrycie PVD Pokrycie Cermet Węglik 
niepokryty

    

Applicable inserts · Płytki wymienne

● Ex Stock / W magazynie ○ On demand / Na zapytanie

Ideal	Machining	Condition Normal	Machining	Condition Unfavorable	Machining	Condition

W
or
kp
ie
ce
	M
at
er
ia
l

  

Steel 

Stainless Steel

Cast iron

Non-ferrite	material	

Heat-resistant	steel

Idealne warunki obróbki Normalne warunki obróbki Niekorzystne warunki obróbki

M
at

er
ia

ły

Stal

Stal nierdzewna

Żeliwo

Materiały nieżelazne

Stal żaroodporny

8



FMA12
High Performance Face Mill with 16 
edges for outstanding economy

Wysokowydajna głowica do frezowania czołowego z 16 
krawędziami tnącymi dla niezrównanej wydajności.

Kr:45°

Cylinder
Cylinder

HB250  Gray cast iron
 HB250 Żeliwo szare

Face milling  
 Frezowanie czołowe

FMA12-160-C40-ON08-10

ONHU08T624R-GM/YBD152

Vc=150m/min  fz=0.25 mm/z  
ap=3mm  ae=160mm

External 
Zewnętrzne

Workpiece :
Przedmiot obrabiany:

Workpiece Material:
Materiał obrabiany:

Machining:
Obróbka: 

Tool / Narzędzie:

Inserts / Płytki wymienne:

Cutting data / 
Parametry skrawania:

Cooling:
Chłodzenie:

Comparing of wear
Example

Porównanie
Przykład

Unikalne trójwymiarowe ostrze

Unique 3-dimentional edge

ONHU08T624R-GM

5.0mm

ap max

Podwójny negatywny kąt natarcia w kombinacji ze spiralną struk-
turą płytki skutkuje podwójnie pozytywnym kątem osiowym, który 
redukuje opory przy skrawaniu i polepsza odprowadzenie wióra.

Double negative rake angle, in combination with helical insert 
structure, achieves double positive axial angle, which will help 
reduce cutting resistance and improve chip evacuation.

8x2=16 edges

Similar product 
of company A

8

6

4

2

0
FMA12

N
um

be
r o
f W

or
kp
ie
ce
s 
(p
er
 e
dg
e)

Ilo
ść

 d
et

al
i o

br
ob

io
ny

ch
 (n

a 
os

trz
)

Porównywalny 
produkt konkurencji A

Economy:
Ekonomiczność:

Smooth cut due to positive and sharp cutting edge.

Łagodne ciecie poprzez pozytywną i ostrą krawędź tnącą.

YBD152YBM253 YBG205
Insert grades:

CVD
P20 - P40

M10 - M30

PVD
P10 - P30

M10 - M30

CVD
K05 - K25

Maximum cutting depth:
Maksymalna głębokość skrawania: 

9

Gatunki pokrytego 
węglika:



General Turning /Allgemeine Drehbearbeitung, ISO KennzeichnungMilling · 

B

M
ill

in
g 

To
ol

s

Indexable Milling Tools · Frezowanie płytkami wymiennymi

Fr
äs

er

              Frezowanie
G

ło
w

ic
a 

fre
ze

rs
ka

Diameter

Ø D

Insert Screw

Moment 
Obrotowy

Wrench

Ø80-Ø315 ONHU08T624R-GM I60M5X13 5 Nm WT20IT

Specification of tools ·

FMA12

C

BA

D

Kr:45o

Spare Parts ·

Face Milling Tools ·

Type
Stock Dimension No.of teeth

Coupling
Weight

[kg]R L ØD ØD1 Ød L apmax

FMA12 -063-A22-ON08-05 ● 63 78 22 50 50 5 A 0,6

-080-A27-ON08 -06 ● 80 95 27  50 5.0 6 A 0.97

-100-B32-ON08 -07 ● 100 115 32  50 5.0 7 B 1.28

-100-B32-ON08 -07C ● 100 115 32  50 5.0 7 B 1.28

-125-B40-ON08-08 ● 125 140 40 63 5.0 8 B 2.59

-125-B40-ON08-08C ● 125 140 40 63 5.0 8 B 2.59

-160-C40-ON08-10 ● 160 175 40 63 5.0 10 C 4.10

-200-C60-ON08-12 ○ 200 215 60 63 5.0 12 C 5.68

-250-C60-ON08-14 ○ 250 265 60 63 5.0 14 C 11.90

-315-D60-ON08-18 ○ 315 330 60 80 5.0 18 D 20.41

1 1

1 1

We recommend to use torque wrenches  ·  

Coupling
Mocowanie

Diameter
Średnica

Ø D

Screw·Śrubka Ring·Pierścień

B32 Ø100 LDB32C B32-002-CP

B40 Ø125 LDB40C B40-002-CP

With internal cooling · ● Ex stock / W magazynie   ○ On demand / Na zapytanie  Z chłodzeniem wewnętrznym

Specyfikacje narzędzi

Części zamienne

Frezowanie czołowe

Typ
Magazyn Wymiary [mm] Liczba 

zębów Mocowanie Waga

   

Średnica
Płytka Śrubka Torque         Klucz

Polecamy używanie kluczy dynamometrycznych

10



Milling · 

M
ill

in
g 

To
ol

s

B

Indexable Milling Tools · 

Fr
äs

er

Frezowanie płytkami wymiennymi
              Frezowanie

G
ło

w
ic

a 
fre

ze
rs

ka

● Ex Stock /                           ○ On demand /

Insert shape Type

Dimension CVD Coating PVD Coating Cermet Carbide uncoat.

L I.C S bs Ø d r

Y
B

C
30

2

Y
B

C
30

1

Y
B

C
40

1

Y
B
M
25
3

Y
B
M
25
1

Y
B
M
35
1

Y
B

D
15

2

Y
B

D
25

2

Y
B

G
10

2

Y
B

93
20

Y
B

G
20

5

Y
B

G
20

2

Y
B

G
21

2

Y
B

G
30

2

Y
B

G
15

2

Y
B

G
25

2

Y
N
G
15
1

Y
N
G
15
1C

Y
C

30
S

Y
D

10
1

Y
D

20
1

ONHU08T624R-GM 6.38 20.2 6.3 5.3 2.4 0.8 ● ● ●

     

Applicable inserts ·

Workpiece material
Przedmiot obrabiany

Hardness HB
Twardość HB

Grade
Gatunek

Cutting data
Parametry skrawania

vc [m/min] fz [mm/z] apmax [mm]

P

Low-carbon steel 
Soft steel

Nisko stopowa
stal zwykła, stal
konstrukcyjna

≤180

YBM253

270 (220-350) 0.2 (0.1-0.3) 5
YBG205

Alloy tool steel

Stopowa stal
narzędziowa

180-350
YBM253 240 (180-320) 0.15 (0.1-0.3) 5
YBG205

M Stainless steel
Stal nierdzewna ≤270

YBM253 230 (180-300)
160 (110-270) 0.15 (0.1-0.3) 5

YBG205

K Cast iron
Żeliwo 180-250 YBD152 270 (150-300) 0.2 (01.-0.3) 5

Recommended cutting data ·

Ideal	Machining	Condition Normal	Machining	Condition Unfavorable	Machining	Condition

W
or
kp
ie
ce
	M
at
er
ia
l

  

Steel 

Stainless Steel

Cast iron

Non-ferrite	material	

Heat-resistant	steel

Idealne warunki obróbki Normalne warunki obróbki Niekorzystne warunki obróbki

P
rz

ed
m

io
t o

br
ab

ia
ny Stal

Stal nierdzewna

Żeliwo

Materiały nieżelazne

Stal żaroodporny

45 

W magazynie                    Na zapytanie                          

Zalecane parametry skrawania

Wygląd Typ

Wymiary [mm]  CVD Beschicht. PVD Pokrycie Cermet Węglik niepokryty

Płytki wymienne

11



Entering angle Kr=67o

10 Cutting edges

Screw clamping

Wiper /

Machining of cast iron

ap max=5 mm 5

67o

 Holder / FMD02-100-B32-PN11-10     
Competitor A / 

 Insert / PNEG110512R-CR/YBD152

 Cutting data D=100 mm                ap=3~5 mm 
Vc=243 m/min           fz=0.15 mm/Z
145~155 pcs /

D=100 mm               ap=3~5 mm   
Vc=243 m/min          fz=0.12 mm/Z
120~133 pcs /

Comparison of wear /

  after 80 min / Competitor A /                            after 48 min / 

0

20

40

60

80

100

120

140

160

pc
s 
/

Competitor A /

FMD02

Steel, Alloy steel

ap max=7.5 mm

10 krawędzi tnących

Wiper

Mocowanie na śrubę

Mocowanie klinowe 
dla większej prezycji i 
powtarzalności.

Konkurent A

S
tü

ck

po 80 min

 Porównanie zużycia

Konkurent A                              po 48 min 

              Narzendzie
                      Konkurent A

             Płytka

 
parametry 
 skrawania                     sztuk                      sztuk

Stal, stal stopowa  
7,5

67o

Clamping by wedge for 
highest accuracy and 
reliability.

YBC302 YBD152 YBD252YBM253
CVD

P15 - P35
CVD

P20 - P40
CVD

K05 - K25
CVD

K15 - K35

Insert grades:

Kąt przystawienia Kr=67°

12

Obróbka żeliwa

Gatunki pokrytego węglika:



Milling · 

M
ill

in
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To
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s

B

Indexable Milling Tools · 

Fr
äs

er

Frezowanie płytkami wymiennymi
              Frezowanie

G
ło

w
ic

a 
fre

ze
rs

ka

● Ex Stock /                          ○ On demand /

Type
Stock Dimension Tooth

Z

Coupling Weight

[kg]R L ØD ØD1 ød L apmax

FMD02 -050-A22-PN11-04 ● ● 50 60.1 22 50 5 4 A 0.6

-050-A22-PN11-04C ○ ○ 50 60.1 22 50 5 4 A 0.6

-050-A22-PN11-05 ● ○ 50 60.1 22 50 5 5 A 0.6

-050-A22-PN11-05C ● ○ 50 60.1 22 50 5 5 A 0.6

-063-A22-PN11-05 ● ○ 63 73.1 22 50 5 5 A 0.8

-063-A22-PN11-05C ● ○ 63 73.1 22 50 5 5 A 0.8

-063-A22-PN11-06 ● ○ 63 73.1 22 50 5 6 A 0.9

-063-A22-PN11-06C ● ○ 63 73.1 22 50 5 6 A 0.9

-080-A27-PN11-06 ● ○ 80 90.1 27 50 5 6 A 1.1

-080-A27-PN11-06C ● ○ 80 90.1 27 50 5 6 A 1.1

-080-A27-PN11-08 ● ○ 80 90.1 27 50 5 8 A 1.2

-080-A27-PN11-08C ● ○ 80 90.1 27 50 5 8 A 1.2

-100-B32-PN11-07 ● ○ 100 110.1 32 50 5 7 B 1.8

-100-B32-PN11-07C ● ○ 100 110.1 32 50 5 7 B 1.8

-100-B32-PN11-10 ● ○ 100 110.1 32 50 5 10 B 1.9

-100-B32-PN11-10C ● ○ 100 110.1 32 50 5 10 B 1.9

-125-B40-PN11-08 ● ○ 125 135.1 40 63 5 8 B 2.9

-125-B40-PN11-08C ○ ○ 125 135.1 40 63 5 8 B 2.9

-125-B40-PN11-12 ● ○ 125 135.1 40 63 5 12 B 3.2

-125-B40-PN11-12C ● ○ 125 135.1 40 63 5 12 B 3.2

-160-B40-PN11-10 ● ○ 160 170.1 40 63 5 10 B 5.6

-160-B40-PN11-14 ● ○ 160 170.1 40 63 5 14 B 6.4

-200-C60-PN11-12 ○ ○ 200 210.1 60 63 5 12 C 7.9

-200-C60-PN11-16 ● ○ 200 210.1 60 63 5 16 C 8.5

-200-C60-PN11-20 ○ ○ 200 210.1 60 63 5 20 C 8.5

-200-C60-PN11-24 ● ○ 200 210.1 60 63 5 24 C 8.6

-250-C60-PN11-14 ○ ○ 250 260.1 60 63 5 14 C 13.4

-250-C60-PN11-18 ● ○ 250 260.1 60 63 5 18 C 18.0

-250-C60-PN11-30 ○ ○ 250 260.1 60 63 5 30 C 13.5

-315-D60-PN11-36 ● ○ 315 325.1 60 80 5 26 D 24.5

FMD02

ØD
              Screw /              Wrench / 

Ø50 -Ø315 I60M4×10 WT15IS

A

C

B

D

Kr:67oFace milling /

Spare Parts ·

Coupling
Mocowanie

Diameter
Średnica

Ø D

Screw·Śrubka Ring·Pierścień

B32 Ø100 LDB32C B32-002-CP
B40 Ø125 LDB40C B40-002-CP

W magazynie                    Na zapytanie                          

Frezowanie czołowe

        Śrubka          Klucz

Typ
Magazyn Wymiary [mm] Liczba 

zębów Mocowanie Waga

Części zamienne

With internal cooling · Z chłodzeniem wewnętrznym

13



General Turning /Allgemeine Drehbearbeitung, ISO KennzeichnungMilling · 

B

M
ill

in
g 

To
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s

Indexable Milling Tools · Frezowanie płytkami wymiennymi
              Frezowanie

G
ło

w
ic

a 
fre

ze
rs

ka

Spare Parts ·

Type
Stock Dimension Tooth

Z

Coupling Weight

[kg]R L ØD ØD1 ød L apmax

FMD02 -080-A27-PN11-10 ● ○ 80 90.1 27 50 5 10 A 1.3

-080-A27-PN11-10C ○ ○ 80 90.1 27 50 5 10 A 1.3

-100-B32-PN11-14 ● ○ 100 110.1 32 50 5 14 B 1.6

-100-B32-PN11-14C ● ○ 100 110.1 32 50 5 14 B 1.6

-125-B40-PN11-18 ● ○ 125 135.1 40 63 5 18 B 3.2

-125-B40-PN11-18C ○ ○ 125 135.1 40 63 5 18 B 3.2

-160-B40-PN11-22 ● ○ 160 170.1 40 63 5 22 B 5.8

-200-C60-PN11-28 ● ○ 200 210.1 60 63 5 28 C 8.5  

-200-C60-PN11-36 ○ ○ 200 210.1 60 63 5 36 C 8.5

Kr:67o

A BFMD02

Face Milling Tools ·

ØD
        Wedge /         Screw /      Wrench / 

Ø80 -Ø200 W18N DM6×20A WT15IT

Coupling
Mocowanie

Diameter
Średnica

Ø D

Screw·Śrubka Ring·Pierścień

B32 - LDB32C B32-002-CP

B40 Ø125 LDB40C B40-002-CP

With internal cooling · ● Ex stock / W magazynie   ○ On demand / Na zapytanie  Z chłodzeniem wewnętrznym

Części zamienne

Typ

Magazyn Wymiary [mm] Liczba 
zębów Mocowanie Waga

Frezowanie czołowe

    Keil       Śrubka     Klucz

14



Milling · 

M
ill

in
g 

To
ol

s

B

Indexable Milling Tools · Frezowanie płytkami wymiennymi
              Frezowanie

G
ło

w
ic

a 
fre

ze
rs

ka

● Ex Stock /                           ○ On demand /     

Steel / Stahl

Ideal	Machining	Condition Normal	Machining	Condition Unfavorable	Machining	Condition

W
or
kp
ie
ce
	M
at
er
ia
l

  

Steel 

Stainless Steel

Cast iron

Non-ferrite	material	

Heat-resistant	steel

Idealne warunki obróbki Normalne warunki obróbki Niekorzystne warunki obróbki

P
rz

ed
m

io
t o

br
ab

ia
ny Stal

Stal nierdzewna

Żeliwo

Materiały nieżelazne

Stal żaroodporny

Insert Type

Dimension CVD Coating PVD Coating Cermet Carbide uncoat.

L ØI.C S ød bs ap max

Y
B

C
30

2

Y
B

C
30

1

Y
B

C
40

1

Y
B
M
25
3

Y
B
M
25
1

Y
B
M
35
1

Y
B

D
15

2

Y
B

D
25

2

Y
B

G
10

2

Y
B

93
20

Y
B

G
20

5

Y
B

G
20

2

Y
B

G
21

2

Y
B

G
30

2

Y
B

G
15

2

Y
B

G
25

2

Y
N
G
15
1

Y
N
G
15
1C

Y
C

30
S

Y
D

10
1

Y
D

20
1

PNEG110512R-PF 7.5 15.875 5.56 4.64 1.6 7.5 ● ○
PNEG110512L-PF 7.5 15.875 5.56 4.64 1.6 7.5 ○
PNEG110512R-PM 7.5 15.875 5.56 4.64 1.6 7.5 ● ●
PNEG110512L-PM 7.5 15.875 5.56 4.64 1.6 7.5 ○ ○
PNEG110512R-PR 7.5 15.875 5.56 4.64 1.6 7.5 ○ ●
PNEG110512L-PR 7.5 15.875 5.56 4.64 1.6 7.5 ○ ○

Applicable inserts
Ideal	Machining	Condition Normal	Machining	Condition Unfavorable	Machining	Condition

W
or
kp
ie
ce
	M
at
er
ia
l

  

Steel 

Stainless Steel

Cast iron

Non-ferrite	material	

Heat-resistant	steel

Idealne warunki obróbki Normalne warunki obróbki Niekorzystne warunki obróbki

P
rz

ed
m

io
t o

br
ab

ia
ny Stal

Stal nierdzewna

Żeliwo

Materiały nieżelazne

Stal żaroodporny

Insert Type

Dimension CVD Coating PVD Coating Cermet Carbide uncoat.

L ØI.C S ød bs ap max

Y
B

C
30

2

Y
B

C
30

1

Y
B

C
40

1

Y
B
M
25
3

Y
B
M
25
1

Y
B
M
35
1

Y
B

D
15

2

Y
B

D
25

2

Y
B

G
10

2

Y
B

93
20

Y
B

G
20

5

Y
B

G
20

2

Y
B

G
21

2

Y
B

G
30

2

Y
B

G
15

2

Y
B

G
25

2

Y
N
G
15
1

Y
N
G
15
1C

Y
C

30
S

Y
D

10
1

Y
D

20
1

PNEG110512R-CF 5.4 15.875 5.56 4.64 1.6 5 ●
PNEG110512L-CF 5.4 15.875 5.56 4.64 1.6 5 ○
PNEG110512R-CM 5.4 15.875 5.56 4.64 1.6 5 ●
PNEG110512L-CM 5.4 15.875 5.56 4.64 1.6 5 ○
PNEG110512R-CR 5.4 15.875 5.56 4.64 1.6 5 ● ●
PNEG110512L-CR 5.4 15.875 5.56 4.64 1.6 5 ●

Applicable inserts

Workpiece material Hardness HB Grade
                              Cutting data / 

Vc[m/min]
fz[mm/z]

apmax[mm]
PF PM PR

P

Low-carbon steel 
Soft steel

≤180
YBM253
YBC302

270 (220-350) 0.15 (0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4) 7.5

High-carbon steel 
Alloy steel

180-280
YBM253
YBC302

260 (200-320) 0.15 (0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4) 7.5

Alloy tool steel
280-350

YBM253
YBC302

240 (180-300) 0.15 (0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4) 7.5

K Cast iron
180-250 YBD152 270 (150-300)

CF CM CR
5

0.15 (0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3 (0.2-0.4)

Cutting Data /

W magazynie                    Na zapytanie                          

Płytki wymienne

Płytka Typ

Wymiary [mm] CVD Pokrycie PVD Pokrycie Cermet Węglik 
niepokryty

Płytki wymienne

Płytka Typ

Wymiary [mm] CVD Pokrycie PVD Pokrycie Cermet Węglik 
niepokryty

Przedmiot obrabiany Twardość HB Gatunek

                                                     Parametry skrawania

Nisko stopowa stal zwykła, 
stal konstrukcyjna

Wysoko stopowa
stal węglowa

Stopowa stal
narzędziowa

Żeliwo

  

Parametry skrawania
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General Turning /Allgemeine Drehbearbeitung, ISO KennzeichnungMilling · 

B

M
ill

in
g 

To
ol

s

Indexable Milling Tools · Frezowanie płytkami wymiennymi

Fr
äs

er

              Frezowanie
G

ło
w

ic
a 

fre
ze

rs
ka

Diameter 

Ø D

Wedge Wedge screw Wrench

Ø80-Ø315 W18N DM6×20A WT15IT

Spare Parts ·

Type
Stock Dimension

No. of teeth Coupling
Weight

[kg]R L ØD ød L apmax

FMD02 -080-A27-HN09-08 ○ 80 27 50 6 8 A 1.19

-080-A27-HN09-10 ○ ○ 80 27 50 6 10 A 1.1

-100-B32-HN09-10 ○ 100 32 50 6 10 B 1.77

-100-B32-HN09-14 ○ ○ 100 32 63 6 14 B 2.6

-125-B40-HN09-14 ○ 125 40 63 6 14 B 3.55

-125-B40-HN09-18 ○ ○ 125 40 63 6 18 B 3.7

-160-B40-HN09-18 ○ 160 40 63 6 18 B 5.62

-160-B40-HN09-22 ○ ○ 160 40 63 6 22 B 5.6

-200-C60-HN09-22 ○ 200 60 63 6 22 C 6.7

-200-C60-HN09-28 ○ ○ 200 60 63 6 28 C 6.3

-250-C60-HN09-28 ○ 250 60 63 6 28 C 13

-250-C60-HN09-36 ○ ○ 250 60 63 6 36 C 10.3

-315-C60-HN09-32 ○ 315 60 63 6 32 C 21.7

-315-C60-HN09-44 ○ 315 60 63 6 44 C 21.7

-315-D60-HN09-44 ○ ○ 315 60 63 6 44 D 21.7

Specification of tools ·

FMD02 A

C

B

D

Kr:55oFace Milling Tools · Frezowanie czołowe

Specyfikacje narzędzi

Średnica
Keil Keilschraube Klucz

Części zamienne

Typ
Magazyn Wymiary [mm]

Liczba 
zębów

Mocowanie Waga

16



Milling · 

M
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s

B

Indexable Milling Tools · 

Fr
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er

Frezowanie płytkami wymiennymi
              Frezowanie

G
ło

w
ic

a 
fre

ze
rs

ka

● Ex Stock /                           ○ On demand /     

Steel / Stahl

Ideal	Machining	Condition Normal	Machining	Condition Unfavorable	Machining	Condition

W
or
kp
ie
ce
	M
at
er
ia
l

  

Steel 

Stainless Steel

Cast iron

Non-ferrite	material	

Heat-resistant	steel

Idealne warunki obróbki Normalne warunki obróbki Niekorzystne warunki obróbki

P
rz

ed
m

io
t o

br
ab

ia
ny Stal

Stal nierdzewna

Żeliwo

Materiały nieżelazne

Stal żaroodporny

Application Finishing Semi-Finishing Roughing

K -DF -DM -DR

Workpiece material Hardness HB Grade

Cutting data
 

V [m/min]
f [mm/z]

-DF -DM -DR

K Cast iron 180-250
YBD152 180 (110-250) 0.15(0.1-0.2) 0.2 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.5)

YBD252 130 (110-200) 0.2(0.1-0.2) 0.25 (0.1-0.3) 0.3(0.2-0.5)

Chipbreaker Selection FMD02 ·

Insert shape Type

Dimension [mm] CVD Coating PVD Coating Cermet Carbide uncoat.

L I.C S r
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Y
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Y
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Y
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20
1

HNEX090512-DF 9.16 15.875 5.56 1.2 ○

HNEX090512-DM 9.16 15.875 5.56 1.2 ○ ○

HNEX090512-DR 9.16 15.875 5.56 1.2 ● ●

    

Applicable inserts ·

Recommended cutting data ·

W magazynie                    Na zapytanie                          

Płytki wymienne

Wygląd Typ

Wymiary CVD Pokrycie PVD Pokrycie Cermet Węglik 
niepokryty

    

Łamacze Wióra FMD02

Stosowanie Wykańczanie Obróbka średnia Obróbka zgrubna

Zalecane parametry skrawania

Przedmiot obrabiany Twardość HB Gatunek

Parametry skrawania 

Żeliwo

17



Maximum cutting depth:
Maksymalna głębokość skrawania:

11.2mm

14.5mm

20

15

10

5

0

AN11 AN15

EMP13
Achieving 90° with high quality 
Square Shoulder Milling Tools

Kr:90°

Specially designed 
cutting edges with 
high precision 
control can achieve 
high quality 90° 
square shoulder 
milling.

The component machined by using EMP13 shows better 
surface quality and verticality than the similar products 
from company A.

Extra thick inserts with a positive soft cutting geometry reduces the 
utting resistance and improves the wear resistance at the same time. 

The PVD coating of the tools leads to a longer toollife.

Osiągnięcie frezów 90° walcowo-
-czołowych wysokiej jakości.

Example / Przykład:
Workpiece material:	 Mold steel (HRC36)
Przedmiot obrabiany:	 Stal narzędziowa (HRC36)
Tool / Narzędzie:	 EMP13-032-G32-AN15-02
Inserts / Płytki:	 ANGX150608PNR-GM/YBG205
Cutting data/  
Parametry skrawania:	 Vc=220m / min, fz=0.1mm / z, ap=14.5mm, ae=10mm
Cutting condition:	 dry cutting
Warunki obróbki:	 na sucho

Porównanie jakości powierzchni:

Specjalnie zapro-
jektowane ostrze 
skrawające, z wysoką 
precyzją kontroli 
może osiągać wy-
soką jakość obróbki 
frezów walcowo-czo-
łowych 90°.

Extra grubość płytki z pozytywną geometrią krawędzi tnącej redukuje 
opór skrawania oraz wydłuża żywotność krawędzi.

Powlekanie technologią PVD prowadzi do wyższej  
trwałości narzędzia.

Przedmiot obrabiany który został skrawany EMP13 osiąga 
lepszą jakość powierzchni i wertykalności niż po obróbce 
podobnym produktem konkurencji A.

Insert grades:
Gatunki płytek: YBD152YBM253 YBG205

CVD
P20 - P40

M10 - M30

PVD
P10 - P30

M20 - M30

CVD
K05-K25

YB9320
PVD

P10 - P30
M20 - M30

YBD252
CVD

K15-K35

YD101
-

K05-K25

YBC302
CVD

K05-K25
P20-P40

Konkurent AEMP13

Comparison of surface quality:

18



Milling · 

M
ill

in
g 

To
ol

s

B

Indexable Milling Tools · 

Fr
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er

Frezowanie płytkami wymiennymi
              Frezowanie

G
ło

w
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a 
fre
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rs

ka

Diameter

Ø D

Insert Screw

Torque
Moment Obrotowy

Wrench

Ø50-Ø160
ANGX110504PNR-GM

I60M3X9 2 Nm WT09IS
ANGX110508PNR-GM

Ø50-Ø160
ANGX150608PNR-GM

I60M4X12 3 Nm WT15IS
ANGX150616PNR-GM

Specification of tools ·

EMP13

C

BA

Kr:90o

Spare Parts ·

Square Shoulder Milling Tools ·

Type
Typ

Stock
Magazyn

Dimension
Wymiary [mm] No.of teeth

Liczba 
zębów

Coupling
Mocowanie

Weight
Waga
[kg]R L ØD Ød L apmax

EMP13 -040-A16-AN11-04C ○ 40 16 40 11.2 4 A 0.20

-050-A22-AN11-06 ● 50 22 40 11.2 6 A 0.30

-063-A22-AN11-06 ○ 63 22 40 11.2 6 A 0.54

-063-A22-AN11-07 ● 63 22 40 11.2 7 A 0.49

-080-A27-AN11-07 ○ 80 27 50 11.2 7 A 1.08

-080-A27-AN11-09 ● 80 27 50 11.2 9 A 1.18

-100-B32-AN11-12 ● 100 32 50 11.2 12 B 1.46

-100-B32-AN11-12C ○ 100 32 50 11.2 12 B 1.46

-125-B40-AN11-14 ● 125 40 63 11.2 14 B 2.92

-125-B40-AN11-14C ○ 125 40 63 11.2 14 B 2.92

-160-C40-AN11-16 ● 160 40 63 11.2 16 C 4.30

EMP13 -050-A22-AN15-04 ● 50 22 40 14.5 4 A 0.26

-063-A22-AN15-05 ● 63 22 40 14.5 5 A 0.53

-080-A27-AN15-06 ● 80 27 50 14.5 6 A 1.23

-100-B32-AN15-08 ● 100 32 50 14.5 8 B 1.52

-100-B32-AN15-08C ○ 100 32 50 14.5 8 B 1.52

-125-B40-AN15-10 ● 125 40 63 14.5 10 B 3.05

-125-B40-AN15-10C ○ 125 40 63 14.5 10 B 3.05

-160-C40-AN15-12 ● 160 40 63 14.5 12 C 4.46

-200-C60-AN15-16 ○ 200 60 63 14.5 16 C 6.26

-250-C60-AN15-18 ○ 250 60 63 14.5 18 C 12.82

Specyfikacje narzędzi

Frezy walcowo-czołowe

Internal coolant · Z chłodzeniem wewnętrznym ● Ex stock / W magazynie   ○ On demand / Na zapytanie

We recommend to use torque wrenches  ·  
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Średnica
Płytka Śrubka         Klucz

Polecamy używanie kluczy dynamometrycznych

Ersatzteile



General Turning /Allgemeine Drehbearbeitung, ISO KennzeichnungMilling · 
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Indexable Milling Tools · Frezowanie płytkami wymiennymi
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              Frezowanie
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Diameter
Średnica

Ø D

Insert
Płytka

Screw
Śrubka

Torque
Moment Obrotowy

Wrench
Klucz

Ø25-Ø40
ANGX110504PNR-GM

I60M3X9 2 Nm WT09IS
ANGX110508PNR-GM

Ø32-Ø40
ANGX150608PNR-GM

I60M4X12 3 Nm WT15IS
ANGX150616PNR-GM

Specification of tools ·

EMP13

Kr:90o

Square Shoulder Milling Tools ·

Type
Typ

Stock
Magazyn

Dimension
Wymiary  [mm] No.of teeth

Liczba zębów

Weight
Waga
[kg]R L ØD Ød L L1 apmax

EMP13 -025-XP25-AN11-02 ● 25 25 100 32 11.2 2 0.31

-032-XP32-AN11-03 ● 32 32 115 40 11.2 3 0.61

-040-XP32-AN11-04 ● 40 32 125 40 11.2 4 0.75

-032-XP32-AN15-02 ● 32 32 125 40 11.2 2 0.66

-040-XP32-AN15-03 ● 40 32 125 40 11.2 3 0.76

EMP13 -025-G25-AN11-02 ● 25 25 100 32 11.2 2 0.31

-032-G32-AN11-03 ● 32 32 115 40 11.2 3 0.61

-040-G32-AN11-04 ● 40 32 125 40 11.2 4 0.75

-032-G32-AN15-02 ● 32 32 125 40 14.5 2 0.66

-040-G32-AN15-03 ● 40 32 125 40 14.5 3 0.76

Specyfikacje narzędzi

Frezy walcowo-czołowe

Straight shank

max

1

max

1

Weldon shankWeldon shank

Straight shank

Weldon 
shank
Weldon-
Schaft

Straight 
shank
Zylinder-
Schaft

Internal coolant · Z chłodzeniem wewnętrznym
● Ex stock / W magazynie   ○ On demand / Na zapytanie

We recommend to use torque wrenches  ·  

Chwyt Weldon Chwyt Weldon

Chwyt cylindryczny

Chwyt cylindryczny
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Spare Parts · Części zamienne

Polecamy używanie kluczy dynamometrycznych



Milling · 
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Indexable Milling Tools · 
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Frezowanie płytkami wymiennymi
              Frezowanie
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kaSpecification of tools ·

EMP13

Kr:90o

Square Shoulder Milling Tools ·

Specyfikacje narzędzi

Frezy walcowo-czołowe

e

A

Type
Typ

Stock
Magazyn

Dimension 
Wymiary [mm] No.of teeth

Liczba 
zębów

No.of inserts
Plattenanzahl

Coupling
Mocowanie

Weight
Waga
[kg]R L ØD Ød L e

EMP13 -050X43-A22-AN11-03 ● 50 22 60 43 3 12 A 0.52

-063X64-A27-AN11-04 ○ 63 27 80 64 4 24 A 1.15

-063X53-A27-AN15-03 ○ 63 27 75 53 3 12 A 1.14

-080X53-A32-AN15-04 ● 80 32 75 53 4 16 A 1.82

-080x75-A32-AN15-05 ○ 80 32 95 75 5 30 A 2.25

Diameter
Średnica

Ø D

Insert
Płytka

Screw
Śrubka

Torque
Moment Obrotowy

Wrench
Klucz

Ø50-Ø63 ANGX110504PNR-GM I60M3X9 2 Nm WT09IS

Ø63-Ø80 ANGX150608PNR-GM I60M4X12 3 Nm WT15IS

Spare Parts · Części zamienne

● Ex stock / W magazynie   ○ On demand / Na zapytanie

We recommend to use torque wrenches  ·  
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Polecamy używanie kluczy dynamometrycznych



General Turning /Allgemeine Drehbearbeitung, ISO KennzeichnungMilling · 
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Indexable Milling Tools · Frezowanie płytkami wymiennymi
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              Frezowanie
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Diameter
Średnica

Ø D

Insert
Płytka

Screw
Śrubka

Torque
Moment Obrotowy

Wrench
Klucz

Ø32-Ø40 ANGX110504PNR-GM I60M3X9 2 Nm WT09IS

Ø40-Ø50 ANGX150608PNR-GM I60M4X12 3 Nm WT15IS

Specification of tools ·

EMP13

Spare Parts ·

Square Shoulder Milling Tools ·

Type
Typ

Stock
Magazyn

Dimension 
Wymiary [mm] No.of teeth

Liczba 
zębów

No.of inserts
Plattenanzahl

Weight
Waga
[kg]R L ØD Ød L L1 e

EMP13 -032X43-XP32-AN11-02 ○ 32 32 115 48 43 2 8 0.61

-040X43-XP32-AN11-03 ○ 40 32 125 55 43 3 12 0.79

-040X40-XP32-AN15-02 ○ 40 32 115 55 40 2 6 0.79

-050X53-XP40-AN15-02 ○ 50 40 145 70 53 2 8 1.53

Specyfikacje narzędzi

Części zamienne

Frezy walcowo-czołowe Kr:90o

e

1

Weldon shank

● Ex stock / W magazynie   ○ On demand / Na zapytanie

We recommend to use torque wrenches  ·  

Chwyt Weldon
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Milling · 
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Indexable Milling Tools · 
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Frezowanie płytkami wymiennymi
              Frezowanie

G
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Montaż dwustronnych płytek do frezowania:

Proszę upewnić się, że płytki mocowane 
są oznaczeniem w tę samą stronę.

Płytki wymienne

Plattenform Typ

 Abmessung      CVD Beschicht. PVD Beschicht. Cermet unbe. Hartmetall

Werkstückstoff Härte Sorte
Schnittdaten 

Nisko stopowa stal

Stal stopowa 
narzędziowa

 
Żeliwo

Aluminium/ materiały 
nieżelazne

Please make sure that the faces 
with same marks are in the same 
direction.

Mounting double side inserts:

Insert 
shape

Wygląd

Type
Typ

Dimension (mm)
Wymiary [mm]

CVD Coating
CVD pokrycie

PVD Coating
PVD pokrycie

Cermet
Cermet

Carbide uncoat.
Węglik 

niepokryty

L W S Ø d r
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ANGX110504PNR-GM 11.85 8.4 5.7 3.5 0.8 ● ● ● ●
ANGX110508PNR-GM 11.85 8.4 5.7 3.5 0.4 ● ● ● ● ● ●
ANGX150608PNR-GM 15.43 11.0 7.3 4.4 0.8 ● ● ● ● ● ●
ANGX150616PNR-GM 15.43 11.0 7.3 4.4 1.6 ● ● ●
ANGX150620PNR-GM 15.43 11.0 7.3 4.4 2.0 ● ● ●
ANGX110504PNR-LH 11.85 8.4 5.7 3.5 0.8 ●
ANGX150608PNR-LH 15.43 11.0 7.3 4.4 0.8 ●

    

Applicable inserts ·

Workpiece material
Przedmiot obrabiany

Hardness HB
Twardość HB

Grade
Gatunek

Cutting data
Parametry skrawania

V [m / min] f [mm / z] apmax [mm]

P
Low-carbon steel 

Soft steel

Nisko stopowa stal
≤180

YBM253

270 (220-350) 0.25 (0.1-0.4)

11.2 (AN11)
14.5 (AN15)

YBG205
YB9320

Alloy tool steel
Stal stopowa 
narzędziowa

180-350
YBM253

240 (180-320) 0.2 (0.1-0.4)YBG205
YB9320

K Cast iron
Żeliwo 180-250 YBD152 270 (150-300) 0.25 (01.-0.4)

N
Al alloy

Aluminium / 
materiały 

nieżelazne

-

YD101 300 0.25 (0.1-0.4)

YD201 300 0.25 (0.1-0.4)

YBG101 400-700 0.25 (0.1-0.4)

Recommended cutting data · Zalecane parametry skrawania

91 15′

W

● Ex Stock / W magazynie ○ On demand / Na zapytanie
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Sales center in Europe
Centrum sprzedaży w Europie

ZCC Cutting Tools Europe GmbH
www.zccct-europe.com
Heltorfer Straße 12, 40472 Düsseldorf, Germany
Tel.:	 +49(0)211-989240-0
Fax:	 +49(0)211-989240-111
E-mail: info@zccct-europe.com

© Copyright by ZCC Cutting Tools Europe GmbH
    All rights reserved / Wszelkie prawa zastrzeżone.
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