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STD-series

The STD11 and STD17 ranges combine milling cutters with 
triangular inserts featuring three cutting edges. This helps you 
achieve high productivity, smooth cutting performance, and 
lower cost per workpiece across a wide range of applications and 
materials. Dedicated geometries cover light, medium, and rough 
machining, as well as aluminum cutting. 
The STD11 supports depths of cut up to 7 mm; the STD17 up to 11 
mm. Together, the range provides a complete positive triangular 
insert solution for cutter diameters from 20 mm to 200 mm. 
Designed for applications from general engineering, die and mold, 
automotive and aerospace to high-volume production. It delivers 
process security, long tool life, and 90-degree wall accuracy.

Maximum versatility with optimized cost 
per part

Versatile and cost-efficient shoulder milling series

STD-series

The STD11 and STD17 ranges combine adaptable cutters with 
triangular inserts featuring three cutting edges. This helps you 
achieve high productivity, smooth cutting performance and lower 
cost per workpiece across a wide range of applications and 
materials. Dedicated geometries cover light, medium and rough 
machining as well as aluminum cutting. 
The STD11 supports depths of cut up to 7 mm, the STD17 up to 
11 mm. Together the range provides a complete positive triangular 
insert solution for cutter diameters from 20 mm to 200 mm. 
Designed for applications from general engineering, die and mold, 
automotive and aerospace to high-volume production it delivers 
process security, long tool life and 90-degree wall accuracy.

Maximum versatility with optimized 
cost per part

Versatile and cost-efficient shoulder milling series

STD-Serie

Die Baureihen STD11 und STD17 kombinieren vielseitig einsetzbare Fräser mit dreieckigen 
Wendeschneidplatten, die über drei nutzbare Schneidkanten verfügen. Dadurch lassen 
sich eine hohe Produktivität, ein ruhiger Schnittverlauf und niedrige Kosten pro Werkstück 
über ein breites Spektrum an Anwendungen und Werkstoffen hinweg realisieren. 
Spezielle Geometrien decken verschiedene Bearbeitungsarten ab – von der Schlicht- und 
Mediumzerspanung über die Schruppbearbeitung bis hin zur Bearbeitung von Aluminium. 
Der STD11 ermöglicht Schnitttiefen von bis zu 7 mm, während der STD17 für Schnitttiefen 
von bis zu 11 mm ausgelegt ist. Gemeinsam bieten beide Baureihen eine umfassende 
Lösung mit positiven Dreieckswendeschneidplatten für Fräserdurchmesser von 20 mm 
bis 200 mm. Die Produktreihe wurde für Anwendungen in den Bereichen allgemeiner 
Maschinenbau, Werkzeug- und Formenbau, Automobilindustrie, Luft- und Raumfahrt 
sowie Großserienfertigung entwickelt. Sie überzeugt durch hohe Prozesssicherheit, lange 
Werkzeugstandzeiten und eine präzise 90°-Schulterbearbeitung.

Maximale Vielseitigkeit bei optimierten 
Kosten pro Werkstück

Vielseitige und wirtschaftliche Eckfräser-Serie

Serie STD

Las gamas STD11 y STD17 combinan fresas adaptables con plaquitas triangulares 
que cuentan con tres filos de corte.Esto le permite alcanzar una alta productividad, 
un rendimiento de corte óptimo y un menor coste por pieza en una amplia 
gama de aplicaciones y materiales.Las geometrías específicas permiten realizar 
mecanizados ligeros, medios y pesados, así como el corte de aluminio.
El modelo STD11 admite profundidades de corte de hasta 7 mm, mientras que el 
STD17 admite hasta 11 mm.En conjunto, la gama ofrece una solución completa 
de insertos triangulares positivos para fresas con diámetros comprendidos entre 
20 mm y 200 mm.Diseñado para aplicaciones que abarcan desde la ingeniería 
general, la fabricación de matrices y moldes, la industria automovilística y 
aeroespacial hasta la producción en serie, garantiza la seguridad del proceso, una 
larga vida de filo de las herramientas y una precisión de 90 grados en las paredes.

Máxima versatilidad con un coste por 
pieza optimizado

Famila de fresas para escuadrado versátiles y rentables

Série STD

Les gammes STD11 et STD17 associent un concept de fraises indexables à des plaquettes 
triangulaires positives dotées de trois arêtes de coupe. Cela vous permet d‘atteindre une 
productivité élevée, d‘obtenir des performances de coupe optimales et de réduire le coût 
par pièce usinée dans un large éventail d‘applications et de matériaux. Des géométries 
spécifiques permettent d‘apporter une solution d‘usinage dans toutes les conditions, de 
l‘ébauche à la finition, ainsi que l‘usinage de l‘aluminium. 
La version STD11 permet des profondeurs de coupe allant jusqu‘à 7 mm, tandis que la 
STD17 autorise des profondeurs de coupe allant jusqu‘à 11 mm. Cette gamme offre une 
solution complète pour des diamètres de fraise compris entre 20 mm et 200 mm. Conçu 
pour des applications allant de la mécanique générale à la fabrication de moules et 
matrices, en passant par l‘automobile et l‘aéronautique, la production en grande série, il 
garantit la fiabilité des processus, une longue durée de vie d‘outil et une précision de 90 
degrés des parois usinées

Une polyvalence maximale et un coût 
pièce optimisé

Gamme de fraises à surfacer – dresser polyvalentes et économiques

Serie STD

Le gamme STD11 e STD17 combinano frese con inserti triangolari dotati di 
tre taglienti.Ciò consente di ottenere un‘elevata produttività, prestazioni di 
taglio ottimali e un costo per pezzo da lavorare ridotto in un‘ampia gamma di 
applicazioni e materiali.Le geometrie specifiche sono adatte alla lavorazione 
leggera, media e pesante, nonché al taglio dell‘alluminio.
Il modello STD11 supporta profondità di taglio fino a 7 mm, mentre il modello 
STD17 arriva fino a 11 mm.Nel suo insieme, la gamma offre una soluzione 
completa di inserti triangolari positivi per diametri di fresa compresi tra 20 mm 
e 200 mm.Progettato per applicazioni che spaziano dalla meccanica generale, 
alla produzione di stampi e matrici, al settore automobilistico e aerospaziale, fino 
alla produzione in serie, garantisce affidabilità di processo, lunga vita utensile e 
precisione delle pareti a 90 gradi.

Massima versatilità con un costo  
per pezzo ottimizzato

Serie di frese a spallamento versatili ed economiche

Seria STD

Asortyment STD11 i STD17 łączy uniwersalne korpusy frezów z trójkątnymi płytkami 
posiadającymi trzy krawędzie skrawające. Pozwala to osiągnąć wysoką wydajność, 
płynny przebieg obróbki oraz niższy koszt jednostkowy wykonania detalu w szerokim 
zakresie zastosowań i materiałów. Dedykowane geometrie obejmują obróbkę 
wykańczającą, średnią i zgrubną, a także frezowanie aluminium. 
Seria STD11 obsługuje głębokość skrawania do 7 mm, natomiast STD17 – do 11 
mm. Razem stanowią one kompletne rozwiązanie oparte na dodatnich płytkach 
trójkątnych dla średnic frezów od 20 mm do 200 mm. Zaprojektowane z myślą o 
zastosowaniach w obróbce ogólnomaszynowej, produkcji form i matryc, sektorze 
motoryzacyjnym i lotniczym, aż po produkcję wielkoseryjną. Narzędzia te zapewniają 
bezpieczeństwo procesu, doskonałą trwałość ostrza oraz precyzję wykonania 
ścianek pod kątem 90 stopni.

Maksymalna wszechstronność 
przy zoptymalizowanym koszcie 
jednostkowym

Wszechstronna i ekonomiczna seria frezów walcowo-czołowych

Série STD

As séries STD11 e STD17 combinam fresas adaptáveis com insertos triangulares 
que possuem três arestas de corte. Isso ajuda você a alcançar alta produtividade, 
um desempenho de corte suave e menor custo por peça em uma ampla gama 
de aplicações e materiais. As geometrias específicas abrangem usinagem leve, 
média e pesada, bem como usinagem de alumínio. 
A STD11 suporta profundidades de corte de até 7 mm, enquanto a STD17 suporta 
até 11 mm. Em conjunto, a linha oferece uma solução completa de insertos 
triangulares positivos para diâmetros de fresas de 20 mm a 200 mm.Projetadas 
para aplicações que vão desde a engenharia geral, moldes e matrizes, setor 
automotivo e aeroespacial até a produção em grande volume, elas oferecem 
segurança no processo, longa vida útil e precisão de 90 graus nas paredes.

Máxima versatilidade com custo  
por peça otimizado

Série de fresas de cantos 90° versáteis e econômicas

STD-serien

Serierna STD11 och STD17 kombinerar anpassningsbara fråsverktyg med 
triangulära skär med tre skäreggar.Detta hjälper dig att uppnå hög produktivitet, 
smidig skärning och lägre kostnad per arbetsstycke inom ett brett spektrum av 
tillämpningar och material.Specialanpassade geometrier täcker lätt, medelhård och 
grov bearbetning samt skärning i aluminium.
STD11 klarar skärdjup på upp till 7 mm, medan STD17 klarar upp till 11 
mm.Tillsammans utgör sortimentet en komplett lösning med positiva triangulära 
skär för fräsdiametrar från 20 mm till 200 mm.Den är utformad för tillämpningar 
inom allt från allmän maskinindustri, form- och pressverktyg, fordons- och 
flygindustrin till volymproduktion och garanterar processäkerhet, lång 
verktygslivslängd och en väggnoggrannhet på 90 grader.

Maximal mångsidighet med optimerad 
kostnad per detalj

En mångsidig och kostnadseffektiv serie med hörnfräsar

STD serisi

STD11 ve STD17 serileri, üç kesici kenara sahip üçgen kesici uçlarla 
donatılmış çok yönlü frezeleri bir araya getirir. Bu sayede geniş bir 
uygulama ve malzeme yelpazesinde yüksek verimlilik, kararlı kesme 
performansı ve daha düşük parça başı maliyet elde edilmesine 
yardımcı olur. Özel geometriler; hafif işleme, orta işleme, kaba 
işleme ve alüminyum işleme uygulamalarını kapsar. 
STD11, 7 mm‘ye kadar talaş derinliklerini; STD17 ise 11 mm‘ye 
kadar talaş derinliklerini destekler. Birlikte değerlendirildiğinde bu 
seri, 20 mm ile 200 mm arasındaki freze çapları için kapsamlı bir 
pozitif üçgen kesici uç çözümü sunar. Genel mühendislik, kalıpçılık, 
otomotiv, havacılık ve yüksek hacimli üretim uygulamaları için 
tasarlanan bu seri; proses güvenilirliği, uzun takım ömrü ve hassas 
90° duvar işleme doğruluğu sağlar.

Optimize edilmiş parça başı maliyet ile 
maksimum çok yönlülük

Çok yönlü ve ekonomik duvar frezeleme serisi

Řada STD

Univerzální 90° frézy STD11 a STD17 jsou určeny pro jednostranné 
trojúhelníkové břitové destičky. Nástroje vám dovolí dosáhnout 
vysoké produktivity, plynulého chodu a nižších nákladů na obrobek 
v široké škále aplikací a materiálů. Specifické geometrie pokrývají 
lehké, střední a hrubovací frézování od ocelí až po slitiny hliníku.
Řada STD11 je určena až do hloubky řezu 7 mm, STD17 až do 
11 mm. Obě řady společně pokrývají rozsah průměrů fréz od 
20 mm do 200 mm. Jsou navrženy pro aplikace od všeobecného 
strojírenství, výroby forem a zápustek, automobilového a leteckého 
průmyslu až po velkosériovou výrobu, přičemž zajišťují bezpečnost 
procesu, dlouhou trvanlivost a přesnost 90° stěny.

Maximální všestrannost 
s optimalizovanými náklady na dílec

Všestranná a nákladově efektivní řada pro frézování do rohu

STD系列

STD11 和 STD17 系列将可调节刀体与具有三个切削刃的三角形刀片相结
合。这有助于您在广泛的应用领域和多种材料中实现高生产率、顺畅的切
削性能以及更低的单件加工成本。独特设计的几何形状可满足轻加工、中
加工和粗加工以及铝合金加工的需求。
STD11 支持最大 7 毫米的切削深度，STD17 支持最大 11 毫米的切削深
度。该系列产品共同为直径范围在20毫米至200毫米之间的刀具提供了完
整的正三角形刀片解决方案。该产品专为通用加工、模具制造、汽车和航
空航天等大批量生产应用而设计，可确保工艺可靠性、延长刀具寿命，并
实现90度侧壁精度。

兼具最高灵活性与最优的单件成本
多功能且经济实惠的方肩铣刀系列

STD シリーズ

STD11およびSTD17シリーズは、3つの切れ刃を持つ三角形インサートを組
み合わせた汎用性の高いカッターです。これにより、幅広いアプリケーショ
ンや被削材において、高い生産性、スムーズな切削性能、そして加工ワーク
あたりのコスト削減を達成できます。軽、中、荒切削に加え、アルミニウム
の切削にも対応する専用の切れ刃形状を取り揃えています。
STD11は最大7 mm、STD17は最大11 mmの切込み深さに対応していま
す。このシリーズは、カッター径20 mmから200 mmまでをカバーするポジ
の三角形インサートソリューションを提供します。一般機械加工、金型、自
動車、航空宇宙から大量生産に至るまで、幅広いアプリケーション向けに
設計されており、加工プロセスの安定、長い工具寿命、そして90度の壁面
精度を提供します。

部品あたりのコストを最適化し、最大の汎用
性を実現

汎用性が高く、コストパフォーマンスに優れたショルダーフライスシリーズ

STD 시리즈

STD11 및 STD17 제품군은 3개의 절삭날을 갖춘 삼각형 인서트와 
호환성이 뛰어난 커터를 결합한 제품입니다.이를 통해 다양한 용도와 
소재에 걸쳐 높은 생산성과 원활한 절삭 성능을 달성하고, 공작물당 
비용을 절감할 수 있습니다.특화형 절삭 형상은 경도, 중도, 거친 가공은 
물론 알루미늄 절삭까지 포괄합니다.

STD11은 최대 7mm의 절삭 깊이를 지원하며, STD17은 최대 11mm까지 
지원합니다.이 제품군은 20mm에서 200mm에 이르는 커터 직경에 대해 
완벽한 양의 삼각형 인서트 솔루션을 제공합니다.일반 기계 가공, 금형, 
자동차 및 항공우주 분야부터 대량 생산에 이르기까지 다양한 용도로 
설계된 이 제품은 공정의 안정성, 긴 공구 수명, 그리고 90도 벽면 
정밀도를 보장합니다.

부품당 비용을 최적화하여 최고의 
다용도성을 실현

다용도로 활용 가능하며 비용 효율적인 숄더 밀링 시리즈
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Milling cutters and inserts

Range of STD assortment

Cutters with positive 3 edges inserts
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Milling cutters and inserts

Range of STD assortment

Cutters with positive 3 edges inserts
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Fräswerkzeuge und Wendeschneidplatten

Umfang des STD-Sortiments

Fräser mit 3-schneidigen Wendeschneidplatten
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Fresas y plaquitas de fresado

Gama de productos STD

Fresas con plaquitas de 3 aristas positivas
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Fraises et plaquettes de fraisage

Gamme de produits standard

Fraises équipées de plaquettes à 3 arêtes de coupe positives
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Frese e inserti per fresatura

Gamma della serie STD

Frese a inserti con 3 taglienti positivi
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Frezy i płytki do frezowania

Zakres asortymentu STD

Frezy na płytki dodatnie o 3 krawędziach skrawających
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Fresas e insertos

Gama de produtos STD

Fresas com insertos de 3 arestas positivas
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Fräsar och skär

Utbud av STD-sortiment

Fräs med skär med tre skäreggar
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Frezeleme Takımları ve Kesici Uçlar

STD ürün yelpazesi

3 kesici kenarlı pozitif kesici uçlara sahip frezeler
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Frézy a břitové destičky

Sortiment STD

Frézy s pozitivními břitovými destičkami se 3 řeznými hranami
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刀体和刀片

STD产品种类丰富

正三角形刀片的刀体
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フライスカッタ―とインサート

STD シリーズの製品ラインナップ

ポジ 3 コーナーインサートのカッター
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밀링 커터 및 인서트

성병 관련 제품 라인업

포지티브 3날 인서트가 장착된 커터
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STD-H-1

STD-H2-3

STD-SSF-1 STD-SSBA-1
STD-SSBB-1

STD-SSF-2 STD-SSBA-2
STD-SSBB-2

STD-SSF-3 STD-SSBA-3
STD-SSBB-3

STD-SSF-4 STD-SSBA-4
STD-SSBB-4

STD-SSF-5 STD-SSBA-5
STD-SSBB-5

STD-SSF-6
STD-SSBA-6
STD-SSBB-6

STD-SSF-7 STD-SSBA-7
STD-SSBB-7

STD-S-1

STD-series

Features & benefits

Design enables a wide range of applications, 
including ramping, helical interpolation and 
plunging.

Operational versatility
reduces downtime and tool costs.

Trigonal positive inserts with three cutting edges. Increased economy
leads to lower costs per workpiece.

Positive rake angle design leads to smoother 
cutting and improved surface finishes.

Optimized efficiency
while reducing energy consumption.

Four reliable geometries: M, MM, FA, and R 
(STD17 only).

Easy tool selection
for light, medium, rough cuts and efficient aluminum machining.

MM geometry leads to smooth machining of heat-
resistant superalloys.

Improved durability
ensures process stability.

TDET 17 and TDET 11-FA ground inserts.
High-precision cutting edges
increase overall process reliability and ensure consistent 
manufacturing quality.

TDMT 11 direct pressed inserts. Optimized process security 
and provides a reliable solution across a wide range of machining 
applications while reducing the cost per cutting edge.

Inserts

STD-series

Features & benefits

Design enables a wide range of applications 
including ramping, helical interpolation and 
plunging.

Operational versatility
Reduces downtime and tool costs.

Trigonal positive inserts with three cutting edges. Increased economy
leads to lower costs per workpiece.

Positive rake angle design leads to smoother 
cutting and improved surface finishes.

Optimized efficiency
while reducing energy consumption.

Four reliable geometries: M, MM, FA and R  
(STD17 only).

Easy tool selection
for light, medium, rough cuts and efficient aluminum machining.

MM geometry leads to smooth machining of heat-
resistant superalloys.

Improved durability
ensures process stability.

TDET 17 and TDET 11-FA ground inserts.
High-precision cutting edges
increase overall process reliability and ensure consistent 
manufacturing quality.

TDMT 11 direct pressed inserts. Optimized process security 
and provides a reliable solution across a wide range of machining 
applications while reducing the cost per cutting edge.

Inserts

STD-Serie

Merkmale und Vorteile

Das Fräserdesign unterstützt vielfältige 
Bearbeitungsstrategien wie Rampenfräsen, 
Kreisinterpolation (Helixfräsen) und Tauchfräsen.

Vielseitige Einsatzmöglichkeiten
reduziert Maschinenstillstände und senkt die Werkzeugkosten.

Positive trigone Wendeschneidplatten mit drei 
Schneidkanten.

Erhöhte Wirtschaftlichkeit
führt zu geringeren Kosten pro Werkstück.

Die positive Spanwinkelgeometrie sorgt für 
einen ruhigeren Schnitt und eine verbesserte 
Oberflächengüte.

Optimierte Effizienz
steigert die Produktivität bei gleichzeitig reduziertem Energieverbrauch.

Vier bewährte Geometrien: M, MM, FA und R 
(nur STD17).

Einfache Werkzeugauswahl
Für Schlicht-, Medium- und Schruppbearbeitungen sowie für die 
effiziente Bearbeitung von Aluminium.

Die MM-Geometrie ermöglicht eine ruhige 
und prozesssichere Bearbeitung von 
hitzebeständigen Superlegierungen.

Verbesserte Standzeit
gewährleistet eine hohe Prozessstabilität.

Geschliffene TDET 17- und  
TDET 11-FA-Wendeschneidplatten.

Hochpräzise Schneidkanten
erhöhen die Prozesssicherheit und gewährleisten eine 
gleichbleibend hohe Fertigungsqualität.

Direkt gepresste TDMT 11-Wendeschneidplatten.
Optimierte Prozesssicherheit
bietet eine zuverlässige Lösung für ein breites Spektrum an 
Bearbeitungsanwendungen und reduziert gleichzeitig die Kosten 
pro Schneidkante.

Wendeschneidplatten

Serie STD

Características y ventajas

El diseño permite una amplia gama de aplicaciones, 
entre las que se incluye fresado en rampa, 
la interpolación helicoidal y el corte en plounge.

Versatilidad operativa
reduce el tiempo de inactividad y los costes de las herramientas.

Insertos trigonales positivos con tres filos de 
corte.

Mayor ahorro
lo que se traduce en una reducción de los costes por pieza.

El diseño con ángulo de desprendimiento positivo 
permite un corte más suave y mejora el acabado 
superficial.

Eficiencia optimizada
al tiempo que se reduce el consumo de energía.

Cuatro geometrías fiables: M, MM, FA y R  
(solo STD17).

Selección sencilla de herramientas
para cortes ligeros, medios y profundos, así como para un 
mecanizado eficiente del aluminio.

La geometría MM permite un mecanizado suave 
de las superaleaciones resistentes al calor.

Mayor durabilidad
garantiza la estabilidad del proceso.

Insertos TDET 17 y TDET 11-FA.
Filos de corte de alta precisión
aumentar la fiabilidad general del proceso y garantizar una calidad 
de fabricación constante.

Insertos de prensado directo TDMT 11. Seguridad optimizada de los procesos
y ofrece una solución fiable para una amplia gama de aplicaciones 
de mecanizado, al tiempo que reduce el coste por filo de corte.

Insertos

Série STD

Caractéristiques et avantages

Cette conception permet un large éventail de 
stratégies de parcours d‘outils, notamment le 
ramping, l‘interpolation hélicoïdale et le fraisage 
en plongée.

Polyvalence opérationnelle
réduit les temps d‘arrêts machines et les coûts d‘outils.

Plaquettes triangulaires positives à trois arêtes de 
coupe.

Amélioration de la situation économique
permettant de réduire le coût par pièce usinée.

La conception avec un angle de coupe positif 
permet une coupe plus fluide et améliore les 
états de surfaces.

Rendement optimisé
tout en réduisant la consommation d‘énergie.

Quatre géométries fiables : M, MM, FA et R 
(STD17 uniquement).

Sélection facile des outils
de l‘ébauche à la finition, ainsi que pour l‘usinage efficace de 
l‘aluminium.

La géométrie MM permet un usinage en douceur 
des superalliages résistants à la chaleur.

La durabilité améliorée
garantit la stabilité du processus.

Plaquettes rectifiées TDET 17 et TDET 11-FA.
Les arêtes de coupe de haute précision
améliorent la qualité globale de l‘opération et garantissent une 
fabrication constante.

Plaquettes TDMT 11 directement pressées Sécurité des processus optimisée
offrant une solution fiable pour un large éventail d‘applications 
d‘usinage, tout en réduisant le coût par arête de coupe.

Plaquettes

Serie STD

Caratteristiche e vantaggi

Il design consente un‘ampia gamma di 
applicazioni, tra cui la lavorazione in rampa, 
l‘interpolazione elicoidale e la lavorazione a tuffo.

Versatilità operativa
riduce i tempi di fermo macchina e i costi degli utensili.

Inserti triangolari positivi con tre taglienti. Maggiore efficienza economica
consente di ridurre i costi per pezzo da lavorare.

Il design con un angolo di spoglia superiore 
positivo garantisce un taglio più fluido e una 
migliore finitura superficiale.

Efficienza ottimizzata
riducendo al contempo il consumo energetico.

Quattro geometrie affidabili: M, MM, FA e R 
(STD17).

Semplice selezione degli utensili
per tagli leggeri, medi e per sgrossatura e per una lavorazione 
efficiente dell’alluminio.

La geometria MM consente una lavorazione fluida 
delle leghe resistenti al calore.

Maggiore durata
garantisce la stabilità del processo.

Inserti TDET 17 e TDET 11-FA rettificati.
Taglienti ad alta precisione
aumenta l‘affidabilità complessiva del processo e garantisce una 
qualità di produzione costante.

Inserti TDMT 11 stampati. Sicurezza dei processi ottimizzata
e offre una soluzione affidabile per un‘ampia gamma di applicazioni 
di lavorazione, riducendo al contempo il costo per tagliente.

Inserti

Seria STD

Cechy i korzyści

Konstrukcja umożliwia szeroki zakres zastosowań, 
w tym interpolację śrubową, zagłębianie 
(ramping) i frezowanie wgłębne (plunging).

Wszechstronność operacyjna
zmniejsza przestoje i koszty narzędzi.

Dodatnie płytki trygonalne o trzech krawędziach 
skrawających.

Zwiększona ekonomiczność
przekłada się na niższy koszt detalu.

Geometria z dodatnim kątem natarcia 
zapewnia płynniejsze skrawanie i lepszą jakość 
powierzchni.

Zoptymalizowana wydajność
przy jednoczesnym zmniejszeniu zużycia energii.

Cztery niezawodne geometrie: M, MM, FA oraz R 
(tylko dla serii STD17).

Łatwy dobór narzędzi
do obróbki wykańczającej, średniej i zgrubnej oraz wydajnego 
frezowania aluminium.

Geometria MM zapewnia płynną obróbkę 
superstopów żaroodpornych.

Wyższa trwałość
zapewnia stabilność procesu.

Szlifowane płytki TDET 17 i TDET 11-FA.
Wysoce precyzyjne krawędzie skrawające
zwiększają ogólną niezawodność procesu i zapewniają stabilną 
jakość produkcji.

Płytki TDMT 11 wytwarzane metodą 
bezpośredniego prasowania.

Zoptymalizowane bezpieczeństwo procesu
stanowi niezawodne rozwiązanie w szerokim zakresie zastosowań 
obróbkowych, przy jednoczesnym obniżeniu kosztu przypadającego 
na jedną krawędź skrawającą.

Płytki

Série STD

Recursos e benefícios

O projeto permite uma ampla gama de 
aplicações, incluindo rampa, interpolação 
helicoidal e mergulho vertical.

Versatilidade operacional
reduz o tempo de inatividade e os custos com ferramental.

Insertos trigonais positivos com três arestas de 
corte.

Maior economia
resulta em custos mais baixos por peça.

O projeto com ângulo de inclinação positivo 
proporciona um corte mais suave e melhores 
acabamentos superficiais.

Eficiência otimizada
ao mesmo tempo em que reduz o consumo de energia.

Quatro geometrias confiáveis: M, MM, FA e R 
(apenas STD17).

Seleção fácil de ferramentas
para cortes leves, médios e pesados, e usinagem eficiente de alumínio.

A geometria MM permite uma usinagem suave de 
superligas resistentes ao calor.

Maior durabilidade
garante a estabilidade do processo.

Insertos retificados TDET 17 e TDET 11-FA.
Arestas de corte de alta precisão
aumentam a confiabilidade geral do processo e garantem uma 
qualidade de fabricação consistente.

Insertos de prensagem direta TDMT 11.
Segurança otimizada do processo
e oferecem uma solução confiável para uma ampla gama de 
aplicações de usinagem, ao mesmo tempo em que reduzem o custo 
por aresta de corte.

Insertos

STD-serien

Funktioner och fördelar

Konstruktionen möjliggör ett brett spektrum 
av tillämpningar, bland annat rampning, 
spiralinterpolering och dykfräsning.

Operativ mångsidighet
minskar driftstopp och verktygskostnader.

Trigonala positiva skär med tre skäreggar. Ökad lönsamhet
leder till lägre kostnader per arbetsstycke.

En konstruktion med positiv spånvinkel ger en 
jämnare skärning och bättre ytfinhet.

Optimerad effektivitet
samtidigt som energiförbrukningen minskas.

Fyra beprövade geometrier: M, MM, FA och R 
(endast STD17).

Enkelt verktygsval
för lätt, medelhård och grov bearbetning samt effektiv bearbetning 
av aluminium.

MM-geometrin möjliggör en jämn bearbetning av 
värmebeständiga superlegeringar.

Förbättrad hållbarhet
säkerställer processstabiliteten.

TDET 17 och TDET 11-FA slipade skär.
Skäreggar med hög precision
öka processens totala tillförlitlighet och säkerställa en jämn 
tillverkningskvalitet.

TDMT 11 direktpressade skär.
Optimerad processäkerhet
och erbjuder en pålitlig lösning för ett brett spektrum av 
bearbetningstillämpningar samtidigt som kostnaden per skäregg 
minskas.

Skär

STD serisi

Özellikler ve faydalar

Tasarım, rampalama, helisel interpolasyon ve 
dalma frezeleme dahil olmak üzere geniş bir 
uygulama yelpazesine olanak tanır.

Operasyonel çok yönlülük
makine duruş sürelerini ve takım maliyetlerini azaltır.

Üç kesici kenara sahip pozitif üçgen kesici uçlar. Artan ekonomik verimlilik,
parça başına maliyetlerin düşürülmesini sağlar.

Pozitif talaş açısı tasarımı, daha yumuşak kesme 
ve iyileştirilmiş yüzey kalitesi sağlar.

Optimize edilmiş verimlilik,
aynı zamanda enerji tüketimini azaltır.

Dört güvenilir geometri: M, MM, FA ve R  
(yalnızca STD17).

Kolay takım seçimi;
hafif, orta ve kaba işleme ile verimli alüminyum işlemesine uygundur.

MM geometrisi, ısıya dayanıklı süper alaşımların 
sorunsuz işlenmesini sağlar.

Artırılmış dayanıklılık,
proses kararlılığını garanti eder.

TDET 17 ve TDET 11-FA taşlanmış kesici uçlar.
Yüksek hassasiyetli kesici kenarlar,
genel proses güvenilirliğini artırır ve tutarlı üretim kalitesi sağlar.

TDMT 11 doğrudan preslenmiş kesici uçlar. Optimize edilmiş proses güvenilirliği,
geniş bir işleme uygulaması yelpazesinde güvenilir bir çözüm 
sağlarken, kesici kenar başına maliyeti düşürür.

Uçlar

Řada STD

Vlastnosti a výhody

Konstrukce umožňuje širokou škálu aplikací 
včetně šikmého zajíždění, šroubovicové 
interpolace a zapichování.

Provozní všestrannost
snižuje prostoje a náklady na nástroje.

Trojúhelníkové pozitivní břitové destičky se třemi 
řeznými hranami.

Vyšší hospodárnost
vede k nižším nákladům na obrobek.

Konstrukce s pozitivním úhlem čela vede 
k plynulejšímu chodu a lepší kvalitě povrchu.

Optimalizovaná účinnost
současně snižuje spotřebu energie.

Čtyři spolehlivé geometrie: M, MM, FA a R  
(pouze pro STD17).

Snadný výběr nástroje
pro lehké, střední, hrubé řezy i efektivní obrábění hliníku.

Geometrie MM vede k plynulému obrábění 
žáruvzdorných superslitin.

Vyšší odolnost
zajišťuje stabilitu procesu.

Broušené břitové destičky TDET 17 a TDET 11-FA.
Vysoce přesné řezné hrany
zvyšují celkovou spolehlivost procesu a zajišťují stabilní kvalitu 
výroby.

Přímo lisované břitové destičky TDMT 11. Optimalizovaná bezpečnost procesu
poskytuje spolehlivé řešení pro širokou škálu obráběcích aplikací při 
současném snížení nákladů na břit.

Břitové destičky

STD系列

功能和优点

该设计可实现多种应用，包括斜坡铣、螺旋插补铣和
插铣。

使用灵活方便
减少停机时间和降低刀具成本。

具有三个切削刃的三角形正角刀片。 提高经济性
从而降低了每件工件的成本。

正前角设计可实现更顺畅的切削，并提高表面光洁度。 优化效率
同时降低能耗。

四种可靠的几何形状：M、MM、FA 和 R（仅限 STD17）。 方便选择刀具
适用于轻加工、中加工、粗加工以及高效的铝合金加工。

MM几何形状可实现耐热超级合金的平稳加工。 耐用性得到提升
确保工艺稳定性。

TDET 17 和 TDET 11-FA 磨削刀片。
高精度切削刃
提高整体工艺可靠性，并确保制造质量的一致性。

TDMT 11 直接压制刀片。 优化工艺安全性
并为各种加工应用提供可靠的解决方案，同时降低了每个切削刃的成本。

刀片

STD シリーズ

特長と利点

設計として、ランピング、ヘリカル補間、プランジングな
ど幅広いアプリケーションに対応可能です。

オペレーションの汎用性
ダウンタイムと工具コストを削減。

3コーナー切れ刃の三角形ポジインサート。 向上した経済性
ワークピースあたりのコスト低減につながります。

ポジのすくい角を採用した設計により、スムースな切削
と表面仕上げの向上をもたらします。

効率の最適化
その一方で、エネルギー消費を削減。

4つの信頼性の切れ刃ジオメトリ：M、MM、FA および 
R（STD17のみ）。

容易な工具選定
軽、中、荒切削、およびアルミニウムの効率的な加工に適応。

MMジオメトリは、耐熱超合金のスムースな加工を実
現。

耐久性の向上
加工プロセスの安定性を確保。

TDET 17 および TDET 11-FA 研磨インサート。
高精度な切れ刃
加工プロセス全体の信頼性を高め、安定した製造品質を確保。

TDMT 11 ダイレクトプレスインサート。 加工プロセスの安全性を最適化
そして幅広い加工アプリケーションにおいて信頼性の高いソリューションを
提供し、同時に切れ刃あたりのコストを低減。

インサート

STD 시리즈

특징 및 장점

이 설계는 램핑, 헬리컬 보간 및 플런징을 비롯한 
다양한 응용이 가능합니다.

운영상의 다용도성
가동 중단 시간을 줄이고 공구 비용을 절감합니다.

3개의 절삭날을 가진 삼각 포지티브 인서트. 경제성 증가
이로 인해 공작물당 비용이 절감됩니다.

포지티브 설계는 더 부드러운 절삭과 향상된 표면 
마감을 가능하게 합니다.

최적화된 효율
동시에 에너지 소비를 줄이면서.

신뢰할 수 있는 네 가지 형상: M, MM, FA, R (STD17 
전용).

간편한 공구 선택
경절삭, 중절삭, 거친 절삭 및 효율적인 알루미늄 가공에 적합합니다.

MM 형상은 내열 초합금의 매끄러운 가공을 가능하게 
합니다.

내구성 향상
공정 안정성을 보장합니다.

TDET 17 및 TDET 11-FA 연마 인서트.
고정밀 절삭날
전반적인 공정 신뢰성을 높이고 일관된 제조 품질을 보장합니다.

TDMT 11 직접 성형 인서트. 최적화된 공정 안전성
또한 다양한 가공 분야에 걸쳐 신뢰할 수 있는 솔루션을 제공하면서, 
절삭날당 비용을 절감해 줍니다.

인서트
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STD-H2-3

STD-SSF-8 STD-SSBA-8
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STD-SSBB-13

STD-S-2

Milling cutters and inserts

Features & benefits

Complete STD11 and STD17 ranges cover 
diameters from 20 mm to 200 mm.

Easy tool selection
for versatile shoulder milling of multiple workpiece sizes.

Weldon, cylindrical, modular and shell style 
cutters.

Multiple choices
for a wide range of machine sizes.

Optimized shape of insert pocket. Simple and safe
clamping of insert.

Internal coolant on entire assortment including 
large-sized diameters.

Improved tool life
and better chip evacuation.

Shell type cutters available in wide diameter 
range and various tooth pitches.

Various options
for a broad range of applications.

Cutter body made of hardened tool steel with 
nickelized surface finish.

High durability
in milling applications.

Cutters

Milling cutters and inserts

Features & benefits

Complete STD11 and STD17 ranges cover 
diameters from 20 mm to 200 mm.

Easy tool selection
for versatile shoulder milling of multiple workpiece sizes.

Weldon, cylindrical, modular and shell style 
cutters.

Multiple choices
for a wide range of machine sizes.

Optimized shape of insert pocket. Simple and safe
clamping of insert.

Internal coolant on entire assortment including 
large-sized diameters.

Improved tool life
and better chip evacuation.

Shell type cutters available in wide diameter 
range and various tooth pitches.

Various options
for a broad range of applications.

Cutter body made of hardened tool steel with 
nickelized surface finish.

High durability
in milling applications.

Cutters

Fräswerkzeuge und Wendeschneidplatten

Merkmale und Vorteile

Das vollständige STD11- und STD17-Programm 
deckt Fräserdurchmesser von 20 mm 
bis 200 mm ab.

Einfache Werkzeugauswahl
für vielseitiges Eckfräsen von Werkstücken unterschiedlicher Größe.

Weldon-, Zylinderschaft, modularer Aufnahme 
oder Aufsteckausführung.

Vielfältige Auswahlmöglichkeiten
für ein breites Spektrum unterschiedlicher Maschinengrößen.

Optimierte Form des Plattensitzes. Einfache und sichere
klemmung der Wendeschneidplatte.

Innenkühlung für das gesamte Sortiment, 
einschließlich großer Durchmesser.

Verbesserte Standzeit des Werkzeugs
und einen besseren Spantransport.

Aufsteckfräser in einem breiten 
Durchmesserbereich sowie mit verschiedenen 
Teilungen erhältlich.

Verschiedene Optionen
für ein breites Anwendungsspektrum.

Fräserkörper aus gehärtetem Werkzeugstahl mit 
vernickelter Oberfläche.

Hohe Langlebigkeit
bei Fräsanwendungen.

Fräser

Fresas y plaquitas de fresado

Características y ventajas

Las gamas completas STD11 y STD17 abarcan 
diámetros que van desde los 20 mm hasta los 
200 mm.

Selección sencilla de herramientas
para un fresado en escuadra versátil de piezas de distintos tamaños.

Fresas Weldon, cilíndricas, modulares. Opciones múltiples
para una amplia gama de tamaños de máquinas.

Forma optimizada del asiento para el inserto. Sencillo y seguro
fijación del inserto.

Refrigerante interno en toda la gama, incluidos los 
diámetros grandes.

Mayor vida de filo de la herramienta
y una mejor evacuación de viruta.

Fresas disponibles en una amplia gama de 
diámetros y con diversos pasos de dientes.

Varias opciones
para una amplia gama de aplicaciones.

Cuerpo de fresa fabricado en acero para 
herramientas endurecido con acabado superficial 
niquelado.

Gran durabilidad
en aplicaciones de fresado.

Fresas

Fraises et plaquettes de fraisage

Caractéristiques et avantages

Les gammes complètes STD11 et STD17 couvrent 
des diamètres allant de 20 mm à 200 mm.

Sélection facile des outils
pour un fraisage d‘épaulement polyvalent de pièces usinées de 
toutes tailles.

Fraises à queues Weldon, cylindriques, 
modulaires et à alésages.

De multiples possibilités
pour une large gamme de tailles de machines.

Forme optimisée de la poche à copeaux. Serrage de la plaquette
simple et sûr

Refroidissement interne sur toute la gamme, 
y compris les grands diamètres.

Augmentation de la durée de vie d‘outil
et une meilleure évacuation des copeaux.

Fraises à alésages disponibles dans une large 
gamme de diamètres et avec différents pas.

Diverses options
pour une large gamme d‘applications.

Corps de fraise en acier à outil trempé, avec une 
finition de surface nickelée.

Offrant une grande résistance
dans les applications de fraisage.

Corps de Fraises

Frese e inserti per fresatura

Caratteristiche e vantaggi

Le gamme complete STD11 e STD17 coprono 
diametri compresi tra 20 mm e 200 mm.

Semplice selezione degli utensili
per una fresatura a spallamento versatile su pezzi da lavorare di 
diverse dimensioni.

Frese Weldon, cilindriche, modulari filettate e a 
manicotto.

Scelte multiple
per una vasta gamma di dimensioni di macchine.

Forma ottimizzata della sede dell‘inserto. Bloccaggio dell‘inserto.
semplice e sicuro

Refrigerante interno su tutta la gamma, compresi i 
diametri di grandi dimensioni.

Maggiore vita utensile
e una migliore evacuazione del truciolo.

Frese a manicotto disponibili in un‘ampia gamma 
di diametri e con vari passi dei denti.

Varie opzioni
per un‘ampia gamma di applicazioni.

Corpo fresa realizzato in acciaio per utensili 
temprato con finitura superficiale nichelata.

Elevata resistenza
nelle applicazioni di fresatura.

Corpi fresa

Frezy i płytki do frezowania

Cechy i korzyści

Pełna gama STD11 i STD17 obejmuje średnice  
od 20 mm do 200 mm.

Łatwy dobór narzędzi
do wszechstronnego frezowania walcowo-czołowego elementów 
o różnych rozmiarach.

Frezy z chwytem Weldon, cylindrycznym, 
modułowym oraz nasadzane.

Szeroki wybór
dla maszyn o różnych rozmiarach.

Zoptymalizowany kształt gniazda płytki. Proste i bezpieczne
mocowanie płytki.

Chłodzenie wewnętrzne w całym asortymencie, 
również dla dużych średnic.

Wydłużona trwałość narzędzia
i lepsze odprowadzanie wiórów.

Frezy nasadzane dostępne w szerokim zakresie 
średnic oraz z różnymi podziałkami zębów.

Różnorodne opcje
dla szerokiego zakresu zastosowań.

Korpus freza wykonany z hartowanej stali 
narzędziowej z niklowaną powierzchnią.

Wysoka trwałość
w zastosowaniach związanych z frezowaniem.

Frezy

Fresas e insertos

Recursos e benefícios

As linhas completas STD11 e STD17 abrangem 
diâmetros de 20 mm a 200 mm.

Seleção fácil de ferramentas
para fresamento versátil em esquadro de peças de diversos tamanhos.

Fresas Weldon, cilíndricas, modulares 
e cabeçotes de fresar.

Múltiplas opções 
para uma ampla variedade de tamanhos de máquinas.

Formato otimizado do alojamento de insertos. Fixação simples
e segura do inserto.

Refrigeração interna em toda a linha de produtos, 
incluindo diâmetros grandes.

Maior vida útil da ferramenta
e uma melhor remoção de cavacos.

Cabeçotes de fresar disponíveis em uma ampla 
gama de diâmetros e com vários passos.

Várias opções
para uma ampla gama de aplicações.

Corpo de fresa fabricado em aço ferramenta 
temperado, com acabamento superficial 
niquelado.

Alta durabilidade
em aplicações de fresamento.

Fresas

Fräsar och skär

Funktioner och fördelar

De kompletta serierna STD11 och STD17 täcker 
diametrar från 20 mm till 200 mm.

Enkelt verktygsval
för mångsidig hörnfräsning av arbetsstycken i olika storlekar.

Weldon-, cylindriska, modulära och 
dornmonterade fräsar.

Fler val
för ett brett utbud av maskinstorlekar.

Optimerad form på skärläget. Enkel och säker
fastspänning av skäret.

Invändig kylning i hela sortimentet, inklusive stora 
diametrar.

Förbättrad verktygslivslängd
och bättre avledning av spån.

Dornmonterade fräsar finns i ett brett diametralt 
intervall och med olika tandavstånd.

Olika alternativ
för ett brett spektrum av användningsområden.

Fråskroppen är tillverkad av härdat verktygsstål 
med förnicklad ytbehandling.

Hög hållbarhet
vid fräsning.

Skärverktyg

Frezeleme Takımları ve Kesici Uçlar

Özellikler ve faydalar

STD11 ve STD17 serilerinin tamamı, 20 mm ile 
200 mm arasındaki çapları kapsar.

Kolay takım seçimi;
kolay takım seçimi ile farklı iş parçası boyutlarında çok yönlü omuz 
frezeleme uygulamaları.

Weldon, silindirik, modüler ve arbor tip frezeler. Çok sayıda seçenek,
geniş bir makine yelpazesi için.

Optimize edilmiş kesici uç yuvası geometrisi. Basit ve güvenli,
kesici ucun bağlanması için.

Tüm ürün gamında, büyük çaplar dahil içten 
soğutma özelliği.

İyileştirilmiş takım ömrü
ve daha iyi talaş tahliyesi.

Arbor tip frezeler, geniş çap aralığı ve çeşitli diş 
adımı seçenekleriyle sunulmaktadır.

Çeşitli seçenekler,
geniş bir uygulama yelpazesi için.

Sertleştirilmiş takım çeliğinden üretilmiş freze 
gövdesi ve nikel kaplı yüzey.

Yüksek dayanıklılık
frezeleme uygulamalarında.

Frezeleme Takımları

Frézy a břitové destičky

Vlastnosti a výhody

Kompletní řady STD11 a STD17 pokrývají průměry 
od 20 mm do 200 mm.

Snadný výběr nástroje
pro všestranné frézování do rohu u různých velikostí obrobků.

Frézy se stopkou Weldon, válcovou stopkou, 
modulární frézy a nástrčné frézy.

Více možností volby
pro širokou škálu velikostí strojů.

Optimalizovaný tvar lůžka břitové destičky. Jednoduché a bezpečné
upnutí břitové destičky.

Vnitřní chlazení v celém sortimentu včetně 
velkých průměrů.

Vyšší trvanlivost
a lepší odvod třísek.

Nástrčné frézy jsou k dispozici v širokém rozsahu 
průměrů a s různými roztečemi zubů.

Různé varianty
pro širokou škálu aplikací.

Tělesa fréz jsou ze zušlechtěné nástrojové oceli 
s niklovaným povrchem.

Vysoká odolnost
při frézování.

Frézy

刀体和刀片

功能和优点

完整的 STD11 和 STD17 系列产品涵盖了 20 毫米至 
200 毫米的直径范围。

方便选择刀具
适用于多种尺寸工件的通用方肩铣加工。

侧固（Weldon）式、圆柄式、模块化和芯轴式式刀体。 多种选择
适用于各种规格的机床。

优化了刀片安装槽的形状。 简单且安全
刀片的夹紧。

全系列产品（包括大直径产品）均采用内部冷却液。 提高刀具寿命
并能更好地排出切屑。

芯轴式刀体提供多种直径范围和各种齿距。 多种选项
应用领域广泛

刀体由淬火工具钢制成，表面经镍镀处理。 高耐用性
在铣削应用中。

刀体

フライスカッタ―とインサート

特長と利点

STD11およびSTD17の全製品ラインナップは、20 mm
から200 mmまでのカッター径レンジをカバー。

容易な工具選定
さまざまなサイズの加工ワークに対応する汎用性の高いショルダー加工。

ウェルドン、ストレート、モジュラー、シェルタイプのカ
ッター。

複数の選択肢
幅広い機械サイズに対応。

最適化されたインサートポケット形状。 シンプルで安全
インサートのクランプ。

大径サイズを含む全製品ラインナップで内部クーラン
ト供給を採用。

工具寿命の向上
そして、より効率的な切りくず排出。

シェルタイプカッターは幅広いレンジの径と多様な刃
数設定を取り揃えています。

多彩なオプション
幅広いアプリケーションに対応。

カッターボディは、焼入れを施した工具鋼製で、表面は
ニッケル処理が施されています。

高い耐久性
フライス加工アプリケーション。

カッター

밀링 커터 및 인서트

특징 및 장점

STD11 및 STD17 제품군은 20mm에서 200mm 
에 이르는 직경 범위를 모두 아우릅니다.

간편한 공구 선택
다양한 크기의 공작물을 다목적으로 어깨 밀링 가공할 수 있습니다.

웰던, 원통형, 모듈식 및 쉘형 커터. 객관식
다양한 크기의 기계에 적합합니다.

인서트 포켓의 최적화된 형상. 간편하고 안전합니다
인서트의 고정.

대형 직경을 포함한 전체 제품군에 내부 냉각 기능이 
적용되어 있습니다.

공구 수명 향상
그리고 더 효율적인 칩 배출.

다양한 직경 범위와 다양한 톱니 피치를 갖춘 쉘형 
커터가 제공됩니다.

다양한 옵션
다양한 용도로 사용됩니다.

경화 공구강으로 제작된 커터 본체에 니켈 도금 표면 
처리가 되어 있습니다.

뛰어난 내구성
밀링 가공 분야에서.

커터
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STD11 STD11

STD11

STD11

TDMT 11-MM

TDET 11-FA

TDMT 11-M

STD-H-1

STD-F2-1

STD-F2-5

STD-F2-3

STD-F2-5

STD-F2-4

STD-F2-6

STD-F2-2

STD-F2-5

STD-H2-4

STD-F3-6

STD-F3-7

STD-F3-8

STD-F3-1

STD-F3-4

STD-F3-5

STD-F3-1

STD-F3-2

STD-F3-3

STD-series

Weldon shank

Metric range: DC 20 – 32 mm

Modular shank

Metric range: DC 20 – 32 mm

Shell body

Metric range: DC 40 – 80 mm

Cylindrical shank

Metric range: DC 20 – 32 mm

STD11 – Related products

Direct pressed insert

Stainless steel and super alloys

Light to medium cuts up to 7 mm

Precision ground insert

Non-ferrous materials

Light to rough cuts up to 7 mm

Direct pressed insert

Steel and cast iron

Medium cuts up to 7 mm

STD-series

Weldon shank

Metric range: DC 20 – 32 mm

Modular shank

Metric range: DC 20 – 32 mm

Shell body

Metric range: DC 40 – 80 mm

Cylindrical shank

Metric range: DC 20 – 32 mm

STD11 – Related products

Precision ground insert

Non-ferrous materials

Light to rough cuts up to 7 mm

Direct pressed inserts

Stainless steel and super alloys

Light to medium cuts up to 7 mm

Direct pressed inserts

Steel and cast iron

Medium cuts up to 7 mm

STD-Serie

Weldon-Schaft

Metrischer Bereich: DC 20 – 32 mm

Modularer Schaft

Metrischer Bereich: DC 20 – 32 mm

Aufsteckfräser

Metrischer Bereich: DC 40 – 80 mm

Zylindrischer Schaft

Metrischer Bereich: DC 20 – 32 mm

STD11 – Ähnliche Produkte

Präzisionsgeschliffene WSP

Nichteisenmetalle

Leichte bis Schruppschnitte bis zu 
7 mm

Direkt gepresste 
Wendeschneidplatten

Edelstahl und Superlegierungen

Leichte bis mittlere Schnitte bis zu 
7 mm

Direkt gepresste 
Wendeschneidplatten

Stahl und Gusseisen

Mittlere Schnitte bis zu 7 mm

Serie STD

Mango Weldon

Rango métrico: 20 – 32 mm (DC)

Mango modular

Rango métrico: 20 – 32 mm (DC)

Cuerpo 

Rango métrico: 40 – 80 mm (DC)

Vástago cilíndrico

Rango métrico: 20 – 32 mm (DC)

STD11 – Productos relacionados

Inserto rectificado de precisión

Materiales no férreos

Cortes de ligeros a desbaste  
de hasta 7 mm

Insertos de prensado directo

Acero inoxidable y superaleaciones

Cortes de ligeros a medios  
de hasta 7 mm

Insertos de prensado directo

Acero y hierro fundido

Cortes medianos de hasta 7 mm

Série STD

Queue Weldon

Plage métrique : 20 à 32 mm (DC)

Attachement modulaire

Plage métrique : 20 à 32 mm (DC)

Corps de Fraise

Plage métrique : 40 à 80 mm (CC)

Queue cylindrique

Plage métrique : 20 à 32 mm (DC)

STD11 – Produits associés

Plaquette de précision rectifiée

Matériaux non-ferreux

Opérations de finition à ébauche 
jusqu‘à 7 mm

Plaquettes directement pressées

Aciers inoxydables et superalliages

Coupes légères à moyennes jusqu‘à 
7 mm

Plaquettes directement pressées

Aciers et fontes

Coupes moyennes jusqu‘à 7 mm

Serie STD

Codolo Weldon

Gamma metrica: da 20 a 32 mm (DC)

Attacco modulare filettato

Gamma metrica: da 20 a 32 mm (DC)

Attacco a manicotto

Gamma metrica:  
DC 40 – 80 mm (DC)

Codolo cilindrico

Gamma metrica: da 20 a 32 mm (DC)

STD11 – Prodotti correlati

Inserto rettificato preciso

Materiali non ferrosi

Tagli da leggeri a pesanti fino a 7 
mm

Inserti stampati.

Acciaio inossidabile e superleghe

Tagli da leggeri a medi fino a 7 mm

Inserti stampati.

Acciaio e Ghisa

Tagli medi fino a 7 mm

Seria STD

Chwyt Weldon

Zakres metryczny: 20 – 32 mm

Chwyt modułowy

Zakres metryczny: 20 – 32 mm

Głowica nasadzana

Zakres metryczny: 40–80 mm

Chwyt cylindryczny

Zakres metryczny: 20 – 32 mm

STD11 – produkty powiązane

Precyzyjnie szlifowana płytka

Materiały nieżelazne

Obróbka od lekkiej do zgrubnej 
(do 7 mm)

Płytki wytwarzane metodą 
bezpośredniego prasowania

Stal nierdzewna i superstopy

Obróbka lekka do średniej do 7 mm

Płytki wytwarzane metodą 
bezpośredniego prasowania

Stal i żeliwo

Obróbka średnia do 7 mm

Série STD

Haste Weldon

Faixa métrica: DC 20 – 32 mm

Haste modular

Faixa métrica: DC 20 – 32 mm

Cabeçotes de fresar

Faixa métrica: DC 40 – 80 mm

Haste cilíndrica

Faixa métrica: DC 20 – 32 mm

STD11 – Produtos relacionados

Inserto retificado com precisão

Materiais não ferrosos

Cortes leves a desbaste 
de até 7 mm

Insertos de prensagem direta

Aço inoxidável e superligas

Cortes leves a médios de até 7 mm

Insertos de prensagem direta

Aço e ferro fundido

Cortes médios de até 7 mm

STD-serien

Weldon-skaft

Måttintervall: DC 20 – 32 mm

Modulärt skaft

Måttintervall: DC 20 – 32 mm

Dornmonterade fräsar

Måttintervall: DC 40 – 80 mm

Cylindriskt skaft

Måttintervall: DC 20 – 32 mm

STD11 – Relaterade produkter

Precisionsslipade skär

Icke-järnhaltiga material

Lätta till grova skär upp  
till 7 mm

Direktpressade skär.

Rostfritt stål och superlegeringar

Lätta till medelstora skär upp  
till 7 mm

Direktpressade skär.

Stål och gjutjärn

Medelstora skärdjup upp till 7 mm

STD serisi

Weldon şaft

Metrik aralık: DC 20 – 32 mm

Modüler şaft

Metrik aralık: DC 20 – 32 mm

Taramalı freze gövdesi

Metrik aralık: DC 40 – 80 mm

Silindirik şaft

Metrik aralık: DC 20 – 32 mm

STD11 – İlgili ürünler

Hassas taşlanmış uç

Demir dışı malzemeler

7 mm’ye kadar hafif ila kaba ölçekli 
kesimler

Doğrudan preslenmiş kesici uçlar.

Paslanmaz çelik ve süper alaşımlar

7 mm’ye kadar hafif ila orta ölçekli 
kesimler

Doğrudan preslenmiş kesici uçlar.

Çelik ve dökme demir

7 mm’ye kadar orta ölçekli kesimler

Řada STD

Frézy Weldon

Metrická řada: DC 20 – 32 mm

Modulární frézy

Metrická řada: DC 20 – 32 mm

Nástrčné frézy

Metrická řada: DC 40 – 80 mm

Stopkové frézy

Metrická řada: DC 20 – 32 mm

STD11 – Související produkty

Přesně broušené břitové destičky

Neželezné materiály

Lehké až hrubé řezy do 7 mm

Přímo lisované břitové destičky

Korozivzdorné oceli a superslitiny

Lehké až střední řezy do 7 mm

Přímo lisované břitové destičky

Oceli a litiny

Střední řezy do 7 mm

STD系列

侧固式刀体

公制范围：DC 20 – 32 毫米

模块化刀体

公制范围：DC 20 – 32 毫米

芯轴式刀体

公制范围：DC 40 – 80 毫米

圆柱形刀体

公制范围：DC 20 – 32 毫米

STD11 – 相关产品

精密磨削刀片

有色金属材料

轻至粗加工，最大切深7毫米

直接压制刀片。

不锈钢和超级合金

轻至中等切削，最大切深7毫米

直接压制刀片。

钢和铸铁

中等切削，最大切深7毫米

STD シリーズ

ウェルドンシャンク

メトリックレンジ：DC 20～32 mm

シェルタイプ

メトリックレンジ：DC 40～80 mm

ストレートシャンク

メトリックレンジ：DC 20～32 mm

STD11 – 関連製品

精密研磨インサート

非鉄材料

最大7 mmの軽切削から荒切削

ダイレクトプレスインサート

ステンレス鋼および超合金

最大7 mmの軽切削から中切削

STD 시리즈

웰던 생크

미터식 범위: DC 20 – 32 mm

모듈식 생크

미터식 범위: DC 20 – 32 mm

쉘 본체

미터식 범위: DC 40 – 80 mm

원통형 섕크

미터식 범위: DC 20 – 32 mm

STD11 – 관련 제품

정밀 연삭 인서트

비철 재료

7mm 이하의 가벼운 절단부터 거친 
절단까지

 직접 성형 인서트.

스테인리스강 및 초합금

7mm 이하의 얇은 것부터 중간 두께의 
것까지

 직접 성형 인서트.

강과 주철

7mm 이하의 중간 두께 절단
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STD17

STD17

STD17STD17

TDET 17-R

TDET 17-MM

TDET 17-FA

TDET 17-M

STD-H-2

STD-F2-1

STD-F2-7

STD-F2-4

STD-F2-9

STD-F2-3

STD-F2-7

STD-F2-2

STD-F2-8

STD-H2-7

STD-F3-6

STD-F3-4

STD-F3-10

STD-F3-6

STD-F3-11

STD-F3-12

STD-F3-6

STD-F3-7

STD-F3-13

STD-F3-6

STD-F3-2

STD-F3-9

Milling cutters and inserts

Weldon shank

Metric range: DC 32 – 40 mm

Shell body

Metric range: DC 42 – 200 mm

Modular shank

Metric range: DC 32 – 40 mm

Cylindrical shank

Metric range: DC 32 – 42 mm

STD17 – Related products

Precision ground insert

Steel, cast iron and hard materials

Rough cuts up to 11 mm

Precision ground insert

Stainless steel and super alloys

Light to medium cuts up to 11 mm

Precision ground insert

Non-ferrous materials

Light to rough cuts up 11 mm

Precision ground insert

Steel and cast iron

Medium cuts up to 11 mm

Milling cutters and inserts

Weldon shank

Metric range: DC 32 – 40 mm

Shell body

Metric range: DC 42 – 200 mm

Modular shank

Metric range: DC 32 – 40 mm

Cylindrical shank

Metric range: DC 32 – 42 mm

STD17 – Related products

Precision ground insert

Stainless steel and super alloys

Light to medium cuts up to 11 mm

Precision ground insert

Steel, cast iron and hard materials

Rough cuts up to 11 mm

Precision ground insert

Non-ferrous materials

Light to rough cuts up 11 mm

Precision ground insert

Steel and cast iron

Medium cuts up to 11 mm

Fräswerkzeuge und Wendeschneidplatten

Weldon-Schaft

Metrischer Bereich: DC 32 – 40 mm

Aufsteckfräser

Metrischer Bereich: DC 42 – 200 mm

Modularer Schaft

Metrischer Bereich: DC 32 – 40 mm

Zylindrischer Schaft

Metrischer Bereich: DC 32 – 42 mm

STD17 – Ähnliche Produkte

Präzisionsgeschliffene WSP

Edelstahl und Superlegierungen

Leichte bis mittlere Schnitte bis zu 
11 mm

Präzisionsgeschliffene WSP

Stahl, Gusseisen und harte 
Werkstoffe

Schruppschnitte bis zu 11 mm

Präzisionsgeschliffene WSP

Nichteisenmetalle

Leichte bis Schruppschnitte bis zu 
11 mm

Präzisionsgeschliffene WSP

Stahl und Gusseisen

Mittlere Schnitte bis zu 11 mm

Fresas y plaquitas de fresado

Mango Weldon

Rango métrico: 32 – 40 mm (DC)

Cuerpo 

Rango métrico: 42 – 200 mm (DC)

Mango modular

Rango métrico: 32 – 40 mm (DC)

Vástago cilíndrico

Rango métrico: 32 – 42 mm (DC)

STD17 – Productos relacionados

Inserto rectificado de precisión

Acero inoxidable y superaleaciones

Cortes de ligeros a medios  
de hasta 11 mm

Inserto rectificado de precisión

Acero, hierro fundido y materiales 
duros

Cortes en desbaste de hasta 11 mm

Inserto rectificado de precisión

Materiales no férreos

Cortes de ligeros a desbaste  
de hasta 11 mm

Inserto rectificado de precisión

Acero y hierro fundido

Cortes medianos de hasta 11 mm

Fraises et plaquettes de fraisage

Queue Weldon

Plage métrique : 32 à 40 mm (CC)

Corps de Fraise

Plage métrique: 42 à 200 mm (CC)

Attachement modulaire

Plage métrique : 32 à 40 mm (CC)

Queue cylindrique

Plage métrique : 32 à 42 mm (CC)

STD17 – Produits associés

Plaquette de précision rectifiée

Aciers inoxydables et superalliages

Coupes légères à moyennes jusqu‘à 
11 mm

Plaquette de précision rectifiée

Acier, fonte et matériaux durs

Coupes d‘ébauche jusqu‘à 11 mm

Plaquette de précision rectifiée

Matériaux non-ferreux

Coupes légères à ébauche jusqu‘à 
11 mm

Plaquette de précision rectifiée

Aciers et fontes

Coupes moyennes jusqu‘à 11 mm

Frese e inserti per fresatura

Codolo Weldon

Gamma metrica: da 32 a 40 mm (DC)

Attacco a manicotto

Gamma metrica:  
DC 42 – 200 mm (DC)

Attacco modulare filettato

Gamma metrica: da 32 a 40 mm (DC)

Codolo cilindrico

Gamma metrica: da 32 a 42 mm (DC)

STD17 – Prodotti correlati

Inserto rettificato preciso

Acciaio inossidabile e superleghe

Tagli da leggeri a medi fino a 11 mm

Inserto rettificato preciso

Acciaio, Ghisa e materiali duri

Tagli pesanti fino a 11 mm

Inserto rettificato preciso

Materiali non ferrosi

Tagli da leggeri a pesanti fino a 11 
mm

Inserto rettificato preciso

Acciaio e Ghisa

Tagli medi fino a 11 mm

Frezy i płytki do frezowania

Chwyt Weldon

Zakres metryczny: 32 – 40 mm

Głowica nasadzana

Zakres metryczny: 42 – 200 mm

Chwyt modułowy

Zakres metryczny: 32 – 40 mm

Chwyt cylindryczny

Zakres metryczny: 32–42 mm

STD17 – Produkty powiązane

Precyzyjnie szlifowana płytka

Stal nierdzewna i superstopy

Obróbka od lekkiej i średniej  
(do 11 mm)

Precyzyjnie szlifowana płytka

Stal, żeliwo i twarde materiały

Obróbka zgrubna (do 11 mm)

Precyzyjnie szlifowana płytka

Materiały nieżelazne

Obróbka od lekkiej do zgrubnej  
(do 11 mm)

Precyzyjnie szlifowana płytka

Stal i żeliwo

Obróbka średnia (do 11 mm)

Fresas e insertos

Haste Weldon

Faixa métrica: DC 32 – 40 mm

Cabeçotes de fresar

Faixa métrica: DC 42 – 200 mm

Haste modular

Faixa métrica: DC 32 – 40 mm

Haste cilíndrica

Faixa métrica: DC 32 – 42 mm

STD17 – Produtos relacionados

Inserto retificado com precisão

Aço inoxidável e superligas

Cortes leves a médios de até 11 mm

Inserto retificado com precisão

Aço, ferro fundido e materiais duros

Desbastes de até 11 mm

Inserto retificado com precisão

Materiais não ferrosos

Cortes leves a desbastes 
de até 11 mm

Inserto retificado com precisão

Aço e ferro fundido

Cortes médios de até 11 mm

Fräsar och skär

Weldon-skaft

Måttintervall: DC 32 – 40 mm

Dornmonterade fräsar

Måttintervall: DC 42 – 200 mm

Modulärt skaft

Måttintervall: DC 32 – 40 mm

Cylindriskt skaft

Måttintervall: DC 32 – 42 mm

STD17 – Relaterade produkter

Precisionsslipade skär

Rostfritt stål och superlegeringar

Lätta till medelstora skär upp  
till 11 mm

Precisionsslipade skär

Stål, gjutjärn och hårda material

Grova skär upp till 11 mm

Precisionsslipade skär

Icke-järnhaltiga material

Lätta till grova skär upp till 11 mm

Precisionsslipade skär

Stål och gjutjärn

Medelstora skär upp till 11 mm

Frezeleme Takımları ve Kesici Uçlar

Weldon şaft

Metrik aralık: DC 32 – 40 mm

Taramalı freze gövdesi

Metrik aralık: DC 42 – 200 mm

Modüler şaft

Metrik aralık: DC 32 – 40 mm

Silindirik şaft

Metrik aralık: DC 32 – 42 mm

STD17 – İlgili ürünler

Hassas taşlanmış uç

Paslanmaz çelik ve süper alaşımlar

11 mm’ye kadar hafif ila orta ölçekli 
kesimler

Hassas taşlanmış uç

Çelik, dökme demir ve sert 
malzemeler

11 mm’ye kadar kaba ölçekli kesimler

Hassas taşlanmış uç

Demir dışı malzemeler

11 mm’ye kadar hafif ila kaba ölçekli 
kesimler

Hassas taşlanmış uç

Çelik ve dökme demir

11 mm’ye kadar orta ölçekli kesimler

Frézy a břitové destičky

Frézy Weldon

Metrická řada: DC 32 – 40 mm

Nástrčné frézy

Metrická řada: DC 42 – 200 mm

Modulární frézy

Metrická řada: DC 32 – 40 mm

Stopkové frézy

Metrická řada: DC 32 – 42 mm

STD17 – Související výrobky

Přesně broušené břitové destičky

Korozivzdorné oceli a superslitiny

Lehké až střední řezy do 11 mm

Přesně broušené břitové destičky

Oceli, litiny a zušlechtěné materiály

Hrubé řezy do 11 mm

Přesně broušené břitové destičky

Neželezné materiály

Lehké až hrubé řezy do 11 mm

Přesně broušené břitové destičky

Oceli a litiny

Střední řezy do 11 mm

刀体和刀片

侧固式刀体

公制范围：DC 32 – 40 毫米

芯轴式刀体

公制范围：DC 42 – 200 毫米

模块化刀体

公制范围：DC 32 – 40 毫米

圆柱形刀体

公制范围：DC 32 – 42 毫米

STD17 – 相关产品

精密磨削刀片

不锈钢和超级合金

轻至中等切削，最大切深11毫米

精密磨削刀片

钢、铸铁和硬质材料

粗加工最大切深11毫米

精密磨削刀片

有色金属材料

轻至粗加工，最大切深11毫米

精密磨削刀片

钢和铸铁

中等切削，最大切深11毫米

フライスカッタ―とインサート

ウェルドンシャンク

メトリックレンジ：DC 32～40 mm

シェルタイプ

メトリックレンジ：DC 42～200 mm

モジュラーシャンク

メトリックレンジ：DC 32～40 mm

ストレートシャンク

メトリックレンジ：DC 32～42 mm

STD17 – 関連製品

精密研磨インサート

ステンレス鋼および超合金

1最大11 mmの軽切削から中切削

精密研磨インサート

鋼、鋳鉄、および硬質材料

最大11 mmの荒切削

精密研磨インサート

非鉄材料

最大11 mmの軽切削から荒切削

精密研磨インサート

鋼および鋳鉄

最大11 mmの中切削

밀링 커터 및 인서트

웰던 생크

미터식 범위: DC 32 – 40 mm

쉘 본체

미터식 범위: DC 42 – 200 mm

모듈식 생크

미터식 범위: DC 32 – 40 mm

원통형 섕크

미터식 범위: DC 32 – 42 mm

STD17 – 관련 제품

정밀 연삭 인서트

스테인리스강 및 초합금

최대 11 mm 의 정삭에서 중삭 가공

정밀 연삭 인서트

강철, 주철 및 경질 재료 가공

최대 11 mm 의 황삭 가공 가공

정밀 연삭 인서트

비철 재료

최대11mm 정삭에서 황삭 가공

정밀 연삭 인서트

강과 주철

최대 11 mm의 중삭 가공
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STD-series

Success stories

Reliable tool life in continuous 
steel roughing at maximum cutting 
parameters
Customer result: In a direct comparison on steel under continuous roughing conditions, the STD11 
matched the competing tool across all cutting parameters. Same spindle speed, same feed 
rate, same depth of cut while delivering a longer tool life of 280 minutes versus 240. Running 
at maximum parameters with a spindle load of just 19%, the STD11 demonstrated consistent, 
predictable performance giving operators full confidence in process stability throughout the 
production run.

Tool life (min)
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Competitor

Machining data Competitor

Cutting speed vc (m/min)

Feed per tooth fz (mm)

Axial depth of cut ap (mm)

Radial depth of cut ae (mm)

Number of teeth

Number of cutting edges

Segment Application Material Coolant Our solution

General engineering Shoulder milling Steel S355J2G3 Compressed air

STD-series

Tool life (min)

To
ol

 li
fe

 (m
in

)

Competitor

Success stories

Reliable tool life in continuous 
steel roughing at maximum cutting 
parameters
Customer result: In a direct comparison on steel under continuous roughing conditions,  
the STD11 matched the competing tool across all cutting parameters. Same spindle speed,  
same feed rate, same depth of cut while delivering a longer tool life of 280 minutes versus 240.  
Running at maximum parameters with a spindle load of just 19%, the STD11 demonstrated 
consistent, predictable performance giving operators full confidence in process stability 
throughout the production run.

Segment Application Material Coolant Our solution

General engineering Shoulder milling Steel S355J2G3 Compressed air

Machining data Competitor

Cutting speed vc (m/min)

Feed per tooth fz (mm)

Axial depth of cut ap (mm)

Radial depth of cut ae (mm)

Number of teeth

Number of cutting edges

STD-Serie

Werkzeugstandzeit (min)
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Mitbewerber

Erfolgsgeschichten

Zuverlässige Werkzeugstandzeit beim 
kontinuierlichen Schruppen von Stahl unter 
maximalen Schnittparametern

Kundenergebnis: In einem direkten Vergleich bei der kontinuierlichen Schruppbearbeitung von Stahl konnte der STD11 
die Leistung des Wettbewerbswerkzeugs bei allen Schnittparametern erreichen und sogar übertreffen.  
Es wurden identische Bearbeitungsbedingungen eingesetzt – gleiche Spindeldrehzahl, gleicher Vorschub und gleiche 
Schnitttiefe. Dabei erzielte der STD11 eine längere Werkzeugstandzeit von 280 Minuten gegenüber 240 Minuten beim 
Wettbewerbsprodukt. Trotz des Einsatzes maximaler Schnittparameter lag die Spindelbelastung bei lediglich 19 %. 
Damit demonstrierte der STD11 eine konstant hohe und vorhersehbare Leistung und gab den Bedienern während des 
gesamten Produktionsprozesses ein hohes Maß an Vertrauen in die Prozessstabilität.

Segment Anwendung Material Kühlmittel Unsere Lösung

Allgemeiner 
Maschinenbau Eckfräsen Stahl S355J2G3 Druckluft

Bearbeitungsdaten Mitbewerber

Schnittgeschwindigkeit vc (m/min)

Zahnvorschub fz (mm)

Axiale Schnitttiefe ap (mm)

Radiale Schnitttiefe ae (mm)

Zähneanzahl

Anzahl der Schneidkanten

Serie STD

Vida útil de la herramienta (min)
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Competidor

Casos de éxito

Vida de filo fiable de la herramienta en 
el desbaste continuo de acero con los 
parámetros de corte máximos
Resultado para el cliente: En una comparación directa con acero en condiciones de desbaste continuo, 
la STD11 igualó a la herramienta de la competencia en todos los parámetros de corte.La misma velocidad 
del husillo, la misma velocidad de avance y la misma profundidad de corte, al tiempo que se consigue una 
mayor vida de filo de la herramienta: 280 minutos frente a 240. Al funcionar con los parámetros máximos 
y con una carga del husillo de tan solo el 19 %, la STD11 demostró un rendimiento constante y predecible, 
lo que proporcionó a los operarios plena confianza en la estabilidad del proceso durante todo el ciclo de 
producción.

Segmento Aplicación Material Refrigerante Nuestra solución

Mecanizado General Fresado - Escuadrado Acero S355J2G3 Aire comprimido

Datos de mecanizado Competidor

Velocidad de corte vc (m/min)

Avance por diente fz (mm)

Profundidad de corte axial ap (mm)

Profundidad de corte radial ae (mm)

Número de dientes

Número de filos de corte

Série STD

Durée de vie de l‘outil (min)
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Concurrent

Cas de succès

Durée de vie d‘outil fiable lors de l‘ébauche 
en continu des aciers avec des conditions 
de coupe maximales
Résultat pour le client : lors d‘un comparatif direct sur un acier dans des conditions d‘ébauche en continu, 
la fraise STD11 a donné des résultats équivalents à ceux de l‘outil concurrent pour tous les paramètres de 
coupe. Même vitesse de broche, même vitesse d‘avance, même profondeur de coupe, tout en offrant une 
durée de vie d‘outil plus longue, soit 280 minutes contre 240. Fonctionnant à ses paramètres maximaux 
avec une charge de broche de seulement 19 %, la STD11 a fait preuve de performances constantes et 
prévisibles, ce qui a permis aux opérateurs d‘avoir pleinement confiance dans la stabilité du processus tout 
au long du cycle de production.

Segment Application Matériau Liquide de 
refroidissement Notre solution

Mécanique générale Fraisage 
d‘épaulement Acier S355J2G3 Air comprimé

Données d'usinage Concurrent

Vitesse de coupe vc (m/min)

Avance par dent fz (mm)

Profondeur de coupe axiale ap (mm)

Profondeur de coupe radiale ae (mm)

Nombre de dents

Nombre d‘arêtes de coupe

Serie STD

Durata dell‘utensile (min)
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Concorrente

Storie di successo

Vita utensile affidabile nella sgrossatura 
continua dell‘acciaio con parametri  
di taglio massimi
Risultato ottenuto dal cliente: in un confronto diretto su acciaio in condizioni di sgrossatura 
continua, l’utensile STD11 ha eguagliato le prestazioni dell’utensile concorrente in tutti i parametri di 
taglio.Stessa velocità del mandrino, stessa velocità di avanzamento, stessa profondità di taglio, con 
una vita utensile più lunga: 280 minuti contro 240.Funzionando ai parametri massimi con un carico 
sul mandrino pari solo al 19%, la STD11 ha dimostrato prestazioni costanti e prevedibili, garantendo 
agli operatori la massima fiducia nella stabilità del processo per tutta la durata del ciclo produttivo.

Segmento Applicazione Materiale Liquido refrigerante La nostra soluzione

Meccanica  
generale

Fresatura a 
spallamento Acciaio S355J2G3 Aria compressa

Dati di lavorazione Concorrente

Velocità di taglio vc (m/min)

Avanzamento al dente fz (mm)

Profondità di taglio assiale ap (mm)

Profondità di taglio radiale ae (mm)

Numero di denti

Numero di taglienti

Seria STD

Trwałość narzędzia (min)
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Konkurencja

Historie sukcesu

Niezawodna trwałość narzędzia przy 
ciągłym toczeniu zgrubnym stali 
z maksymalnymi parametrami skrawania
Wynik osiągnięty przez klienta: W bezpośrednim porównaniu podczas obróbki zgrubnej stali w warunkach 
skrawania ciągłego, gatunek STD11 dorównał narzędziu konkurencyjnemu pod względem wszystkich 
parametrów skrawania. Przy identycznej prędkości obrotowej wrzeciona, tej samej wartości posuwu oraz tej 
samej głębokości skrawania, zapewnił on dłuższą trwałość ostrza, osiągając wynik 280 minut w porównaniu 
do 240 minut konkurencji. Pracując na maksymalnych parametrach przy obciążeniu wrzeciona wynoszącym 
zaledwie 19%, STD11 wykazał stabilne i przewidywalne działanie, dając operatorom pełne zaufanie do 
stabilności procesu w całym cyklu produkcyjnym.

Segment Zastosowanie Materiał Chłodzenie Nasze rozwiązanie

Przemysł 
ogólnomaszynowy

Frezowanie  
walcowo-czołowe

Stal  
S355J2G3

Sprężone  
powietrze

Dane dotyczące obróbki Konkurencja

Prędkość skrawania vc (m/min)

Posuw na ząb fz (mm)

Osiowa głębokość skrawania ap (mm)

Promieniowa głębokość skrawania ae (mm)

Liczba zębów

Liczba krawędzi skrawających

Série STD

Vida útil da ferramenta (min)
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Concorrente

Histórias de sucesso

Vida útil confiável da ferramenta no 
desbaste contínuo de aço com parâmetros 
máximos de corte
Resultado para o cliente: Em uma comparação direta com aço em condições de desbaste contínuo, a 
STD11 apresentou desempenho equivalente ao da ferramenta concorrente em todos os parâmetros de 
corte. A mesma velocidade do eixo-árvore, a mesma taxa de avanço e a mesma profundidade de corte, 
proporcionando uma vida útil da ferramenta mais longa: 280 minutos contra 240. Operando com parâmetros 
máximos e uma carga no fuso de apenas 19%, a STD11 demonstrou um desempenho consistente e 
previsível, proporcionando aos operadores total confiança na estabilidade do processo durante toda a 
produção.

Segmento Aplicação Material Refrigeração Nossa solução

Engenharia  
geral

Fresamento  
em esquadro Aço S355J2G3 Ar comprimido

Dados de usinagem Concorrente

Velocidade de corte vc (m/min)

Avanço por dente fz (mm)

Profundidade axial de corte ap (mm)

Profundidade radial de corte ae (mm)

Número de dentes

Número de arestas de corte

STD-serien

Verktygets livslängd (min)
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Konkurrent

Success stories

Pålitlig verktygslivslängd vid kontinuerlig 
grovbearbetning av stål med maximala 
skärparametrar
Kundresultat: Vid en direkt jämförelse på stål under kontinuerlig grovbearbetning presterade STD11 
lika bra som det konkurrerande verktyget vid alla skärparametrar.Samma spindelhastighet, samma 
matningshastighet och samma skärdjup, samtidigt som verktygets livslängd förlängs till 280 
minuter jämfört med 240.STD11, som kördes med maximala parametrar och en spindelbelastning 
på endast 19 %, uppvisade en jämn och förutsägbar prestanda, vilket gav operatörerna fullt 
förtroende för processens stabilitet under hela produktionskörningen.

Segment Tillämpning Material Kylvätska Vår lösning

Allmän bearbetning Hörnfräsning Stål S355J2G3 Tryckluft

Bearbetningsdata Konkurrent

Skärhastighet vc (m/min)

Matningshastighet per tand fz (mm)

Axiellt skärdjup ap (mm)

Radiellt skärdjup ae (mm)

Antal tänder

Antal skäreggar

STD serisi

Takım ömrü (dak)
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Rakip

Başarı hikayeleri

Maksimum kesme parametrelerinde 
gerçekleştirilen sürekli çelik kaba 
işlemede güvenilir takım ömrü
Müşteri sonucu: Sürekli kaba işleme koşullarında çelik üzerinde gerçekleştirilen doğrudan karşılaştırmada, 
STD11 rakip takımla tüm kesme parametrelerinde eşdeğer performans göstermiştir. Aynı iş mili devri, aynı 
ilerleme hızı ve aynı talaş derinliğinde çalışırken, 240 dakikaya karşılık 280 dakikalık takım ömrü sağlayarak 
daha uzun kullanım süresi sunmuştur. Yalnızca %19 iş mili yükü ile maksimum kesme parametrelerinde 
çalışan STD11, tutarlı ve öngörülebilir performans sergileyerek operatörlere tüm üretim süreci boyunca 
proses kararlılığı konusunda tam güven sağlamıştır.

Segment Uygulama Malzeme Soğutma sıvısı Çözümümüz

Genel mühendislik Duvar frezeleme Çelik S355J2G3 Basınçlı hava

İşleme verileri Rakip

Kesme hızı vc (m/dk)

Diş başına ilerleme fz (mm)

Eksenel kesme derinliği ap (mm)

Radyal kesme derinliği ae (mm)

Diş sayısı

Kesici kenar sayısı

Řada STD

Trvanlivost (min)
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va

nl
iv
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t (

m
in

)

Konkurence

Úspěšné příběhy

Stabilní hrubování oceli

Při hrubování ocelí s maximálními řeznými parametry byla požadována vysoká stabilita procesu. 
Fréza STD11 úspěšně nahradila konkurenční nástroj, přičemž při stejných otáčkách vřetena, 
stejném posuvu i hloubce řezu zajistila delší trvanlivost, a to 280 minut oproti 240 minutám 
u konkurence. Při provozu na maximum vykazovala fréza stabilní a předvídatelný výkon s pouhým 
19% zatížením vřetena, což dalo operátorům plnou důvěru ve stabilitu procesu v průběhu celého 
výrobního cyklu.

Segment Aplikace Materiál Chlazení Naše řešení

Všeobecné 
strojírenství

Frézování  
do rohu Ocel S355J2G3 Stlačený  

vzduch

Řezné podmínky Konkurence

Řezná rychlost vc (m/min)

Posuv na zub fz (mm)

Hloubka řezu ap (mm)

Šířka řezu ae (mm)

Počet zubů

Počet řezných hran

STD系列

刀具寿命（分钟）

刀
具

寿
命

（
分

钟
）

竞争对手

成功案例

在最大切削参数下进行连续钢件粗加工
时，刀具寿命稳定可靠
客户成果：在对钢件进行连续粗加工条件下的直接对比测试中，STD11在所有切削参数下均与竞争对手的刀
具表现相当。在主轴转速、进给速度和切削深度均相同的情况下，刀具寿命从240分钟延长至280分钟。在最
大参数下运行时，STD11的主轴负载仅为19%，其表现始终如一且可预测，使操作工在整个生产过程中对工
艺稳定性充满信心。

行业 应用 材料 冷却液 我们的解决方案

通用加工 方肩铣削 钢材 S355J2G3 压缩空气

加工数据 竞争对手

切削速度 vc (m/min)

每齿进给量 fz (mm)

轴向切深 ap（毫米）

径向切深 ae（毫米）

齿数

切削刃数量

STD シリーズ

工具寿命（min）

工
具

寿
命

（
m

in
）

競合他社

成功事例

鋼の連続荒加工において、最大切削条件
で安定した工具寿命
顧客の実績：連続荒加工条件下での鋼材に対しての直接比較において、STD11はすべての切削条件において
競合工具と同等の性能を示しました。同じ主軸回転数、同じ送り速度、同じ切込み深さでありながら、工具寿
命は240分に対し、280分とより長くなっています。主軸負荷がわずか19%という条件下で最大の切削条件で
稼働したSTD11は安定して予測可能な性能を発揮し、生産工程全体を通じてオペレーターに加工プロセスの
安定性にゆるぎない信頼性をもたらしました。

業種： アプリケーション 被削材種 クーラント 当社のソリューション

一般機械加工 ショルダーフライス加工 鋼材 S355J2G3 圧縮空気

加工データ 競合他社

切削速度 vc（m/min）

1刃あたり送り fz（mm）

軸方向切込み深さ ap（mm）

径方向切込み深さ ae（mm）

刃数

切れ刃の数

STD 시리즈

공구 수명 (분)

공
구

 수
명

 (
분

)

경쟁사

성공 사례

최대 절삭 조건에서 강 연속 황삭 가공 시 
안정적인 공구 수명
고객 성과: 연속 황삭 조건에서 강 소재를 대상으로 한 직접 비교 결과, STD11은 모든 절삭 매개변수에서 
경쟁사 공구와 동등한 성능을 보였습니다.스핀들 속도, 이송 속도, 절삭 깊이는 동일하면서도 공구 수명이 
240분에서 280분으로 연장되었습니다.스핀들 부하가 불과 19%에 불과한 상태에서 최대 파라미터로 
가동된 STD11은 일관되고 예측 가능한 성능을 보여주었으며, 이를 통해 작업자들은 생산 과정 전반에 
걸쳐 공정 안정성에 대해 확신을 가질 수 있었습니다.

세그먼트 응용 분야 소재 절삭유 우리의 솔루션

일반 엔지니어링 숄더 밀링 강 S355J2G3 압축 공기

가공 데이터 경쟁사

절삭 속도 vc (m/min)

날당 이송량 fz (mm)

축 방향 절삭 깊이 ap (mm)

반경방향 절삭 깊이 ae (mm)

날 개수

절삭날 수
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Milling cutters and inserts

Boost tool life by 75% and productivity 
by 49% in cast iron shoulder milling
Customer result: The STD11 proved its performance in a demanding shoulder milling application 
on EN-GJL-300 gray cast iron under medium interrupted cutting conditions. By doubling the feed 
per tooth the STD11 increased the table feed by 63% reducing cycle time from 16.8 to 11.3 minutes 
per part and boosting productivity by 49%. At the same time tool life tripled compared to the 
competing tool achieving 7 parts per cutting edge versus 4 all without compromising surface finish 
or dimensional accuracy.

Productivity (%)

Pr
od
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tiv

ity
 (%

)

Competitor

Success stories

Machining data Competitor

Cutting speed vc (m/min)

Feed per tooth fz (mm)

Axial depth of cut ap (mm)

Radial depth of cut ae (mm)

Number of teeth

Number of cutting edges

Segment Application Material Coolant Our solution

Machine tools Shoulder milling EN-GJL-300 
(220BGN) Yes

Milling cutters and inserts

Boost tool life by 75% and productivity 
by 49% in cast iron shoulder milling
Customer result: The STD11 proved its performance in a demanding shoulder milling application 
on EN-GJL-300 gray cast iron under medium interrupted cutting conditions. By doubling the feed 
per tooth the STD11 increased the table feed by 63% reducing cycle time from 16.8 to 11.3 minutes 
per part and boosting productivity by 49%. The STD11 achieved 7 workpieces per cutting edge, 
compared to 4 workpieces per cutting edge for the competitor's product, all without compromising 
surface finish or dimensional accuracy.

Productivity (%)

Pr
od

uc
tiv

ity
 (%

)

Competitor

Success stories

Segment Application Material Coolant Our solution

Machine tools Shoulder milling EN-GJL-300 
(220BGN) Yes

Machining data Competitor

Cutting speed vc (m/min)

Feed per tooth fz (mm)

Axial depth of cut ap (mm)

Radial depth of cut ae (mm)

Number of teeth

Number of cutting edges

Fräswerkzeuge und Wendeschneidplatten

Steigern Sie die Werkzeugstandzeit um 
75 % und die Produktivität um 49 % beim 
Schulterfräsen von Gusseisen
Kundenergebnis: Der STD11 stellte seine Leistungsfähigkeit in einer anspruchsvollen Schulterfräsanwendung 
in EN-GJL-300 Grauguss unter mittelstark unterbrochenen Schnittbedingungen eindrucksvoll unter Beweis. Durch die 
Verdopplung des Vorschubs pro Zahn konnte der Tischvorschub um 63 % erhöht werden. Dadurch verringerte sich 
die Bearbeitungszeit pro Werkstück von 16.8 Minuten auf 11.3 Minuten, was einer Produktivitätssteigerung von 62 % 
entspricht. Der STD11 erreichte 7 Werkstücke pro Schneidkante gegenüber 4 Werkstücken pro Schneidkante beim 
Wettbewerber, ohne Kompromisse bei Oberflächengüte oder Maßhaltigkeit einzugehen. Der STD11 überzeugte damit 
sowohl durch höhere Produktivität als auch durch eine deutlich verbesserte Wirtschaftlichkeit und Prozesssicherheit.

Produktivität (%)

Pr
od

uk
tiv

itä
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%
)

Mitbewerber

Erfolgsgeschichten

Segment Anwendung Material Kühlmittel Unsere Lösung

Werkzeug- 
maschinen Eckfräsen EN-GJL-300  

(220 BGN) Ja

Bearbeitungsdaten Mitbewerber

Schnittgeschwindigkeit vc (m/min)

Zahnvorschub fz (mm)

Axiale Schnitttiefe ap (mm)

Radiale Schnitttiefe ae (mm)

Zähneanzahl

Anzahl der Schneidkanten

Fresas y plaquitas de fresado

Aumenta la vida de filo de la herramienta en 
un 75 % y la productividad en un 49 % en 
operaciones de escuadrado en hierro fundido
Resultado para el cliente: La STD11 demostró su rendimiento en una exigente aplicación de escuadrado 
sobre fundición gris EN-GJL-300, en condiciones de corte interrumpido medio.Al duplicar el avance por 
diente, la STD11 aumentó el avance de la mesa en un 63 %, lo que redujo el tiempo de ciclo de 16.8 a 
11.3 minutos por pieza y aumentó la productividad en un 49 %. El STD11 alcanzó 7 piezas por filo de corte 
frente a las 4 piezas por filo de corte de la herramienta de la competencia, todo ello sin comprometer el 
acabado superficial ni la precisión dimensional.

Productividad (%)
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Competidor

Casos de éxito

Segmento Aplicación Material Refrigerante Nuestra solución

Máquinas-
herramienta Fresado - Escuadrado EN-GJL-300 (220 

BGN) Sí

Datos de mecanizado Competidor

Velocidad de corte vc (m/min)

Avance por diente fz (mm)

Profundidad de corte axial ap (mm)

Profundidad de corte radial ae (mm)

Número de dientes

Número de filos de corte

Fraises et plaquettes de fraisage

Augmentez la durée de vie des outils 
de 75 % et la productivité de 49 % lors 
du fraisage d‘épaulement dans la fonte
Résultat obtenu par le client : La STD11 a démontré ses performances dans une application exigeante 
de fraisage d'épaulement sur de la fonte grise EN-GJL-300, dans des conditions de coupe intermittente 
modérée. En doublant l'avance par dent, la STD11 a augmenté l'avance de table de 63 %, réduisant ainsi la 
durée du cycle de 16.8 à 11.3 minutes par pièce et augmentant la productivité de 49 %. Parallèlement,  
le STD11 a atteint 7 pièces par arête de coupe contre 4 pour l'outil concurrent, sans pour autant 
compromettre l'état de surface ni la précision dimensionnelle.

Productivité (%)
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Concurrent

Cas de succès

Segment Application Matériau Liquide de 
refroidissement Notre solution

Machines-outils Fraisage 
d‘épaulement

EN-GJL-300 (220 
BGN) Oui

Données d'usinage Concurrent

Vitesse de coupe vc (m/min)

Avance par dent fz (mm)

Profondeur de coupe axiale ap (mm)

Profondeur de coupe radiale ae (mm)

Nombre de dents

Nombre d‘arêtes de coupe

Frese e inserti per fresatura

Aumento della vita utensile del 75% 
e della produttività del 49% nella 
fresatura di spallamento su ghisa
Risultato ottenuto dal cliente: l’utensile STD11 ha dimostrato le proprie prestazioni in 
un’applicazione impegnativa di fresatura a spallamento su ghisa grigia EN-GJL-300 in condizioni 
di taglio interrotto medio.Raddoppiando l'avanzamento al dente, la STD11 ha aumentato 
l'avanzamento tavola del 63%, riducendo il tempo di ciclo da 16.8 a 11.3 minuti per pezzo 
e incrementando la produttività del 49%. Allo stesso tempo, l'STD11 ha raggiunto 7 pezzi  
per tagliente contro i 4 dell'utensile della concorrenza, il tutto senza compromettere la finitura 
superficiale né la precisione dimensionale.

Produttività (%)
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od
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)

Concorrente

Storie di successo

Segmento Applicazione Materiale Liquido refrigerante La nostra soluzione

Macchine  
utensili

Fresatura a 
spallamento

EN-GJL-300 (220 
BGN) Sì

Dati di lavorazione Concorrente

Velocità di taglio vc (m/min)

Avanzamento al dente fz (mm)

Profondità di taglio assiale ap (mm)

Profondità di taglio radiale ae (mm)

Numero di denti

Numero di taglienti

Frezy i płytki do frezowania

Zwiększ trwałość narzędzi o 75% 
i wydajność o 49% podczas frezowania 
walcowo-czołowego w żeliwie
Wynik osiągnięty przez klienta: Frez STD11 sprawdził się w wymagającym frezowaniu walcowo-czołowym 
żeliwa szarego EN-GJL-300 w warunkach średnio przerywanej obróbki. Dzięki podwojeniu posuwu na 
ostrze, narzędzie STD11 zwiększyło posuw stołu o 63%, co skróciło czas cyklu z 16.8 do 11.3 minuty 
na sztukę i zwiększyło wydajność o 49%. STD11 osiągnął wynik 7 sztuk na jedną krawędź skrawającą 
w stosunku do 4 sztuk u konkurencji, bez kompromisów w kwestii chropowatości powierzchni oraz 
dokładności wymiarowej.

Wydajność (%)

W
yd

aj
no

ść
 (%

)

Konkurencja

Historie sukcesu

Segment Zastosowanie Materiał Chłodzenie Nasze rozwiązanie

Obrabiarki Frezowanie  
walcowo-czołowe

EN-GJL-300 
(220 BGN) Tak

Dane dotyczące obróbki Konkurencja

Prędkość skrawania vc (m/min)

Posuw na ząb fz (mm)

Osiowa głębokość skrawania ap (mm)

Promieniowa głębokość skrawania ae (mm)

Liczba zębów

Liczba krawędzi skrawających

Fresas e insertos

Aumente a vida útil da ferramenta em 75% 
e a produtividade em 49% no fresamento 
em esquadro de ferros fundidos
Resultado para o cliente: A STD11 comprovou seu desempenho em uma exigente aplicação de fresamento 
em esquadro de ferro fundido cinzento EN-GJL-300, em condições de corte intermitente moderado.  
Ao dobrar o avanço por dente, a STD11 aumentou o avanço da mesa em 63%, reduzindo o tempo de ciclo 
de 16.8 para 11.3 minutos por peça e elevando a produtividade em 49%. Ao mesmo tempo, a STD11 atingiu 
7 peças por aresta de corte contra 4 da ferramenta concorrente, tudo isso sem comprometer o acabamento 
superficial nem a precisão dimensional.

Produtividade (%)
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Concorrente

Histórias de sucesso

Segmento Aplicação Material Refrigeração Nossa solução

Máquinas-
ferramentas

Fresamento  
em esquadro

EN-GJL-300  
(220 BGN) Sim

Dados de usinagem Concorrente

Velocidade de corte vc (m/min)

Avanço por dente fz (mm)

Profundidade axial de corte ap (mm)

Profundidade radial de corte ae (mm)

Número de dentes

Número de arestas de corte

Fräsar och skär

Öka verktygets livslängd med 75 % 
och produktiviteten med 49 % vid 
hörnfräsning i gjutjärn
Kundresultat: STD11 visade sin prestanda vid en krävande hörnfräsning i gråjärn av typen  
EN-GJL-300 under förhållanden med medelhög andel intermittenta skär.Genom att fördubbla 
matningen per tand ökade STD11 bordets matningshastighet med 63 %, vilket minskade 
cykeltiden från 16.8 till 11.3 minuter per detalj och ökade produktiviteten med 49 %. STD11 
uppnådde 7 detaljer per skäregg mot 4 för konkurrerande verktyg, utan att ytfinheten eller 
måttnoggrannheten påverkades.

Produktivitet (%)

Pr
od

uk
tiv

ite
t (

%
)

Konkurrent

Success stories

Segment Tillämpning Material Kylvätska Vår lösning

Verktygsmaskiner Hörnfräsning EN-GJL-300  
(220 BGN) Ja

Bearbetningsdata Konkurrent

Skärhastighet vc (m/min)

Matningshastighet per tand fz (mm)

Axiellt skärdjup ap (mm)

Radiellt skärdjup ae (mm)

Antal tänder

Antal skäreggar

Frezeleme Takımları ve Kesici Uçlar

Dökme demir omuz frezeleme 
uygulamalarında takım ömrünü %75, 
verimliliği ise %49 artırın
Müşteri sonucu: STD11, EN-GJL-300 gri dökme demir malzemede, orta seviyede kesintili kesme 
koşullarındaki zorlu bir omuz frezeleme uygulamasında performansını kanıtlamıştır. Diş başına ilerleme 
değerinin iki katına çıkarılmasıyla STD11, tabla ilerleme hızını %63 artırmış, parça başına çevrim süresini 
16.8 dakikadan 11.3 dakikaya düşürerek verimliliği %49 yükseltmiştir. Aynı zamanda, STD11, rakip takımın 
4 parçasına kıyasla kesici kenar başına 7 parça işleyebilmiştir. Tüm bunları gerçekleştirirken yüzey 
kalitesinden veya ölçüsel doğruluktan ödün vermemiştir.

Verimlilik (%)
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 (%
)

Rakip

Başarı hikayeleri

Segment Uygulama Malzeme Soğutma sıvısı Çözümümüz

Takım tezgahları Duvar frezeleme EN-GJL-300 (220 
BGN) Evet

İşleme verileri Rakip

Kesme hızı vc (m/dk)

Diş başına ilerleme fz (mm)

Eksenel kesme derinliği ap (mm)

Radyal kesme derinliği ae (mm)

Diş sayısı

Kesici kenar sayısı

Frézy a břitové destičky

Zvýšení produktivity o 49 % 
při frézování do rohu
Při frézování šedé litiny EN-GJL-300 v podmínkách středně přerušovaného řezu bylo požadováno 
zvýšení produktivity. Nástroj s břitovými destičkami STD11 úspěšně nahradil konkurenční řešení. 
Zdvojnásobením posuvu na zub zvýšil rychlost posuvu stolu o 63 %, čímž zkrátil čas cyklu ze 16.8 
na 11.3 minuty na dílec a zvýšil produktivitu o 49 %. Zároveň se zvýšila trvanlivost, kdy se dosáhlo 
7 dílců oproti 4 u konkurence, a to vše bez negativního vlivu na kvalitu povrchu nebo rozměrovou 
přesnost.

Produktivita (%)
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Konkurence

Úspěšné příběhy

Segment Aplikace Materiál Chlazení Naše řešení

Obráběcí  
stroje

Frézování  
do rohu

EN-GJL-300 
(220BGN) Ano

Řezné podmínky Konkurence

Řezná rychlost vc (m/min)

Posuv na zub fz (mm)

Hloubka řezu ap (mm)

Šířka řezu ae (mm)

Počet zubů

Počet řezných hran

刀体和刀片

在铸铁方肩铣削中，刀具寿命提高 75%，
生产率提高49%
客户成果：在EN-GJL-300灰铸铁上进行高要求方肩铣加工时，STD11刀片在中等断续切削条件下证明了其卓
越性能。通过将每齿进给量翻倍，STD11 使进给速度提高了 63%，将单件加工节拍从 16.8 分钟缩短至 11.3 
分钟，生产效率提升了 49%。STD11每个切削刃的加工件数达到7个，而竞争对手的产品为4个，且在保持表面
光洁度和尺寸精度不变的情况下实现了这一成绩。

生产率（%）

生
产

率
（

%
）

竞争对手

成功案例

行业 应用 材料 冷却液 我们的解决方案

机床 方肩铣削 EN-GJL-300 (220BGN) 是

加工数据 竞争对手

切削速度 vc (m/min)

每齿进给量 fz (mm)

轴向切深 ap（毫米）

径向切深 ae（毫米）

齿数

切削刃数量

フライスカッタ―とインサート

鋳鉄のショルダー加工において、工具寿命
を75%、生産性を49%向上
顧客の実績：STD11は、ねずみ鋳鉄EN-GJL-300を中程度の断続切削を伴う、厳しいショルダー加工において、
その性能を実証しました。STD11は、1刃あたりの送りを2倍にすることで、テーブル送りを63％向上させ、1部
品あたりのサイクルタイムを16.8分から11.3分に短縮し、生産性を49％向上させました。STD11は、表面仕上
げや寸法精度を損なうことなく、1つの切れ刃あたり競合他社の4個に対し、7個の部品を加工できることを達
成しました。

生産性（％）

生
産

性（
％

）

競合他社

成功事例

業種： アプリケーション 被削材種 クーラント 当社のソリューション

工作機械 ショルダーフライス加工 EN-GJL-300 (220BGN) Yes

加工データ 競合他社

切削速度 vc（m/min）

1刃あたり送り fz（mm）

軸方向切込み深さ ap（mm）

径方向切込み深さ ae（mm）

刃数

切れ刃の数

밀링 커터 및 인서트

주철 숄더 밀링에서 공구 수명을 75%, 
생산성을 49% 향상시킵니다
고객 사례: STD11은 EN-GJL-300 회주철을 대상으로 한 까다로운 숄더 밀링 가공에서 중간 수준의 간헐 
절삭 조건 하에서 뛰어난 성능을 입증했습니다.STD11은 날당 이송량을 두 배로 늘림으로써 테이블 이송 
속도를 63% 향상시켰고, 이로 인해 부품당 사이클 시간을 16.8분에서 11.3분으로 단축하며 생산성을 49% 
높였습니다. STD11은 경쟁사 공구의 4개에 비해 절삭날당 7개의 부품을 가공할 수 있었으며, 이 모든 것이 
표면 마감이나 치수 정밀도를 저하시키지 않은 상태에서 달성되었습니다.

생산성 (%)

생
산

성
 (
%

)

경쟁사

성공 사례

세그먼트 응용 분야 소재 절삭유 우리의 솔루션

공작기계 숄더 밀링 EN-GJL-300 (220BGN) 네

가공 데이터 경쟁사

절삭 속도 vc (m/min)

날당 이송량 fz (mm)

축 방향 절삭 깊이 ap (mm)

반경방향 절삭 깊이 ae (mm)

날 개수

절삭날 수
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Success stories

Cut costs by 60% and cycle time by 
50% in titanium aerospace milling
Customer result: The STD11 delivered outstanding cost efficiency in a demanding aerospace 
milling application. Machining titanium alloy Ti-6Al-4V it reduced total production costs by 60% 
compared to a competing tool. By eliminating one full pass and optimizing the machining strategy, 
cycle time dropped by 50% from 60 to 30 minutes per part. The 3-edge insert design of STD11 
also halved insert consumption further lowering the cost per edge.

Cost per batch (Eur)

Competitor

C
os

t p
er

 b
at

ch
 (E

ur
)

Machining data Competitor

Cutting speed vc (m/min)

Feed per tooth fz (mm)

Axial depth of cut ap (mm)

Radial depth of cut ae (mm)

Number of teeth

Number of cutting edges

Segment Application Material Coolant Our solution

Aerospace Shoulder milling Ti-6Al-4V Yes

STD-series

Cut costs by 60% and cycle time by 
50% in titanium aerospace milling
Customer result: The STD11 delivered outstanding cost efficiency in a demanding aerospace 
milling application. Machining titanium alloy Ti-6Al-4V it reduced total production costs by 60% 
compared to a competing tool. By eliminating one full pass and optimizing the machining strategy, 
cycle time dropped by 50% from 60 to 30 minutes per part. The 3-edge insert design of STD11 
also halved insert consumption further lowering the cost per edge.

Success stories

Segment Application Material Coolant Our solution

Aerospace Shoulder milling Ti-6Al-4V Yes

Machining data Competitor

Cutting speed vc (m/min)

Feed per tooth fz (mm)

Axial depth of cut ap (mm)

Radial depth of cut ae (mm)

Number of teeth

Number of cutting edges

Cost per batch (Eur)

C
os

t p
er

 b
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ch
 (E

ur
)

Competitor

STD-Serie

Reduzieren Sie die Werkzeugkosten um 60 % 
und die Bearbeitungszeit um 50 % beim Fräsen 
von Titanbauteilen für die Luft- und Raumfahrt
Kundenergebnis: Der STD11 überzeugte durch eine herausragende Wirtschaftlichkeit in einer anspruchsvollen 
Fräsanwendung der Luft- und Raumfahrtindustrie. Bei der Bearbeitung der Titanlegierung Ti-6Al-4V konnten die 
gesamten Fertigungskosten im Vergleich zu einem Wettbewerbswerkzeug um 60 % reduziert werden.  
Durch die Optimierung der Bearbeitungsstrategie und den Wegfall eines vollständigen Bearbeitungsgangs wurde 
die Bearbeitungszeit pro Werkstück um 50 % reduziert – von 60 Minuten auf 30 Minuten. Zusätzlich trug die 
3-Schneiden-Wendeschneidplatte des STD11 zu einer deutlichen Senkung des Werkzeugverbrauchs bei. Der Bedarf 
an Wendeschneidplatten konnte halbiert werden, wodurch die Kosten pro Schneidkante weiter reduziert und die 
Gesamtwirtschaftlichkeit der Anwendung nachhaltig verbessert wurden. Das Ergebnis waren deutlich niedrigere 
Fertigungskosten, kürzere Zykluszeiten und eine höhere Produktivität bei der Bearbeitung von Titanbauteilen für die 
Luft- und Raumfahrtindustrie.

Erfolgsgeschichten

Segment Anwendung Material Kühlmittel Unsere Lösung

Luft- und Raumfahrt Eckfräsen Ti-6Al-4V Ja

Bearbeitungsdaten Mitbewerber

Schnittgeschwindigkeit vc (m/min)

Zahnvorschub fz (mm)

Axiale Schnitttiefe ap (mm)

Radiale Schnitttiefe ae (mm)

Zähneanzahl

Anzahl der Schneidkanten

Kosten pro Charge (EUR)

Ko
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U
R)

Mitbewerber

Serie STD

Reducir los costes en un 60 % y el tiempo  
de ciclo en un 50 % en el fresado de titanio 
para la industria aeroespacial
Resultado para el cliente: La STD11 ofreció una rentabilidad excepcional en una exigente aplicación de 
fresado para el sector aeroespacial.El mecanizado de la aleación de titanio Ti-6Al-4V permitió reducir 
los costes totales de producción en un 60 % en comparación con una herramienta de la competencia.
Al eliminar una pasada completa y optimizar la estrategia de mecanizado, el tiempo de ciclo se redujo en 
un 50 %, pasando de 60 a 30 minutos por pieza.El diseño de la plaquita de tres aristas del modelo STD11 
también redujo a la mitad el consumo de plaquitas, lo que redujo aún más el coste por arista.

Casos de éxito

Segmento Aplicación Material Refrigerante Nuestra solución

Aeroespacial Fresado 
Escuadrado Ti-6Al-4V Sí

Datos de mecanizado Competidor

Velocidad de corte vc (m/min)

Avance por diente fz (mm)

Profundidad de corte axial ap (mm)

Profundidad de corte radial ae (mm)

Número de dientes

Número de filos de corte

Coste por lote (EUR)
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U
R)

Competidor

Série STD

Réduire les coûts de 60 % et le temps 
de cycle de 50 % dans le fraisage  
d‘un titane Aéronautique
Résultat pour le client : la STD11 a démontré une rentabilité exceptionnelle dans le cadre d‘une application 
exigeante de fraisage dans le secteur aéronautique. L‘usinage d‘un alliage de titane Ti-6Al-4V a permis de 
réduire les coûts de production totaux de 60 % par rapport à un outil concurrent. En supprimant une passe 
complète et en optimisant la stratégie d‘usinage, la durée du cycle a été réduite de 50 %, passant de 60 à 
30 minutes par pièce. La conception à trois arêtes de la plaquette STD11 a également permis de réduire de 
moitié la consommation plaquettes, ce qui a encore fait baisser le coût par arête.

Cas de succès

Segment Application Matériau Liquide de 
refroidissement Notre solution

Aéronautique Fraisage 
d‘épaulement Ti-6Al-4V Oui

Données d'usinage Concurrent

Vitesse de coupe vc (m/min)

Avance par dent fz (mm)

Profondeur de coupe axiale ap (mm)

Profondeur de coupe radiale ae (mm)

Nombre de dents

Nombre d‘arêtes de coupe

Coût par lot de fabrication (EUR)
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Concurrent

Serie STD

Riduzione i costi del 60% e i tempi di ciclo 
del 50% nella fresatura del titanio per 
l‘industria aerospaziale
Risultato per il cliente: l‘utensile STD11 ha garantito un‘eccezionale efficienza in termini di costi in 
un‘applicazione di fresatura aerospaziale particolarmente impegnativa.La lavorazione della lega di 
titanio Ti-6Al-4V ha consentito di ridurre i costi totali di produzione del 60% rispetto a un utensile 
della concorrenza.Eliminando una passata completa e ottimizzando la strategia di lavorazione, 
il tempo ciclo è sceso del 50%, passando da 60 a 30 minuti per pezzo.Il design a 3 taglienti 
dell‘inserto STD11 ha inoltre dimezzato il consumo degli inserti, riducendo ulteriormente il costo 
per tagliente.

Storie di successo

Segmento Applicazione Materiale Liquido refrigerante La nostra soluzione

Settore  
aerospaziale

Fresatura a 
spallamento Ti-6Al-4V Sì

Dati di lavorazione Concorrente

Velocità di taglio vc (m/min)

Avanzamento al dente fz (mm)

Profondità di taglio assiale ap (mm)

Profondità di taglio radiale ae (mm)

Numero di denti

Numero di taglienti

Costo per lotto (EUR)
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Concorrente

Seria STD

Obniż koszty o 60% i skróć czas cyklu 
o 50% przy frezowaniu tytanu w przemyśle 
lotniczym
Wynik osiągnięty przez klienta: STD11 zapewnił znakomitą efektywność kosztową w wymagającym 
zastosowaniu frezowania w przemyśle lotniczym. Podczas obróbki stopu tytanu Ti-6Al-4V pozwolił na 
obniżenie całkowitych kosztów produkcji o 60% w porównaniu z narzędziem konkurencyjnym. Dzięki 
wyeliminowaniu jednego pełnego przejścia i optymalizacji strategii obróbki, czas cyklu skrócił się o 50% 
– z 60 do 30 minut na sztukę. Konstrukcja płytki STD11 z 3 krawędziami skrawającymi pozwoliła dodatkowo 
zmniejszyć zużycie płytek o połowę, co jeszcze bardziej obniżyło koszt jednostkowy krawędzi.

Historie sukcesu

Segment Zastosowanie Materiał Chłodzenie Nasze rozwiązanie

Przemysł  
lotniczy

Frezowanie  
walcowo-czołowe Ti-6Al-4V Tak

Dane dotyczące obróbki Konkurencja

Prędkość skrawania vc (m/min)

Posuw na ząb fz (mm)

Osiowa głębokość skrawania ap (mm)

Promieniowa głębokość skrawania ae (mm)

Liczba zębów

Liczba krawędzi skrawających

Koszt na partię (EUR)
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Konkurencja

Série STD

Reduzir os custos em 60% e o tempo 
de ciclo em 50% no fresamento de titânio 
para o setor aeroespacial
Resultado para o cliente: A STD11 proporcionou uma excelente relação custo-benefício em uma exigente 
aplicação de fresamento no setor aeroespacial. A usinagem da liga de titânio Ti-6Al-4V reduziu os custos 
totais de produção em 60% em comparação com uma ferramenta concorrente. Com a eliminação de um 
passe completo e a otimização da estratégia de usinagem, o tempo de ciclo diminuiu em 50%, passando de 
60 para 30 minutos por peça. O design do inserto com três arestas da STD11 também reduziu pela metade 
o consumo de insertos, reduzindo ainda mais o custo por aresta.

Histórias de sucesso

Segmento Aplicação Material Refrigeração Nossa solução

Aeroespacial Fresamento  
em esquadro Titânio 6Al-4V Sim

Dados de usinagem Concorrente

Velocidade de corte vc (m/min)

Avanço por dente fz (mm)

Profundidade axial de corte ap (mm)

Profundidade radial de corte ae (mm)

Número de dentes

Número de arestas de corte

Custo por lote (euros)
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Concorrente

STD-serien

Sänk kostnaderna med 60 % och 
cykeltiden med 50 % vid fräsning av titan 
för flygindustrin
Kundresultat: STD11 uppvisade en enastående kostnadseffektivitet i en krävande 
fräsningsapplikation inom flyg- och rymdindustrin.Vid bearbetning av titanlegeringen Ti-6Al-4V 
minskade de totala produktionskostnaderna med 60 % jämfört med ett konkurrerande verktyg.
Genom att eliminera ett helt bearbetningspass och optimera bearbetningsstrategin minskade 
cykeltiden med 50 %, från 60 till 30 minuter per detalj.STD11:s skärkonstruktion med tre skäreggar 
har dessutom halverat skärförbrukningen, vilket ytterligare sänker kostnaden per skäregg.

Success stories

Segment Tillämpning Material Kylvätska Vår lösning

Flyg- och 
rymdindustrin Hörnfräsning Titan 6Al-4V Ja

Bearbetningsdata Konkurrent

Skärhastighet vc (m/min)

Matningshastighet per tand fz (mm)

Axiellt skärdjup ap (mm)

Radiellt skärdjup ae (mm)

Antal tänder

Antal skäreggar

Kostnad per batch (EUR)
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Konkurrent

STD serisi

Titanyum için havacılık frezeleme 
uygulamalarında maliyetleri %60, çevrim 
süresini ise %50 azaltın
Müşteri sonucu: STD11, zorlu bir havacılık frezeleme uygulamasında üstün maliyet verimliliği sağlamıştır.  
Ti-6Al-4V titanyum alaşımının işlenmesinde, rakip bir takıma kıyasla toplam üretim maliyetlerini %60 
azaltmıştır. Bir tam paso işleminin ortadan kaldırılması ve işleme stratejisinin optimize edilmesi sayesinde 
çevrim süresi parça başına 60 dakikadan 30 dakikaya düşerek %50 azalmıştır. STD11‘in 3 kesici kenarlı uç 
tasarımı, kesici uç tüketimini de yarı yarıya azaltarak kesici kenar başına maliyetin daha da düşürülmesini 
sağlamıştır.

Başarı hikayeleri

Segment Uygulama Malzeme Soğutma sıvısı Çözümümüz

Havacılık ve Uzay Duvar frezeleme Titanyum 6Al-4V Evet

İşleme verileri Rakip

Kesme hızı vc (m/dk)

Diş başına ilerleme fz (mm)

Eksenel kesme derinliği ap (mm)

Radyal kesme derinliği ae (mm)

Diş sayısı

Kesici kenar sayısı

Parti başına maliyet (Euro)
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Rakip

Řada STD

Snížení nákladů o 60 % při frézování 
titanu
Při frézování titanové slitiny Ti-6Al-4V pro letecký průmysl bylo požadováno výrazné snížení 
výrobních nákladů. Nástroj s břitovými destičkami STD11 úspěšně nahradil konkurenční řešení 
a díky eliminaci jednoho celého průchodu a optimalizaci strategie obrábění zkrátil čas cyklu o 50 % 
ze 60 na 30 minut na dílec. K celkové úspoře přispěla také konstrukce destičky se 3 břity, která 
snížila spotřebu destiček na polovinu a snížila náklady na jednu řeznou hranu. Kombinace kratšího 
strojního času a nižší spotřeby nástrojů tak ve výsledku snížila celkové výrobní náklady o 60 %.

Úspěšné příběhy

Segment Aplikace Materiál Chlazení Naše řešení

Letecký  
průmysl

Frézování  
do rohu Ti-6Al-4V Ano

Řezné podmínky Konkurence

Řezná rychlost vc (m/min)

Posuv na zub fz (mm)

Hloubka řezu ap (mm)

Šířka řezu ae (mm)

Počet zubů

Počet řezných hran

Náklady na dávku (EUR)

N
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Konkurence

STD系列

在钛合金航空航天铣削加工中，将成本降
低60%，将节拍时间缩短50%
客户成果：在要求严苛的航空航天铣削应用中，STD11 展现出了卓越的成本效益。与竞争对手的刀具相比，加
工钛合金 Ti-6Al-4V 时，该刀具使总生产成本降低了 60%。通过省去一次加工路径并优化加工策略，每个零
件的循环时间从60分钟缩短至30分钟，降幅达50%。STD11的三刃刀片设计还将刀片消耗量减少了一半，进
一步降低了每刃的成本。

成功案例

行业 应用 材料 冷却液 我们的解决方案

航空航天 方肩铣削 钛合金 6Al-4V 是

加工数据 竞争对手

切削速度 vc (m/min)

每齿进给量 fz (mm)

轴向切深 ap（毫米）

径向切深 ae（毫米）

齿数

切削刃数量

每批成本（欧元）

每
批

成
本

（
欧

元
）

竞争对手

STD シリーズ

航空宇宙産業向けチタン材のフライス加工
において、コストを60%、サイクルタイムを
50%削減
顧客の実績：STD11は、過酷な航空宇宙産業でのフライス加工において、卓越したコスト効率を実現しまし
た。チタン合金Ti-6Al-4Vの加工において、競合他社の工具と比較して総生産コストを60％削減しました。1回
の加工パスを省略し、加工方法を最適化した結果、サイクルタイムは1個あたり60分から30分へと50％短縮さ
れました。また、STD11の3コーナーのインサート設計により、インサートの消費量が半減し、切れ刃あたりの
コストがさらに低減されました。

成功事例

業種： アプリケーション 被削材種 クーラント 当社のソリューション

航空宇宙 ショルダーフライス加工 Ti-6Al-4V Yes

加工データ 競合他社

切削速度 vc（m/min）

1刃あたり送り fz（mm）

軸方向切込み深さ ap（mm）

径方向切込み深さ ae（mm）

刃数

切れ刃の数

バッチあたりのコスト（ユーロ）

バ
ッ

チ
あ

た
り

の
コ

ス
ト（

ユ
ー

ロ
）

競合他社

STD 시리즈

항공우주용 티타늄 밀링 공정에서 비용을 
60%, 사이클 시간을 50% 단축
고객 성과: STD11은 까다로운 항공우주용 밀링 작업에서 탁월한 비용 효율성을 보여주었습니다.티타늄 
합금 Ti-6Al-4V를 가공할 때, 경쟁사 공구에 비해 총 생산 비용을 60% 절감했습니다.한 번의 전체 
가공 공정을 생략하고 가공 전략을 최적화함으로써, 공작물당 사이클 시간이 60분에서 30분으로 50% 
단축되었습니다.또한 STD11의 3면 인서트 설계 덕분에 인서트 소모량이 절반으로 줄어들어 면당 비용이 
더욱 낮아졌습니다.

성공 사례

세그먼트 응용 분야 소재 절삭유 우리의 솔루션

항공우주 숄더 밀링 티타늄 6Al-4V 네

가공 데이터 경쟁사

절삭 속도 vc (m/min)

날당 이송량 fz (mm)

축 방향 절삭 깊이 ap (mm)

반경방향 절삭 깊이 ae (mm)

날 개수

절삭날 수

배치당 비용 (유로)

배
치

당
 비

용
 (유

로
)

경쟁사
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Milling cutters and inserts

STD17 solution delivers 33% longer 
tool life in demanding stator machining 
Customer result: Benchmark test has clearly demonstrated the technological superiority of 
our STD17 solution. During the demanding wet machining of an electric motor stator weldment 
the STD17 delivered a remarkable 33% increase in tool life compared to the competitor. This 
outstanding result was achieved under identical cutting conditions while strictly maintaining 
surface finish quality. While the competitor’s tool maxed out at 18 stators the STD17 easily reached 
24 pieces. The tool could keep going, but the production run was already complete.

Machining data Competitor

Cutting speed vc (m/min)

Feed per tooth fz (mm)

Axial depth of cut ap (mm)

Radial depth of cut ae (mm)

Number of teeth

Number of cutting edges

Tool life (min)

To
ol

 li
fe

 (m
in

)

Competitor

Success stories

Segment Application Material Coolant Our solution

Energy Shoulder milling Steel S235JR Yes

Milling cutters and inserts

STD17 solution delivers 33% longer 
tool life in demanding stator machining 
Customer result: Benchmark test has clearly demonstrated the technological superiority of 
our STD17 solution. During the demanding wet machining of an electric motor stator weldment 
the STD17 delivered a remarkable 33% increase in tool life compared to the competitor. This 
outstanding result was achieved under identical cutting conditions while strictly maintaining 
surface finish quality. While the competitor’s tool maxed out at 18 stators the STD17 easily reached 
24 pieces. The tool could keep going, but the production run was already complete.

Success stories

Segment Application Material Coolant Our solution

Energy Shoulder milling Steel S235JR Yes

Machining data Competitor

Cutting speed vc (m/min)

Feed per tooth fz (mm)

Axial depth of cut ap (mm)

Radial depth of cut ae (mm)

Number of teeth

Number of cutting edges

Tool life (min)

To
ol

 li
fe

 (m
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)

Competitor

Fräswerkzeuge und Wendeschneidplatten

Die STD17-Lösung erzielt 33 % längere 
Werkzeugstandzeiten bei der anspruchsvollen 
Bearbeitung von Statoren
Kundenergebnis: Der Benchmark-Test hat die technologische Überlegenheit unserer STD17-Lösung eindrucksvoll 
bestätigt. Bei der anspruchsvollen Nassbearbeitung einer geschweißten Statorbaugruppe für Elektromotoren erzielte 
der STD17 im Vergleich zur Wettbewerbslösung eine 33 % längere Werkzeugstandzeit. Dieses hervorragende Ergebnis 
wurde unter identischen Schnittbedingungen erzielt, wobei die geforderte Oberflächenqualität vollständig eingehalten 
wurde. Während das Werkzeug des Wettbewerbers eine Standmenge von 18 Statoren erreichte, bearbeitete der STD17 
problemlos 24 Statoren. Die Werkzeugstandzeit war zu diesem Zeitpunkt noch nicht ausgeschöpft – der Versuch 
wurde lediglich beendet, weil der Produktionsauftrag bereits abgeschlossen war. Der STD17 überzeugte damit durch 
höhere Produktivität, längere Standzeiten und eine zuverlässige Prozesssicherheit auch unter anspruchsvollen 
Bearbeitungsbedingungen.

Erfolgsgeschichten

Segment Anwendung Material Kühlmittel Unsere Lösung

Energie Eckfräsen Stahl S235JR Ja

Bearbeitungsdaten Mitbewerber

Schnittgeschwindigkeit vc (m/min)

Zahnvorschub fz (mm)

Axiale Schnitttiefe ap (mm)

Radiale Schnitttiefe ae (mm)

Zähneanzahl

Anzahl der Schneidkanten

Werkzeugstandzeit (min)

W
er

kz
eu

gs
ta

nd
ze

it 
(m

in
)

Mitbewerber

Fresas y plaquitas de fresado

La solución STD17 ofrece una vida de filo  
de las herramientas un 33 % mayor 
en el mecanizado exigente
Resultado para el cliente: La prueba comparativa ha demostrado claramente la superioridad tecnológica de 
nuestra solución STD17.Durante el exigente mecanizado en húmedo (mecanizado con refrigeración) de una 
pieza soldada del rotor de un motor eléctrico, el STD17 ofreció un notable aumento del 33 % en la vida de 
filo de la herramienta en comparación con el Competidor.Este excelente resultado se logró en condiciones 
de corte idénticas, manteniendo al mismo tiempo de forma rigurosa la calidad del acabado superficial.
Mientras que la herramienta del Competidor tenía un límite máximo de 18 rotores, la STD17 alcanzó 
fácilmente las 24 piezas.La herramienta podría haber seguido funcionando, pero la serie de piezas ya había 
finalizado.

Casos de éxito

Segmento Aplicación Material Refrigerante Nuestra solución

Energía Fresado 
Escuadrado Acero S235JR Sí

Datos de mecanizado Competidor

Velocidad de corte vc (m/min)

Avance por diente fz (mm)

Profundidad de corte axial ap (mm)

Profundidad de corte radial ae (mm)

Número de dientes

Número de filos de corte

Vida útil de la herramienta (min)

V
id

a 
út

il 
de

 la
 h

er
ra

m
ie

nt
a 

(m
in

)

Competidor

Fraises et plaquettes de fraisage

La solution STD17 permet de prolonger 
de 33 % la durée de vie d‘outil lors 
de l‘usinage exigeant de stators
Résultat pour le client : le test comparatif a clairement démontré la supériorité technologique de notre 
solution STD17. Lors d‘un usinage exigeant avec arrosage d‘un ensemble soudé de stators de moteur 
électrique, le STD17 a permis d‘obtenir une augmentation remarquable de 33 % de la durée de vie d‘outil 
par rapport à celle proposée par les concurrents. Ce résultat exceptionnel a été obtenu dans des conditions 
de coupe identiques, tout en respectant scrupuleusement la qualité de l‘état de surface. Alors que l‘outil du 
concurrent ne pouvait usiner que 18 stators au maximum, le STD17 en a facilement usiné 24. L‘outil aurait pu 
continuer à fonctionner, mais la série de fabrication était déjà terminée.

Cas de succès

Segment Application Matériau Liquide de 
refroidissement Notre solution

Énergie Fraisage 
d‘épaulement Acier S235JR Oui

Données d'usinage Concurrent

Vitesse de coupe vc (m/min)

Avance par dent fz (mm)

Profondeur de coupe axiale ap (mm)

Profondeur de coupe radiale ae (mm)

Nombre de dents

Nombre d‘arêtes de coupe

Durée de vie de l‘outil (min)

D
ur

ée
 d

e 
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e 
de

 l‘
ou

til
 (m
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)

Concurrent

Frese e inserti per fresatura

La soluzione STD17 garantisce una 
vita utensile superiore del 33% nella 
lavorazione impegnativa degli statori
Risultato per il cliente: il test ha chiaramente dimostrato la superiorità tecnologica della nostra 
soluzione STD17.Durante la complessa lavorazione con refrigerante di un gruppo saldato dello 
statore di un motore elettrico, l’STD17 ha garantito un notevole aumento della vita utensile del 33% 
rispetto al prodotto concorrente.Questo risultato eccezionale è stato ottenuto in condizioni di taglio 
identiche, mantenendo rigorosamente la qualità della finitura superficiale.Mentre l’utensile del 
concorrente raggiungeva un massimo di 18 statori, l’STD17 ne ha raggiunti facilmente 24. L‘utensile 
avrebbe potuto continuare a funzionare, ma il ciclo di produzione era già terminato.

Storie di successo

Segmento Applicazione Materiale Liquido refrigerante La nostra soluzione

Energia Fresatura 
a spallamento Acciaio S235JR Sì

Dati di lavorazione Concorrente

Velocità di taglio vc (m/min)

Avanzamento al dente fz (mm)

Profondità di taglio assiale ap (mm)

Profondità di taglio radiale ae (mm)

Numero di denti

Numero di taglienti

Durata dell‘utensile (min)

D
ur

at
a 

de
ll‘

ut
en

si
le

 (m
in

)

Concorrente

Frezy i płytki do frezowania

Rozwiązanie STD17 zapewnia 
o 33% dłuższą trwałość narzędzia 
w wymagającym procesie obróbki stojanów
Wynik osiągnięty przez klienta: Test porównawczy wyraźnie potwierdził technologiczną przewagę 
naszego rozwiązania STD17. Podczas wymagającej obróbki na mokro spawanego korpusu stojana silnika 
elektrycznego STD17 zapewnił 33% dłuższą trwałość narzędzia w porównaniu z konkurencją. Rezultat 
osiągnięto przy identycznych parametrach skrawania, przy jednoczesnym zachowaniu wymaganej jakości 
powierzchni. Podczas gdy narzędzie konkurenta wytrzymało maksymalnie 18 sztuk, STD17 bez problemu 
osiągnął 24 detale. Narzędzie mogłoby pracować dalej, jednak partia produkcyjna została już ukończona.

Historie sukcesu

Segment Zastosowanie Materiał Chłodzenie Nasze rozwiązanie

Wytwarzanie  
energii

Frezowanie  
walcowo-czołowe

Stal  
S235JR Tak

Dane dotyczące obróbki Konkurencja

Prędkość skrawania vc (m/min)

Posuw na ząb fz (mm)

Osiowa głębokość skrawania ap (mm)

Promieniowa głębokość skrawania ae (mm)

Liczba zębów

Liczba krawędzi skrawających

Trwałość narzędzia (min)

Tr
w
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oś

ć 
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ęd
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a 

(m
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)

Konkurencja

Fresas e insertos

A solução STD17 proporcionou uma vida 
útil da ferramenta 33% maior na usinagem 
exigente do estator
Resultado para o cliente: O teste comparativo demonstrou claramente a superioridade tecnológica da 
nossa solução STD17. Durante a exigente usinagem com refrigeração de uma peça soldada do estator 
de um motor elétrico, a STD17 proporcionou um notável aumento de 33% na vida útil da ferramenta em 
comparação com o produto concorrente. Esse resultado excepcional foi alcançado em condições de corte 
idênticas, mantendo-se rigorosamente a qualidade do acabamento superficial. Enquanto a ferramenta da 
concorrência atingia no máximo 18 estatores, a STD17 chegou facilmente a 24 peças. A máquina poderia 
continuar funcionando, mas o lote de produção já havia sido concluído.

Histórias de sucesso

Segmento Aplicação Material Refrigeração Nossa solução

Energia Fresamento  
em esquadro Aço S235JR Sim

Dados de usinagem Concorrente

Velocidade de corte vc (m/min)

Avanço por dente fz (mm)

Profundidade axial de corte ap (mm)

Profundidade radial de corte ae (mm)

Número de dentes

Número de arestas de corte

Vida útil da ferramenta (min)
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)

Concorrente

Fräsar och skär

STD17-lösningen ger 33 % längre 
verktygslivslängd vid krävande 
statorbearbetning
Kundresultat: Jämförelsetestet har tydligt visat att vår STD17-lösning är tekniskt överlägsen.
Vid den krävande våtbearbetningen av en svetsad stator till en elmotor uppnådde STD17 en 
anmärkningsvärd ökning av verktygets livslängd med 33 % jämfört med konkurrentens produkt.
Detta enastående resultat uppnåddes under identiska skärförhållanden samtidigt som ytfinheten 
bibehölls med högsta noggrannhet.Medan konkurrentens verktyg hade en maximal kapacitet på 
18 statorer klarade STD17 utan problem 24 stycken.Verktyget kunde ha fortsatt att arbeta, men 
produktionsomgången var redan avslutad.

Success stories

Segment Tillämpning Material Kylvätska Vår lösning

Energi Hörnfräsning Stål S235JR Ja

Bearbetningsdata Konkurrent

Skärhastighet vc (m/min)

Matningshastighet per tand fz (mm)

Axiellt skärdjup ap (mm)

Radiellt skärdjup ae (mm)

Antal tänder

Antal skäreggar

Verktygets livslängd (min)
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d 
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)

Konkurrent

Frezeleme Takımları ve Kesici Uçlar

STD17 çözümü, zorlu stator işleme 
uygulamalarında %33 daha uzun takım 
ömrü sağlar
Müşteri sonucu: Yapılan karşılaştırmalı testler, STD17 çözümümüzün teknolojik üstünlüğünü açıkça ortaya 
koymuştur. Elektrik motoru stator kaynaklı gövdesinin zorlu ve soğutma sıvısı kullanılan işlenmesi sırasında 
STD17, rakip takıma kıyasla takım ömründe dikkat çekici bir şekilde %33 artış sağlamıştır. Bu üstün sonuç, 
yüzey kalitesi gereklilikleri eksiksiz şekilde korunurken ve aynı kesme koşulları altında elde edilmiştir. Rakip 
takım en fazla 18 stator işleyebilirken, STD17 24 parçaya kolaylıkla ulaşmıştır. Takım çalışmaya devam 
edebilecek durumda olmasına rağmen üretim partisi tamamlandığından test sonlandırılmıştır.

Başarı hikayeleri

Segment Uygulama Malzeme Soğutma sıvısı Çözümümüz

Enerji Duvar frezeleme Çelik S235JR Evet

İşleme verileri Rakip

Kesme hızı vc (m/dk)

Diş başına ilerleme fz (mm)

Eksenel kesme derinliği ap (mm)

Radyal kesme derinliği ae (mm)

Diş sayısı

Kesici kenar sayısı

Takım ömrü (dak)

Ta
kı

m
 ö

m
rü

 (d
ak

)

Rakip

Frézy a břitové destičky

O 50 % delší trvanlivost při frézování 
statoru
Při obrábění svařence statoru elektromotoru s chlazením byla požadována vysoká trvanlivost 
nástroje za přísného zachování kvality povrchu. Nástroj s břitovými destičkami STD17 úspěšně 
nahradil konkurenční řešení, přičemž za identických řezných podmínek obrobil 24 kusů oproti 18 
u konkurence. To představuje nárůst trvanlivosti o 33 %. Nástroj STD17 navíc mohl v obrábění 
pokračovat dál, ale výrobní série již byla dokončena.

Úspěšné příběhy

Segment Aplikace Materiál Chlazení Naše řešení

Energetika Frézování  
do rohu Ocel S235JR Ano

Řezné podmínky Konkurence

Řezná rychlost vc (m/min)

Posuv na zub fz (mm)

Hloubka řezu ap (mm)

Šířka řezu ae (mm)

Počet zubů

Počet řezných hran

Trvanlivost (min)

Tr
va
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iv

os
t (

m
in

)

Konkurence

刀体和刀片

STD17 解决方案在苛刻的定子加工中将刀
具寿命延长 33%
客户成果：基准测试清楚地证明了我们STD17解决方案的技术优势。在对电动机定子焊接件进行高要求的湿
式加工过程中，STD17 与竞争对手相比，刀具寿命大幅提高了 33%。在完全相同的切削条件下，同时严格保
证表面光洁度质量，取得了这一卓越的成果。虽然竞争对手的刀具最多只能处理18个定子，但STD17却轻松
处理了24个。这把刀具本可以继续使用，但本批生产已经完成。

成功案例

行业 应用 材料 冷却液 我们的解决方案

能源 方肩铣削 钢 S235JR 是

加工数据 竞争对手

切削速度 vc (m/min)

每齿进给量 fz (mm)

轴向切深 ap（毫米）

径向切深 ae（毫米）

齿数

切削刃数量

刀具寿命（分钟）

刀
具

寿
命

（
分

钟
）

竞争对手

フライスカッタ―とインサート

STD17ソリューションは、ステーターの加工
で工具寿命を33％延長
顧客の実績：ベンチマークテストにより、STD17ソリューションの技術的優位性が明確に実証されました。電
気モーター用ステーターの溶接構造品の過酷な湿式加工において、STD17は競合製品と比較して、工具寿命
を33%向上させるという優れた結果を達成しました。この卓越した結果は、表面仕上げの品質を厳格に維持
しつつ、同一の切削条件下で達成されました。競合他社の工具が最大18台のステーターしか加工できなかっ
たのに対し、STD17は容易に24台を加工しました。その工具は継続使用が可能であったが、生産工程は既に
完了していました。

成功事例

業種： アプリケーション 被削材種 クーラント 当社のソリューション

発電 ショルダーフライス加工 鋼材 S235JR Yes

加工データ 競合他社

切削速度 vc（m/min）

1刃あたり送り fz（mm）

軸方向切込み深さ ap（mm）

径方向切込み深さ ae（mm）

刃数

切れ刃の数

工具寿命（min）

工
具

寿
命

（
m

in
）

競合他社

밀링 커터 및 인서트

STD17 절삭유는 까다로운 스테이터 
가공에서 공구 수명을 33% 연장해 줍니다
고객 성과: 벤치마크 테스트를 통해 당사의 STD17 솔루션이 기술적으로 우월하다는 점이 명확히 
입증되었습니다.전기 모터 스테이터 용접 조립체의 까다로운 습식 가공 과정에서 STD17은 경쟁사 제품에 
비해 공구 수명을 무려 33%나 연장하는 놀라운 성과를 거두었습니다.이 뛰어난 결과는 표면 마감 품질을 
엄격히 유지하면서 동일한 절삭 조건 하에서 달성되었습니다.경쟁사의 도구는 최대 18개의 고정자까지 
처리할 수 있었던 반면, STD17은 24개까지 손쉽게 처리했습니다.그 공구는 계속 작동할 수 있었지만, 생산 
공정은 이미 완료된 상태였다.

성공 사례

세그먼트 응용 분야 소재 절삭유 우리의 솔루션

에너지 숄더 밀링 강 S235JR 네

가공 데이터 경쟁사

절삭 속도 vc (m/min)

날당 이송량 fz (mm)

축 방향 절삭 깊이 ap (mm)

반경방향 절삭 깊이 ae (mm)

날 개수

절삭날 수

공구 수명 (분)

공
구

 수
명

 (
분

)

경쟁사
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vc fz ap ae

270 0.20 2.50 24 36

vc fz ap ae

170 0.15 2.50 24 33
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TDET 170408SR-MM:M6330

STD-H-1

STD-NOT-2STD-NOT-1
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STD-SX-3

STD-SSH2-1

STD-SX-3

STD-SSH3-1 STD-SSC3-13

STD-SSH3-2
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STD-SSH3-4 STD-SSC3-14

STD-SSH3-5 STD-SSC3-4

STD-SSH3-1 STD-SSC3-15

STD-SSH3-2

STD-SSH3-3

STD-SSH3-4 STD-SSC3-16

STD-SSH3-5 STD-SSC3-4

STD-FN-1

STD-H2-6

STD-series

Photos from TDET 170408SR-MM:M6330, taken after 33 minutes.Photos from TDET 170408SR-M:M8330, taken after 36 minutes.

Machining data

Tool life (min)

Machining data

Tool life (min)

Workpiece Carbon steel plate (193 HB)

Cutter

Insert

Material 1.1191 / C45

Coolant Compressed air

Workpiece Stainless steel plate (141 HB)

Cutter

Insert

Material 1.4404 / 316L

Coolant Compressed air

Vc = cutting speed (m/min), fz = feed per tooth (mm), ap = axial depth of cut (mm), ae = radial depth of cut (mm)

Machining examples

STD-series

Photos from TDET 170408SR-MM:M6330, taken after 33 minutes.Photos from TDET 170408SR-M:M8330, taken after 36 minutes.

Machining data

Tool life (min)

Machining data

Tool life (min)

Workpiece Carbon steel plate (193 HB)

Cutter

Insert

Material 1.1191 / C45

Coolant Compressed air

Workpiece Stainless steel plate (141 HB)

Cutter

Insert

Material 1.4404 / 316L

Coolant Compressed air

vc = cutting speed (m/min), fz = feed per tooth (mm), ap = axial depth of cut (mm), ae = radial depth of cut (mm)

Machining examples

STD-Serie

Fotos aus TDET 170408SR-MM:M6330, aufgenommen nach 
33 Minuten.

Fotos von TDET 170408SR-M:M8330, aufgenommen nach 
36 Minuten.

Bearbeitungsdaten
Werkzeugstandzeit 

(min)

Bearbeitungsdaten
Werkzeugstandzeit 

(min)

Werkstück Kohlenstoffstahlblech (193 HB)

Fräser

Wende-
schneidplatte

Material 1.1191 / C45

Kühlmittel Druckluft

Werkstück Edelstahl-Blech (141 HB)

Fräser

Wende-
schneidplatte

Material 1.4404 / 316L

Kühlmittel Druckluft

vc = Schnittgeschwindigkeit (m/min), fz = Zahnvorschub (mm), ap = axiale Schnitttiefe (mm), ae = radiale Schnitttiefe (mm)

Beispiele für die Bearbeitung

Serie STD

Fotografías del TDET 170408SR-MM:M6330, tomadas tras 33 minutos.Fotografías del TDET 170408SR-M:M8330, tomadas tras 36 minutos.

Datos de mecanizado
Vida útil de la 

herramienta (min)

Datos de mecanizado
Vida útil de la 

herramienta (min)

Pieza Chapa de acero al carbono (193 HB)

Fresa

Inserto

Material 1.1191 / C45

Refrigerante Aire comprimido

Pieza Chapa de acero inoxidable (141 HB)

Fresa

Inserto

Material 1.4404 / 316L

Refrigerante Aire comprimido

vc = velocidad de corte (m/min), fz = vvance por diente (mm), ap = profundidad axial de corte (mm), ae = profundidad radial de corte (mm)

Ejemplos de mecanizado

Série STD

Photos de la plaquette TDET 170408SR-MM:M6330, prises après 
33 minutes.

Photos de la plaquette TDET 170408SR-M:M8330, prises après 
36 minutes.

Données d'usinage
Durée de vie de 

l‘outil (min)

Données d'usinage
Durée de vie de 

l‘outil (min)

Pièce usinée Plaque en acier au carbone (193 
HB)

Fraise

Plaquette

Matériau 1.1191 / C45

Liquide de 
refroidissement Air comprimé

Pièce usinée Plaque en acier inoxydable (141 HB)

Fraise

Plaquette

Matériau 1.4404 / 316L

Liquide de 
refroidissement Air comprimé

vc = vitesse de coupe (m/min), fz = avance par dent (mm), ap = profondeur de coupe axiale (mm), ae = profondeur de coupe radiale (mm)

Exemples d‘usinage

Serie STD

Foto tratte dal TDET 170408SR-MM:M6330, scattate dopo 33 minuti.Foto tratte dal TDET 170408SR-M:M8330, scattate dopo 36 minuti.

Dati di lavorazione
Durata 

dell‘utensile (min)

Dati di lavorazione
Durata 

dell‘utensile (min)

Pezzo da 
lavorare

Lamiera di acciaio al carbonio (193 
HB)

Fresa

Inserti

Materiale 1.1191 / C45

Liquido 
refrigerante Aria compressa

Pezzo da 
lavorare

Lamiera di acciaio inossidabile (141 
HB)

Fresa

Inserti

Materiale 1.4404 / 316L

Liquido 
refrigerante Aria compressa

vc = velocità di taglio (m/min), fz = avanzamento al dente (mm), ap = Profondità di taglio assiale (mm), ae = profondità di taglio radiale (mm)

Esempi di lavorazione

Seria STD

Zdjęcia płytki TDET 170408SR-MM:M6330 wykonane  
po 33 minutach pracy.

Zdjęcia płytki TDET 170408SR-M:M8330 wykonane  
po 36 minutach pracy.

Dane dotyczące obróbki
Trwałość 

narzędzia (min)

Dane dotyczące obróbki
Trwałość 

narzędzia (min)

Przedmiot 
obrabiany Blacha ze stali węglikowej (193 HB)

Frez

Płytka

Materiał 1.1191/C45

Chłodzenie Sprężone powietrze

Przedmiot 
obrabiany Blacha ze stali nierdzewnej (141 HB)

Frez

Płytka

Materiał 1.4404/316L

Chłodzenie Sprężone powietrze

vc = prędkość skrawania (m/min), fz = posuw na ząb (mm), ap = osiowa głębokość skrawania (mm), ae = promieniowa głębokość skrawania (mm)

Przykłady obróbki

Série STD

Fotos do TDET 170408SR-MM:M6330, tiradas após 33 minutos.Fotos do TDET 170408SR-M:M8330, tiradas após 36 minutos.

Dados de usinagem
Vida útil da 

ferramenta (min)

Dados de usinagem
Vida útil da 

ferramenta (min)

Peça de trabalho Chapa de aço carbono (193 HB)

Cortador

Inserto

Material 1.1191 / C45

Refrigeração Ar comprimido

Peça de trabalho Chapa de aço inoxidável (141 HB)

Cortador

Inserto

Material 1.4404 / 316L

Refrigeração Ar comprimido

vc = velocidade de corte (m/min), fz = avanço por dente (mm), ap = profundidade axial de corte (mm), ae = profundidade radial de corte (mm)

Exemplos de usinagem

STD-serien

Bilder från TDET 170408SR-MM:M6330, tagna efter 33 minuter.Bilder från TDET 170408SR-M:M8330, tagna efter 36 minuter.

Bearbetningsdata
Verktygets 

livslängd (min)

Bearbetningsdata
Verktygets 

livslängd (min)

Arbetsstycke Kolstålplåt (193 HB)

Skärverktyg

Skär

Material 1.1191 / C45

Kylvätska Tryckluft

Arbetsstycke Rostfri plåt (141 HB)

Skärverktyg

Skär

Material 1.4404 / 316L

Kylvätska Tryckluft

vc = skärhastighet (m/min), fz = matning per tand (mm), ap = axiellt skärdjup (mm), ae = radiellt skärdjup (mm)

Exempel på bearbetning

STD serisi

TDET 170408SR-MM:M6330‘dan 33 dakika sonra çekilmiş 
fotoğraflar.

TDET 170408SR-M:M8330‘dan 36 dakika sonra çekilmiş 
fotoğraflar.

İşleme verileri

Takım ömrü (dak)

İşleme verileri

Takım ömrü (dak)

İş parçası Karbon çelik levha (193 HB)

Kesici

Uç

Malzeme 1.1191 / C45

Soğutma sıvısı Basınçlı hava

İş parçası Paslanmaz çelik levha (141 HB)

Kesici

Uç

Malzeme 1.4404 / 316L

Soğutma sıvısı Basınçlı hava

vc = kesme hızı (m/dk), fz = diş başına ilerleme (mm), ap = eksenel kesme derinliği (mm), ae = radyal kesme derinliği (mm)

İşleme örnekleri

Řada STD

Destička TDET 170408SR-MM:M6330, po 33 minutách.Destička TDET 170408SR-M:M8330, po 36 minutách.

Řezné podmínky

Trvanlivost (min)

Řezné podmínky

Trvanlivost (min)

Obrobek Uhlíková ocel (193 HB)

Fréza

Břitové destičky

Materiál 1.1191 / C45

Chlazení Stlačený vzduch

Obrobek Korozivzdorná ocel (141 HB)

Fréza

Břitové destičky

Materiál 1.4404 / 316L

Chlazení Stlačený vzduch

vc = řezná rychlost (m/min), fz = posuv na zub (mm), ap = hloubka řezu (mm), ae = šířka řezu (mm)

Příklady obrábění

STD系列

TDET 170408SR-MM:M6330 的照片，拍摄于 33 分钟后。TDET 170408SR-M:M8330 的照片，拍摄于 36 分钟后。

加工数据

刀具寿命（分钟）

加工数据

刀具寿命（分钟）

工件 碳钢板（193 HB）

刀体

刀片

材料 1.1191 / C45

冷却液 压缩空气

工件 不锈钢板（141 HB）

刀体

刀片

材料 1.4404 / 316L

冷却液 压缩空气

vc = 切削速度（m/min），fz = 每齿进给量（mm），ap = 轴向切削深度（mm），ae = 径向切削深度（mm）

加工案例

STD シリーズ

TDET 170408SR-MM:M6330 接写。使用33分後に撮影。TDET 170408SR-M:M8330 接写。使用36分後に撮影。

加工データ

工具寿命（min）

加工データ

工具寿命（min）

加工ワーク 炭素鋼板（193 HB）

カッター

インサート

被削材種 1.1191 / C45

クーラント 圧縮空気

加工ワーク ステンレス鋼板（141 HB）

カッター

インサート

被削材種 1.4404 / 316L

クーラント 圧縮空気

vc = 切削速度（m/min）、fz = 1刃あたりの送り（mm）、ap = 軸方向切込み（mm）、ae = 径方向切込み（mm）

加工事例

STD 시리즈

33분 후 촬영된 TDET 170408SR-MM:M6330의 사진.36분 후 촬영된 TDET 170408SR-M:M8330의 사진.

가공 데이터

공구 수명 (분)

가공 데이터

공구 수명 (분)

가공물 탄소강 판재 (193 HB)

커터

인서트

소재 1.1191 / C45

절삭유 압축 공기

가공물 스테인리스 강판 (141 HB)

커터

인서트

소재 1.4404 / 316L

절삭유 압축 공기

vc = 절삭 속도 (m/min), fz = 날당 이송량 (mm), ap = 축방향 절삭 깊이 (mm), ae = 반경방향 절삭 깊이 (mm)

가공 사례
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32A3R040B32-STD17D-C

TDET 170408SR-MM:M6330

50A05R-S90TD17D-C

TDET 170408PR-R:M5315

STD-H-2

STD-SSH2-1

STD-SX-3

STD-SSH2-1

STD-SX-3

STD-NOT-4STD-NOT-3

STD-SSH3-1 STD-SSC3-17

STD-SSH3-2

STD-SSH3-3

STD-SSH3-4 STD-SSC3-16

STD-SSH3-5 STD-SSC3-12

STD-SSH3-1 STD-SSC3-18

STD-SSH3-2

STD-SSH3-3

STD-SSH3-4 STD-SSC3-19

STD-SSH3-5 STD-SSC3-12

STD-H2-6

STD-FN-1

Milling cutters and inserts

Machining data

Tool life (min)

Machining data

Tool life (min)

Photos from TDET 170408PR-R:M5315, taken after 55 minutes.Photos from TDET 170408SR-MM:M6330, taken after 46 minutes.

Workpiece Stainless steel plate (147 HB)

Cutter

Insert

Material 1.4404 / 316L

Coolant Soluble oil emulsion (10%)

Workpiece Cast iron plate (219 HB)

Cutter

Insert

Material GG25 / FC250 

Coolant Soluble oil emulsion (10%)

Machining examples

Vc = cutting speed (m/min), fz = feed per tooth (mm), ap = axial depth of cut (mm), ae = radial depth of cut (mm)

Milling cutters and inserts

Machining data

Tool life (min)

Machining data

Tool life (min)

Photos from TDET 170408PR-R:M5315, taken after 55 minutes.Photos from TDET 170408SR-MM:M6330, taken after 46 minutes.

Workpiece Stainless steel plate (147 HB)

Cutter

Insert

Material 1.4404 / 316L

Coolant Soluble oil emulsion (10%)

Workpiece Cast iron plate (219 HB)

Cutter

Insert

Material GG25 / FC250 

Coolant Soluble oil emulsion (10%)

Machining examples

vc = cutting speed (m/min), fz = feed per tooth (mm), ap = axial depth of cut (mm), ae = radial depth of cut (mm)

Fräswerkzeuge und Wendeschneidplatten

Bearbeitungsdaten
Werkzeugstandzeit 

(min)

Bearbeitungsdaten
Werkzeugstandzeit 

(min)

Fotos aus TDET 170408PR-R:M5315, aufgenommen nach 
55 Minuten.

Fotos aus TDET 170408SR-MM:M6330, aufgenommen nach 
46 Minuten.

Werkstück Edelstahl-Blech (147 HB)

Fräser

Wende-
schneidplatte

Material 1.4404 / 316L

Kühlmittel Lösliche Ölemulsion (10 %)

Werkstück Gusseisenplatte (219 HB)

Fräser

Wende-
schneidplatte

Material GG25 / FC250

Kühlmittel Lösliche Ölemulsion (10 %)

Beispiele für die Bearbeitung

vc = Schnittgeschwindigkeit (m/min), fz = Zahnvorschub (mm), ap = axiale Schnitttiefe (mm), ae = radiale Schnitttiefe (mm)

Fresas y plaquitas de fresado

Datos de mecanizado
Vida útil de la 

herramienta (min)

Datos de mecanizado
Vida útil de la 

herramienta (min)

Fotografías del TDET 170408PR-R:M5315, tomadas tras 55 minutos.Fotografías del TDET 170408SR-MM:M6330, tomadas tras 46 minutos.

Pieza Chapa de acero inoxidable (147 HB)

Fresa

Inserto

Material 1.4404 / 316L

Refrigerante Emulsión de aceite soluble (10 %)

Pieza Placa de hierro fundido (219 HB)

Fresa

Inserto

Material GG25 / FC250

Refrigerante Emulsión de aceite soluble (10 %)

Ejemplos de mecanizado

vc = velocidad de corte (m/min), fz = vvance por diente (mm), ap = profundidad axial de corte (mm), ae = profundidad radial de corte (mm)

Fraises et plaquettes de fraisage

Données d'usinage
Durée de vie de 

l‘outil (min)

Données d'usinage
Durée de vie de 

l‘outil (min)

Photos de la plaquette TDET 170408PR-R:M5315, prises après 55 
minutes.

Photos de la plaquette TDET 170408SR-MM:M6330, prises après 
46 minutes.

Pièce usinée Plaque en acier inoxydable (147 HB)

Fraise

Plaquette

Matériau 1.4404 / 316L

Liquide de 
refroidissement Émulsion d‘huile soluble (10 %)

Pièce usinée Plaque en fonte (219 HB)

Fraise

Plaquette

Matériau GG25 / FC250

Liquide de 
refroidissement Émulsion d‘huile soluble (10 %)

Exemples d‘usinage

vc = vitesse de coupe (m/min), fz = avance par dent (mm), ap = profondeur de coupe axiale (mm), ae = profondeur de coupe radiale (mm)

Frese e inserti per fresatura

Dati di lavorazione
Durata 

dell‘utensile (min)

Dati di lavorazione
Durata 

dell‘utensile (min)

Foto tratte dal TDET 170408PR-R:M5315, scattate dopo 55 minuti.Foto tratte dal TDET 170408SR-MM:M6330, scattate dopo 46 minuti.

Pezzo da 
lavorare

Lamiera di acciaio inossidabile (147 
HB)

Fresa

Inserti

Materiale 1.4404 / 316L

Liquido 
refrigerante Emulsione solubile (10%)

Pezzo da 
lavorare Piastra in ghisa (219 HB)

Fresa

Inserti

Materiale GG25 / FC250

Liquido 
refrigerante Emulsione solubile (10%)

Esempi di lavorazione

vc = velocità di taglio (m/min), fz = avanzamento al dente (mm), ap = Profondità di taglio assiale (mm), ae = profondità di taglio radiale (mm)

Frezy i płytki do frezowania

Dane dotyczące obróbki
Trwałość 

narzędzia (min)

Dane dotyczące obróbki
Trwałość 

narzędzia (min)

Zdjęcia płytki TDET 170408PR-R:M5315 wykonane  
po 55 minutach pracy.

Zdjęcia płytki TDET 170408SR-MM:M6330 wykonane  
po 46 minutach pracy.

Przedmiot 
obrabiany Blacha ze stali nierdzewnej (147 HB)

Frez

Płytka

Materiał 1.4404/316L

Chłodzenie Emulsja olejowa 10%

Przedmiot 
obrabiany Płyta z żeliwa (219 HB)

Frez

Płytka

Materiał GG25/FC250

Chłodzenie Emulsja olejowa 10%

Przykłady obróbki

vc = prędkość skrawania (m/min), fz = posuw na ząb (mm), ap = osiowa głębokość skrawania (mm), ae = promieniowa głębokość skrawania (mm)

Fresas e insertos

Dados de usinagem
Vida útil da 

ferramenta (min)

Dados de usinagem
Vida útil da 

ferramenta (min)

Fotos do TDET 170408PR-R:M5315, tiradas após 55 minutos.Fotos do TDET 170408SR-MM:M6330, tiradas após 46 minutos.

Peça de trabalho Chapa de aço inoxidável (147 HB)

Cortador

Inserto

Material 1.4404 / 316L

Refrigeração Emulsão de oléo solúvel (10%)

Peça de trabalho Chapa de ferro fundido (219 HB)

Cortador

Inserto

Material GG25 / FC250

Refrigeração Emulsão de oléo solúvel (10%)

Exemplos de usinagem

vc = velocidade de corte (m/min), fz = avanço por dente (mm), ap = profundidade axial de corte (mm), ae = profundidade radial de corte (mm)

Fräsar och skär

Bearbetningsdata
Verktygets 

livslängd (min)

Bearbetningsdata
Verktygets 

livslängd (min)

Bilder från TDET 170408PR-R:M5315, tagna efter 55 minuter.Bilder från TDET 170408SR-MM:M6330, tagna efter 46 minuter.

Arbetsstycke Rostfri plåt (147 HB)

Skärverktyg

Skär

Material 1.4404 / 316L

Kylvätska Löslig oljeemulsion (10 %)

Arbetsstycke Gjutjärnsplatta (219 HB)

Skärverktyg

Skär

Material GG25 / FC250

Kylvätska Löslig oljeemulsion (10 %)

Exempel på bearbetning

vc = skärhastighet (m/min), fz = matning per tand (mm), ap = axiellt skärdjup (mm), ae = radiellt skärdjup (mm)

Frezeleme Takımları ve Kesici Uçlar

İşleme verileri

Takım ömrü (dak)

İşleme verileri

Takım ömrü (dak)

TDET 170408PR-R:M5315‘ten, 55 dakika sonra çekilmiş fotoğraflar.TDET 170408SR-MM:M6330‘dan 46 dakika sonra çekilmiş 
fotoğraflar.

İş parçası Paslanmaz çelik levha (147 HB)

Kesici

Uç

Malzeme 1.4404 / 316L

Soğutma sıvısı Çözünür yağ emülsiyonu (%10)

İş parçası Dökme demir levha (219 HB)

Kesici

Uç

Malzeme GG25 / FC250 

Soğutma sıvısı Çözünür yağ emülsiyonu (%10)

İşleme örnekleri

vc = kesme hızı (m/dk), fz = diş başına ilerleme (mm), ap = eksenel kesme derinliği (mm), ae = radyal kesme derinliği (mm)

Frézy a břitové destičky

Řezné podmínky

Trvanlivost (min)

Řezné podmínky

Trvanlivost (min)

Destička TDET 170408PR-R:M5315, po 55 minutách.Destička TDET 170408SR-MM:M6330, po 46 minutách.

Obrobek Korozivzdorná ocel (147 HB)

Fréza

Břitové destičky

Materiál 1.4404 / 316L

Chlazení Emulze (10%)

Obrobek Litina (219 HB)

Fréza

Břitové destičky

Materiál GG25 / FC250

Chlazení Emulze (10%)

Příklady obrábění

vc = řezná rychlost (m/min), fz = posuv na zub (mm), ap = hloubka řezu (mm), ae = šířka řezu (mm)

刀体和刀片

加工数据

刀具寿命（分钟）

加工数据

刀具寿命（分钟）

TDET 170408PR-R:M5315 的照片，拍摄于 55 分钟后。TDET 170408SR-MM:M6330 的照片，拍摄于 46 分钟后。

工件 不锈钢板（147 HB）

刀体

刀片

材料 1.4404 / 316L

冷却液 可溶性油乳化液（10%）

工件 铸铁板（219 HB）

刀体

刀片

材料 GG25 / FC250

冷却液 可溶性油乳化液（10%）

加工案例

vc = 切削速度（m/min），fz = 每齿进给量（mm），ap = 轴向切削深度（mm），ae = 径向切削深度（mm）

フライスカッタ―とインサート

加工データ

工具寿命（min）

加工データ

工具寿命（min）

TDET 170408PR-R:M5315 接写。使用55分後に撮影。TDET 170408SR-MM:M6330 接写。使用46分後に撮影。

加工ワーク ステンレス鋼板（147 HB）

カッター

インサート

被削材種 1.4404 / 316L

クーラント 水溶性切削油 エマルジョン（10％）

加工ワーク 鋳鉄板（219 HB）

カッター

インサート

被削材種 GG25 / FC250 

クーラント 水溶性切削油 エマルジョン（10％）

加工事例

vc = 切削速度（m/min）、fz = 1刃あたりの送り（mm）、ap = 軸方向切込み（mm）、ae = 径方向切込み（mm）

밀링 커터 및 인서트

가공 데이터

공구 수명 (분)

가공 데이터

공구 수명 (분)

TDET 170408PR-R:M5315에서 55분 후에 촬영된 사진.46분 후 촬영된 TDET 170408SR-MM:M6330의 사진.

가공물 스테인리스 강판 (147 HB)

커터

인서트

소재 1.4404 / 316L

절삭유 용해성 오일 에멀젼 (10%)

가공물 주철판 (219 HB)

커터

인서트

소재 GG25 / FC250

절삭유 용해성 오일 에멀젼 (10%)

가공 사례

vc = 절삭 속도 (m/min), fz = 날당 이송량 (mm), ap = 축방향 절삭 깊이 (mm), ae = 반경방향 절삭 깊이 (mm)
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U
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L
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°
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DCON MS

DCON MS
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D

DC

DCCB

90°

L
F

hm

0.02 – 0.20

hm
0.02 – 0.20

KAPR 90°

APMX 7.0

STD11

DC OA
L

DC
ON

 M
S

DC
CB LU LU
X

LF TD
Z

KW
W

KW
D

GA
M

F

GA
M

P

﻿

1 2

3

4

56

7

8

﻿ ﻿ max. ﻿ ﻿ kg ﻿ ﻿

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

DIN 1835A

20A2R032A20-STD11D-C 20 150 20 – 32 30 150 – – – -9 6 2 – 27900 ü 0.32 GI112 CO407
25A3R042A25-STD11D-C 25 170 25 – 42 40 170 – – – -9 6 3 – 25000 ü 0.57 GI112 CO407
32A3R042A32-STD11D-C 32 200 32 – 42 40 200 – – – -8.5 6 3 – 22100 ü 1.13 GI112 CO407
32A4R042A32-STD11D-C 32 200 32 – 42 40 200 – – – -8.5 6 4 ü 22100 ü 1.13 GI112 CO407
32A5R042A32-STD11D-C 32 200 32 – 42 40 200 – – – -8.5 6 5 – 22100 ü 1.12 GI112 CO407

DIN 1835B

20A2R032B20-STD11D-C 20 100 20 – 32 30 100 – – – -9 6 2 – 27900 ü 0.21 GI112 CO407
25A3R042B25-STD11D-C 25 100 25 – 42 40 100 – – – -9 6 3 – 25000 ü 0.29 GI112 CO407
32A3R042B32-STD11D-C 32 110 32 – 42 40 110 – – – -8.5 6 3 – 22100 ü 0.57 GI112 CO407
32A4R042B32-STD11D-C 32 110 32 – 42 40 110 – – – -8.5 6 4 ü 22100 ü 0.56 GI112 CO407
32A5R042B32-STD11D-C 32 110 32 – 42 40 110 – – – -8.5 6 5 – 22100 ü 0.57 GI112 CO407

MODULAR

20A2R026M10-STD11D-C 20 45 10.5 – – – 26 M10 – – -9 6 2 – 27900 ü 0.04 GI112 CO407
25A3R033M12-STD11D-C 25 55 12.5 – – – 33 M12 – – -9 6 3 – 25000 ü 0.08 GI112 CO407
32A3R043M16-STD11D-C 32 66 17 – – – 43 M16 – – -8.5 6 3 – 22100 ü 0.20 GI112 CO407
32A4R043M16-STD11D-C 32 66 17 – – – 43 M16 – – -8.5 6 4 ü 22100 ü 0.19 GI112 CO407
32A5R043M16-STD11D-C 32 66 17 – – – 43 M16 – – -8.5 6 5 – 22100 ü 0.20 GI112 CO407

ISO 6462
DIN 8030

40A05R-S90TD11D-C 40 – 16 12.4 – – 40 – 8.4 5.6 -7.5 6 5 ü 19700 ü 0.23 GI112 CO408
40A06R-S90TD11D-C 40 – 16 12.4 – – 40 – 8.4 5.6 -7.5 6 6 – 19700 ü 0.23 GI112 CO408
50A06R-S90TD11D-C 50 – 22 18.1 – – 40 – 10.4 6.3 -6 6 6 ü 17700 ü 0.37 GI112 CO409
50A07R-S90TD11D-C 50 – 22 18.1 – – 40 – 10.4 6.3 -6 6 7 – 17700 ü 0.37 GI112 CO409
63A06R-S90TD11D-C 63 – 22 18.1 – – 40 – 10.4 6.3 -7 6 6 ü 15700 ü 0.54 GI112 CO409
63A08R-S90TD11D-C 63 – 22 18.1 – – 40 – 10.4 6.3 -7 6 8 ü 15700 ü 0.53 GI112 CO409
63A09R-S90TD11D-C 63 – 22 18.1 – – 40 – 10.4 6.3 -7 6 9 – 15700 ü 0.53 GI112 CO409
80A10R-S90TD11D-C 80 – 27 22.1 – – 50 – 12.4 7 -6.5 6 10 – 13900 ü 1.11 GI112 CO410

GI112 TD.T 11T3..

VER TD11 90°-Eckfräser mit positiver Geometrie und Innenkühlung
Vielseitiger 90°-Eckfräser für Wendeschneidplatten des Typs TD.. 11 mit einseitiger Schneidplatte und einer maximalen Schnitttiefe (APMX) 
von 7 mm. Geeignet für ein breites Anwendungsspektrum in sämtlichen Werkstoffen. Erhältlich mit Zylinderschaft-, Weldon-, Modul- und 
Aufsteckaufnahme sowie mit differenzieller Teilung.  Der Fräserkörper ist oberflächenbehandelt und bietet eine längere Lebensdauer.

  Produkt 

https://dormerpramet.com/p/8783022
https://dormerpramet.com/p/8783023
https://dormerpramet.com/p/8783024
https://dormerpramet.com/p/8783025
https://dormerpramet.com/p/8783026
https://dormerpramet.com/p/8783027
https://dormerpramet.com/p/8783028
https://dormerpramet.com/p/8783029
https://dormerpramet.com/p/8783050
https://dormerpramet.com/p/8783051
https://dormerpramet.com/p/8783052
https://dormerpramet.com/p/8783053
https://dormerpramet.com/p/8783054
https://dormerpramet.com/p/8783055
https://dormerpramet.com/p/8783056
https://dormerpramet.com/p/8783057
https://dormerpramet.com/p/8783058
https://dormerpramet.com/p/8783059
https://dormerpramet.com/p/8783090
https://dormerpramet.com/p/8783091
https://dormerpramet.com/p/8783092
https://dormerpramet.com/p/8783093
https://dormerpramet.com/p/8783094
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Nm

CO407 US 2506-T07P 1.2 M 2.5 6.3 Flag T07P – – –
CO408 US 2506-T07P 1.2 M 2.5 6.3 – D-T07P/T09P FG-15 HS 90835
CO409 US 2506-T07P 1.2 M 2.5 6.3 – D-T07P/T09P FG-15 HS 1030C
CO410 US 2506-T07P 1.2 M 2.5 6.3 – D-T07P/T09P FG-15 HS 1230C

IC D1 S
(mm) (mm) (mm)

11T3 6.900 2.90 3.97

S

D
1

IC

RE

TDMT 11

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15°

20°

8°

0.1

3°

S

TDMT 11T304SR-M:M8330 0.4 175 0.13 2.5 105 0.12 2.5 165 0.13 2.5 – – – 40 0.10 2.0 – – –
TDMT 11T304SR-M:M8340 0.4 160 0.13 2.5 95 0.12 2.5 150 0.13 2.5 – – – 40 0.10 2.0 – – –
TDMT 11T308SR-M:M6330 0.8 180 0.13 2.5 125 0.12 2.5 – – – – – – 50 0.10 2.0 – – –
TDMT 11T308SR-M:M8310 0.8 235 0.13 2.5 115 0.12 2.5 220 0.13 2.5 – – – – – – – – –
TDMT 11T308SR-M:M8330 0.8 210 0.13 2.5 125 0.12 2.5 195 0.13 2.5 – – – 50 0.10 2.0 – – –
TDMT 11T308SR-M:M8340 0.8 195 0.13 2.5 115 0.12 2.5 185 0.13 2.5 – – – 45 0.10 2.0 – – –
TDMT 11T308SR-M:M9325 0.8 270 0.13 2.5 – – – 255 0.13 2.5 – – – – – – – – –

15°

22.5°

8°

0.1

10°

S

TDMT 11T304SR-MM:M6330 0.4 165 0.10 2.5 115 0.09 2.5 – – – – – – 45 0.08 2.0 – – –
TDMT 11T304SR-MM:M8340 0.4 170 0.10 2.5 100 0.09 2.5 – – – – – – 40 0.08 2.0 – – –
TDMT 11T308SR-MM:M6330 0.8 195 0.10 2.5 135 0.09 2.5 – – – – – – 55 0.08 2.0 – – –
TDMT 11T308SR-MM:M8330 0.8 225 0.10 2.5 135 0.09 2.5 – – – 675 0.12 2.5 55 0.08 2.0 – – –
TDMT 11T308SR-MM:M8340 0.8 205 0.10 2.5 120 0.09 2.5 – – – – – – 50 0.08 2.0 – – –
TDMT 11T308SR-MM:M9340 0.8 270 0.10 2.5 160 0.09 2.5 – – – – – – 65 0.08 2.0 – – –

 Produkt

Eignung und Startwerte für Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

M-Geometrie ist vielseitig und die erste Wahl für ein breites Spektrum von Arbeitsbedingungen. Entwickelt 
mit positivem Spanwinkel, mittlerer T-Lage und Verrundung der Schneide für mittlere Bearbeitungen.

MM-Geometrie ist scharf und wird zum Schlichten verwendet, geeignet für Anwendungen mit großem 
Überstand oder dünnwandigen und schlanken Werkstücken. Entwickelt mit sehr positivem Spanwinkel, 
schmaler T-Linie und Verrundung der Schneide für die Leichtbearbeitung.

 Vorrangige Anwendung           Mögliche Anwendung           Kontinuierlicher Schnitt           Leicht unterbrochener Schnitt           Unterbrochener Schnitt

https://dormerpramet.com/p/8782666
https://dormerpramet.com/p/8782667
https://dormerpramet.com/p/8782668
https://dormerpramet.com/p/8782669
https://dormerpramet.com/p/8782670
https://dormerpramet.com/p/8782671
https://dormerpramet.com/p/8782672
https://dormerpramet.com/p/8782675
https://dormerpramet.com/p/8782676
https://dormerpramet.com/p/8782677
https://dormerpramet.com/p/8782679
https://dormerpramet.com/p/8782690
https://dormerpramet.com/p/8782678
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IC D1 S
(mm) (mm) (mm)

11T3 6.900 2.90 3.97

S

D
1

IC

RE

TDET 11-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15°

26°

8°

F

TDET 11T304FR-FA:HF7 0.4 – – – – – – – – – 195 0.22 2.5 – – – – – –
TDET 11T308FR-FA:HF7 0.8 – – – – – – – – – 225 0.22 2.5 – – – – – –
TDET 11T308FR-FA:M0315 0.8 – – – – – – – – – 525 0.22 2.5 – – – – – –

 Produkt

Eignung und Startwerte für Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

FA-Geometrie ist scharf und wird für die Bearbeitung von Nichteisenlegierungen verwendet, geeignet 
für Anwendungen mit großem Überhang oder dünnwandigen und schlanken Werkstücken. Polierte und 
geschliffene Ausführung mit sehr positivem Spanwinkel.

 Vorrangige Anwendung           Mögliche Anwendung           Kontinuierlicher Schnitt           Leicht unterbrochener Schnitt           Unterbrochener Schnitt

https://dormerpramet.com/p/9142022
https://dormerpramet.com/p/8782693
https://dormerpramet.com/p/8782694
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

 

TDMT 11-M TDMT 11-MM TDET 11-FA

RERE 0.4 0.8 0.4 0.8 0.4 0.8

BS 1.3 0.9 1.3 0.9 1.3 0.9

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TDMT 11T3..SR-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TDMT 11T3..SR-MM

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TDET 11T3..FR-FA

f

 

ap 1.00 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00

1
f

0.14 0.12 0.10 0.08 0.06 0.05 0.04

 

DC DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

20 33.2 39.0 2.50 3.65
25 43.1 49.0 2.75 3.65
32 56.8 63.0 2.70 3.40
40 72.5 79.0 2.85 3.40
50 92.5 99.0 2.75 3.20
63 118.5 125.0 2.40 2.70
80 116.1 125.0 2.35 2.55

 

DC
RPMX APMX/l

20 3.5 6.0/100
25 2.8 4.8/100
32 2.0 3.4/100
40 1.6 2.7/100
50 1.2 2.0/100
63 0.8 1.3/100
80 0.6 0.9/100
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DC
ap fmax

20 0.75 0.07
25 0.80 0.07
32 0.85 0.06
40 0.95 0.06
50 0.95 0.05
63 0.95 0.05
80 0.95 0.04

DC
ae max

fmax

20 3.6 0.08
25 3.6 0.08
32 3.8 0.08
40 3.9 0.06
50 3.9 0.06
63 3.9 0.06
80 3.9 0.04
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STD17 	

DC OA
L
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S
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X
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Z
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D
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M

F

GA
M

P

﻿

1 2
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4

56

7

8

﻿ ﻿ max. ﻿ ﻿ kg ﻿ ﻿

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

DIN 1835A

32A2R034A32-STD17D-C 32 195 32 – – 34 – – – – – -9 6 2 – 17700 ü 1.09 GI113 CO411
32A3R034A32-STD17D-C 32 195 32 – – 34 – – – – – -9 6 3 – 17700 ü 1.06 GI113 CO411
32A3R080A32-STD17D-C 32 195 32 – – 80 – – – – – -9 6 3 – 17700 ü 1.01 GI113 CO411
35A3R034A32-STD17D-C 35 195 32 – – 34 – – – – – -9 6 3 – 17000 ü 1.09 GI113 CO411
42A4R080A32-STD17D-C 42 195 32 – – 80 – – – – – -8.5 6 4 ü 15500 ü 0.59 GI113 CO411

DIN 1835B

32A2R042B32-STD17D-C 32 110 32 – – 42 38 – – – – -9 6 2 – 17700 ü 0.57 GI113 CO411
32A3R042B32-STD17D-C 32 110 32 – – 42 38 – – – – -9 6 3 – 17700 ü 0.55 GI113 CO411
40A3R050B32-STD17D-C 40 120 32 – – 50 48 – – – – -8.5 6 3 – 15900 ü 0.68 GI113 CO411
40A4R050B32-STD17D-C 40 120 32 – – 50 48 – – – – -8.5 6 4 ü 15900 ü 0.67 GI113 CO411

MODULAR

32A2R043M16-STD17D-C 32 66 17 – – – – 43 M16 – – -9 6 2 – 17700 ü 0.20 GI113 CO411
32A3R043M16-STD17D-C 32 66 17 – – – – 43 M16 – – -9 6 3 – 17700 ü 0.18 GI113 CO411
40A3R043M16-STD17D-C 40 66 17 – – – – 43 M16 – – -8.5 6 3 – 15900 ü 0.24 GI113 CO411
40A4R043M16-STD17D-C 40 66 17 – – – – 43 M16 – – -8.5 6 4 ü 15900 ü 0.24 GI113 CO411

ISO 6462
DIN 8030

42A04R-S90TD17D-C 42 – 16 12.4 – – – 40 – 8.4 5.6 -8.5 6 4 ü 15500 ü 0.22 GI113 CO412
50A04R-S90TD17D-C 50 – 22 18.1 – – – 40 – 10.4 6.3 -8 6 4 ü 14200 ü 0.33 GI113 CO413
50A05R-S90TD17D-C 50 – 22 18.1 – – – 40 – 10.4 6.3 -8 6 5 ü 14200 ü 0.32 GI113 CO413
52A05R-S90TD17D-C 52 – 22 18.1 – – – 40 – 10.4 6.3 -8 6 5 ü 13900 ü 0.34 GI113 CO413
63A04R-S90TD17D-C 63 – 22 18.1 – – – 40 – 10.4 6.3 -7.5 6 4 ü 12600 ü 0.48 GI113 CO413
63A06R-S90TD17D-C 63 – 22 18.1 – – – 40 – 10.4 6.3 -7.5 6 6 ü 12600 ü 0.49 GI113 CO413
66A06R-S90TD17D-C 66 – 22 18.1 – – – 40 – 10.4 6.3 -7.5 6 6 ü 12300 ü 0.63 GI113 CO413
66A06R-S90TD17D-SC-C 66 – 27 22.1 – – – 50 – 12.4 7 -7.5 – 6 ü 12300 ü 0.59 GI113 CO413
80A07R-S90TD17D-C 80 – 27 22.1 – – – 50 – 12.4 7 -7 6 7 ü 11200 ü 1.06 GI113 CO414
80A08R-S90TD17D-C 80 – 27 22.1 – – – 50 – 12.4 7 -7 6 8 ü 11200 ü 1.03 GI113 CO414
100A08R-S90TD17D-C 100 – 32 45.1 – – – 50 – 14.4 8 -6.5 6 8 ü 10000 ü 1.66 GI113 CO415
100A10R-S90TD17D-C 100 – 32 45.1 – – – 50 – 14.4 8 -6.5 6 10 ü 10000 ü 1.62 GI113 CO415
115A10R-S90TD17D-C 115 – 32 45.1 – – – 50 – 14.4 8 -6.5 6 10 ü 9300 ü 2.03 GI113 CO415
125A08R-S90TD17D-C 125 – 40 56.1 – – – 63 – 16.4 9 -6.5 – 8 ü 8900 ü 3.04 GI113 CO415

VER TD17 90° Eckfräser mit positivem Design und Innenkühlung
Vielseitiger 90˚-Eckfräser mit einseitiger TD... 17 mit einem APMX von 11 mm. Geeignet für eine breite Palette von Anwendungen in jedem 
Material. Erhältlich in zylindrischer, Weldon-, modularer und Aufsteckausführung, mit unterschiedlicher Zahnteilung. Körperbehandlung für 
längere Standzeiten.

  Produkt 

https://dormerpramet.com/p/8782388
https://dormerpramet.com/p/8782389
https://dormerpramet.com/p/8782470
https://dormerpramet.com/p/8782471
https://dormerpramet.com/p/8782472
https://dormerpramet.com/p/8782474
https://dormerpramet.com/p/8782475
https://dormerpramet.com/p/8782476
https://dormerpramet.com/p/8782477
https://dormerpramet.com/p/8782478
https://dormerpramet.com/p/8782479
https://dormerpramet.com/p/8782490
https://dormerpramet.com/p/8782491
https://dormerpramet.com/p/8782492
https://dormerpramet.com/p/8782493
https://dormerpramet.com/p/8782494
https://dormerpramet.com/p/8782495
https://dormerpramet.com/p/8782496
https://dormerpramet.com/p/8782497
https://dormerpramet.com/p/8782498
https://dormerpramet.com/p/8890974
https://dormerpramet.com/p/8782499
https://dormerpramet.com/p/8782510
https://dormerpramet.com/p/8782511
https://dormerpramet.com/p/8782512
https://dormerpramet.com/p/8782513
https://dormerpramet.com/p/8890975
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8

﻿ ﻿ max. ﻿ ﻿ kg ﻿ ﻿

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (°) (°)

ISO 6462
DIN 8030

125A10R-S90TD17D-C 125 – 40 56.1 – – – 63 – 16.4 9 -6.5 6 10 ü 8900 ü 3.00 GI113 CO415
125A12R-S90TD17D-C 125 – 40 56.1 – – – 63 – 16.4 9 -6.5 6 12 ü 8900 ü 2.98 GI113 CO415
140A08R-S90TD17D-C 140 – 40 56.1 – – – 63 – 16.4 9 -4 – 8 ü 8400 ü 3.55 GI113 CO415
140A12R-S90TD17D-C 140 – 40 56.1 – – – 63 – 16.4 9 -4 6 12 ü 8400 ü 3.56 GI113 CO415
160C10R-S90TD17D-C 160 – 40 – 66.7 – – 63 – 16.4 9.25 -5 – 10 ü 7900 ü 4.94 GI113 CO416
160C13R-S90TD17D-C 160 – 40 – 66.7 – – 63 – 16.4 9.25 -5 6 13 ü 7900 ü 4.96 GI113 CO416
175C14R-S90TD17D-C 175 – 40 – 66.7 – – 63 – 16.4 9.25 -5 6 14 ü 7500 ü 5.66 GI113 CO416
200C14R-S90TD17D-C 200 – 60 – 101.6 – – 63 – 25.7 14.25 -5 – 14 ü 7000 ü 8.17 GI113 CO417
200C15R-S90TD17D-C 200 – 60 – 101.6 – – 63 – 25.7 14.25 -5 6 15 ü 7000 ü 8.12 GI113 CO417

GI113 TD.T 1704..

Nm

CO411 US 4008-T15P 3.5 M 4 8 Flag T15P – – – – –
CO412 US 4008-T15P 3.5 M 4 8 – SDR T15P-T HCS 0840C – – –
CO413 US 4008-T15P 3.5 M 4 8 – SDR T15P-T HS 1030C – – –
CO414 US 4008-T15P 3.5 M 4 8 – SDR T15P-T HS 1230C – – –
CO415 US 4008-T15P 3.5 M 4 8 – SDR T15P-T – – – –
CO416 US 4008-T15P 3.5 M 4 8 – SDR T15P-T HS 1240C HSD 0825C CAC 160C HXK 5
CO417 US 4008-T15P 3.5 M 4 8 – SDR T15P-T HS 1655C HSD 1025C CAC 200C HXK 7

IC D1 S
(mm) (mm) (mm)

1704 10.300 4.40 4.76

S

D
1

IC

RE

TDET 17

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15°

21°

9°

0,1

5°

1 S

TDET 170404SR-M:M8330 0.4 165 0.14 4.0 95 0.13 4.0 155 0.14 4.0 – – – 40 0.11 3.2 – – –
TDET 170404SR-M:M8340 0.4 150 0.14 4.0 90 0.13 4.0 140 0.14 4.0 – – – 35 0.11 3.2 – – –
TDET 170408SR-M:8215 0.8 200 0.14 4.0 120 0.13 4.0 190 0.14 4.0 – – – 50 0.11 3.2 – – –
TDET 170408SR-M:M6330 0.8 170 0.14 4.0 120 0.13 4.0 – – – – – – 50 0.11 3.2 – – –
TDET 170408SR-M:M8310 0.8 220 0.14 4.0 110 0.13 4.0 205 0.14 4.0 – – – – – – – – –
TDET 170408SR-M:M8330 0.8 195 0.14 4.0 115 0.13 4.0 185 0.14 4.0 – – – 45 0.11 3.2 – – –
TDET 170408SR-M:M8340 0.8 180 0.14 4.0 105 0.13 4.0 170 0.14 4.0 – – – 45 0.11 3.2 – – –
TDET 170408SR-M:M9325 0.8 250 0.14 4.0 – – – 235 0.14 4.0 – – – – – – – – –

  Produkt 

 Produkt

Eignung und Startwerte für Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

M-Geometrie ist vielseitig und die erste Wahl für ein breites Spektrum von Arbeitsbedingungen. Entwickelt 
mit positivem Spanwinkel, mittlerer T-Lage und Verrundung der Schneide für mittlere Bearbeitungen.

 Vorrangige Anwendung           Mögliche Anwendung           Kontinuierlicher Schnitt           Leicht unterbrochener Schnitt           Unterbrochener Schnitt

https://dormerpramet.com/p/8782514
https://dormerpramet.com/p/8782515
https://dormerpramet.com/p/8890976
https://dormerpramet.com/p/8782516
https://dormerpramet.com/p/8893745
https://dormerpramet.com/p/8782517
https://dormerpramet.com/p/8782518
https://dormerpramet.com/p/8893746
https://dormerpramet.com/p/8782519
https://dormerpramet.com/p/8782280
https://dormerpramet.com/p/8782281
https://dormerpramet.com/p/8782283
https://dormerpramet.com/p/8782282
https://dormerpramet.com/p/8782284
https://dormerpramet.com/p/8782285
https://dormerpramet.com/p/8782286
https://dormerpramet.com/p/8782287
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15°

21°

9°

0,1

5°

1 S

TDET 170416SR-M:M8330 1.6 220 0.14 4.0 130 0.13 4.0 205 0.14 4.0 – – – 55 0.11 3.2 – – –
TDET 170416SR-M:M8340 1.6 200 0.14 4.0 120 0.13 4.0 190 0.14 4.0 – – – 50 0.11 3.2 – – –

15°

23°

9°

0.1

10°

S

TDET 170404SR-MM:M6330 0.4 145 0.13 4.0 105 0.12 4.0 – – – – – – 40 0.10 3.2 – – –
TDET 170404SR-MM:M8340 0.4 155 0.13 4.0 90 0.12 4.0 – – – – – – 35 0.10 3.2 – – –
TDET 170408SR-MM:M6330 0.8 170 0.13 4.0 120 0.12 4.0 – – – – – – 50 0.10 3.2 – – –
TDET 170408SR-MM:M8330 0.8 205 0.13 4.0 120 0.12 4.0 – – – 615 0.16 4.0 50 0.10 3.2 – – –
TDET 170408SR-MM:M8340 0.8 185 0.13 4.0 110 0.12 4.0 – – – – – – 45 0.10 3.2 – – –
TDET 170408SR-MM:M8345 0.8 145 0.13 4.0 85 0.12 4.0 – – – – – – 35 0.10 3.2 – – –
TDET 170408SR-MM:M9340 0.8 235 0.13 4.0 140 0.12 4.0 – – – – – – 55 0.10 3.2 – – –
TDET 170416SR-MM:M6330 1.6 195 0.13 4.0 135 0.12 4.0 – – – – – – 55 0.10 3.2 – – –
TDET 170416SR-MM:M8340 1.6 200 0.13 4.0 120 0.12 4.0 – – – – – – 50 0.10 3.2 – – –

15°

15°

9°

0,1

0,112°

P

TDET 170408PR-R:8215 0.8 185 0.20 4.0 110 0.18 4.0 175 0.20 4.0 – – – 45 0.18 3.2 35 0.13 1.1
TDET 170408PR-R:M5315 0.8 240 0.20 4.0 – – – 225 0.20 4.0 – – – – – – 45 0.13 1.1
TDET 170408PR-R:M8310 0.8 200 0.20 4.0 100 0.18 4.0 190 0.20 4.0 – – – – – – 40 0.13 1.1
TDET 170408PR-R:M8330 0.8 185 0.20 4.0 110 0.18 4.0 175 0.20 4.0 – – – 45 0.18 3.2 35 0.13 1.1
TDET 170408PR-R:M9325 0.8 225 0.20 4.0 – – – 210 0.20 4.0 – – – – – – 45 0.13 1.1
TDET 170416PR-R:M5315 1.6 265 0.20 4.0 – – – 250 0.20 4.0 – – – – – – 50 0.13 1.1
TDET 170416PR-R:M8330 1.6 200 0.20 4.0 120 0.18 4.0 190 0.20 4.0 – – – 50 0.18 3.2 40 0.13 1.1

IC D1 S
(mm) (mm) (mm)

1704 10.300 4.40 4.76

S

D
1

IC

RE

TDET 17-FA

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15°

26°

9°

F

TDET 170404FR-FA:HF7 0.4 – – – – – – – – – 180 0.24 4.0 – – – – – –
TDET 170408FR-FA:HF7 0.8 – – – – – – – – – 210 0.24 4.0 – – – – – –

 Produkt

Eignung und Startwerte für Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

M-Geometrie ist vielseitig und die erste Wahl für ein breites Spektrum von Arbeitsbedingungen. Entwickelt 
mit positivem Spanwinkel, mittlerer T-Lage und Verrundung der Schneide für mittlere Bearbeitungen.

MM-Geometrie ist scharf und wird zum Schlichten verwendet, geeignet für Anwendungen mit großem 
Überstand oder dünnwandigen und schlanken Werkstücken. Entwickelt mit sehr positivem Spanwinkel, 
schmaler T-Linie und Verrundung der Schneide für die Leichtbearbeitung.

R-Geometrie ist stark und wird zum Schruppen und für schwere Bearbeitungen verwendet. Entwickelt mit 
leicht positivem Spanwinkel, breiter T-Linie und Verrundung der Schneidkante für die Schruppbearbeitung.

 Produkt

Eignung und Startwerte für Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

FA-Geometrie ist scharf und wird für die Bearbeitung von Nichteisenlegierungen verwendet, geeignet 
für Anwendungen mit großem Überhang oder dünnwandigen und schlanken Werkstücken. Polierte und 
geschliffene Ausführung mit sehr positivem Spanwinkel.

 Vorrangige Anwendung           Mögliche Anwendung           Kontinuierlicher Schnitt           Leicht unterbrochener Schnitt           Unterbrochener Schnitt

https://dormerpramet.com/p/8782288
https://dormerpramet.com/p/8782289
https://dormerpramet.com/p/8782300
https://dormerpramet.com/p/8782301
https://dormerpramet.com/p/8782302
https://dormerpramet.com/p/8782304
https://dormerpramet.com/p/8782305
https://dormerpramet.com/p/8782306
https://dormerpramet.com/p/8782303
https://dormerpramet.com/p/8782307
https://dormerpramet.com/p/8782308
https://dormerpramet.com/p/8782380
https://dormerpramet.com/p/8782309
https://dormerpramet.com/p/8782381
https://dormerpramet.com/p/8782382
https://dormerpramet.com/p/8782383
https://dormerpramet.com/p/8782384
https://dormerpramet.com/p/8782385
https://dormerpramet.com/p/8925588
https://dormerpramet.com/p/8782386
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm) (m/min) (mm/tooth) (mm)

15°

26°

9°

F

TDET 170408FR-FA:M0315 0.8 – – – – – – – – – 480 0.24 4.0 – – – – – –

 Produkt

Eignung und Startwerte für Schnittgeschwindigkeit (vc), Vorschub (f) und Schnitttiefe (ap). Weitere Informationen finden Sie in unserer Zerspanungsrechner-App.

FA-Geometrie ist scharf und wird für die Bearbeitung von Nichteisenlegierungen verwendet, geeignet 
für Anwendungen mit großem Überhang oder dünnwandigen und schlanken Werkstücken. Polierte und 
geschliffene Ausführung mit sehr positivem Spanwinkel.

 Vorrangige Anwendung           Mögliche Anwendung           Kontinuierlicher Schnitt           Leicht unterbrochener Schnitt           Unterbrochener Schnitt

https://dormerpramet.com/p/8782387
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ae

DC
5 % 10 % 15 % 20 % 25 % 30 % 40 % 50 % 60 % 70 % 75 % 80 % 90 % 100 %

x.v 1.48 1.35 1.27 1.22 1.19 1.16 1.11 1.08 1.05 1.03 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
2.20 1.60 1.35 1.20 1.10 0.95 0.85 0.75 0.85 0.95 1.00 1.00 1.00 1.00

x.f
0.64 0.64 0.64 0.64 0.64 0.65 0.65 0.67 0.68 0.71 0.72 0.74 0.79 1.00

TDET 17-M TDET 17-MM TDET 17-R TDET 17-FA

RERE 0.4 0.8 1.6 0.4 0.8 1.6 0.8 1.6 0.8

BS 1.7 1.3 0.5 1.7 1.3 0.5 1.3 0.5 1.3

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TDET 1704..SR-M

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TDET 1704..SR-MM

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TDET 1704..PR-R

f

ap
40.0

25.0

16.0

10.0

6.3

4.0

2.5

1.6

1.0

0.63

0.4

0 0.0
6

0.1
0

0.1
6

0.2
5 0.4 0.6
3 1.0 1.6 2.5 4.0

TDET 1704..FR-FA

f

 
ap 1.00 2.00 3.00 4.00 5.00 6.00 7.00 8.00 9.00 10.00 11.00

1
f

0.20 0.19 0.18 0.17 0.16 0.15 0.14 0.13 0.12 0.11 0.10
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DC DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

32 54.1 63.0 2.8 3.9
35 63.7 69.0 3.3 3.9
40 70.5 79.0 3.3 4.3
42 74.5 83.0 3.6 4.5
50 90.3 99.0 2.2 2.7
52 94.3 103.0 2.3 2.8
63 116.1 125.0 2.9 3.4
66 122.1 131.0 2.5 2.9

 

 

DC
RPMX APMX/l

32 2.3° 3.9/100
35 2.1° 3.5/100
40 2.0° 3.3/100
42 2.0° 3.3/100
50 1.0° 1.6/100
52 1.0° 1.6/100
63 1.0° 1.6/100
66 0.8° 1.2/100

DC
ap fmax

32 1.2 0.14
35 1.2 0.14
40 1.2 0.13
42 1.2 0.13
50 1.2 0.13
52 1.2 0.13
63 1.2 0.12
66 1.2 0.12

DC
ae max

fmax

32 2.5 0.10
35 2.5 0.10
40 2.5 0.10
42 2.5 0.10
50 2.5 0.10
52 2.5 0.10
63 2.5 0.11
66 2.5 0.11

DC
RPMX APMX/l

80 0.8° 1.2/100
100 0.7° 1.1/100
115 0.5° 0.7/100
125 0.5° 0.7/100
140 0.4° 0.5/100
160 0.4° 0.5/100
175 0.4° 0.5/100
200 0.3° 0.4/100

DC
ap fmax

80 1.2 0.12
100 1.2 0.11
115 1.2 0.11
125 1.2 0.11
140 1.2 0.10
160 1.2 0.10
175 1.2 0.10
200 1.2 0.10

DC
ae max

fmax

80 2.5 0.11
100 2.5 0.12
115 2.5 0.12
125 2.5 0.12
140 2.5 0.13
160 2.5 0.13
175 2.5 0.13
200 2.5 0.13

DC DMIN DMAX
DMIN

SMAX

DMAX

SMAX

80 150.0 159.0 3.1 3.5
100 190.0 199.0 3.5 3.8
115 220.0 229.0 2.9 3.1
125 240.0 249.0 3.2 3.4
140 270.0 279.0 2.9 3.0
160 310.0 319.0 3.3 3.5
175 340.0 349.0 3.6 3.8
200 390.0 399.0 3.1 3.3
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P

P1
P1.1 < 240 HB ≤ 830
P1.2 < 180 HB ≤ 620
P1.3 < 180 HB ≤ 620

P2
P2.1 < 180 HB ≤ 620
P2.2 < 240 HB ≤ 830
P2.3 < 300 HB ≤ 1030

P3
P3.1 < 180 HB ≤ 620
P3.2 180 – 260 HB > 620 ≤ 900
P3.3 260 – 360 HB > 900 ≤ 1240

P4
P4.1 < 26 HRC ≤ 900
P4.2 26 – 39 HRC > 900 ≤ 1240
P4.3 39 – 45 HRC > 1240 ≤ 1450

M

M1 M1.1 < 160 HB ≤ 520
M1.2 160 – 220 HB > 520 ≤ 700

M2
M2.1 < 200 HB ≤ 670
M2.2 200 – 280 HB > 670 ≤ 950
M2.3 280 – 380 HB > 950 ≤ 1300

M3
M3.1 < 200 HB ≤ 750
M3.2 200 – 260 HB > 750 ≤ 870
M3.3 260 – 300 HB > 870 ≤ 1040

M4
M4.1 < 300 HB ≤ 990

M4.2 300 – 380 HB ≤ 1320

K

K1
K1.1 < 180 HB ≤ 190
K1.2 180 – 240 HB > 190 ≤ 310
K1.3 240 – 280 HB > 310 ≤ 390

K2
K2.1 < 160 HB ≤ 400
K2.2 160 – 200 HB > 400 ≤ 550
K2.3 200 – 240 HB > 550 ≤ 660

K3
K3.1 < 180 HB ≤ 560
K3.2 180 – 220 HB > 560 ≤ 680
K3.3 220 – 260 HB > 680 ≤ 800

K4

K4.1 < 180 HB ≤ 190

K4.2 < 240 HB ≤ 740

K4.3 < 280 HB > 840 ≤ 980
K4.4 280 – 320 HB > 980 ≤ 1130
K4.5 320 – 360 HB > 1130 ≤ 1280

K5
K5.1 < 180 HB ≤ 400
K5.2 180 – 220 HB > 400 ≤ 450
K5.3 220 – 260 HB > 450 ≤ 500

N

N1
N1.1 < 60 HB ≤ 240
N1.2 60 – 100 HB > 240 ≤ 400
N1.3 100 – 150 HB > 400 ≤ 590

N2
N2.1 < 75 HB ≤ 240
N2.2 75 – 90 HB > 240 ≤ 270
N2.3 90 – 140 HB > 270 ≤ 440

N3

N3.1 – –

N3.2 – –

N3.3 – –

N4
N4.1 – –
N4.2 – –
N4.3 – –

N5 N5.1 – –

S
S1

S1.1 < 200 HB ≤ 660
S1.2 200 – 280 HB > 660 ≤ 950
S1.3 280 – 360 HB > 950 ≤ 1200

S2 S2.1 < 200 HB ≤ 690
S2.2 200 – 280 HB > 690 ≤ 970

S3 S3.1 < 280 HB ≤ 940
S3.2 280 – 360 HB > 940 ≤ 1200

S4 S4.1 < 240 HB ≤ 800
S4.2 240 – 320 HB > 800 ≤ 1070

H
H1 H1.1 < 440 HB –

H2 H2.1 < 55 HRC –
H2.2 > 55 HRC –

H3 H3.1 < 51 HRC –
H3.2 51 – 55 HRC –

H4 H4.1 55 – 59 HRC –
H4.2 > 59 HRC –

ISO Gruppe WMG (Werkstoff-Materialgruppen) Härte 
(HB oder HRC)

Zugfestigkeit
(MPa)

Stahl (Automatenstahl) 
(Kohlenstoffstähle mit erhöhter Bearbeitbarkeit)

Geschwefelt
Geschwefelt und phosphoriert
Geschwefelt / phosphoriert und verbleit

Kohlenstoffstahl 
(Stähle, die hauptsächlich aus Eisen und Kohlenstoff bestehen)

Enthält <0.25%C
Enthält <0.55%C
Enthält >0.55%C

Legierter Stahl 
(Kohlenstoffstähle mit einem Legierungsgehalt ≤ 10%)

Geglüht

Gehärtet und angelassen

Werkzeugstahl 
(Speziallegierter Stahl für Werkzeuge, Matrizen und Formen)

Geglüht

Gehärtet und angelassen

Ferritischer Edelstahl 
(nicht härtbare Chromlegierungen)

Martensitischer Edelstahl 
(härtbare Chromlegierungen)

Geglüht
Vergütet
Ausscheidungsgehärtet

Austenitischer Edelstahl 
(Chrom-Nickel- und Chrom-Nickel-Mangan-Legierungen)

Austenitisch-ferritischer (DUPLEX) oder superaustenitischer Edelstahl

Ausscheidungsgehärteter austenitischer Edelstahl

Grauguss (ASTM A48) oder Automobiler-Grauguss (ASTM A159) 
(Eisen-Kohlenstoff-Gussteile mit einer Lamellengraphit-Mikrostruktur)

Ferritisch oder ferritisch-perlitisch
Ferritisch-perliktisch oder perlitisch
Perlitisch

Temperguss (ASTM A602) 
(Eisen-Kohlenstoff-Gussteile mit graphitfreier Mikrostruktur)

Ferritisch
Ferritisch oder perlitisch
Perlitisch

Duktiles Gusseisen (ASTM A536) 
(Eisen-Kohlenstoff-Gussteile mit einer Kugelgraphit-Mikrostruktur)

Ferritisch
Ferritisch oder perlitisch
Perlitisch

Austenitisches Grauguss (ASTM A436) 
(Gussteile aus Eisen-Kohlenstoff-Legierungen mit einer austenitischen Lamellengraphit-Mikrostruktur)

Austenitisches duktiles Gusseisen (ASTM A439 oder ASTM A571) 
(Gussteile aus Eisen-Kohlenstoff-Legierungen mit austenitischer Kugelgraphit-Mikrostruktur)

Austemperiertes duktiles Gusseisen (ASTM A897) 
(Gussteile aus Eisen-Kohlenstoff-Legierungen mit einer Ausferrit-Mikrostruktur)

GJV aus verdichtetem Graphiteisen (ASTM A842) 
(Eisen-Kohlenstoff-Gussteile mit vermikulärer Graphitstruktur)

Ferritisch
Ferritisch oder perlitisch
Perlitisch

Kommerziell reine Aluminiumknetlegierung

Aluminiumknetlegierungen
Naturhart
Aushärtbar

Aluminiumgusslegierungen

Kupferlegierungen mit hervorragenden Bearbeitungseigenschaften

Kurzspanige Kupferlegierungen mit guten bis mäßigen Bearbeitungseigenschaften

Elektrolytisches Kupfer und langspanige Kupferlegierungen mit 
mäßigen bis schlechten Bearbeitungseigenschafte
Thermoplastische Polymere
Duroplaste
Verstärkte Polymere oder Verbundwerkstoffe
Graphit

Titan oder Titanlegierungen

Eisenbasierte Hochtemperaturlegierungen

Nickelbasierte Hochtemperaturlegierungen

Kobaltbasierte Hochtemperaturlegierungen

Hartguss

Gehärtetes Gusseisen

Gehärteter Stahl < 55 HRC

Gehärteter Stahl > 55 HRC

WMG (Werkstoff-Materialgruppen)



Taschenrechner 
App

Bücherei-App

Unsere Apps 
herunterladen

Brauchen Sie Hilfe?
Kontakt zur Vertriebsunterstützung.

Sicherheit auf 
Schritt und Tritt

Gemeinsam werden wir dafür sorgen, 
dass sich unsere Welt weiterdreht, 
jetzt und in Zukunft. Wir wollen unserer 
Gemeinschaft helfen, sich darauf zu 
verlassen, dass sie ihre Arbeit erledigen 
können, indem sie einfachen Zugang zu 
den richtigen Ratschlägen, Werkzeugen 
und Schulungen haben, wann und wo 
immer sie diese benötigen. Wir wollen 
unseren Kunden Sicherheit geben, damit 
sie ihre Ziele heute erreichen können 
– und für morgen gerüstet sind.

https://www.dormerpramet.com/store-finder/contact_us
https://l.ead.me/bb0bNa
https://l.ead.me/bb54LL
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