VOLLHARTMETALLFRASER

Werkzeugsysteme und Anwendungsberatung fiir die Zerspanung komplexer 2,5 und 3D-Geometrien
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NEUER KATALOG UBER VOLLHARTMETALLFRASER

Der neue Katalog iiber Vollhartmetallfraser von Pokolm

Sehr geehrter Kunde,

mit dem vorliegenden Katalog erhalten Sie eine aktuelle und ausfiihrliche Dokumentation iiber das umfangreiche Sortiment der
Vollhartmetallfraser von POKOLM.

Dabei prasentiert sich dieser Printkatalog in einer ganz neuen Struktur. Unsere Vollhartmetallfraser sind vorrangig nach der Art
des zu zerspanenden Materials angeordnet. So wird es fiir Sie noch einfacher, schnell den richtigen POKOLM-Fraser fiir lhre
individuelle Anwendung zu finden. Eine zweiseitige Produktiibersicht verdeutlicht zusatzlich schon auf den ersten Blick, welche
Fraserformen konkret zur Verfligung stehen und fiir welche Bearbeitungsarten und Werkstoffgruppen sie jeweils eingesetzt
werden konnen.

Weitere Pluspunkte in Sachen Anwenderfreundlichkeit: die jeweiligen Anwendungsdaten und Schnittgeschwindigkeiten finden
Sie direkt zugeordnet im Anschluss an die einzelnen Frasertypen - lastiges Suchen entféllt! Um lhnen noch mehr Sicherheit in
der Kollisionsbetrachtung zu bieten, sind auBerdem bei allen relevanten Frasern die effektiven Nutzlangen fiir Konturwinkel von
0,5° bis 3° angegeben. Angaben zum Span- und Drallwinkel fiir jeden Fraser liefern zudem wichtige Entscheidungshilfen fiir
unterschiedliche Einsatzzwecke. DXF-Konturdaten zu jedem einzelnen Fraser sind der POKOLM Website zu entnehmen.

Erganzt durch eine fundierte Beratung unserer Anwendungstechniker, die mit lhnen gemeinsam die auf lhre spezifische Anwen-
dung optimal abgestimmte Frasstrategie entwickeln, wird lhre Fertigung so wirtschaftlich wie méglich ausgerichtet. So sind Sie
fiir den harten Wettbewerb bestens gewappnet.

Nutzen Sie Ihre Chance und kontaktieren Sie uns unverbindlich.
Gern sind wir fiir Sie da und freuen uns auf Sie!l

Ihr POKOLM Team

Impressum

Pokolm
Frastechnik GmbH & Co. KG

Adam-Opel-StraBe 5
33428 Harsewinkel

Telefon: +49 5247 9361-0
Telefax: +49 5247 9361-99

E-Mail: info@pokolm.de WWW.POKOLM.DE
Internet: www.pokolm.de WWW.SONDERWERKZEUGE.DE
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onen verlieren mit dieser Ausgabe ihre Giiltigkeit. Durch Anderungen von Normen kdnnen sich BaumaBe und Ausfiihrungen gegeniiber friiheren Dokumentationen in digitaler oder
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Artikel nach alteren Normausgaben werden geliefert, bis noch bestehende Lagervorréte abgeflossen sind. Fiir Fehler wird keine Haftung tibernommen.




PROFITIEREN SIE! VON EINER ERFOLGSGESCHICHTE

esser zu sein, bedeutet, den Wetthewerb sowie eigene Produkte und Leistungen sténdig zu reflektieren, Optimierungspo-

tentiale zu erkennen und vor allem Innovationen zu entwickeln, die einen echten Fortschritt und Vorsprung ausmachen. In
der Fréastechnik fiihrten leichtere, deutlich schnellere Maschinen zu elementaren Verdnderungen, die neue Fraser fiir héhere
Vorschiibe bei wesentlich geringeren Schnitttiefen naher an der Kontur notwendig machten. Diesen wichtigen Entwicklungs-
schritt bei den Wendeplattenfrasern hat bereits der Firmengriinder, F.-J. Pokolm, mit vielen Innovationen, die inzwischen als
Standard gelten, maBgeblich geprdgt. So vereinfachen heute z.B. Wendeplattenfraser und Schneidplatten in metrischen Ma-
Ben im Gegensatz zu friiher {iblichen Zoll-MaBen die Berechnung relevanter Werte. Auch der eingebettete Plattensitz ist eine
POKOLM-Innovation, die auf den Erfindergeist und die Praxis-Erfahrungen des Unternehmensgriinders zuriick zu fiihren ist. Das
patentierte DUOPLUG® System gilt mit deutlich gesteigerten Haltekrdften und héchster Rundlaufgenauigkeit in der Branche als
perfekte Schraubverbindung zwischen Werkzeug und Aufnahme. Einen aktuellen Meilenstein in der Frastechnik bilden SPIN-
WORX® Rundplattenfraser mit automatisch weiterdrehenden Schneidplatten.

Hochste Anspriiche an Qualitdt und Prazision in der Entwicklung und in der Serienfertigung, sowohl im eigenen Haus wie auch
bei unseren Zulieferern, bilden auBerdem eine unerlassliche Basis fiir diesen Erfolg.

Dies betrifft ebenso den Bereich der fiir unsere eigene Fertigung verwendeten Vollhartmetallfraser. Und hier profitieren
POKOLM-Kunden von unserem eigenen hohen Qualitatsanspruch, denn ausschlieBlich Werkzeuge dieser hochsten Giiteklasse
qualifizieren sich fiir unser umfangreiches Angebot an Vollhartmetallfrasern.

Erfolgreiche Praktiker entscheiden sich bewusst fiir Premi-  durch das Zusammenspiel excellenter Produkte und einer he-
umtools von POKOLM und profitieren davon. Dieses Quan-  rausragenden Beratungsleistung durch unseren technischen
tum ,mehr”, das POKOLM-Kunden den heute so entscheiden-  AuBendienst, die vollkommen und individuell auf jeden ein-
den Wettbewerbsvorteil verschafft, ergibt sich automatisch  zelnen Kunden ausgerichtet ist.

e o Pokolm



KATALOGSYSTEM

DAS KATALOGSYSTEM - SIE WERDEN ALLES GUT FINDEN!

ie Produktiibersicht bietet auf zwei Seiten einen guten Uberblick Giber das komplette Sortiment der Pokolm Vollhartmetall-
fraser. Sie ermoglicht lhnen eine schnelle Vorauswahl der in Frage kommenden Produkte fiir Ihre individuelle Anwendung.
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D

ie Produktseiten enthalten alle Informationen, die Sie zur Beschaffung sowie zum Einsatz des jeweiligen Frasers benoti-
gen. Lastiges Blattern und Suchen nach Schnittdaten entfallt - so sparen Sie wertvolle Zeit!

—

Q

@ STAHLFRASER UMNIVERSAL BIS 52
HRC

Wagelfraser | # Schnesden

®

Fasrurhreder parer Thandenchab 100 Secheudral

= Demdremubedl
= lerw | e | maid barwr Ml ey
* e o phew rberb ety

LTI BT AL 'Jr:l@un-

LU TRE T REE
ik ind| -
(gL} LR VRIS AT ARE REF B BEE I )
L L U ERET REEREC A e ]
AT BT AR R ERL )

L]

W 1 | e

s it | ol
]

PR ke AEL BEF bEil]

[ =8 Lok E 1 (LW 1m{18 IM LN

ER ¥ 83 B ¥
£

i | D | | b e

LR 0 Lo LR B

EE RS RSB R F

BTt 13| - ET-RE R 0 VTR 1]

LARE L T T &)
s 1@ TR aE &3
i |-.||| i wit
IJ.I.J..J.I" amoan
Iu..-.ultu BT

L RN TR R T ]

E
s slmle Bls|ee slelnie 51

L
L
.
L]
1
L
]
R || L R R R
L]
b
L]
o
1
]
]
]

¥} &4 3 = gl 2 8 0| N

B w3 v [W|w (| v CH(w (Wi w8 N ey N

H .i.
=
i

o B Ml v+ 'V, AT LIV Gl LT B 4 T AT L S

1|r F

Spokolm

SISISICIOICNCICICICICIC)

Bezeichung der Frasergruppe
Beschreibung der Frasergruppe

Beispielfoto fiir einen Artikel der Produktreihe

Varianten

MaBskizzen, entsprechende MaBangaben
in der nebenstehenden Tabelle

Effektive Nutzlange bei x° Formschrage, nur relevant
wenn d, < d,, ggf. fehlende Daten auf Anfrage

Spanwinkel y ,Gamma"

Drallwinkel 2. ,Lambda”

Eigenschaften, Symbole in der Legende
Qualitat / Beschichtung

Legende Eigenschaften
Anwendungsdaten

@ ACHTUNG! Die angegebenen Werte sind lediglich als
Richtwerte zu verstehen und fiir den individuellen Einzel-
fall zu prifen! Hohe a -Werte diirfen nicht mit hohen
f -Werten kombiniert werden! Bei hohen a -Werten sind
also niedrige f -Werte bzw. bei hohen f -Werten niedrige
a-Werte einzusetzen.

Schnittgeschwindigkeiten

@5 Die angegebenen Werte geben die Bandbreite jeweils fiir

die Grob- bzw. Fein-Bearbeitung wieder. Die fett gedruck-

te Angabe in der Mitte entspricht jeweils dem Mittelwert.

Sind die Angaben kursivgestellt, so sind sie lediglich als

Werte fiir Nebenanwendungen zu verstehen!

Legende zu den Piktogrammen in den Tabellen und zu
den Haupt- bzw. Nebenanwendungen in der Fein-, Mittel-
und Grob-Zerspanung

@ DXF-Konturdaten zu jedem einzelnen Fraser finden Sie
auf der POKOLM Website in der Produktdatenbank.

ZSpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




BESTELL- UND INFO-HOTLINE

BESTELL- UND INFO-HOTLINE

Pokolm
Frastechnik GmbH & Co. KG

L +49 5247 9361-0
) +49 5247 9361-99

() 7:30-18:00 Uhr  (werktags)

@ Bis 17.00 Uhr bestellt, am gleichen Tag versandt!

Individuelle Beratung: die QR-Codes sind der kiir-
zeste Weg zu Ansprechpartnern auf unserer Website!

Vertrieb
Innendienst

Wir mochten, dass Sie es einfach haben!

Nutzen Sie unseren Service!

Technischer AuBendienst

National
Elektronisches Angebot per ,Klick":

auf Wunsch senden wir lhnen Ihr Angebot oder lhre
Auftragsbestatigung gern als PDF-Datei per E-Mail zu.

Technischer AuBendienst

Damit sind alle Informationen nur einen ,Mausklick” .
International

entfernt! Mit Verlinkungen zu technischen
Detail-Informationen.
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POKOLM - FUR ALLE FALLE

INDIVIDUELLE KONZEPTE FUR JEDE ANWENDUNG

on der filigranen Medizintechnik bis zum kraftvollen Rennsport - in den unterschiedlichen Branchen kommen unsere

Leistungen zum Einsatz. Dabei sind die Anforderungen an unsere Produkte so vielfaltig wie anspruchsvoll. Doch eines haben
sie alle gemeinsam: stets ist ein Hochstmal an Prézision, Qualitdt und Know-how gefragt. Dabei spielt es dann keine Rolle,
ob es um groBe Bauteile fiir die Luftfahrt oder ein sehr spezielles Sonderwerkzeug der Holzindustrie geht.

Bei dieser Vielfalt ist fiir uns der direkte Kundenkontakt von entscheidender Bedeutung. Nur so kdnnen wir exakt verstehen, was
die spezifischen Herausforderungen sind. Unser bestens geschulter technischer AuBendienst kann oftmals direkt vor Ort helfen
und auch auf die individuellsten Anforderungen flexibel und passgenau eingehen — das macht unsere Branchenkompetenz aus.

Werkzeugbau

Maschinenbau

Medizintechnik

W™ | ohensmitteltechnik

BUNDESREFUBLIX DEUTSCHLAKD Prozessoptimierung mit Garantie

Stillstand ist Riickschritt. Darum entwickeln wir unser Programm kontinu-
ierlich weiter. Nur so werden wir unserem Anspruch als Technologiefiihrer
gerecht. Und nur so profitieren Sie von unseren Innovationen und Paten-
ten, die lhren Wettbewerbsvorsprung nachhaltig fordern.

Duo-Plug®, SPINWORX® und andere Patente
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WIEDERAUFBEREITUNG

WIEDERAUFBEREITUNG VON VHM-WERKZEUGEN

VON VHM-PREMIUMWERKZEUGEN

Premium-VHM-Werkzeuge leben eben im doppelten
Sinne lénger.

Das Pokolm Service-Team bietet im Workout-Programm fiir
vorhandene, bereits eingesetzte Vollhartmetallwerkzeuge
eine komplette Service-Palette:

@ Reproduktion
@ Wiederaufbereitung
@ Modifikation
@ Wiederbeschichtung

Dabei iiberpriifen, sortieren und markieren wir alle Werk-
zeuge einzeln und reproduzieren die Originalschliffe. Auf
den gleichen Maschinentypen und unter exakt den gleichen
Bedingungen wie bei der Neuproduktion der Werkzeuge.

Workout bietet diesen Service fiir alle Originalwerkzeuge aus
dem Pokolm-Sortiment und auch fiir Fremdfabrikate, falls es
deren Qualitat zuldsst.

Sie kdnnen jederzeit lhre Werkzeuge zur Reproduktion unter
dem Stichwort ,Workout” an die folgende Serviceadresse
schicken:

Pokolm
Frastechnik GmbH

Adam-Opel-StraBe 5
33428 Harsewinkel

Telefon: +49 5247 9361-0
Telefax: +49 5247 9361-99

E-Mail:  info@pokolm.de
Internet: www.pokolm.de
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ELEKTRONISCHES ANGEBOT

IHR ELEKTRONISCHES ANGEBOT MIT ,, KLICK"

Auf Wunsch senden wir lhnen Ihr Angebot oder die

Auftragsbestatigung gern als PDF-Datei per E-Mail zu.

lhr elektronisches Angebot mit ,Mausklick”

lhr Vorteil:

Mit nur einem Mausklick konnen Sie sich jederzeit alle

Informationen zum Artikel auf den Bildschirm holen:

@ Foto

@ Zeichnung

@ alle MaBe

@ Zubehérteile

@ passende Aufnahmen oder Werkzeuge

Sie brauchen nur einen Internetanschluss!
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DIE POKOLM BOX - DER KATALOG MIT SYSTEM

POKOLM BOX

QR-CODES - DER SCHNELLSTE WEG ZU UNSEREN SEITEN IM WEB

) 7 ) www

oen EAE %&3‘@ ErE
E.% % mEE G2

pokolm.de facebook.de twitter.com youtube.com
')
Spokolm | Ki L 4 (M Tube

Spokolm




DAS POKOLM WERKZEUGSYSTEM

DAS POKOLM WERKZEUGSYSTEM

tiber 500.000 Kombinationsmdglichkeiten
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VOLLHARTMETALLFRASER

VOLLHARTMETALLFRASER

Volles Programm - voller systematischer Vorteile.

Das beste Argument fiir Vollhartmetallfraser von Pokolm
gleich vorab: Wir nutzen unsere eigenen Fraser zur Herstellung
eines groBen Teiles unseres hochwertigen Produktangebotes.
Mit gutem Grund: Unsere Vollhartmetall-Werkzeuge zeichnen
sich durch hochste Rundlaufgenauigkeit aus, eignen sich zum
Einschrumpfen und zeigen ihre Starken im HSC-Einsatz ebenso
wie bei extremen Beanspruchungen.

Speziell ausgewahlte Materialien, in den Entwicklungs- und
Fertigungsprozess integrierte Lieferanten und Veredelungsun-
ternehmen bieten die besten Voraussetzungen, um mit hoch-
spezialisierten Mitarbeitern und modernsten High-Tech-Ma-
schinen Fraser der Spitzenklasse zu produzieren. Eine Vielzahl
von differenzierten Schneidengeometrien und entsprechende
Beschichtungen, eine groBe Durchmesser- und Langenpalette
bieten ein umfangreiches Produktprogramm, mit dem sich na-
hezu alle denkbaren Aufgaben l6sen lassen.

Die gesamte Palette unserer Vollhartmetallfraser ist ein Teil
unseres Werkzeugsystems und exakt auf alle anderen im Sor-
timent befindlichen Werkzeuge abgestimmt.

Von Beginn an werden unsere Werkzeuge so konzipiert, dass
diese bereits im Entwicklungsstadium mit den jeweiligen Zulie-
ferpartnern bis ins Detail vorgeplant werden. Dazu wird eine
enge Partnerschaft und eine intensive Zusammenarbeit mit
unseren Rohstofflieferanten und Veredelungsunternehmen
gepflegt.

Wir verstehen auch die Entwicklung von Einzelprodukten als
Prozess und garantieren somit hochwertige Endprodukte. Un-
sere Vollhartmetallwerkzeuge sind {iber dies hinaus fast aus-
nahmslos Ergebnis unserer engen Kundenbeziehungen und
sind nahezu immer aus Einzelldsungen zu Katalogwerkzeugen
weiterentwickelt worden.
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: STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52
HRC

Kugelfrdaser | 2 Schneiden

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, 30° Rechtsdrall
e Zentrumschnitt

¢ kurze I lange | extra lange Ausfiihrung
¢ mit und ohne Arbeitstiefe

Kugelfraser Effektive Nutzlange
& bei x° Formschrage

N

o
%Q, 50 10 50 20 30

ohne AT | kurz | lang | extra lang

NW 1222 56 0041 | 0,4 | 0,6 | - - (51024 ] 2 (08097 [108(119]139( 9 | 30 MGC PVTi
NW 1222 56 0051 | 0,5 | 0,8 | - - 1501025 4 | 2 {107 121133145166 9 | 30 MGC PVTi
NW 1222 56 0061 | 0,6 | 0,9 | - - |5 1(03| 4|2 |118(132(145]|156|178( 9 | 30 MGC PVTi
NW 1222 56 0081 | 0,8 | 1,2 | - - |5 1(04| 4|2 |151[167]181]193|216| 9 | 30 MGC PVTi
NW 122256011 1 [ 15| - - |5 (05| 4| 2 |184201(216]229|253( 9 |30 MGC PVTi
NW 1222560101 | 1 |15 - - | 5705 6 | 2 |184201(216]229|253| 9 |30 MGC PVTi
_ﬁ» NW 123256010 [ 1 [ 15| - - | 75105 6 | 2 |184201(216]229|253( 9 |30 MGC PVTi
NW 1222560121 [ 1,2 | 1,8 | - - |5 (06| 4 |2 |217(235(251|264(289| 9 |30 MGC PVTi
1
NW 122256 0152 | 1,5 | 2,2 | - - | 501(0,75| 4 | 2 |260(280(29 |3,11 337 9 |30 MGC PVTi
I NW 122256 0151 | 1,5 2,2 | - - | 571075 6 | 2 |260(280(29|311 337 9 |30 MGC PVTi
2

\\dw -0 NW 1222 56 0161 | 1,6 | 2,4 | - - 15 (08| 4 | 2 |282(302(319]334|361( 9 |30 MGC PVTi
o NW 122256 0181 | 1,8 | 2,7 | - - 15 1(09| 4| 2 |314(335(353|368|39% /| 9 |30 MGC PVTi

<L_‘
NW 1222 56 0201 | 2 3 = - [ 50| 1 4 | 2 |346 (368|387 403(431| 9 |30 MGC PVTi
W NW 1222 56 021 | 2 3 - - | 571 6 | 2 |346|368 (387403431 9 |30 MGC PVTi
NW 1232 56 020 | 2 3 = - |75 ] 1 6 | 2 |346|368(387]|4,03|431( 9 |30 MGC PVTi
- NW 122256 0301 | 3 |45 - - |5 (15| 4| 2 |506]|532]552]|571 606 9 |30 MGC PVTi
d ,’(l)Z NW 122256030 [ 3 |45 - - | 57(|15| 6 | 2 |506](532(552]|571 606 9 |30 MGC PVTi
NW 113256030 | 3 | 30 | - - | 60|15 3 2 - - - - - 8 | 30 MGC PVTi
NW 123256030 | 3 |45 - - | 75|15 6 | 2 |506](532(552]|571 606 (| 9 |30 MGC PVTi
NW 113256031 | 3 | 30 | - - | 7515 3 2 - - - - - 8 | 30 MGC PVTi
NW 122256 0401 | 4 | 6 = - |50 2| 4|2 = - = - = 9 | 30 MGC PVTi
NW 122256040 | 4 | 6 - - | 57| 2 6 | 2 |664|693(716|736|780| 9 |30 MGC PVTi
NW 113256040 | 4 | 30 | - - |60 2| 4|2 = - = - = 8 | 30 MGC PVTi

5 Torisches Werkzeug [ Weldonflache




GELFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Kugelfraser Effektive Nutzlénge
& bei x° Formschrage

N

&2
%QI 50 1° 50 2° 3°

ohne AT | kurz | lang | extra lang

NW 123256040 | 4 | 6 | - | - | 75| 2 | 6| 2 |664]693]716]736|7.8 | 9 |30 MGC PVTi
NW 113256 041 | 4 30 - - 75 2 4 2 - - - - - 8 30 MGC PVTi
NW 122256050 | 5 |75 - | - |57 |25] 6 | 2 [ 820852879901 |955| 9 |30 MGC PVTi
NW 113256050 | 5 | 35| - | - |70 |25 5 | 2| - | - | - | - | - |83 MGC PVTi
NW 123256050 | 5 |75 - | - |75 25| 6 | 2 [ 820852877901 |955| 9 |30 MGC PVTi
NW 113256051 | 5 |40 | - | - [100f25] 5 | 2| - | - | - | - | - |83 MGC PVTi
NW 123256055 |55 (85| - | - |75 (275 6 | 2| - | - | - | - | - |9 |30 MGC PVTi
NW 122256060 | 6 | 9 | - | - 573 6| 2| - | - | -] - |- |9]|3 MGC PVTi
NW 123256060 | 6 | 9 | - | - |75 36| 2| - | - | -] - |- |93 MGC PVTi
d NW 113256060 | 6 |40 | - | - 100 3 |6 | 2| - | - | - | - | - |8]|3 MGC PVTi
— NW 113256061 | 6 |50 | - | - (1500 3 |6 | 2| - | - | - | - | - |8 |30 MGC PVTi
: NW 122256080 | 8 | 12| - | - e |4 8| 2| - | -] -] -|-9]/3 MGC PVTi
| NW 123256080 | 8 |12 - | - |9o|a |8 | 2| - | -] -] - |- |9][30 MGC PVTi
X '{; NW 113256080 | 8 |40 | - | - 100 4 [ 8 | 2| - | - | - | - | - |8]|3 MGC PVTi
NS NW 113256081 | 8 |50 | - | - 150 4 |8 | 2| - | - | - | - | - | 8|30 MGC PVTi
b NW 122256100 [ 10 |15 | - | - |72 5 (10 2| - | - | - | - | - |93 MGC PVTi
NVWV 123256 100 | 10 | 15 - - |100] 5 10 2 - - - - - 9 30 MGC PVTi
1 NW 113256100 | 10 | 45 | - | - 100 5 [10] 2| - | - | - | - | - |83 MGC PVTi
NW 113256101 [ 10 | 60 | - | - 150 5 |10 2| - | - | - | - | - |8 |30 MGC PVTi
L NW 122256120 [ 12 |18 | - | - |83 |6 [12] 2| - | - | - | - | - |93 MGC PVTi
di [0
NW 113256120 | 12 | 45| - | - 100 6 |12 2| - | - | - | - | - |8 |30 MGC PVTi
NW 123256120 | 12 |18 | - | - 1106 [12] 2| - | - | - | - | - |93 MGC PVTi
Nw 113256121 [ 12 |75 | - | - 150 6 |12 2| - | - | - | - | - |8 |30 MGC PVTi
NW 122256160 | 16 | 24 | - | - |92 |8 [16| 2| - | - | - | - | - |93 MGC PVTi
NW 113256160 | 16 | 45 | - | - 100 8 |16 2| - | - | - | - | - | 8|30 MGC PVTi
NV 123256160 | 16 | 24 - - |140| 8 16 2 - - - - - 9 30 MGC PVTi
NW 113256161 | 16 | 75| - | - 150 8 |16 2| - | - | - | - | - | 8|30 MGC PVTi
NW 122256200 | 20 |30 | - | - [10410 20| 2| - | - | - | - | - | 9|30 MGC PVTi
NW 113256200 | 20 | 55 | - | - [125[10 20| 2| - | - | - | - | - | 8 |30 MGC PVTi
NW 123256200 | 20 |30 | - | - [1s010 20| 2| - | - | - | - | - | 9|30 MGC PVTi

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

s e S Pokolm
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Kugelfraser Effektive Nutzlénge
& bei x° Formschrage

N

&
%Qz 50 1° 50 2° 3°

ohne AT | kurz | lang | extra lang

NW 113256201 | 20 | 75 | - - |150| 10 [ 20 | 2 - - - - - 8 | 30 MGC PVTi
d;
1
l2
I~ 0
L
d;
1
l2
di ~0
mit AT | kurz | lang
d NWV 1322 56 020 | 2 3 (101975 1 6 2 |111,17(11,51(11,80(12,08(12,71| 9 | 30 MGC PVTi
2
r NW 132256030 | 3 |45]12 (29| 75(15]| 6 2 113,23(13,60(13,91(14,24{1496| 9 | 30 MGC PVTi
: NW 1322 56 040 | 4 6 |12 38|75 2 6 2 |13,40(13,72(14,02(14,34(15,04| 9 | 30 MGC PVTi
NW 132256050 | 5 [75| 15|48 | 75(25]| 6 2 |16,47|16,85|17,22| - - 9 | 30 MGC PVTi
d Nl
: |3 NWV 1322 56 060 | 6 9 (20 |58(75]| 3 6 2 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
2
0
E ” NWV 132256080 | 8 [ 12|26 |78| 90 | 4 8 2 - - - 9 |30 MGC PVTi
N NW 132256 100 | 10 | 15 | 31 (9,8 |100( 5 | 10 | 2 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
NW 132256120 | 12 | 18 | 37 (11,8|110| 6 | 12 | 2 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
1
NW 132256 160 | 16 | 24 | 43 (158|140 8 | 16 | 2 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
ds Is
L
AR
5 Torisches Werkzeug l Weldonflache
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Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Kopierfrasen 3D

0,005-0,0125 0,005-0,02
a, (mm) 0,005-0,055 0,01-0,1
f, (mm) 0,01-0,025 i 0,01-0,04 : i
a, (mm) 0,05-0,13 0,06-0,2
f, (mm) 0,04-0,07 i 0,04-0,07 : i
a, (mm) 0,08-0,4 0,06-0,4
f, (mm) 0,08-0,12 i 0,08-0,12 i i
a, (mm) 0,1-0,6 0,12-0,6
f, (mm) 0,08-0,15 i 0,08-0,15 i i
a, (mm) 0,15-0,8 0,15-0,8
f, (mm) 0,08-0,15 i 0,08-0,15 i i
a, (mm) 0,2-1 0,3-1
f, (mm) 0,08-0,15 i 0,08-0,15 : i
a, (mm) 0,2-1,2 0,3-1,2
f, (mm) 0,1-0,25 ] 010,25 ) )
a, (mm) 0,2-1,6 0,3-1,6
f, (mm) 0,1-0,25 ] 0,1-0,25 ) i
a, (mm) 0,2-2 0,3-2

(G

Qualitat

Beschichtung Bl

MGC PVTi 120 210 300 100 225 350
200 275 350 180 290 400

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

e e S Pokolm
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q

Kugelfraser

1,5 Grad konisch | verstarkter Schaft

HRC

Kugelfraser | 2 Schneiden | konisch

STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, 30° Rechtsdrall

e Zentrumschnitt

¢ Kugelstirn

* lange Ausfiihrung

¢ |3:1,5° konisch zum Schaft

Effektive Nutzlange
bei x° Formschrage

d;

NW 1162 56 0041 | 0,4 | 0,6 | 25 75102 6 = = = = = 30 MGC PVTi
NW 116256010 | 1 | 15| 25 75105 6 5,00 | 9,51 {26,14(27,06|28,14 30 MGC PVTi
NW 116256 0101 | 1 | 1,5 39 75105 6 5,00 | 9,51 [39,82(41,07|42,38 30 MGC PVTi
NW 116256015 | 1,5 23 | 25 75 10,75| 6 7,13 113,51(26,32(27,15|28,19 30 MGC PVTi
NW 116256020 | 2 | 3 | 25 75 | 1 6 8,50 (16,01|26,41|27,20 28,21 30 MGC PVTi
NW 116256021 | 2 | 3 | 50 100 1 6 8,50 (16,01(51,41(52,73| - 30 MGC PVTi
NW 116256025 | 25| 4 | 25 75 |1,25] 6 9,88 (18,52|26,50(27,25|28,23 30 MGC PVTi
NW 116256030 | 3 | 45| 25 75115 6 9,75 (18,02|26,47|27,23 28,21 30 MGC PVTi
SW 116256034 | 3 | 45| 39 75|15 6 9,75 (18,02|40,47|41,53| - 30 MGC PVTi
NW 116256031 | 3 | 45| 50 10015 6 9,75 (18,02|51,47| - - 30 MGC PVTi
NW 116256040 | 4 | 6 | 25 75| 2 [ 6 12,50123,03(26,11(26,56| - 30 MGC PVTi
NW 1162560401 | 4 | 6 | 39 7512 |6 12,50(23,03|40,11| - - 30 MGC PVTi
NW 116256041 | 4 | 6 | 44 100 2 | 6 12,50(23,03| - - - 30 MGC PVTi
NW 116256050 | 5 | 75| 25 75125 6 15,25(25,45| - - - 30 MGC PVTi
NW 116256 051 | 5 | 7,5 | 50 9 |25 8 15,25(25,45|51,21| - - 30 MGC PVTi
NW 116256060 | 6 | 9 | 35 7513 |8 18,00(33,05|36,30| - - 30 MGC PVTi
NW 116256061 | 6 | 9 | 50 100 3 | 10 19,51(36,04|51,36(52,01| - 30 MGC PVTi
NW 116256080 | 8 | 12 | 50 100( 4 |10 22,01(40,06| - - - 30 MGC PVTi
NW 116256081 | 8 | 12 | 90 150 4 | 12 23,51(43,06| - - = 30 MGC PVTi
NW 1162 56 100 | 10 | 15 | 50 1m0 5 |12 27,51(50,08| - - - 30 MGC PVTi
NW 1162 56 101 | 10 | 15 | 50 150 5 | 12 27,51(50,08| - - = 30 MGC PVTi
NW 116256121 | 12 | 18 | 90 150 6 | 16 31,51(57,09( - - - 30 MGC PVTi

5 Torisches Werkzeug

l Weldonflache
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Anwendungsdaten (fz / ap)

Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Kopierfrasen 3D

0,005-0,0125 0,005-0,02
a, (mm) 0,005-0,055 0,01-0,1
f, (mm) 0,01-0,025 i 0,01-0,04 : i
a, (mm) 0,05-0,13 0,06-0,2
f, (mm) 0,04-0,07 i 0,04-0,07 : i
a, (mm) 0,08-0,4 0,06-0,4
f, (mm) 0,08-0,12 i 0,08-0,12 i i
a, (mm) 0,1-0,6 0,12-0,6
f, (mm) 0,08-0,15 i 0,08-0,15 i i
a, (mm) 0,15-0,8 0,15-0,8
f, (mm) 0,08-0,15 i 0,08-0,15 i i
a, (mm) 0,2-1 0,3-1
f, (mm) 0,08-0,15 i 0,08-0,15 : i
a, (mm) 0,2-1,2 0,3-1,2

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Bl

N4

MGC PVTi 120 210 300 100 225 350
200 275 350 180 290 400

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

s e S Pokolm
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Kugelfraser

N
N
¥
<&
Q’

Y

STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52
HRC

Kugelfrdser | 2 Schneiden | spharisch

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, gerade genutet

Zentrumschnitt

Kugelstirn

zum Stechen und Hochziehen
mit Arbeitstiefe

(i

Effektive Nutzldnge
bei x° Formschrage

TS

mit AT | spharisch

d> NW 134256030 | 3 | 4 |12 (29|75 |15| 6 | 2 (12,18]|12,28(12,38(12,48|12,68| 8 | -1 MGC PVTi
NW 134256040 | 4 | 5 |16 (38| 75| 2 | 6 | 2 [16,25|16,37(16,50(16,63|16,90| 8 | -1 MGC PVTi
NW 134256050 | 5 | 6 | 20 (48 (100|25| 6 | 2 [20,35|20,51(20,67| - = 8 | -1 MGC PVTi
1
NW 134256060 | 6 | 7 | 24 [58[100| 3 | 6 | 2 - - - 8 | -1 MGC PVTi
NW 134256080 | 8 | 9 |32 (78 (100| 4 | 8 | 2 = > = = ° 8 | -1 MGC PVTi
:j NW 134256100 | 10 | 11 | 40 [ 98 [125| 5 | 10 | 2 - - - 8 | -1 MGC PVTi
Ld_ﬁto NW 134256120 | 12 | 13 | 40 [11,8{125| 6 | 12 | 2 = > = = = 8 | -1 MGC PVTi

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Kopierfrasen 3D

3 3
33

0,04-0,07
0,08-0,4

0,04-0,07
0,06-0,4

EJE
2

2

0,08-0,12
0,1-0,6

0,08-0,12
0,12-0,6

s35|535|55
33

0,08-0,15
0,15-0,8

0,08-0,15
0,15-0,8

EJE
2

2

0,08-0,15
0,2-1

0,08-0,15
0,3-1

BN T B N U N
3 3

3

=

—_ | —~ =

2

0,08-0,15
0,2-1,2

0,08-0,15
0,3-1,2

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Werkstoff

Qualitat

Beschichtung B

MGC PVTi

A4

180 290 400

200 275 350

5 Torisches Werkzeug

[ Weldonflache
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HRC

Kugelfrdser | 4 Schneiden

STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, 30° Rechtsdrall

¢ Zentrumschnitt

¢ Kugelstirn

e kurze | lange | extra lange Ausfiihrung

* mit und ohne Arbeitstiefe

Kugelfraser

ohne AT | kurz | lang | extra lang

S
N
2
<&
Q’

Y

s

TS

Effektive Nutzldnge
bei x° Formschrage

NW 1224 56 020 | 2 3 57 | 1 6 3,46 | 3,68 | 3,87 | 4,03 | 4,31 30 MGC PVTi
NW 122456030 | 3 | 4,5 57115 6 5,06 | 532 | 5,52 | 571 | 6,06 30 MGC PVTi
NW 1224 56 0301 | 3 6 57 [ 15| 6 6,67 | 6,97 | 7,22 | 7,44 | 7,92 30 MGC PVTi
NW 113456030 | 3 | 30 60 [15] 3 - - - - 30 MGC PVTi
NW 113456031 | 3 | 30 75 [15( 3 = = = = = 30 MGC PVTi
NW 122456040 | 4 | 6 57| 2 6 6,64 |1 693|716 | 7,36 | 7,80 30 MGC PVTi
_ﬁ» NW 113456040 [ 4 | 30 60 | 2 | 4 = = = = = 30 MGC PVTi
NW 113456 041 | 4 | 30 7512 | 4 - - - - 30 MGC PVTi
1
NW 122456050 | 5 [ 7,5 57 125| 6 8,20 | 8,52 | 8,78 | 9,01 | 9,55 30 MGC PVTi
I NW 113456050 | 5 | 35 70 | 25| 5 - - - - 30 MGC PVTi
2

\\dw -0 NW 113456 051 [ 5 | 40 10025 5 - = = - = 30 MGC PVTi
o NW 122456060 | 6 | 9 57| 3 6 - - - - 30 MGC PVTi

<L_‘
NW 1224 56 0601 | 6 | 12 57 | 3 6 - = = - = 30 MGC PVTi
W NW 113456060 | 6 | 40 100 3 6 - - - - 30 MGC PVTi
NW 113456 061 | 6 | 50 150 3 6 = = = - = 30 MGC PVTi
- NW 122456080 | 8 | 12 63| 4 | 8 - - - - 30 MGC PVTi
d ,’(l)Z NW 113456080 | 8 | 40 100 4 | 8 = = = - = 30 MGC PVTi
NW 113456081 | 8 | 50 150 4 | 8 - - - - 30 MGC PVTi
NW 1224 56 100 | 10 | 15 72 | 5 [ 10 - - = - = 30 MGC PVTi
NWV 1224 56 1001 | 10 | 20 72 | 5 |10 - - - - 30 MGC PVTi
NW 1134 56 100 | 10 | 45 100( 5 [ 10 - - = - = 30 MGC PVTi
NW 113456 101 | 10 | 60 150 5 [ 10 - - - - 30 MGC PVTi
NW 122456120 | 12 | 18 83 | 6 |12 = - = = = 30 MGC PVTi

? Hauptanwendung @Nebenanwendung ? ? Grobzerspanung ? ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung
S S > Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Kugelfraser Effektive Nutzlédnge

bei x° Formschrage

ohne AT | kurz | lang | extra lang

4 NW 1224 56 1201 | 12 | 24 | - - (8| 6 [12] 4 - - - - = 9 |30 MGC PVTi
— NW 113456120 | 12 | 45 | - - |100| 6 | 12| 4 - - - - - 8 | 30 MGC PVTi
1 NW 113456121 | 12 | 75 | - - (150 6 (12| 4 - - = - - 8 | 30 MGC PVTi

NW 122456160 | 16 | 24 | - - 192 8 |16 | 4 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi

L I(; NW 113456 160 | 16 | 45 | - - (100 8 [ 16| 4 = - - - = 8 | 30 MGC PVTi
g ¢ NW 113446160 | 16 | 50 | - - |100| 8 |16 | 4 - - - - - 8 | 30 MGC PVTi
% NW 113456 161 | 16 | 75 | - - (150 8 [ 16| 4 = - = = = 8 |30 MGC PVTi

NW 113456200 | 20 | 40 | - - (100 10 | 20 | 4 - - - - - 8 | 30 MGC PVTi
1
NW 1224 56200 | 20 | 30 | - - 110410 [ 20 | 4 = = = = = 9 | 30 MGC PVTi
NW 113456201 | 20 | 75 | - - (150 10 | 20 | 4 - - - - - 8 | 30 MGC PVTi
l2
di ~0

mit AT | lang

d NW 1324 56 020 | 2 3 110 (119]|75] 1 6 | 4 |11,17(11,51({11,80]12,08(12,71| 9 | 30 MGC PVTi
)
v NW 132456030 | 3 |45(12 (29|75 (15| 6 | 4 |13,23(13,60(13,91(14,24{14,96| 9 | 30 MGC PVTi
: NW 132456040 [ 4 | 6 |12 [38 | 75| 2 6 | 4 |13,40(13,72{14,02|14,34|15,04( 9 | 30 MGC PVTi
NW 132456050 | 5 | 75|15 (48| 75(25| 6 | 4 (16,47(16,85(17,22| - - 9 | 30 MGC PVTi
% t NW 132456060 | 6 | 9 |20 [58 (| 75| 3 6 | 4 = - = - = 9 | 30 MGC PVTi
E ’ ° NW 132456061 | 6 | 9 | 20 [58(100| 3 6 | 4 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
s NW 132456080 | 8 [ 12 |26 |78 90 | 4 | 8 | 4 = - = - = 9 | 30 MGC PVTi
NW 132456100 | 10 | 15| 31 {98100 5 | 10 | 4 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
1 NW 132456120 | 12 | 18 | 37 |11,8{110| 6 | 12 | 4 = = = = = 9 | 30 MGC PVTi
& b NW 132456 160 | 16 | 24 | 43 {158/ 110 8 | 16 | 4 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
N !)2 NV 1324 56 200 | 20 | 30 | 53 |19,8{150| 10 | 20 | 4 = = = = = 9 | 30 MGC PVTi
Ldi]
5 Torisches Werkzeug l Weldonflache




UGELFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Kopierfrasen 3D

0,01-0,025 0,01-0,04
a, (mm) 0,05-0,13 0,06-0,2

f, (mm) 0,04-0,07 i 0,04-0,07 : i
a, (mm) 0,08-0,4 0,06-0,4

f, (mm) 0,08-0,12 i 0,08-0,12 : i
a, (mm) 0,1-0,6 0,12-0,6

f, (mm) 0,08-0,15 i 0,08-0,15 i i
a, (mm) 0,15-0,8 0,15-0,8

f, (mm) 0,08-0,15 i 0,08-0,15 i i
a, (mm) 0,2-1 0,3-1

f, (mm) 0,08-0,15 i 0,08-0,15 i i
a, (mm) 0,2-1,2 0,3-1,2

f, (mm) 0,1-0,25 i 0,1-0,25 : i
a, (mm) 0,2-1,6 0,3-1,6

f, (mm) 0,1-0,25 ] 010,25 ) )
a, (mm) 0,22 03-2

Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Anwendung

MGC PVTi 120 210 300 100 225 350
200 275 350 180 290 400

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Spokolm




© KUGELFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

\ STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52
| HRC

Kugelfraser | 4 Schneiden | konisch

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, 30° Rechtsdrall

e Zentrumschnitt

¢ Kugelstirn

* lange Ausfiihrung

¢ 13:1,5° konisch zum Schaft

Kugelfraser Effektive Nutzldnge
& bei x° Formschrage

N

o
%Q, 2 50 10 50 20 30

1,5 Grad konisch | verstarkter Schaft

NW 116456030 | 3 |45| 25| - [75|15| 6 | 4 |9,75|18,02(26,47(27,23|28,21| 9 | 30 MGC PVTi

NW 116456031 | 3 |45|50 | - [100|15| 6 | 4 |975|18,02(51,47| - - 9 |30 MGC PVTi

NW 116456040 | 4 | 6 | 25| - [ 75| 2 | 6 | 4 [12,50]|23,03(26,11(26,56| - = = MGC PVTi

_d NW 116456041 | 4 | 6 |50 | - (100| 2 | 6 | 4 [12,50]|23,03| - - - 9 |30 MGC PVTi
NW 116456050 | 5 |75 25| - [75|25| 6 | 4 |1525]|2545| - = = 9 |30 MGC PVTi

1 NW 116456051 | 5 | 75|50 | - [ 90|25| 8 | 4 [1525|2545|51,21| - - 9 |30 MGC PVTi

NW 116456060 | 6 | 9 | 35| - (75| 3 | 8 | 4 [18,00/33,05(36,30( - = 9 |30 MGC PVTi

- :z NW 116456061 | 6 | 9 |50 - (100 3 | 10 | 4 [19,51]|36,04(51,36(52,01| - 9 |30 MGC PVTi
4" NW 116456080 | 8 | 12 | 50 | - (100| 4 [ 10 | 4 |22,01]|40,06| - = = 9 |30 MGC PVTi
NW 116456081 | 8 | 12 |90 | - [150| 4 |12 | 4 |23,51|43,06| - - - 9 |30 MGC PVTi

NW 1164 56 100 | 10 | 15 | 50 | - (110| 5 [ 12 | 4 |27,51]|50,08| - - - 9 |30 MGC PVTi

NW 116456 101 | 10 | 15 | 50 | - [150| 5 [ 12| 4 |27,51]|50,08| - - - 9 |30 MGC PVTi

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Kopierfrasen 3D

E)
3

0,04-0,07 0,04-0,07
0,08-0,4 0,06-0,4
0,08-0,12 0,08-0,12

0,1-0,6 0,12-0,6
0,08-0,15 0,08-0,15
0,15-0,8 0,15-0,8
0,08-0,15 0,08-0,15

0,2-1 0,3-1

3
2

3 3
33

g
2

2

3

f
a
fZ
a
P
f
a
f
a

PPN TN T

33
=3

5 Torisches Werkzeug [ Weldonflache




GELFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Bl

MGC PVTi

120 210 300 100 225 350
200 275 350 180 290 400

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© TORUS- ECKRADIUSFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52
HRC

Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, 30° Rechtsdrall

e Zentrumschnitt

o & Toruswerkzeug

* kurze I lange Ausfiihrung
¢ mit und ohne Arbeitstiefe

Effektive Nutzlange
Eckradiusfraser bei x° Formschrage
50 /0 %@ ﬁo %0

ohne AT | kurz

NW 0332 56 00501 | 0,5 | 0,8 | - - (5 1]01(4 ]2 |074|087[098 (109|129 9 | 30 MGC PVTi
NW 033256 01001 | 1 | 15| - - 15 1(01| 4|2 |19209225]|239|265| 9 |30 MGC PVTi
NW 03325601002 | 1 |15 - - |5 (02| 4| 2 |188(207(223]|237|262( 9 |30 MGC PVTi
NW 033256 01502 | 1,5 | 2,3 | - - 15 1(02| 4| 2 |277|300(318|334|363( 9 |30 MGC PVTi
NW 0332 56 02002 | 2 3 = - [50]02( 4| 2 354379399 (417|450 9 | 30 MGC PVTi
NW 0332 56 02003 | 2 3 - - 15 1(03| 4| 2 |353(378(398|4,15|4,48| 9 | 30 MGC PVTi
L NW 0332 56 020 | 2 3 = - |5 (05| 4 | 2 |351(375(395|4,12|443( 9 | 30 MGC PVTi
NW 0172 56 020 | 2 3 - - |57]06| 6 | 2 |350(374(393|4,10(4,41| 2 |30 5 MGC PVTi
h NW 0332 56 03002 | 3 |45 - - 15 1(02| 4| 2 |516 (545569590 636 9 |30 MGC PVTi
NW 033256 03003 | 3 |45 - - 151(03| 4| 2 |515|544 (568|589 634 9 |30 MGC PVTi
ﬁ ,(IJZ NW 033256030 | 3 (45| - - |5 1(05| 4 | 2 |514 542|566 |586|629( 9 |30 MGC PVTi
’ NW 033256031 | 3 (45| - - |50 1 4 |2 |510(537|559(578(6,18| 9 | 30 MGC PVTi
b NW 0332560311 | 3 |45 - - | 57| 1 6 | 2 | 510|537 (559|578 6,18 | 9 | 30 MGC PVTi
| NW 033256 04002 | 4 | 6 - - 15102 4| 2 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
NV 0332 56 040021 | 4 | 6 = - |57102| 6|2 |675(709 (736|763 |823( 9 |30 MGC PVTi
I(; NW 033256040 | 4 | 6 - - |5 (05| 4| 2 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
RN NW 0332560401 | 4 | 6 = - |57105| 6|2 |674(707 (733|758 |816( 9 |30 MGC PVTi
NW 033256041 | 4 | 6 - - |50 1 4 | 2 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
NW 0332560411 | 4 | 6 = - |57 ] 1 6 | 2 |670(702(727]|751|804( 9 |30 MGC PVTi
NW 017256040 | 4 | 6 - - | 57|15 6 | 2 (667|697 (722|744|792| 2 | 30 5 MGC PVTi
NW 0332 56 05002 | 5 | 7,5]| - - | 57102 6 | 2 |834(871(902]|935| - 9 | 30 MGC PVTi
NW 033256050 | 5 [ 75| - - 157105 6 | 2 (832|869 (8999311002 9 | 30 MGC PVTi
NW 033256051 | 5 [7,5]| - - | 57| 1 6 | 2 |830865(894]923|991( 9 |30 MGC PVTi
5 Torisches Werkzeug [ Weldonflache




RUS- ECKRADIUSFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Torus- Effektive Nutzldnge
Eckradiusfraser & bei x° Formschrage
N
&
%QI 50 1° 50 2° 3°

ohne AT | kurz

NW 03325606003 | 6 | 9 | - | - [57]03[6 |2 | - | - | - | - | -]9|30 MGC PVTi

NW 033256060 | 6 [ 9 | - | - [57]|05[6 | 2| - | - | - | -] - ]9]|30 MGC PVTi

NW 033256061 | 6 | 9 | - | - [57| 16 |2]| - | - | -] -] -1]9]3 MGC PVTi

NW 033256062 | 6 [ 9 | - | - |57 (156 | 2| - | - | - | -] - ]9]|30 MGC PVTi

NW 017256060 | 6 [ 9 | - | - [57| 26 | 2| - | - | - | - | - | 2|30 8|mGcpvri

NW 017256061 | 6 [ 9 | - | - |57 (256 | 2| - | - | - | - | - | 2|30 §8|mGCPVTi

NW 033256080 | 8 [ 12| - | - [e3]o5]8 | 2| - | - | - | - | -]9]3 MGC PVTi

N NW 033256081 | 8 [12| - | - |63 |1 |8 |2 | - | - | - | -] -]9]|30 MGC PVTi

NW 033256082 | 8 [12| - | - [e3 158 | 2| - | - | - | - | - ]9]3 MGC PVTi

! NW 033256083 | 8 (12| - | - |63 | 2|8 |2 | - | - | - | -] -]9]|30 MGC PVTi

NW 017256080 | 8 [12 | - | - |63 |25 8 | 2| - | - | - | - | - | 2 |30 |mMGCPVTi

Tt NW 033256100 | 10 [ 15 | - | - |72]0o5[10| 2| - | - | - | - | - | 9|30 MGC PVTi
o

” NW 033256101 | 10 [ 15| - | - [72| 1 (102 | - | - | - | - | - |9]3 MGC PVTi

N NW 033256102 | 10 [ 15 | - | - |72 |15[10| 2| - | - | - | - | - | 9|30 MGC PVTi

NW 033256103 | 10 [ 15| - | - |72 2 (10 2| - | - | - | - | - |93 MGC PVTi

' NW 017256100 | 10 [ 15 | - | - [72|25[10 | 2| - | - | - | - | - | 2 |30 §8|mGCPVTi

) NW 017256101 | 10 [ 15 | - | - [72| 3 [10| 2| - | - | - | - | - | 2 |30 |mGCPVTi

o0 NW 017256103 [ 10 [ 15 | - | - [72| 4 [10| 2| - | - | - | - | - | 2|30 §8|mGCPvTi

NW 033256120 | 12 [ 18 | - | - [83]o5[12| 2| - | - | - | - | - |93 MGC PVTi

NW 0332561206 | 12 (18 | - | - |83 fo6| 12| 2| - | - | - | - | - |93 MGC PVTi

NW 033256121 | 12 [ 18| - | - [83 | 1 (12| 2| - | - | - | - | - ]9]30 MGC PVTi

NW 033256122 | 12 [ 18 | - | - |83 |15[12| 2| - | - | - | - | - |93 MGC PVTi

NW033256123 | 12 [ 18| - | - [83 |2 122 | - | - | - | - | - |93 MGC PVTi

NW 017256121 | 12 [18 | - | - [83| 3 [12| 2| - | - | - | - | - | 2|30 §|mGCPvTi

NWO017256123 | 12 [18 | - | - [83 | 4 [12| 2| - | - | - | - | - | 2|30 |mGCPvTi

Nwot7256124 | 12 |18 | - | - |83 | s (122 | - | - | - | - | - |23 |8|meceri

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

s e S Pokolm




RUS- ECKRADIUSFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Torus- Effektive Nutzldnge
Eckradiusfraser & bei x° Formschrage
N
&
%Q/ 50 1° 50 2° 3°

mit AT | kurz | lang

NW 0362 56 020 | 2 3 1119|7505 6 | 2 |11,19(11,54(11,83|12,14(12,79| 9 | 30 MGC PVTi
NW 036256030 | 3 (45|12 (29|75|05| 6 | 2 |13,26(13,65(14,00]|14,35|15,13| 9 | 30 MGC PVTi
NW 036256031 [ 3 (45|12 |29 75| 1 6 | 2 |13,24(13,62(13,95|14,30(15,05( 9 | 30 MGC PVTi
NW 036256040 | 4 | 6 |12 38| 75|05| 6 | 2 |13,44(13,79(14,14]|14,50(15,29| 9 | 30 MGC PVTi
NW 036256041 ( 4 | 6 |12 |38 75| 1 6 | 2 |13,43(13,77({14,10|14,45|15,21 9 | 30 MGC PVTi
NW 036256050 [ 5 [75( 15 (48| 75[05| 6 | 2 [16,53|16,95(17,37| - - 9 | 30 MGC PVTi
d NW 036256051 [ 5 (75| 15|48 [ 75| 1 6 | 2 |16,52(16,92(17,33| - = 9 | 30 MGC PVTi
NW 036256060 | 6 | 9 [ 20 |58 75[05| 6 | 2 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
' NW 036256061 [ 6 | 9 |20 |58 75| 1 6 | 2 = = = = = 9 | 30 MGC PVTi
ds ’|3 NW 0362560611 | 6 | 9 | 20 |58 [100| 1 6 | 2 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
4 (l)2 NW 036256062 ( 6 [ 9 [ 20 |58 75 (15| 6 | 2 = = = = = 9 | 30 MGC PVTi
a NW 018256060 | 6 | 9 |20 [58 | 75| 2 6 | 2 - - - - - 1130 ! MGC PVTi
p NW 018256061 | 6 | 9 | 20 (58| 75 |25| 6 | 2 = = = = = 1|30 5 MGC PVTi
\ NW 036256080 8 [ 12 |26 78|90 [05| 8 | 2 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
NW 036256081 | 8 | 12 |26 (78|90 | 1 8 | 2 = = = = = 9 | 30 MGC PVTi
s t NW 036256082 8 [ 12|26 (789 [15]| 8 | 2 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
ﬁ» ,0 NW 036256083 | 8 | 12 [ 26 |78 |90 | 2 8 | 2 = = = = = 9 | 30 MGC PVTi
NW 018256080 | 8 |12 |26 78|90 (25| 8 | 2 - - - - - 1|30 5 MGC PVTi
NW 018256081 8 | 12 [ 26 [ 78 | 90 | 3 8 | 2 = = = = = 1|30 5 MGC PVTi
NW 036256 100 | 10 | 15 | 31 {98100 05| 10 | 2 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
SW 0362 56 10061 | 10 | 15 | 61 [ 9,8 |100( 0,5 | 10 | 2 = = = = = 9 | 30 MGC PVTi
NW 036256 101 [ 10 | 15 | 31 {98100 1 | 10 | 2 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
NW 0362 56 102 { 10 [ 15 [ 31 [ 9,8 [100| 1,5| 10 | 2 - - = = = 9 | 30 MGC PVTi

5 Torisches Werkzeug [ Weldonflache




US- ECKRADIUSFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Torus- Effektive Nutzldnge
Eckradiusfraser & bei x° Formschrage
N
&
%QI 50 1° 50 2° 3°

mit AT | kurz | lang

¢ NVWV 036256 103 | 10 | 15 | 31 [9,8 (100 2 [10| 2 | - | - | - | - [ - |9 [30 MGC PVTi

NWV 018256100 | 10 | 15 | 31 (9,8 [100|25( 10| 2 | - | - | - | - | - | 1 |30 | §|MGCPVTi

‘ NWV 018256101 | 10 | 15 [ 31 (9,8 (100| 3 |10 2 | - | - | - [ - | - | 1 |30 |8 |MGCPvTi

ds n NW 018256103 | 10 | 15 | 31 (9,8 (100| 4 |10 2 | - | - | - [ - | - | 1 |30 |8 |MGCPVTi
IS ; NWV 036256120 | 12 | 18 | 37 [11,8[110(05 [ 12| 2 | - | - | - | - | - |9 [30 MGC PVTi

B NW 036256121 [ 12 | 18 [ 37 [11,8[110| 1 [12| 2 | - [ - | - | - | - | 9|30 MGC PVTi

i NW 036256122 | 12 | 18 | 37 [11,8[110(15[ 12| 2 | - | - | - | - | - |9 [30 MGC PVTi
1 NW 036256123 | 12 | 18 | 37 (11,8110 2 [12| 2| - | - | - | - | - | 9|30 MGC PVTi

SW 03625612370 | 12 | 18 | 37 [11,8[110 2 [12| 2 | - | - | - | - | - |9 [30 MGC PVTi

5 t NW 018256123 | 12 | 18 [ 37 (11,8110 4 [ 12| 2 | - | - | - | - | - | 1 |30 §|MGCPVTi

Ld] ? NW 018256124 | 12 | 18 | 37 [11,8[110( 5 [12| 2 | - | - | - | - [ - | 1 |30 | J&|MGCPVTi

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Kopierfrasen 3D

E)
3

0,005-0,02 0,005-0,02
0,005-0,1 0,01-0,1
0,01-0,04 0,01-0,04
0,05-0,2 0,06-0,2
0,04-0,07 0,04-0,07
0,08-0,4 0,06-0,4
0,08-0,12 0,08-0,12
0,1-0,6 0,12-0,6
0,08-0,115 0,08-0,15
0,15-0,525 0,15-0,8
0,08-0,115 0,08-0,15
0,2-0,65 0,3-1
0,08-0,115 0,08-0,15
0,2-0,75 0,3-1,2

3
2

E)E
2

3 3
23|3

SO N

3

33
=

EJE
2

2

3

33
=3

QD | QD | QD | QD —w| D —m| QD | QD -k

=N

_~_~| A= A A~ ~— —~

3 3
33

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung e

N

MGC PVTi - 120 210 300 100 225 350
200 275 350 180 290 400

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

S e~ Pokelm




RUS- ECKRADIUSFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Torus-

Eckradiusfraser

1,5 Grad konisch | verstarkter Schaft

STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52
HRC

Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden | konisch

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, 30° Rechtsdrall

* lange Ausfiihrung
¢ 13:1,5° konisch zum Schaft

Zentrumschnitt

Effektive Nutzlange
bei x° Formschrage

/
TS

NW 016256020 | 2 | 3 | 25 75 (02 6 6,65 [13,10(26,32(27,17|28,21 30 MGC PVTi

NW 0162560206 | 2 | 3 | 39 75102 6 - - - 30 MGC PVTi

NW 016256022 | 2 | 3 | 25 75 (05 6 6,50 [12,51|26,28(27,10|28,18 30 MGC PVTi

NW 0162560221 | 2 | 3 | 39 75 |05 6 6,50 [12,51(39,97|41,14| - 30 MGC PVTi

NW 016256021 | 2 | 3 [ 50| - [100] 05| 6 6,50 [12,51|51,28(52,68| - 30 MGC PVTi

NW 01625603005 | 3 |45|25| - [ 75|05 6 8,75 [17,00|26,15|26,93|27,92 30 MGC PVTi

NW 016256030 | 3 |45|25| - | 75| 1 | 6 8,50 [16,01|26,10(26,88|27,88 30 MGC PVTi

o NW 0162560301 | 3 4539 | - | 75| 1 | 6 8,50 [16,01(40,10|41,19| - 30 MGC PVTi

NW 016256031 | 3 | 45|50 | - [100] 1 | 6 8,50 [16,01(50,87| - | - 30 MGC PVTi

" | NW 01625604005 | 4 | 6 | 25 75 |05 6 11,00(21,50{26,11|26,58| - 30 MGC PVTi

NW 016256040 | 4 | 6 | 25 75016 10,75(20,51|26,07|26,56| - 30 MGC PVTi

’h’Ly I: NW 016256041 | 4 | 6 |44 | - [100| 1 | 6 10752051 - | - | - 30 MGC PVTi
X

Ly [0 NW 016256050 | 5 |75(25| - | 75| 1 | 6 13,75(2534| - | - | - 30 MGC PVTi

NW 016256051 | 5 |7,5[50| - |90 | 1 | 8 13,75(26,51(51,21| - | - 30 MGC PVTi

NW 016256060 | 6 | 9 |35 75018 16,00(31,01(36,30| - | - 30 MGC PVTi

NW 016256061 | 6 | 9 |50 | - [100| 1 | 10 16,00(31,01(51,2152,00| - 30 MGC PVTi

NW 016256080 | 8 | 12 | 50 | - [100] 2 | 10 20,00(3803| - | - | - 30 MGC PVTi

NW 016256081 | 8 | 12 [ 90 | - [150] 2 | 12 2000(3803| - | - | - 30 MGC PVTi

NW 016256100 | 10 | 15 [ 50 | - [110] 2 | 12 2450(47,02] - | - | - 30 MGC PVTi

NW 016256101 [ 10 | 15 | 50 | - [150| 2 | 12 2450(47,02] - | - | - 30 MGC PVTi

5 Torisches Werkzeug

l Weldonflache




ORUS- ECKRADIUSFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Kopierfrasen 3D

0,01-0,04 0,01-0,04
a, (mm) 0,05-0,2 0,06-0,2
f, (mm) 0,04-0,07 i 0,04-0,07 : i
a, (mm) 0,08-0,4 0,06-0,4
f, (mm) 0,08-0,12 i 0,08-0,12 : i
a, (mm) 0,1-0,6 0,12-0,6
f, (mm) 0,08-0,115 i 0,08-0,15 i i
a, (mm) 0,15-0,525 0,15-0,8
f, (mm) 0,08-0,115 i 0,08-0,15 i i
a, (mm) 0,2-0,65 0,3-1

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Werkstoff

Qualitat

Beschichtung B

MGC PVTi 120 210 300 100 225 350
200 275 350 180 290 400

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

s S S Pokolm




© TORUS- ECKRADIUSFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Torus-
Eckradiusfraser

mit AT | lang

N
N
¥
<&
Q’

Y

STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52

HRC

Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden | sphdrisch

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, gerade genutet

« & Toruswerkzeug
¢ zum Stechen und Hochziehen
* lange Ausfiihrung
¢ mit Arbeitstiefe

(i

Effektive Nutzldnge
bei x° Formschrage

TS

NW 136256020 | 2 | 2 | 8 (19| 75|05| 6 | 2 (812|818 | 8,25 | 832 | 8,47 -1 5 MGC PVTi
NW 136256030 | 3 | 3 |12 (29| 750,75 6 | 2 [12,15(12,25|12,35(12,46|12,68 -1 5 MGC PVTi
NW 136256040 | 4 | 4 | 16 (38| 75| 1 6 | 2 |16,23(16,37|16,51|16,65(16,94 -1 5 MGC PVTi
NW 136256050 | 5 | 5 | 20 |48 (100|125 6 | 2 |20,27|20,44| - - -1 5 MGC PVTi
NW 136256060 | 6 | 6 | 24 (58 [100| 15| 6 | 2 = > = = ° -1 b MGC PVTi
NW 136256080 | 8 | 8 |32 (78(100| 2 | 8 | 2 - - - -1 5 MGC PVTi
NW 1362 56 100 | 10 | 10 | 40 [ 9,8 [125]| 25| 10 | 2 = > = = = -1 5 MGC PVTi
NW 136256120 | 12 | 12 | 48 [11,8{125| 3 | 12 | 2 - - - -1 5 MGC PVTi
NW 1362 56 160 | 16 | 16 | 56 [15,8{165| 4 | 16 | 2 = = = = = -1 5 MGC PVTi

Anwendungsdaten (fz / ap)

Werkstoff

Durchmesser

Kopierfrasen 3D

5 Torisches Werkzeug

Vorschub
Spantiefe

3

53
=3

0,01-0,04
0,05-0,2

0,01-0,025
0,06-0,13

EEIEE
E

2

0,04-0,07
0,08-0,4

0,04-0,055
0,06-0,26

3

53
=3

0,08-0,12
0,1-0,6

0,08-0,1
0,12-0,375

SS
2

2

0,08-0,15
0,15-0,8

0,08-0,115
0,15-0,525

=

53
2

0,08-0,15
0,2-1

0,08-0,115
0,3-0,65

EE]
2

2

0,08-0,15
0,2-1,2

0,08-0,115
0,3-0,75

=X

f
a
f
a
f
a
f
a
f
a
f
a
f
a

P e P | P I

EYE]
2

0,1-0,175
0,2-0,95

0,1-0,175
0,3-0,95

[ Weldonflache




US- ECKRADIUSFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Bl

MGC PVTi

200 275 350 180 290 400

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© TORUS- ECKRADIUSFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52
HRC

Torus- Eckradiusfraser | 3 Schneiden

Dreischneider, glatter Zylinderschaft, 30° Rechtsdrall

o B Toruswerkzeug
* kurze I lange Ausfiihrung
¢ mit und ohne Arbeitstiefe

Torus-
Eckradiusfraser

Effektive Nutzlange
bei x° Formschrage

\
N
g
&
Q'

Y

. NW 016357060 | 6 |12 | - | - |57 (256 |3 | - | - | - | - | - | 1]30|8 |mMmGcPvcc
NW 016357080 | 8 |16 | - | - |63 |3 |8 |3 | - | - | - | - | - |2]30|8 |mMccrvcc
1 NW 016357100 [ 10 |20 | - | - |72 | 4 |10 3 | - | - | - | - | - | 2 |30|8 |MGcPvcc
| NW 016357120 [ 12 | 24 | - | - |83 |5 |12|3 | - | - | - | - | - | 2]30|8 |mMGcecPvcc

)
o NW 016357160 [ 16 | 24 | - | - |92 | 7 |16 |3 | - | - | - | - | - | 2308 |mMmGcPvcc
NW 018357060 | 6 |12 |20 (58|75 2 |6 |3 | - | - | - | - | - [15]30 |8 |mMGcPvcc
NW 018357061 | 6 | 12 |20 |58 75|25 6 | 3| - | - | - | - | - [15]30 |88 |MGCPvce
0 NW 018357080 | 8 | 16 |26 78|90 (25| 8 [ 3| - | - | - | - | - [15]30 |8 |mMGCPvcc
NW 018357081 | 8 |16 |26 78|90 |3 |8 |3 | - | - | - | - | - [15]30 |8 |mMGCPvce
1 NW 018357100 | 10 | 20 | 31 | 9,8 100(25]10 |3 | - | - | - | - | - [15]30 | |MGCPvCC
i NW 018357101 [ 10 | 20 | 31 |98 100 3 |10 |3 | - | - | - | - | - [15] 30§ |MGCPvce
I5 NW 018357103 | 10 | 20 | 31 |98 100 4 |10 |3 | - | - | - | - | - [15]30 | & |MGCPvcC
I NW 018357120 | 12 | 24 | 37 |11,8/110(25 12 |3 | - | - | - | - | - [15]30 | &8 |MGCPvce
NW 018357123 | 12 | 24 | 37 |11,8|110| 4 |12 |3 | - | - | - | - | - [15]30 | & |mMGCPvcc
NWo18357 124 | 12 | 24 | 37 [11.8[110] 5 [ 12| 3| - | - | - | - | - |15]30 |8 |mecevee

5 Torisches Werkzeug l Weldonflache




ORUS- ECKRADIUSFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Kopierfrasen 3D

f, (mm) 0,08-0,12 i 0,08-0,1 i i
a, (mm) 0,1-0,6 0,120,375

f, (mm) 0,08-0,15 i 0,08-0,115 i i
a, (mm) 0,15-0,8 0,15-0,525

f, (mm) 0,08-0,15 . 0,08-0,115 ; ;
a, (mm) 0,2-1 0,3-0,65

f, (mm) 0,08-0,15 i 0,08-0,115 i i
a, (mm) 0,2-1,2 0,3-0,75

f, (mm) 0,1-0,175 i 0,1-0,175 i i
a, (mm) 0,2-0,95 0,3-0,95

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Werkstoff

Qualitat

Beschichtung B

MGC PVCC

150 250 350 150 275 400

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

e e S Pokolm




© TORUS- ECKRADIUSFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52
HRC

Torus- Eckradiusfraser | 4 Schneiden

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, 30° Rechtsdrall
e Zentrumschnitt

¢ kurze I lange Ausfiihrung
e mit und ohne Arbeitstiefe

Torus- Effektive Nutzlange
Eckradiusfraser & bei x° Formschrage
N
@
¥ 5° 1° 1.5° 2° 3°

ohne AT | kurz

NW 0334 56 02002 | 2 3 = - [50]02( 4 | 4 354379399 (417|450 9 | 30 MGC PVTi
NW 0334 56 020 | 2 3 - - 15 1(05| 4 | 4 |351375({395|4,12|443| 9 | 30 MGC PVTi
NW 0334 56 03002 | 3 |45 - - (50 1]02( 4| 4 |516|545|569 590|636 9 | 30 MGC PVTi
NW 033456 03003 | 3 |45 - - 151(03| 4| 4 |515|544 (568 |589|6,34| 9 |30 MGC PVTi
NW 033456030 | 3 |45 - - |50 ]05( 4| 4 |514|542|566 (586|629 9 | 30 MGC PVTi
NW 0334 56 03005 | 3 |45 - - |57105| 6 | 4 |514 542566586629 9 |30 MGC PVTi
L NW 033456031 | 3 (45| - - [ 50| 1 4 | 4 |510(537|559 (578618 | 9 | 30 MGC PVTi
NW 0334 56 04002 | 4 | 6 - - 1501(02| 4 | 4 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
h NW 033456040 | 4 | 6 = - |50 (05| 4| 4 = = = = = 9 | 30 MGC PVTi
NW 033456041 | 4 | 6 - - |50 1 4 | 4 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
ﬁ (I]Z NW 0334 56 05002 | 5 | 75| - - |57102| 6 | 4 |834(871(902]|935| - 9 | 30 MGC PVTi
’ NW 033456050 | 5 [7,5]| - - |57105| 6 | 4 (832|869 |899]931(10,02( 9 | 30 MGC PVTi
b NW 033456051 [ 5 [ 75| - - |57 ] 1 6 | 4 |830865(894]923|991( 9 |30 MGC PVTi
1 NW 0334 56 06002 | 6 | 9 - - 1571026 | 4 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
NV 0334 56 06003 | 6 | 9 = - |57103| 6 | 4 = = = - = 9 | 30 MGC PVTi
I(; NW 033456060 | 6 | 9 - - | 57105 6 | 4 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
RN NW 033456061 [ 6 | 9 = - | 57| 1 6 | 4 = - = = = 9 | 30 MGC PVTi
NW 033456062 | 6 | 9 - - | 57|15 6 | 4 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
NW 033456080 [ 8 | 12 | - - |63]05| 8 | 4 = = = - = 9 | 30 MGC PVTi
NW 033456081 | 8 | 12 | - - 63 ] 1 8 | 4 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
NW 033456082 | 8 | 12 | - - | 63]15]| 8 | 4 = = = - = 9 | 30 MGC PVTi
NW 033456083 | 8 | 12 | - - | 63| 2 8 | 4 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
NW 0334 56 100 | 10 | 15 | - - |172|05]|10| 4 = - = = = 9 | 30 MGC PVTi
5 Torisches Werkzeug [ Weldonflache




RUS- ECKRADIUSFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Torus- Effektive Nutzldnge
Eckradiusfraser & bei x° Formschrage
N
&
%QI 50 1° 50 2° 3°

ohne AT | kurz

. NW 033456101 [ 10 (15 | - | - [72| 1 f1ofa| - | - [ - | - |- ]9]3]| [mccrvi
NW 033456102 | 10 | 15 | - - |72 {1510 | 4 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
.| Nwossaseros| 10|15 | - [ - (722104 - | - | -] -] - |9[3]| [mecevr
NW 033456120 | 12 (18 | - | - |83 05|12 a | - | - | - | - | - |9]3]| |mGCcrvTi
o, | nwossasenzt |12 fas| - | - |83 |1 [12)af - | - | - | - | - 9|30 |MGCRVT
o
”~ NW 033456122 | 12 | 18 | - - |8 |15(12 )| 4 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
. NW 033456123 |12 (18| - | - |83 |2 [12[a| - | - [ - | - | - ]9]3]| [mccrvri
NW 033456163 | 16 (24 | - | - |92 | 2 |16 a | - | - | - | - | - ]9]3]| |mccrvTi
1
!
W

mit AT | lang

NW 036456020 2 | 3 |10 (19| 75|05 6 | 4 [11,19|11,54(11,83(12,14|12,79( 9 | 30 MGC PVTi
NW 036456030 ( 3 [45(12(29(75(05| 6 | 4 [13,26]|13,65(14,00{14,35|15,13| 9 | 30 MGC PVTi
NW 036456031 | 3 |45|12 (29| 75| 1 6 | 4 |13,24]13,62|13,95|14,30({15,05| 9 | 30 MGC PVTi
e NW 036456040 | 4 | 6 |12 (38| 75|05| 6 | 4 |13,44(13,79(14,14]|14,50(15,29| 9 | 30 MGC PVTi
NW 036456041 | 4 | 6 | 12 (38| 75| 1 6 | 4 |13,43[13,77|14,10|14,45(15,21| 9 | 30 MGC PVTi
1 NW 036456050 [ 5 (7515 (48| 75[05| 6 | 4 [16,53|1695(17,37| - - 9 | 30 MGC PVTi
ds Is NW 036456051 | 5 | 75| 15 (48| 75| 1 6 | 4 |16,52(1692|17,33| - - 9 |30 MGC PVTi
5 ,IS NW 036456060 | 6 | 9 |20 |58 75[05| 6 | 4 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi

1
o NW 036456061 | 6 | 9 | 20 (58| 75| 1 6 | 4 = - = - = 9 |30 MGC PVTi
- NW 036456062 | 6 | 9 | 20 58|75 |15| 6 | 4 - - - - - 9 |30 MGC PVTi
1 NW 036456080 | 8 |12 |26 (789 |05| 8 | 4 = = = = = 9 |30 MGC PVTi
NW 036456081 | 8 | 12|26 (78|90 | 1 8 | 4 - - - - - 9 |30 MGC PVTi
¢ lli NW 036456082 | 8 |12 |26 (78[9 |15| 8 | 4 = = = = = 9 |30 MGC PVTi
EL -0 NW 036456083 | 8 (12|26 |78[9 | 2 |8 | 4 - - - - - 9 |30 MGC PVTi
NW 0364 56 100 | 10 | 15 | 31 (9,8 [100| 05| 10 | 4 = = = = = 9 |30 MGC PVTi
NW 0364 56 101 | 10 | 15 | 31 [ 9,8 [100| 1 |10 | 4 - - - - - 9 |30 MGC PVTi
NW 0364 56 102 | 10 | 15 | 31 (9,8 [100| 15| 10 | 4 = = = = = 9 |30 MGC PVTi

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

e e S Pokolm




RUS- ECKRADIUSFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Torus- Effektive Nutzldnge
Eckradiusfraser & bei x° Formschrage
N

g
%Q‘;’ So/o%o%oﬁo

mit AT | lang

<d_;> NV 0364 56 103 | 10 [ 15 [ 31 [ 9,8 |100| 2 10 | 4 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
NW 036456120 | 12 | 18 | 37 [11,8{110| 0,5 | 12 4 - - - - - 9 30 MGC PVTi
1
NV 0364 56 121 | 12 | 18 | 37 (11,8|110| 1 12 | 4 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
ds B NW 036456122 | 12 | 18 | 37 [11,8|110| 1,5 | 12 4 - - - - - 9 30 MGC PVTi
l,
] /0 NV 0364 56123 | 12 | 18 | 37 (11,8|110| 2 12 | 4 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
1
b
1
ds 7|3
)
dil > 0

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Kopierfrasen 3D

0,01-0,04 0,01-0,04
0,05-0,2 0,06-0,2
0,04-0,07 0,04-0,07
0,08-0,4 0,06-0,4
0,08-0,12 0,08-0,12
0,1-0,6 0,12-0,6
0,08-0,115 0,08-0,15
0,15-0,525 0,15-0,8
0,08-0,115 0,08-0,15
0,2-0,65 0,3-1
0,08-0,115 0,08-0,15
0,2-0,75 0,3-1,2
0,1-0,175 0,1-0,25
0,2-0,95 0,3-1,6

SO N

=N

SO N

3 3
3

3 3
3 3

o N

3 3
3 3

QD | QD | QD | QD —w| D | D | QD -k

=0 N

—_~ =~ A= A~ A= ~— —~

3 3
3 3

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Bl

Nl

MGC PVTi - 120 210 300 100 225 350
200 275 350 180 290 400

5 Torisches Werkzeug [ Weldonflache




© TORUS- ECKRADIUSFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52
HRC

Torus- Eckradiusfraser | 4 Schneiden | konisch

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, 30° Rechtsdrall

¢ Zentrumschnitt
* lange Ausfiihrung
¢ |3:1,5° konisch zum Schaft

Effektive Nutzldnge
bei x° Formschrage

Torus- . -
Eckradiusfraser < PR =
\\,é
&&
< d, 5° A5 S22 /3

1,5 Grad konisch | verstarkter Schaft

NW 016456030 | 3 |45 25| - [ 75| 1 6 | 4 |850(16,01|26,10|26,88(27,88 30 MGC PVTi
NW 016456031 | 3 |45|50 | - [100]| 1 6 | 4 |850(16,01|50,87| - - 30 MGC PVTi
NW 016456040 | 4 | 6 | 25| - [ 75| 1 6 | 4 |10,75(/20,51|26,07|26,56| - 30 MGC PVTi
) NW 016456041 | 4 | 6 | 50 | - [100] 1 6 | 4 |10,75(20,51| - - - 30 MGC PVTi
— NW 016456050 | 5 | 75|25 - [ 75| 1 6 | 4 |13,75(2534| - = = 30 MGC PVTi
NW 016456051 | 5 | 75|50 | - [ 90| 1 8 | 4 |13,75]26,51|51,21| - - 30 MGC PVTi
1

NW 016456052 | 5 | 6 | 25| - [75|15| 6 | 4 = = = = = 30 MGC PVTi
Jq?? s NW 016456060 | 6 | 9 | 35| - [ 75| 1 8 | 4 |16,00(31,01|36,30| - - 30 MGC PVTi
} ] (l]z NW 016456061 | 6 | 9 [ 50 | - (100| 1 [ 10| 4 [16,00/31,01(51,21(52,00| - 30 MGC PVTi

i |
’ NW 016456080 | 8 | 12 |50 | - (100| 2 | 10 | 4 |20,00|38,03| - - - 30 MGC PVTi
NW 016456081 [ 8 | 12 |90 | - (150| 2 [ 12| 4 |20,00|38,03| - - - 30 MGC PVTi
NW 016456100 | 10 | 15 | 50 | - [110| 2 |12 | 4 |24,50|47,02| - - - 30 MGC PVTi
NW 0164 56 101 | 10 | 15 | 50 | - (150 2 [ 12 | 4 |24,50|47,02| - - - 30 MGC PVTi

Anwendungsdaten (fz / ap)
G

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Kopierfrasen 3D

E
3

0,04-0,07 0,04-0,07
0,08-0,4 0,06-0,4

3
2

0,08-0,12 0,08-0,12
0,1-0,6 0,12-0,6

33
33

SN

3

0,08-0,115 0,08-0,15
0,15-0,525 0,15-0,8

33
2

0,08-0,115 0,08-0,15
0,2-0,65 0,3-1

§§ —_— ~ ~
33

f
a
f
a
f
a
f
a

=N

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



RUS- ECKRADIUSFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Bl

MGC PVTi

120 210 300 100 225 350
200 275 350 180 290 400

5 Torisches Werkzeug l Weldonflache




© SCHAFTFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52
HRC

Schaftfraser | 2 Schneiden

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, 30° Rechtsdrall

Zentrumschnitt
gerade Stirn
mit Eckfase

* kurze | lange | extra lange Ausfiihrung
* mit und ohne Arbeitstiefe

Schaftfraser

S
N
2
<&
Q’

Y

s

Effektive Nutzldnge
bei x° Formschrage

TS

ohne AT | kurz | extra lang

NW 0222 56 0041 | 0,4 | 0,6 50 | - 4 |2 1088(1,02]114 1,26 | 147 30 MGC PVTi
NW 0222 56 0051 | 0,5 [0,75 50 | - 4 |2 |105(121|134|146| 1,68 30 MGC PVTi
NW 0222 56 0061 | 0,6 | 0,9 50 | - 4 12 |123]139(1,53|1,66] 1,89 30 MGC PVTi
NWV 0222 56 0081 | 0,8 | 1,2 50 | - 4 |2 |160(1,75]|190]|204]229 30 MGC PVTi
NW 022256 0101 | 1 | 1,5 50 | - 4 | 2 |1,911(210] 227|241 | 267 30 MGC PVTi
NW 0222 56 0152 | 1,5 | 2,5 50 | - 4 | 2 |12,74 (297 3,15 | 3,32 | 3,61 30 MGC PVTi
] NW 0222 56 0151 | 1,5 | 2,5 57 | - 6 | 2 |3,01(325]344]3,62| 3,92 30 MGC PVTi
)
NW 0222 56 020 | 2 3 50 | - 4 | 2 |355(381]|4,02|4,20 4,54 30 MGC PVTi
‘ NW 0222 56 022 | 2 3 57 | - 6 | 2 |355(3814,02]4.20|4,54 30 MGC PVTi
NW 0222 56 0251 | 2,5 | 4 50 | - 4 | 2 |4,63[492]|5,15|535]5,78 30 MGC PVTi
(')1 NW 022256025 [ 25| 4 57 | - 6 | 2 |463|492|515]535]|5,78 30 MGC PVTi
: NW 022256030 | 3 |4,5 50 | - 4 | 2 | 517 (547|571 |593]6,40 30 MGC PVTi
Fﬁ’ NW 022256031 | 3 | 4,5 57 | - 6 | 2 | 517|547 (571593 6,40 30 MGC PVTi
1 NW 013256030 | 3 | 30 60 | - 3 2 - - - - 30 MGC PVTi
NW 013256031 [ 3 | 30 75 | - 3 2 = = = - = 30 MGC PVTi
; I; NW 022256041 | 4 | 6 50 | - 4 | 2 - - - - 30 MGC PVTi
o NW 022256040 | 4 | 6 57 | - 6 | 2 |676|710(738]7,65| 8,27 30 MGC PVTi
NW 013256 040 | 4 | 30 60 | - 4 | 2 - - - - 30 MGC PVTi
NW 013256041 [ 4 | 30 75 | - 4 | 2 - = = - = 30 MGC PVTi
NW 022256050 | 5 |75 57 | - 6 | 2 |835(872(9,04|938| - 30 MGC PVTi
NW 013256050 [ 5 | 35 70 | - 5 2 - = = - = 30 MGC PVTi
NW 013256051 | 5 | 40 100 | - 5 2 - - - - 30 MGC PVTi
NW 022256060 | 6 | 9 57 | - 6 | 2 = = = = = 30 MGC PVTi
? Hauptanwendung @Nebenanwendung ? ? Grobzerspanung ? ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung
Y S > Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© SCHAFTFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 H OLLHARTMETALLFRASER

Schaftfraser Effektive Nutzldnge
& bei x° Formschrage

N

&
%Q/ 50 1° 50 2° 3°

ohne AT | kurz | extra lang

NW 013256060 | 6 | 40 | - - | 100 - 6 | 2 - = = - = 8 | 30 MGC PVTi
NW 013256061 | 6 | 50 | - - | 150 - 6 | 2 - - - - - 8 | 30 MGC PVTi
NW 022256080 [ 8 | 12 | - - | 63| - 8 | 2 = = = - = 9 | 30 MGC PVTi
] NW 013256080 | 8 | 40 | - - | 100 - 8 | 2 - - - - - 8 | 30 MGC PVTi
)
NW 013256081 [ 8 | 50 | - - | 150 - 8 | 2 = - = = = 8 | 30 MGC PVTi
' NW 022256100 | 10 | 15 | - - |72 - [ 10| 2 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
NW 013256 100 | 10 | 45 | - - |100| - |10 | 2 = - = = = 8 | 30 MGC PVTi
(')1 NW 013256 101 | 10 | 60 | - - | 150 - | 10| 2 - - - - - 8 | 30 MGC PVTi
’ NW 022256120 | 12 | 18 | - - |83 - |12 2 = = = = = 9 | 30 MGC PVTi
- NW 013256120 | 12 | 45 | - - |100| - | 12| 2 - - - - - 8 | 30 MGC PVTi
i NW 013256121 | 12 | 75 | - - |150| - | 12| 2 = = = = = 8 | 30 MGC PVTi
NW 022256160 | 16 | 24 | - - 192 - |16 | 2 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
; l; NW 013256 160 | 16 | 45 | - - [100] - [16 | 2 = = = = = 8 | 30 MGC PVTi
o NW 013256161 | 16 | 75 | - - |150| - |16 | 2 - - - - - 8 | 30 MGC PVTi
NW 0132 56 200 | 20 | 40 | - - [100] - [20 | 2 = = = = = 8 | 30 MGC PVTi
NW 0222 56 200 | 20 | 30 | - - |104] - |20 | 2 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
NW 013256201 | 20 | 75 | - - |150| - |20 | 2 = = = = = 8 | 30 MGC PVTi
NW 0322 56 020 | 2 3 1101(19]75]| - 6 | 2 |11,21(11,57({11,87]|12,19(12,87| 9 | 30 MGC PVTi
I NW 032256030 | 3 [45|12 (29|75 - 6 | 2 |13,28(13,67(14,03|14,40|15,20( 9 | 30 MGC PVTi
1 NW 032256040 | 4 | 6 | 12 |38 75| - 6 | 2 |13,46(13,82(14,17|14,55|15,36 9 | 30 MGC PVTi
7I3 NW 032256050 | 5 [75| 15 (48| 75| - 6 | 2 |16,54(16,97(17,41| - - 9 | 30 MGC PVTi
(I)Z NW 032256060 | 6 | 9 | 20 |58 | 75 | - 6 | 2 - - = = = 9 | 30 MGC PVTi
G NW 032256080 | 8 |12 |26 |78 90 | - 8 | 2 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
W NW 032256 100 | 10 [ 15 [ 31 |98 (100 - | 10 | 2 - - = - = 9 | 30 MGC PVTi
NW 032256120 | 12 | 18 | 37 [11,8{110| - | 12 | 2 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
= :z NW 032256 160 | 16 | 24 | 43 [158{ 140 - | 16 | 2 = - = = = 9 |30 MGC PVTi
0
4] NW 0322 56 200 | 20 | 30 | 53 {19,8{150| - | 20 | 2 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
5 Torisches Werkzeug [ Weldonflache




© SCHAFTFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Taschen- und Nutenfrasen

0,005-0,01 0,005-0,01

a, (mm) 0,02-0,1 0,02-0,1

f, (mm) 0,01-0,02 ) 0,01-0,02 ) .
a, (mm) 0,1-0,3 0,1-0,3

f, (mm) 0,03-0,05 i 0,03-0,05 : i
a, (mm) 0,2-0,7 0,2-0,7

f, (mm) 0,03-0,05 i 0,03-0,05 i i
a, (mm) 0,2-1 0,2-1

f, (mm) 0,04-0,06 i 0,04-0,06 i i
a, (mm) 0,2-1,1 0,2-1,1

f, (mm) 0,05-0,08 i 0,05-0,08 i i
a, (mm) 0,2-1,3 0,2-1,3

f, (mm) 0,06-0,1 ) 0,06-0,1 i i
a, (mm) 0,2-1,5 0,2-1,5

f, (mm) 0,060, 1 ] 0,060, 1 ) )
a, (mm) 0,2-1,9 0,2-1,9

f, (mm) 0,07-0,12 i 0,07-0,12 i i
a, (mm) 0,2-2,1 0,2-2,1

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

(G

Qualitat

Beschichtung Bl

MGC PVTi 120 210 300 100 225 350
200 275 350 180 290 400

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Spokolm




© SCHAFTFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Schaftfraser

ohne AT | kurz | extra lang

S
N
g
<&
Q’

Y

STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52
HRC

Schaftfraser | 4 Schneiden

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, 30° Rechtsdrall

e Zentrumschnitt

¢ gerade Stirn

e mit Eckfase

* kurze I lange | extra lange Ausfiihrung
¢ mit und ohne Arbeitstiefe

Effektive Nutzlange
bei x° Formschrage

/
TS

NW 022456015 | 1,5 | 25| - - |50 | - | 4] 4 |301]325[344(362(392( 9 |30 MGC PVTi
NW 022456021 | 2 | 3 - - |5 ] - | 4] 4 |355]|381[4,02(420|454| 9 |30 MGC PVTi
NW 022456022 | 2 | 3 = - | 57| - 6 | 4 |355(381|4,02)|420 (45| 9 |30 MGC PVTi
NW 022456031 | 3 |45 - - |5 | - | 4|4 517|547 571 (593|640 9 | 30 MGC PVTi
NW 022456030 | 3 |45 - - | 57| - 6 | 4 |517|547|571]593[640| 9 | 30 MGC PVTi
NW 013456030 | 3 | 30 | - - |60 - 3 | 4 - - - - - 8 |30 MGC PVTi
NW 013456031 | 3 | 30 | - - |75 - 3 | 4 = = = = = 8 | 30 MGC PVTi
NW 022456040 | 4 | 6 - - |57 - 6 | 4 676(710|738|765(827| 9 |30 MGC PVTi
NW 013456040 | 4 | 30 | - - |60 - [ 4] 4 = = = = = 8 | 30 MGC PVTi
NW 013456041 | 4 | 30 | - - |75 - | 4] 4 - - - - - 8 |30 MGC PVTi
NW 022456050 | 5 |7,5| - - |57 - 6 | 4 |835(872|9,04]938 | - 9 |30 MGC PVTi
NW 013456050 | 5 | 35| - - |70 - 514 - - - - - 8 |30 MGC PVTi
NW 013456051 | 5 | 40 | - - (100 - 5 | 4 - = - - - 8 | 30 MGC PVTi
NW 022456060 | 6 | 9 - - |57 - 6 | 4 - - - - - 9 |30 MGC PVTi
NW 013456060 | 6 | 40 | - - [100] - 6 | 4 - = - - - 8 | 30 MGC PVTi
NW 013456061 | 6 | 50 | - - [150] - 6 | 4 - - - - - 8 |30 MGC PVTi
NW 022456080 | 8 | 12 | - - | 63| - 8 | 4 - = - - - 9 |30 MGC PVTi
NW 013456080 | 8 | 40 | - - | 100 - 8 | 4 - - - - - 8 | 30 MGC PVTi
NW 013456081 | 8 | 50 | - - [150] - 8 | 4 - = = - = 8 | 30 MGC PVTi
NW 022456 100 | 10 | 15 | - - |72 - |10 | 4 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi
NW 0134 56 100 | 10 | 45 | - - (100 - (10| 4 - = = - = 8 |30 MGC PVTi
NW 013456 101 | 10 | 60 | - - |150| - | 10| 4 - - - - - 8 | 30 MGC PVTi
NW 022456 120 | 12 | 18 | - - (8| - [12] 4 = = = - = 9 |30 MGC PVTi

5 Torisches Werkzeug

l Weldonflache




SCHAFTFRASER © STAHLFRASER UNIVERSAL BIS 52 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Schaftfraser Effektive Nutzldnge
& bei x° Formschrage

N

&
%Q/ 50 1° 50 2° 3°

ohne AT | kurz | extra lang

d ) NW 013456120 | 12 | 45 | - - (100 - [12] 4 - = - - = 8 | 30 MGC PVTi
‘ NW 013456121 | 12 | 75 | - - (150 - (12| 4 - - - - - 8 | 30 MGC PVTi
NW 0224 56 160 | 16 | 24 | - - 192 - (16| 4 - = = = = 9 |30 MGC PVTi
| NW 013456160 | 16 | 45 | - - |100| - |16 | 4 - - - - - 8 | 30 MGC PVTi
)
di 0 NW 013456 161 | 16 | 75 | - - [150] - (16| 4 - = = - = 8 | 30 MGC PVTi
& NW 013456200 | 20 | 40 | - - |100| - |20 | 4 - - - - - 8 | 30 MGC PVTi
e
NW 0224 56 200 | 20 | 30 | - - (104 - [ 20| 4 - = = - - 9 |30 MGC PVTi
' NW 0134 56 201 | 20 | 75 | - - (150 - (20| 4 - - - - - 8 |30 MGC PVTi

mit AT | lang

NW 032456020 | 2 | 4 |10 (19| 75| - 6 | 4 |11,21(11,57|11,87|12,19({12,87| 9 | 30 MGC PVTi

| NW 032456030 | 3 (45|12 29| 75| - 6 | 4 |13,28(13,67|14,03|14,40({15,20| 9 | 30 MGC PVTi

' NW 032456040 | 4 | 6 | 12 (38| 75| - 6 | 4 |13,46(13,82|14,17|14,55(15,36| 9 | 30 MGC PVTi

ds i NW 032456050 | 5 [75| 15|48 | 75| - 6 | 4 |16,54(16,97(17,41| - - 9 | 30 MGC PVTi

Hig NW 032456060 | 6 | 9 | 20 (58| 75| - 6 | 4 - = - - = 9 |30 MGC PVTi

e NW 032456080 | 8 |12 |26 |78| 90 | - 8 | 4 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi

) NW 0324 56 100 | 10 | 15 | 31 (9,8 [100| - | 10 | 4 - = = - = 9 |30 MGC PVTi

NW 032456120 [ 12 | 18 | 37 |11,8{110| - |12 | 4 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi

: :z NW 0324 56 160 | 16 | 24 | 43 (158 140| - | 16 | 4 - = = - - 9 |30 MGC PVTi
0

La] NW 0324 56 200 | 20 | 30 | 53 |19,8{150| - | 20 | 4 - - - - - 9 | 30 MGC PVTi

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

e e S Pokolm




© VOLLHARTMETALLFRASER

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Taschen- und Nutenfrasen

f, (mm) 0,01-0,02 i 0,01-0,02 i i
a, (mm) 0,1-0,3 0,1-0,3

f, (mm) 0,03-0,05 i 0,03-0,05 : i
a, (mm) 0,2-0,7 0,2-0,7

f, (mm) 0,03-0,05 i 0,03-0,05 : i
a, (mm) 0,2-1 0,2-1

f, (mm) 0,04-0,06 i 0,04-0,06 : i
a, (mm) 0,2-1,1 0,2-1,1

f, (mm) 0,05-0,08 i 0,05-0,08 i i
a, (mm) 0,2-1,3 0,2-1,3

f, (mm) 0,060, 1 ] 0,060, 1 ) )
a, (mm) 0,2-1,5 0,2-1,5

f, (mm) 0,06-0,1 ) 0,06-0,1 i i
a, (mm) 0,2-1,9 0,2-1,9

f, (mm) 0,07-0,12 i 0,07-0,12 i i
a, (mm) 0,2-2,1 0,2-2,1

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Anwendung

MGC PVTi 120 210 300 100 225 350
200 275 350 180 290 400

5 Torisches Werkzeug l Weldonflache




STAHLFRASER BIS' 58 HRC

Seite

Kugelfraser 2 Schneiden 52
Torus- Eckradiusfraser 2 Schneiden 56
6 und 8 Schneiden 61

Schaftfréaser 4 - 8 Schneiden 62

e e S Pokolm



© KUGELFRASER © STAHLFRASER BIS 58 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Kugelfraser

ohne AT | hochgenau

S
N
g
<&
Q’

Y

STAHLFRASER BIS 58 HRC

Kugelfrdaser | 2 Schneiden

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Rechtsdrall

e Zentrumschnitt

¢ Kugelstirn

e mit und ohne Arbeitstiefen bis 20 x d
¢ hochgenau: r=+/-0,005; d1=-0,015

Effektive Nutzlange
bei x° Formschrage
SIS S S o S S

NW 1722 85001 | 0,1 | 0,1 | - - | 50]005({ 4| 2 |022]032(041]|049 | 0,67 30 UMGC PVTiH

NW 172285002 | 0,2 | 0,2 | - - (51014 ]2 035|045]0,54|063]0,81 30 UMGC PVTiH

NW 172285003 | 0,3 | 0,3 | - - [ 501]0,15( 4 | 2 | 047|057 |0,67 076|095 30 UMGC PVTiH

NW 172285004 | 04 | 04 | - - (5 1]02( 4] 2 |056]|065]0,74 0,820,097 30 UMGC PVTiH

NW 172285005 | 05 | 0,5 | - - | 501]025( 4| 2 |067]|0,77 |0,86 094 1,10 30 UMGC PVTiH

NW 172285006 | 06 | 0,6 | - - (5 1]03(4]2/078]089]098]|1,06] 1,22 30 UMGC PVTiH

NW 1722 85008 | 0,8 | 0,8 | - - (5004 4| 2 |101]112(1,21|130] 147 30 UMGC PVTiH

NW 172285010 | 1 1 - - (50054 ]2 |126]134[145|154]|1,72 30 UMGC PVTiH

NW 1722 850101 | 1 1 = - [75]105( 4 | 2 |126]|134|145|1,54]|1,72 30 UMGC PVTiH

NW 172285015 | 1,5 15| - - | 5010,75{ 4 | 2 (1,77 11,90 | 2,02 |212] 231 20 UMGC PVTiH

NW 1722850151 [ 1,5 15| - - [ 7510,75( 4 | 2 (1,77 | 1,90 | 2,02 | 2,12 | 2,31 20 UMGC PVTiH

NW 172285020 | 2 | 2 - - |50 ] 1 4 |12 1230|245(2,58]|269]2289 20 UMGC PVTiH

o NW 1722850201 | 2 | 2 - - [ 75 ] 1 4 12 |230|245|2,58 269|289 20 UMGC PVTiH
) NW 172285030 | 3 | 3 - - |57 |15 6| 2 |336]353]3,68]3,80]4,03 20 UMGC PVTiH
NW 1722850301 | 3 | 3 - - (75|15 6 | 2 |336]353]3,68|3,80|4,03 20 UMGC PVTiH

I, NW 172285040 | 4 | 4 - 5712 | 6 | 2 |441]460|476]|490|5,15 20 UMGC PVTiH
l &0 NW 1722850401 | 4 | 4 - - |75 2 |6 | 2 |441]|460 (4,76 4,90 | 515 20 UMGC PVTiH
NW 172285050 | 5 | 5 - - | 57125 6 | 2 |545|567 (584599 6,25 20 UMGC PVTiH

NW 1722850501 | 5 | 5 = - [75]125| 6 | 2 |545]5,67 (584|599 ] 6,25 20 UMGC PVTiH

NW 172285060 | 6 | 6 - 571 3 | 6 | 2 - - - - 20 UMGC PVTiH

NW 1722850601 | 6 | 6 = 75| 3 [ 6| 2 - - = - = 20 UMGC PVTiH

NW 172285080 | 8 | 8 - 63 | 4 | 8 | 2 - - - - 20 UMGC PVTiH

NW 1722850801 | 8 | 8 = 9 | 4 | 8 | 2 = - = - = 20 UMGC PVTiH

5 Torisches Werkzeug

[ Weldonflache




GELFRASER © STAHLFRASER BIS 58 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Kugelfraser Effektive Nutzlénge
& bei x° Formschrage

N

&2
%QI 50 1° 50 2° 3°

ohne AT | hochgenau

. NW 172285100 | 10 [ 10| - | - |72 5 [10| 2 | - | - | - | - | - |4 |20]| |UMGCPVTH

NW 1722 851001 | 10 [ 10 | - - (100 5 [10]| 2 - - - - - 4 120 UMGC PVTiH

; NW 172285120 | 12 (12| - | - |83 | 6 [12| 2| - | - | - | - | - [4|20| |UMGCPVTH

NW 1722851201 | 12 [ 12 | - - |10 6 [12] 2 - - - - - 4 120 UMGC PVTiH

" NW 172285160 | 16 |16 | - | - (92| 8 [16 |2 | - | - | - | - | - |4 |20| |UMGCPVTH

di] ~0 NW 1722 851601 | 16 | 16 | - - [150] 8 [ 16| 2 - - - - - 4 1120 UMGC PVTiH

b

:
b
s

mit AT | hochgenau

NW 1192850033 | 0,3 | 0,3 | 1,5 |0,27| 50 |0,15( 4 | 2 | 2,06 |221|235 (248|271 4 | 30 UMGC PVTiH

NW 1192 850041 | 0,4 | 0,4 | 1,5 (0,385 50 | 0,2 | 4 2 1192207 (219230251 4 |30 UMGC PVTiH

NW 1192850042 | 0,4 | 0,4 | 3 (0385 50 | 02| 4 | 2 |3,54|3,74|391(4,06|432( 4 | 30 UMGC PVTiH

d; NW 1192850043 | 0,4 | 0,4 | 5 |0385 50 {02| 4 | 2 |566 (592613631662 4 | 30 UMGC PVTiH

NW 1192 850051 [ 05| 0,5| 3 |0,48( 50 |0,25| 4 | 2 |3,56|3,75(3,92 (406|432 4 | 30 UMGC PVTiH

' NW 1192850052 { 0,5 0,5| 5 |0,48| 50 |0,25| 4 | 2 |568 |593(6,13|6,31|6,62| 4 | 30 UMGC PVTiH

P NW 1192 850053 | 0,5 | 0,5 | 10 |0,48( 50 |0,25| 4 | 2 [10,90|11,26(11,53(11,77|12,70( 4 | 30 UMGC PVTiH

E (I)Z NW 1192 85 0061 | 06 | 06 | 3 |0,58| 50 {03 | 4 | 2 |3,55(|3,75(390|4,05|431| 4 |30 UMGC PVTiH
1

NW 1192 850062 | 06 (0,6 | 5 (0,58( 50 |03 | 4 | 2 |567|592(6,13 (631|662 4 | 30 UMGC PVTiH

dz
NW 1192 850063 | 0,6 | 0,6 | 10 (0,58 50 | 03| 4 | 2 [10,90|11,25{11,53(11,77|12,65| 4 | 30 UMGC PVTiH
I NWv 1192 850081 | 0,8 | 0,8 | 3 |0,78{ 50 (04 | 4 | 2 |3,55(3,74|390 404|429 4 | 30 UMGC PVTiH
NW 1192850082 | 0,8 |08 | 5 |0,78{ 50 |04 | 4 | 2 |567 592|612 |6,30|660| 4 | 30 UMGC PVTiH
ds |
I; NV 1192 850083 | 0,8 | 0,8 | 10 |0,78| 50 (04 | 4 | 2 |10,89(11,25|11,52(11,76|12,62| 4 | 30 UMGC PVTiH
St
Ldi] NW 1192 850101 | 1 1 5 (0985005 4 | 2 |566|591]6,11 (629|659 4 | 30 UMGC PVTiH

NW 1192 850102 | 1 1110 (09850 (05| 4 [ 2 [10,89(11,24]|11,52|11,75(12,59| 4 | 30 UMGC PVTiH

NW 1192850103 | 1 1115109850 (05| 4 | 2 [16,07(16,49|16,82|17,38(19,22| 4 | 30 UMGC PVTiH

NW 1192850151 [ 15| 15| 5 |1,45( 50 |0,75( 4 | 2 |574|596|6,14 (631|660 4 | 20 UMGC PVTiH

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

T S~ Pokelm




STAHLFRASER BIS 58 HR LLHARTMETALLFRASER

Kugelfraser Effektive Nutzlénge
& bei x° Formschrage

X

&
%Qz 50 1° 50 2° 3°

mit AT | hochgenau

NW 1192850152 | 1,5 1,5 | 10 |1,45( 50 |0,75| 4 | 2 [10,95|11,28(11,54(11,76|12,54| 4 | 20 UMGC PVTiH

NW 1192850153 | 1,5 | 1,5| 15 |1,45| 50 |0,75| 4 | 2 |16,12|16,52{16,84|17,36|19,18| 4 | 20 UMGC PVTiH

NW 1192850154 | 1,5 1,5 | 20 |1,45( 75 |0,75 4 | 2 |21,26|21,73(22,28(23,34| - 4 120 UMGC PVTiH

NW 1192 85 0201 | 2 2 5 (1,95 50 | 1 4 2 573594612628 |656| 4 | 20 UMGC PVTiH

NW 1192850202 | 2 | 2 | 10 (1,95[ 50 | 1 4 | 2 |10,94|11,26(11,52|11,75({12,46| 4 | 20 UMGC PVTiH

NW 1192 850203 | 2 2 | 15 (1,95[ 50 | 1 4 2 [16,11)|16,51(16,82(17,31|19,10| 4 | 20 UMGC PVTiH

d; NW 1192850204 | 2 | 2 | 20 (1,95[ 75| 1 4 | 2 |21,25|21,72(22,25(23,29| - 4 120 UMGC PVTiH

NW 1192850302 | 3 | 3 | 10 (2,95({ 57 | 15| 6 | 2 [1092|11,23[11,49(11,71|12,30| 4 | 20 UMGC PVTiH

' NW 1192 850303 | 3 3 (15029557 15| 6 | 2 |16,09]16,49(16,80|17,22(18,94( 4 | 20 UMGC PVTiH

x NW 1192850304 | 3 | 3 | 20 (295( 75 | 15| 6 | 2 |21,24|21,70(22,18(23,20|25,57| 4 | 20 UMGC PVTiH

ds Is

E " (I)z NW 1192 85 0305 | 3 3 [251(295(75 (15| 6 | 2 [26,37|26,88(27,88(29,18| - 4 |20 UMGC PVTiH
NW 1192850402 | 4 | 4 |10 |39| 57| 2 6 | 2 |11,01(11,29(11,52|11,72|12,20| 4 | 20 UMGC PVTiH
- NW 1192850403 | 4 | 4 | 15|39 | 57 | 2 6 | 2 |16,17(16,53(16,82|17,17|18,84| 4 | 20 UMGC PVTiH
1 NW 1192850404 | 4 | 4 | 20 |39 | 75| 2 6 | 2 |21,30(21,73{22,16|23,15| - 4 |20 UMGC PVTiH
NW 1192850405 | 4 | 4 | 25|39 | 75| 2 6 | 2 |26/43(26,91(27,86(|29,14| - 4 |20 UMGC PVTiH
. ||32 NW 1192 850502 | 5 5 (104957 25| 6 | 2 (1099(11,26/11,49[11,69| - 4 |20 UMGC PVTiH
L di] ’O NW 1192 850503 | 5 5 (1514957 (25| 6 | 2 |16,15]16,51(16,80| - = 4 |20 UMGC PVTiH
NW 1192 850504 | 5 5120 (49|75 (25| 6 | 2 (21,29|121,71| - - - 4 |20 UMGC PVTiH
NW 1192 850505 | 5 5 125(49(75(25| 6 | 2 (2642|2689 - = = 4 120 UMGC PVTiH
NW 1192850602 | 6 | 6 | 10 |585| 57 | 3 6 | 2 - - - - - 4 |20 UMGC PVTiH
NW 1192850603 | 6 | 6 | 15 |585| 57 | 3 6 | 2 = = = = = 4 120 UMGC PVTiH
NW 1192850604 | 6 | 6 | 20 |585| 75| 3 6 | 2 - - - - - 4 |20 UMGC PVTiH
NW 1192850605 | 6 | 6 | 25 |585| 75| 3 6 | 2 - = - - = 4 120 UMGC PVTiH

5 Torisches Werkzeug [ Weldonflache




UGELFRASER © STAHLFRASER BIS 58 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Kopierfrasen 3D

0,005-0,02 0,005-0,02 0,005-0,02 _ 0,005-0,02
a, (mm) 0,005-0,1 0,005-0,08 0,01-0,1 0,005-0,08
f, (mm) 0,01-0,04 0,01-0,04 0,01-0,04 ) 0,01-0,04
a, (mm) 0,05-0,2 0,05-0,15 0,06-0,2 0,05-0,15
f, (mm) 0,04-0,07 0,04-0,07 0,04-0,07 _ 0,04-0,07
a, (mm) 0,08-0,4 0,08-0,3 0,12-0,4 0,08-0,3
f, (mm) 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 ) 0,08-0,12
a, (mm) 0,1-0,6 0,1-0,4 0,15-0,6 0,1-0,4
f, (mm) 0,080,15 0,08-0,15 0,08-0,15 ) 0,08-0,15
a, (mm) 0,15-0,8 0,15-0,6 0,25-0,8 0,15-0,6
f, (mm) 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 ) 0,080,15
a, (mm) 0,2-1 0,2-0,7 0,3-1 0,2-0,7
f, (mm) 0,080,15 0,08-0,15 0,08-0,15 ) 0,08-0,15
a, (mm) 0,2-1,2 0,2-0,8 0,3-1,2 0,2-0,8
f, (mm) 0,1-0,21 0,1-0,175 010,21 ) 010,175
a, (mm) 0,4-1,6 03-1,2 0,45-1,6 03-1,2

Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Anwendung

UMGC PVTiH

120 235 350 110 130 150 | 100 250 400 50 65 80

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

e e S Pokolm




© TORUS- ECKRADIUSFRASER © STAHLFRASER BIS 58 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

STAHLFRASER BIS 58 HRC

Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Rechtsdrall
¢ Zentrumschnitt

¢ mit und ohne Arbeitstiefen bis 20 x d
¢ hochgenau: r=+/-0,005; d1=-0,015

Torus- Effektive Nutzlange
Eckradiusfraser & bei x° Formschrage
N
@
¥ 5° 1° 1.5° 2° 3°

ohne AT | hochgenau

NW 0722 85001 | 0,1 | 0,1 | - - | 501]002( 4| 2 (024)|033|[043(052|069( 4 |30 UMGC PVTiH

NW 072285002 | 0,2 | 0,2 | - - | 501]005{ 4| 2 (037047057 (066|084 4 |30 UMGC PVTiH

NW 072285003 | 0,3 | 0,3 | - - | 50]005( 4| 2 (050061072 (0,82|101 | 4 | 30 UMGC PVTiH

NW 072285004 | 04 |04 | - - (51]01{4] 2058069078 (086|102 4 |30 UMGC PVTiH

NW 072285005 | 05 | 05| - - (5 1]01(41]2/071]082[091 (100|117 4 | 30 UMGC PVTiH

NW 0722 85006 | 06 | 0,6 | - - (5 1]01{4 ]2 (0809|104 (114|131 | 4 |30 UMGC PVTiH

b, NW 0722 85008 | 0,8 | 0,8 | - - (51014 ]2 |106]|119]130(140]|159( 4 | 30 UMGC PVTiH

NW 072285010 | 1 1 - - (50 1]02( 4|2 (127|141]153[163|182| 4 |30 UMGC PVTiH

1 NW 0722 850101 | 1 1 = - [ 75102( 4|2 (127 |141[153([163|182( 4 |30 UMGC PVTiH

l NW 072285015 | 1,5 15| - - (50 1]02( 4| 2 (184)200]214226|247| 4 |20 UMGC PVTiH

i /0 NW 0722850151 [ 1,5 15| - - [75]102( 4| 2 (184200214 (226|247| 4 |20 UMGC PVTiH

. NW 0722 8502002 | 2 | 2 - - (5 1]02( 4|2 (239]|258(273(286(309(| 4 |20 UMGC PVTiH

- NW 0722 8502102 | 2 | 2 - - (75102 4| 2 (239)|258(273(286|309(| 4 |20 UMGC PVTiH

! NW 0722 8502005 | 2 | 2 - - |50 1]05( 4|2 (236|253|267 280|302 4 |20 UMGC PVTiH

NW 0722 8502105 | 2 | 2 - - |75]105( 4| 2 (236253267 (280|302 4 |20 UMGC PVTiH

s NW 07228503002 | 3 | 3 - - |57]02| 6 | 2 (348370387 (403|429 4 |20 UMGC PVTiH
)

E ,'0 NW 07228503102 | 3 | 3 - - |[75]102| 6 | 2 (348|370 (387 (403|429 4 | 20 UMGC PVTiH

NW 0722 8503005 | 3 | 3 - - |57105| 6 | 2 |345|366(383|398 424 4 |20 UMGC PVTiH

NW 07228503105 3 | 3 = - 751056 | 2 345|366 (383 (398|424 4 |20 UMGC PVTiH

NW 0722 8504002 | 4 | 4 - - 157102| 6 | 2 |455|4,80(500]|517 546 | 4 | 20 UMGC PVTiH

NW 0722 8504102 | 4 | 4 = - [75]02| 6 | 2 |455)|480(500(517|546( 4 | 20 UMGC PVTiH

NW 0722 8504005 | 4 | 4 - - | 57105| 6 | 2 |453|477 (49 |513 541 | 4 |20 UMGC PVTiH

NW 07228504105 | 4 | 4 = - [ 75]105( 6 | 2 453|477 |49 [513|541( 4 | 20 UMGC PVTiH

5 Torisches Werkzeug [ Weldonflache




RUS- ECKRADIUSFRASER © STAHLFRASER BIS 58 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Torus- Effektive Nutzldnge
Eckradiusfraser & bei x° Formschrage
N
&
%Q/ 50 1° 50 2° 3°

ohne AT | hochgenau

NW 0722 8505002 | 5 | 5 = - 571026 | 2 |561]|587]6,10 (6,29 |661 | 4 | 20 UMGC PVTiH

NW 07228505102 | 5 | 5 - -175(02| 6 | 2 |561]|587]6,10 6,29 |6,61| 4 | 20 UMGC PVTiH

NW 0722 8505005 | 5 | 5 - - [57]05(6 | 2 |559]586]6,07 (625|656 4 | 20 UMGC PVTiH

NW 07228505105 5 | 5 - - 175105| 6 | 2 |559]586|607|625 |65 | 4 |20 UMGC PVTiH

NW 0722 8506002 | 6 | 6 = - [57]02( 6 | 2 - = = - = 4 120 UMGC PVTiH

. NW 07228506102 | 6 | 6 - - 1751026 | 2 - - - - - 4 120 UMGC PVTiH
)

— NW 0722 8506005 | 6 | 6 = - [ 57|05 6 | 2 - = = - - 4 120 UMGC PVTiH

1 NW 0722 8506105 | 6 | 6 - - | 75|05 6 | 2 - - - - - 4 120 UMGC PVTiH

NW 07228506010 | 6 | 6 = - [ 57 ] 1 6 | 2 = = = - = 4 120 UMGC PVTiH

- I:) NW 07228506110 | 6 | 6 - - {751 6 | 2 - - - - - 4 1120 UMGC PVTiH

g NW 0722 8508005 | 8 | 8 = - [ 63|05 8 | 2 = = = - = 4 120 UMGC PVTiH

b NW 07228508105 | 8 | 8 - - 19 |05 8 | 2 - - - - - 4 1120 UMGC PVTiH

NW 07228508010 | 8 | 8 = - [ 63 ] 1 8 | 2 = = = = = 4 120 UMGC PVTiH

1 NW 07228508110 | 8 | 8 - - 19 | 1 8 | 2 - - - - - 4 1120 UMGC PVTiH

NW 0722 8510010 | 10 | 10 | - - (721 [10] 2 = = = = = 4 120 UMGC PVTiH

jéz NW 0722 8510110 | 10 | 10 | - - (100 1 [10] 2 - - - - - 4 1120 UMGC PVTiH

. NW 0722 8510015 | 10 | 10 | - - [ 72 115(10 | 2 = = = = = 4 120 UMGC PVTiH

NW 0722 8510115 | 10 | 10 | - - [100] 1510 ]| 2 - - - - - 4 1120 UMGC PVTiH

NW 0722 8512010 | 12 | 12 | - - (8| 1 [12] 2 = = = = = 4 120 UMGC PVTiH

NW 07228512110 | 12 | 12 | - - (1o 1 (12 2 - - - - - 4 1120 UMGC PVTiH

NW 0722 8512020 | 12 | 12 | - -8 2 (12] 2 = = = = = 4 120 UMGC PVTiH

NW 07228512120 | 12 | 12 | - - (10| 2 (12 2 - - - - - 4 1120 UMGC PVTiH

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Spokolm




RUS- ECKRADIUSFRASER © STAHLFRASER BIS 58 H VOLLHARTMETALLFRASER

Torus- Effektive Nutzldnge
Eckradiusfraser & bei x° Formschrage
N
&
%Q/ 50 1° 50 2° 3°

mit AT | hochgenau

NW 0192 85 00411 | 0,4 | 0,4 | 1,5 (0385 50 | 0,1 | 4 | 2 | 1,93 (2,08 (221232253 4 |30 UMGC PVTiH
NW 0192 8500412 | 0,4 | 0,4 | 3 |0385 50 |01 | 4 | 2 |3,55(|3,75(392|4,07 434 | 4 |30 UMGC PVTiH
NW 0192 85 00413 | 0,4 | 0,4 | 5 |0385 50 |01 | 4 | 2 |567 593614632664 | 4 | 30 UMGC PVTiH
NwW 0192 85 00511 { 0,5 0,5| 1,5]0,48| 50 | 0,1 | 4 | 2 | 196|210 (222|234 254 | 4 | 30 UMGC PVTiH
NW 0192 85 00512 | 0,5 0,5| 3 |0,48| 50 | 01| 4 | 2 |3,557 3,77 {393 |4,08 434 | 4 | 30 UMGC PVTiH
NwW 0192 8500513 | 0,5 05| 5 |0,48| 50 |{0,1| 4 | 2 |568 |5946,15|633|6,64| 4 | 30 UMGC PVTiH
NW 0192 85 00514 | 0,5 | 0,5 | 10 |0,48| 50 | 0,1 | 4 | 2 |1091(11,26(11,54]|11,78|12,71| 4 | 30 UMGC PVTiH
; NW 0192 85 00612 | 06 | 06 | 3 |0,58| 50 | 0,1 | 4 | 2 |3,57 3,77 (393|408 434 4 |30 UMGC PVTiH
)

3 NwW 0192 85 00613 | 0,6 | 06 | 5 |0,58| 50 | 0,1 | 4 | 2 |568 |5946,15|6,33|6,64| 4 [ 30 UMGC PVTiH
1 NW 0192 85 00614 | 0,6 | 0,6 | 10 |0,58| 50 | 0,1 | 4 | 2 |10,91|11,26(11,54|11,78(12,71| 4 | 30 UMGC PVTiH
. | Nw 0192 85 00811 | 0,8 | 08 | 3 |0,78| 50 | 0,1 | 4 | 2 | 3,557 (3,77 [393|4,08 434 | 4 | 30 UMGC PVTiH
3 Ili Nw 0192 85 00812 {08 08| 5 |0,78{ 50 | 0,1 | 4 | 2 |568 |594|6,15|6,33|6,64| 4 | 30 UMGC PVTiH
EL + 0 Nw 0192 85 00813 | 0,8 | 0,8 | 10 |0,78| 50 | 0,1 | 4 | 2 |10,91(11,26(11,54]|11,78(12,71| 4 | 30 UMGC PVTiH
4 Nw 0192 85 00814 | 0,8 | 0,8 | 15 |0,78| 50 | 0,1 | 4 | 2 |16,08|16,51(16,84|17,45(19,35| 4 | 30 UMGC PVTiH
NW 0192 8501021 | 1 1 5 (098(50(|02| 4 | 2 |568|593|6,14 (632|663 4 | 30 UMGC PVTiH
1 NW 0192 8501022 | 1 1 (10 ({09850 (02| 4 | 2 (10,90(|11,26|11,54[11,77|12,68| 4 | 30 UMGC PVTiH
d I NW 0192 8501023 | 1 1 (15 ({09850 (02| 4 [ 2 (16,08]|16,51|16,84(17,43|19,32| 4 | 30 UMGC PVTiH
lé NW 0192 8501024 | 1 1120 ({098 75 (02| 4 | 2 (21,23|21,71|22,33|23,42|25,95| 4 | 30 UMGC PVTiH

-
‘ﬂ' NW 0192 8501521 [ 1,5| 15| 5 |145/ 50 |02 | 4 | 2 | 576 6,00 (6,19 |637|667| 4 |20 UMGC PVTiH
NW 0192 8501522 | 1,5| 1,5| 10 |1,45| 50 | 02| 4 | 2 |10,97|11,31(11,58|11,81(12,72 4 | 20 UMGC PVTiH
NW 0192 8501523 [ 1,5 | 1,5| 15 |1,45| 50 | 0,2 | 4 | 2 |16,13|16,55(16,87|17,47|19,35 4 | 20 UMGC PVTiH
NW 0192 8501524 | 1,5| 1,5| 20 |1,45] 75 | 0,2 | 4 | 2 |21,28|21,75(22,36|23,45| - 4 |20 UMGC PVTiH
NW 0192 85 02021 | 2 2 5 [195(50 (02| 4 | 2 [576]6,00(6,19 |6,37|667| 4 |20 UMGC PVTiH
NW 0192 85 02022 | 2 2 |10 |195/50(02| 4 | 2 |1097(11,31(11,58|11,81(12,72 4 | 20 UMGC PVTiH
NW 0192 85 02023 | 2 2 | 15195/ 50|02| 4 | 2 |16,13{16,55|16,87 (17,47| - 4 |20 UMGC PVTiH
NW 0192 85 02024 | 2 2 120|195 75(|02| 4 | 2 |21,28{21,75|22,36(23,45| - 4 |20 UMGC PVTiH

5 Torisches Werkzeug [ Weldonflache




RUS- ECKRADIUSFRASER © STAHLFRASER BIS 58 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Torus- Effektive Nutzldnge
Eckradiusfraser & bei x° Formschrage
N
&
%QI 50 1° 50 2° 3°

mit AT | hochgenau

NW 01928502025 2 | 2 |25 |195( 75|02 | 4 | 2 (26,40|26,92(28,06| - = 4 120 UMGC PVTiH

NW 01928502051 | 2 | 2 | 5 (19550 (05| 4 | 2 [575]|598|6,17|633|6,63| 4 | 20 UMGC PVTiH

NW 01928502052 | 2 | 2 | 10 (1,95(50 |05 4 | 2 [10,96)|11,29({11,56(11,78|12,62 4 | 20 UMGC PVTiH

NW 0192 85 02053 | 2 2 | 1519550 |05| 4 | 2 |16,13(16,53(16,85|17,41|19,26| 4 | 20 UMGC PVTiH

NW 01928502054 | 2 | 2 | 20 |1,95( 75|05 | 4 | 2 |21,27|21,74{22,32(23,39| - 4 120 UMGC PVTiH
y NW 01928502055 | 2 | 2 |25 (195( 75 (05| 4 | 2 [26,40|2691(28,02| - - 4 120 UMGC PVTiH
2

i NW 01928503021 | 3 | 3 | 10 (295( 57 |02 | 6 | 2 [1097|11,31(11,58(11,81|12,72( 4 | 20 UMGC PVTiH
1 NW 01928503022 | 3 | 3 | 15(295|57 (02| 6 | 2 |16,13|16,55(16,87|17,47{19,35| 4 | 20 UMGC PVTiH
. | NW 01928503023 | 3 | 3 | 20 (295( 75|02 | 6 | 2 (21,28)|21,75(22,36(23,45|25,99( 4 | 20 UMGC PVTiH
3 ||3Z NW 01928503024 | 3 | 3 | 25(295|75(0,2| 6 | 2 |26,40(26,92(28,06/29,43| - 4 1120 UMGC PVTiH
EL + 0 NW 01928503051 | 3 | 3 | 10 |2,95( 57 |05 6 | 2 [10,96]|11,29(11,56(11,78|12,62 4 | 20 UMGC PVTiH
4 NW 01928503052 | 3 | 3 | 15(295|57 (05| 6 | 2 |16,13|16,53(16,85|17,41({19,26| 4 | 20 UMGC PVTiH
NW 01928503053 | 3 | 3 | 20 (2,95 75|05 6 | 2 (21,27|21,74{22,32(23,39|25,89( 4 | 20 UMGC PVTiH
1 NW 01928503054 | 3 | 3 | 2529575 (05| 6 | 2 |26,40(26,91(28,02|29,37| - 4 1120 UMGC PVTiH
d I NW 01928504021 | 4 | 4 |10 (39|57 |02 6 | 2 (11,07|11,38(11,64(11,86|12,77| 4 | 20 UMGC PVTiH
IS NW 01928504022 | 4 | 4 |15(39|57 (02| 6 | 2 |16,22|16,61(1691|17,52| - 4 1120 UMGC PVTiH

~
‘ﬂ' NW 01928504023 | 4 | 4 [ 20 |39 75|02 6 | 2 |21,35|21,80(22,41(23,50| - 4 120 UMGC PVTiH
NW 01928504024 | 4 | 4 | 25|39| 75|02 | 6 | 2 |26,47|26,97|2811| - - 4 1120 UMGC PVTiH

NW 01928504051 | 4 | 4 |10 (39|57 |05 6 | 2 [11,05/11,36(11,62(11,84|12,68( 4 | 20 UMGC PVTiH

NW 01928504052 | 4 | 4 [ 15 (39|57 (05| 6 | 2 [16,21]16,59|16,90(17,46|19,31| 4 | 20 UMGC PVTiH

NW 01928504053 | 4 | 4 [ 20 |39 (75|05 6 | 2 (21,34|21,79(22,37(23,44| - 4 120 UMGC PVTiH

NW 01928504054 | 4 | 4 [ 25|39|75|05| 6 | 2 |26,46|26,96(28,07| - - 4 1120 UMGC PVTiH

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

e e S Pokolm




SER © STAHLFRASER BIS 58 H OLLHARTMETALLFRASER

Eckradiusfraser

Effektive Nutzldnge
& bei x° Formschrage
N

o
& 5 /1 A8 S 3

mit AT | hochgenau

’ NVV 0192 85 05021 5 5 10 {4957 (02| 6 2 (11,07]11,38/11,64|11,86 - 4 20 UMGC PVTiH
z
r NWW 0192 8505023 | 5 5 20 |49 75(102| 6 2 |21,35(21,80 - - - 4 20 UMGC PVTiH
1 NVV 0192 85 05051 5 5 10 {4957 |05 6 2 [11,06]11,36/11,62|11,84 - 4 20 UMGC PVTiH
. | NWV 0192 8505053 | 5 5 20 |49 75|105| 6 2 |21,34|21,79 - - - 4 20 UMGC PVTiH
3 ||32 NVV 0192 85 06021 6 6 10 |5,85( 57 | 0,2 | 6 2 - - - - - 4 20 UMGC PVTiH
El ’ ’ NWW 0192 8506023 | 6 6 20 |585( 75 (0,2| 6 2 - - - - - 4 20 UMGC PVTiH
<d_z> NVV 0192 85 06051 6 6 10 |5,85( 57 | 05| 6 2 - - - - - 4 20 UMGC PVTiH
NWV 0192 8506053 | 6 6 20 |585( 75 (05| 6 2 - - - - - 4 20 UMGC PVTiH
|
ds ls
L l,
BN

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Kopierfrasen 3D

f (mm) 0,005-0,02 0,005-0,02 0,005-0,02 0,01-0,03 0,005-0,02
a, (mm) 0,005-0,1 0,005-0,08 0,01-0,1 0,01-0,3 0,005-0,08
f, (mm) 0,01-0,04 0,01-0,04 0,01-0,04 0,02-0,08 0,01-0,04
a, (mm) 0,05-0,2 0,05-0,15 0,06-0,2 0,1-0,7 0,05-0,15
f (mm) 0,04-0,07 0,04-0,07 0,04-0,07 0,04-0,1 0,04-0,07
a, (mm) 0,08-0,4 0,08-0,3 0,12-0,4 0,15-1,4 0,08-0,3
f, (mm) 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 0,06-0,15 0,08-0,12
a, (mm) 0,1-0,6 0,1-0,4 0,15-0,6 0,2-2 0,1-0,4
f (mm) 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 i 0,08-0,15
a, (mm) 0,15-0,8 0,15-0,6 0,25-0,8 0,15-0,6
f, (mm) 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 i 0,08-0,15
a, (mm) 0,2-1 0,2-0,7 0,3-1 0,2-0,7
f (mm) 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 : 0,08-0,15
a, (mm) 0,2-1,2 0,2-0,8 0,3-1,2 0,2-0,8

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Anwendung

UMGC PVTiH

120 235 350 70 110 150 100 250 400 | 200 400 600 30 55 80

5 Torisches Werkzeug [ Weldonflache




© TORUS- ECKRADIUSFRASER © STAHLFRASER BIS 58 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

STAHLFRASER BIS 58 HRC

Torus- Eckradiusfraser | 6 und 8 Schneiden

Mehrschneider, glatter Zylinderschaft, 50° Rechtsdrall

 Zentrumschnitt

 Eckradius zur Kantenstabilisierung
* kurze Ausfiihrung

 ohne Arbeitstiefe

Torus- Effektive Nutzldnge
Eckradiusfraser bei x° Formschrage

\
N
o
Q /éo/o%o%o%o

Y

ohne AT | kurz

d NW 028056060 | 6 | 12 | - - | 57| 1 6 | 6 = - = = = 6 | 50 MGC PVTi
NW 028056080 | 8 | 16 | - - (63 ] 1 8 | 6 - - - - - 6 | 50 MGC PVTi

! NW 0280 56 100 | 10 | 20 | - - [72|15[10]| 6 = = = - = 6 | 50 MGC PVTi

| NW 028056120 | 12 | 24 | - -8 |15(12] 6 - - - - - 6 | 50 MGC PVTi

y :) NW 028056 160 | 16 | 32 | - - 192]2 (16| 6 = = = = = 6 | 50 MGC PVTi
Y NW 0280 56 200 | 20 | 40 | - - (104 2 [ 20| 8 - - - - - 6 | 50 MGC PVTi

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub
Spantiefe

Durchmesser

Konturfrasen

Die 0.g. Daten beziehen sich auf eine max. Schnittbreite ae von 2% des Werkzeugdurchmessers d1.

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Anwendung

MGC PVTi

200 275 350

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

e I~ Pokelm




HAFTFRASER © STAHLFRASER BIS 58 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

STAHLFRASER BIS 58 HRC

Schaftfraser | 4 - 8 Schneiden

Mehrschneider, glatter Zylinderschaft, 50° Rechtsdrall

e Zentrumschnitt

¢ gerade Stirn

* kurze I lange Ausfiihrung
¢ mit und ohne Arbeitstiefe

Schaftfraser Effektive Nutzlange

bei x° Formschrage

/
TS

ohne AT | kurz | lang

NW 025956040 | 4 | 8 = - | 57| - 6 | 4 |888[926|960|996 10,76 6 | 50 MGC PVTi
NW 035956040 | 4 | 12 | - - | 57 - 6 | 4 |13,06(13,54({14,03|14,56|15,74| 6 | 50 MGC PVTi
NW 025956050 | 5 | 10 | - - | 57| - 6 5 (10,97(11,40|11,81(12,26| - 6 | 50 MGC PVTi
NW 035956050 | 5 | 15| - - | 57 - 6 5 [16,18|16,75|17,35| - - 6 | 50 MGC PVTi
n NW 025956060 | 6 | 12 | - - | 57| - 6 | 6 = = = = = 6 | 50 MGC PVTi
- NW 025856061 | 6 | 12 | - - | 57 - 6 | 6 - - - - - 6 |50 MGC PVTi
h NW 035956060 | 6 | 18 | - - | 57| - 6 | 6 = = = = = 6 | 50 MGC PVTi
NW 025956080 | 8 | 16 | - - | 63 - 8|6 - - - - - 6 | 50 MGC PVTi
j/ L NW 035956080 | 8 | 24 | - - | 63| - 8 | 6 = = = = = 6 | 50 MGC PVTi
l 0 NW 025956 100 | 10 | 20 | - - |72 - |10]| 6 - - - - - 6 | 50 MGC PVTi
b NW 0258 56 101 | 10 | 20 | - - |72 - |10]| 6 - = = = = 6 | 50 MGC PVTi
NW 035956 100 | 10 | 30 | - - |72 - |10]| 6 - - - - - 6 | 50 MGC PVTi
i NW 025956 120 | 12 | 24 | - - |8 - 12| 6 - = = - = 6 | 50 MGC PVTi
NW 025856 121 | 12 | 24 | - - 83 - (12| 6 - - - - - 6 | 50 MGC PVTi
I; NW 035956 120 | 12 | 36 | - -8 - 12| 6 = = = - = 6 | 50 MGC PVTi

d
— NW 035956 140 | 14 | 42 | - - |100| - | 14| 6 - - - - - 6 | 50 MGC PVTi
NW 025956 160 | 16 | 32 | - - 192 - |16]| 6 = = = - = 6 | 50 MGC PVTi
NW 035956160 | 16 | 48 | - - 192 - 16| 6 - - - - - 6 | 50 MGC PVTi
NW 0259 56 200 | 20 | 40 | - - |104] - |20 | 8 = = = - = 6 | 50 MGC PVTi
NW 035956 200 | 20 | 60 | - - | 125 - |20 | 8 - - - - - 6 |50 MGC PVTi

5 Torisches Werkzeug l Weldonflache




© SCHAFTFRASER © STAHLFRASER BIS 58 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub
Spantiefe

Durchmesser

Konturfrasen

Die 0.g. Daten beziehen sich auf eine max. Schnittbreite ae von 2% des Werkzeugdurchmessers d1.

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung B

4

MGC PVTi

200 275 350 180 290 400

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

e e S Pokolm




© SCHAFTFRASER © STAHLFRASER BIS 58 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER




STAHLFRASER UBER 58 HRC

Seite
Kugelfraser 2 Schneiden 66
Torus- Eckradiusfraser 5 Schneiden 68

e e S Pokolm



© KUGELFRASER © STAHLFRASER UBER 58 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

STAHLFRASER UBER 58 HRC

Kugelfrdser | 2 Schneiden

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, 15° Rechtsdrall

e Zentrumschnitt

* kurze I lange Ausfiihrung

¢ mit und ohne Arbeitstiefe

e extrem stabiler Kerndurchmesser

Kugelfraser Effektive Nutzldnge

bei x° Formschrage

/
TS

S
N
g
<&
Q’

Y

mit AT | kurz | lang

d NW 131359011 | 1 1 6 (09575 (05| 6 |2 [690(7,18|7,42|763|804| 0 |15 MGC PVAT
)
i NW 131359016 ( 1,5(15| 8 | 14| 751075 6 | 2 | 910940 (9,66 |990 (1041 0 | 15 MGC PVAT
. NW 131359 021 | 2 2 110 119|751 6 | 2 |11,17(11,51({11,80]12,08|12,71| 0 | 15 MGC PVAT
NW 131359031 | 3 3 11212975 |15] 6 | 2 |13,23(13,60(13,91|14,24|1496| 0 | 15 MGC PVAT
& t NW 131359041 4 | 4 [ 15|38 75| 2 6 | 2 |16,49(16,87|17,26|17,66(18,55| 0 | 15 MGC PVAT
E ’ 0 NW 131359051 | 5 5118 (48[ 75(25| 6 | 2 [19,56/|20,00(20,45| - - 0|15 MGC PVAT
N NW 131359061 | 6 | 6 [ 20 [58 | 75| 3 6 | 2 = = = = = 0 |15 MGC PVAT
NW 131359081 8 | 8 [ 26 |78 90| 4 | 8 | 2 - - - - - 0|15 MGC PVAT
1 NW 131359101 { 10 { 10 [ 31 |98 (100 5 | 10 | 2 = = = = = 0 | 15 MGC PVAT
& L NW 131359121 ( 12 | 12 | 37 [11,8{110| 6 | 12 | 2 - - - - - 0|15 MGC PVAT
L
Ld] N
5 Torisches Werkzeug l Weldonflache




GELFRASER © STAHLFRASER UBER 58 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

Kugelfraser Effektive Nutzlédnge
& bei x° Formschrage

N

&2
%QI 50 1° 50 2° 3°

ohne AT | kurz

. NW 131259011 | 1 1 = - [57]05(6 | 2 (126]|140(152 (163|184 0 | 15 MGC PVAT
— NW 131259016 [ 1,5 15| - - | 571075 6 | 2 | 18019 |209]|222|244| 0 |15 MGC PVAT
1 NW 131259021 | 2 | 2 - - [ 57 ] 1 6 | 2 |234]252)|266|279(303| 0 |15 MGC PVAT

NW 131259031 | 3 3 - - | 57|15 6 | 2 |341361(3,77]392 419 0 |15 MGC PVAT

L I(; NW 131259041 | 4 | 4 = - |57 2|6 | 2 446|469 487 503|532 0 |15 MGC PVAT
g ¢ NW 131259051 | 5 5 - - | 57125| 6|2 |551575({595|6,13 644 | 0 | 15 MGC PVAT
% NW 131259061 | 6 | 6 = - |57 3|62 - - = - - 0 [ 15 MGC PVAT

NW 131259081 | 8 8 - - |63 4 8 2 - - - - - 0 |15 MGC PVAT

1
NW 131259101 | 10 | 10 | - - |72 5 (10| 2 = = = = = 0 |15 MGC PVAT
NW 131259121 | 12 | 12 - - (8] 6 |12| 2 - - - - - 0 |15 MGC PVAT

I,

di ~0

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Kopierfrasen 3D

Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

Anwendung

MGC PVAT

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Spokelm




© TORUS- ECKRADIUSFRASER © STAHLFRASER UBER 58 HRC © VOLLHARTMETALLFRASER

STAHLFRASER UBER 58 HRC

Torus- Eckradiusfraser | 5 Schneiden

Fiinfschneider, glatter Zylinderschaft, 30° Rechtsdrall

« & Toruswerkzeug
¢ ohne Arbeitstiefe
e extrem stabiler Kerndurchmesserer

Torus- Effektive Nutzldnge
Eckradiusfraser < bei x° Formschrége
>
N
&%
%Q, So/o%o%o%o
ohne AT | kurz
MGC
b NW 027559060 | 6 45| - | - |57 2 |6 | 5| - - - - - 1238 S
NW 027559080 | 8 |55 | - | - |63 |25 8 |5 | - | - | - | - | - |2]30|8 [N
1 NW 027559101 [ 10 | 75| - | - |72 [ 3 {10 |5 [ - | - | - | - | - |2[308& [N
NW 027559100 | 10 |75 - | - [72{35|10 |5 | - | - | - | - | - [2]30|8 [N
l,
MGC
- 0 NW 027559120 [ 12 | 9 | - | - |83 [35[ 12| 5 | - - - - - 12308 S
RN
NW 027559160 | 16 [10,5] - | - |92 |5 |16 5| - | - | - | - | - [2|3|® g"\%

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Kopierfrasen 3D

3 3
33

0,08-0,12
0,1-0,6
0,08-0,15
0,15-0,8
0,08-0,15
0,2-1
0,08-0,15
0,2-1,2
0,1-0,175
0,2-0,95

=0 N

3

33
=3

EJE
2

2

_ ~—=| ~=| ~—=

3 3
33

O N

El
3

QD = QD | QD —m| D | QD -k

El
2

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Anwendung

MGC PVAT

120 235 350

5 Torisches Werkzeug [ Weldonflache




FRASER FUR DIE MIKROBEARBEITUNG

BIS 2,5 MM
Seite
Kugelfraser 2 Schneiden 70
Schaftfraser 2 Schneiden 71

e e S Pokolm



© KUGELFRASER © FRASER FUR DIE MIKROBEARBEITUNG BIS 2,5 MM © VOLLHARTMETALLFRASER

FRASER FUR DIE
MIKROBEARBEITUNG BIS 2,5 MM

Kugelfraser | 2 Schneiden

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, 30° Rechtsdrall

e Zentrumschnitt
* Kugelstirn

¢ 3 mm Schaft-@
* kurze Ausfiihrung
¢ ohne Arbeitstiefe

Kugelfraser Effektive Nutzldnge
bei x° Formschrage
2 So/o%o%o%o

ohne AT | kurz

NV 114256002 | 0,2 | 05| - | - [39 |01 3 | 2 [073|076|0,79[083]092]| 9 |30 MGC PVTi

NW 114256003 |03 | 1 | - | - [ 39 |015| 3 | 2 [0,83|086|090|094]104] 9 |30 MGC PVTi

d; NW 114256004 |04 | 1 | - | - [39]02]| 3 | 2 |135] 141|147 154]1,71] 9 | 30 MGC PVTi
NVV 114256005 | 0,5 [ 15| - | - [ 39 025 3 | 2 [ 1,56 | 1,62 1,70 [ 1,78 1,96 | 9 | 30 MGC PVTi

* NV 114256006 | 0,6 [ 1,5| - | - [ 39|03 | 3 | 2 |1,77]1.84|192]201|222] 9 | 30 MGC PVTi

NW 114256008 |08 | 2 | - | - [39 |04 | 3 | 2 [218|2.27|237|247]273] 9 |30 MGC PVTi

/1, NW 114256010 | 1 | 3 | - | - [39|05| 3 | 2 [259|270| 281 [294]324] 9 |30 MGC PVTi
di ) NW 114256012 [ 1,2 [3,6| - | - |38 |06| 3 | 2 |4.27]|445]|465]|4387|540]| 9 |30 MGC PVTi
NW 114256015 | 1,5| 4 | - | - [ 39 |075| 3 | 2 |5,66 583|602 (621]666| 9 |30 MGC PVTi

NW 114256020 | 2 | 5 | - | - [39| 1| 3| 2 |720|742]|765]|790]|847] 9 |30 MGC PVTi

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Kopierfrasen 3D

0,005-0,02 0,005-0,02 0,005-0,02 0,01-0,03 0,005-0,02
0,005-0,1 0,005-0,08 0,01-0,1 0,01-0,3 0,005-0,08
0,01-0,04 0,01-0,04 0,01-0,04 0,02-0,08 0,01-0,04

0,05-0,2 0,05-0,15 0,06-0,2 0,1-0,7 0,05-0,15

Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Anwendung

MGC PVTi i 150 225 300 - - - -
200 275 350 | 120 135 150 | 180 290 400 | 300 450 600 | 70 75 80

5 Torisches Werkzeug [ Weldonflache




© SCHAFTFRASER © FRASER FUR DIE MIKROBEARBEITUNG BIS 2,5 MM © VOLLHARTMETALLFRASER

FRASER FUR DIE
MIKROBEARBEITUNG BIS 2,5 MM

Schaftfraser | 2 Schneiden

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, 30° Rechtsdrall

e Zentrumschnitt
¢ gerade Stirn

¢ 3 mm Schaft-@

* kurze Ausfiihrung
¢ ohne Arbeitstiefe

Schaftfraser Effektive Nutzldnge
bei x° Formschrage

TS

S
N
2
<&
Q’

Y

ohne AT | kurz

NW 014256001 | 0,1 02| - | - [ 39| - | 3 | 2 {038049|059|069|088| 9 |30 MGC PVTi

NW 014256002 [ 02 [ 05| - | - 39| - | 3| 2 |[094[099(1,04[110]1,23| 9 |30 MGC PVTi

" NW 014256003 |03 | 1 | - | - [39] - | 3 |2 |123139|153|166|18 | 9 |30 MGC PVTi
NW 014256004 [ 04 | 1 | - [ - 39| - | 3| 2 |[157[175(190[204]229( 9 |30 MGC PVTi

v | Nwot4256005 (05|15 - | - [39] - | 3| 2 [191]|211[227|241[268] 9 |30 MGC PVTi

NWV 014256006 | 0,6 [ 15| - | - |39 | - | 3 | 2 |2.24|245(263[278(3,06| 9 |30 MGC PVTi

NW 014256008 [ 08 | 2 | - | - | 39| - | 3| 2 |290314(333[350(380( 9 |30 MGC PVTi

Ei,(lf NW 014256010 | 1 | 3 | - [ - 39| - | 3| 2 |356|381|402(420(455| 9 |30 MGC PVTi
- NW 014256012 [ 12| 3 | - | - 39| - | 3 | 2 |421|448(470(490(529( 9 |30 MGC PVTi
NW 014256015 [ 15| 4 | - | - | 39| - | 3| 2 |517|547(571[593|641| 9 |30 MGC PVTi

NW 014256020 | 2 | 5 | - | - 39| - |3 | 2 |677|711(738 (766|828 9 |30 MGC PVTi

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Taschen- und Nutenfrasen

0,005-0,02 0,005-0,02 0,005-0,02
0,01-0,1 0,005-0,08 0,01-0,1
0,02-0,04 0,02-0,04 0,02-0,04
1-1,5 0,3-0,7 1-1,5

Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Bl

MGC PVTi

150 250 350 120 135 150 | 180 290 400

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Spokelm




UGELFRASER © FRASER FUR DIE MIKROBEARBEITUNG BIS 2,5 MM © VOLLHARTMETALLFRASER




FRASER FUR ROSTFREIE STAHLE ‘| TITAN

Seite
Torus- Eckradiusfraser 4 Schneiden | Ungleichteilung 74
Schaftfraser 4 Schneiden | Ungleichteilung 76

Spokolm



© TORUS- ECKRADIUSFRASER © FRASER FUR ROSTFREIE STAHLE | TITANLEGIERUNGEN © VOLLHARTMETALLFRASER

FRASER FUR ROSTFREIE STAHLE |
TITANLEGIERUNGEN

Torus- Eckradiusfraser | 4 Schneiden | Ungleichteilung

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, Rechtsdrall

e Zentrumschnitt

¢ gerade Stirn

¢ ungleicher Drallwinkel
¢ ungleiche Teilung

Torus-
Eckradiusfraser

Effektive Nutzlange
bei x° Formschrage

/
TS

S
N
g
<&
Q’

Y

ohne AT | kurz

n NW 0514 56 030 | 3 8 = - [57]02( 6 | 4 |887]925(958](993(10,72| 10 |37,5 UMGC PVST

NW 051456040 | 4 | 10 | - - 157103 6 | 4 (1096(11,38(11,78|12,21(13,18| 10 [37,5 UMGC PVST

i NW 051456050 | 5 | 12 | - - [57]104| 6 | 4 [13,05/13,51({13,99(14,50| - 10 (37,5 UMGC PVST

NW 051456060 | 6 | 16 | - - |57]105] 6|4 - - - - - 10 37,5 UMGC PVST

(W n NW 051456080 | 8 | 20 | - - [63]|05( 8 | 4 = = = = = 10 (37,5 UMGC PVST

4y /70 NW 051456 100 | 10 | 26 | - - 172|110 4 - - - - - 10 37,5 UMGC PVST

4, NW 051456 120 | 12 | 30 | - -8 1 |12 4 = = = = = 10 37,5 UMGC PVST

NW 051456 160 | 16 | 37 | - - 1922 |16 | 4 - - - - - 10 37,5 UMGC PVST

1 NW 0514 56 200 | 20 | 44 | - - |104] 2 | 20| 4 = = = = = 10 37,5 UMGC PVST

L NW 0514 56 250 | 25 | 50 | - - |104] 3 | 25| 4 - - - - - 10 37,5 UMGC PVST
AR

5 Torisches Werkzeug l Weldonflache




ORUS- ECKRADIUSFRASER © FRASER FUR ROSTFREIE STAHLE | TITANLEGIERUNGEN © VOLLHARTMETALLFRASER

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Konturfrasen

0,025-0,04
3-6

0,01-0,04
3-6

0,045-0,055
6-9

0,025-0,055
6-9

0,06-0,075
8-12

0,04-0,075
8-12

0,08-0,1
10-15

0,06-0,1
10-15

0,1-0,13
12-18

0,07-0,13
12-18

0,13-0,15
16-24

0,09-0,15
16-24

0,16-0,18
20-30

0,1-0,18
20-30

0,16-0,18
25-38

0,1-0,18
25-38

Taschen- und Nutenfrasen

f, 0,015-0,02 0,006-0,02
a, (mm) 0,5-1,6 0,5-1,6
f (mm) i 0,025-0,03 i i 0,01-0,03
a, (mm) 0,53 0,53

f, (mm) i 0,04-0,045 _ ) 0,025-0,045
a, (mm) 0,5-4 0,54

f, (mm) i 0,05-0,06 i i 0,03-0,06
a, (mm) 0,55 0,5-5

f, (mm) i 0,06-0,065 ) ) 0,04-0,065
a, (mm) 0,5-6 0,5-6

f, (mm) i 0,085-0,09 . ) 0,06-0,09
a, (mm) 0,58 0,5-8

f, (mm) i 0,090,095 : . 0,08-0,095
a, (mm) 0,5-8 0,5-8

f, (mm) i 0,09-0,095 i i 0,08-0,095
a, (mm) 0,58 0,5-8

Die 0.g. Daten beziehen sich auf eine max. Schnittbreite ae von 10% des Werkzeugdurchmessers d1.

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

Anwendung

80 90 100

15 43 70
20 50 80

Detaillierte technische Informationen siehe Seite 138.

?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanu

? Hauptanwendung @Nebenanwendung

ng

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



HAFTFRASER ¢

Schaftfraser

ohne AT | kurz

ASER FUR ROSTFREIE STAHLE | TITANLEGIERUNGEN © VOLLHARTMETALLFRASER

FRASER FUR ROSTFREIE STAHLE |
TITANLEGIERUNGEN

Schaftfraser | 4 Schneiden | Ungleichteilung

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, Rechtsdrall

e Zentrumschnitt

¢ gerade Stirn

¢ ungleicher Drallwinkel
¢ ungleiche Teilung

Effektive Nutzldnge
bei x° Formschrage

/
TS

b NW 050456030 | 3 | 8 | - 57 - |6 8,88 | 9,26 | 9,60 | 9,96 [10,76| 10 [37,5 UMGC PVST

NW 050456040 | 4 | 10 | - 57| - 6 10,97|11,40|11,81(12,26(13,25| 10 |37,5 UMGC PVST

' NW 050456050 [ 5 | 12 | - 57 | - 6 13,06/13,54|14,03| - = 10 37,5 UMGC PVST

L NW 050456060 | 6 | 16 | - 57| - 6 - - - - 10 37,5 UMGC PVST

d 0 NW 0504 56080 [ 8 | 20 | - - | 63| - 8 = = = = = 10 (37,5 UMGC PVST

" NW 0504 56 100 | 10 | 26 | - 721 - |10 - - - - 10 37,5 UMGC PVST

— NW 0504 56 120 | 12 | 30 | - - |83 - |12 = = = = = 10 (37,5 UMGC PVST

! NW 0504 56 160 | 16 | 37 | - - 192 - |16 - - - - 10 37,5 UMGC PVST

NW 0504 56 200 | 20 | 44 | - - | 104 - | 20 = = = = = 10 37,5 UMGC PVST

j/’ L NWV 0504 56 250 | 25 | 50 | - - 1104 - |25 - - - - 10 |37,5 UMGC PVST
o

5 Torisches Werkzeug

l Weldonflache




© SCHAFTFRASER © FRASER FUR ROSTFREIE STAHLE | TITANLEGIERUNGEN © VOLLHARTMETALLFRASER

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Konturfrasen

0,025-0,04
3-6

0,01-0,04
3-6

0,045-0,055
6-9

0,025-0,055
6-9

0,06-0,075
8-12

0,04-0,075
8-12

0,08-0,1
10-15

0,06-0,1
10-15

0,1-0,13
12-18

0,07-0,13
12-18

0,13-0,15
16-24

0,09-0,15
16-24

0,16-0,18
20-30

0,1-0,18
20-30

0,16-0,18
25-38

0,1-0,18
25-38

Taschen- und Nutenfrasen

f, 0,015-0,02 0,006-0,02
a, (mm) 0,5-1,6 0,5-1,6
f (mm) i 0,025-0,03 i i 0,01-0,03
a, (mm) 0,53 0,53

f, (mm) i 0,04-0,045 _ ) 0,025-0,045
a, (mm) 0,5-4 0,54

f, (mm) i 0,05-0,06 i i 0,03-0,06
a, (mm) 0,55 0,5-5

f, (mm) i 0,06-0,065 ) ) 0,04-0,065
a, (mm) 0,5-6 0,5-6

f, (mm) i 0,085-0,09 . ) 0,06-0,09
a, (mm) 0,58 0,5-8

f, (mm) i 0,090,095 : . 0,08-0,095
a, (mm) 0,5-8 0,5-8

f, (mm) i 0,09-0,095 i i 0,08-0,095
a, (mm) 0,58 0,5-8

Die 0.g. Daten beziehen sich auf eine max. Schnittbreite ae von 10% des Werkzeugdurchmessers d1.

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

Anwendung

80 90 100

15 43 70
20 50 80

Detaillierte technische Informationen siehe Seite 138.

?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanu

? Hauptanwendung @Nebenanwendung

ng

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© SCHAFTFRASER © FRASER FUR ROSTFREIE STAHLE | TITANLEGIERUNGEN © VOLLHARTMETALLFRASER




FRASER FUR ALUMINIUM '{ ' KUPFER |
KUNSTSTOFF

Seite

Kugelfraser 2 Schneiden 80
Torus- Eckradiusfraser 2 Schneiden 86
Schaftfraser 1 Schneide fiir Aluminium 91
1 Schneide fiir Kunststoffe 93

2 Schneiden 95

3 Schneiden fiir Aluminium 98

4 Schneiden fiir Aluminium 100

Spokolm



© KUGELFRASER © FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KUNSTSTOFFE © VOLLHARTMETALLFRASER

, FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER
; | KUNSTSTOFFE

Kugelfraser | 2 Schneiden

l ‘/ Zweischneider, glatter Zylinderschaft, 30° Rechtsdrall
e Zentrumschnitt

* kurze I lange Ausfiihrung
¢ mit und ohne Arbeitstiefe

Kugelfraser Effektive Nutzlange
& bei x° Formschrage

N

o
%Q, 50 10 50 20 30

mit AT | kurz | lang

NW 1432470101 | 1 |[15| 6 |095(50 |05 4 | 2 (690|718 742 (7,63|804( 9 | 30 KAC PVAS

NW 1432470102 | 1 | 15| 10 |095{ 50 | 05| 4 | 2 [11,07|11,46[11,76(12,06|12,71| 9 | 30 KAC PVAS

NW 1432470103 [ 1 |[1,5| 15 |0,95( 50 | 05| 4 | 2 [16,27|16,73[17,15(17,59|18,55[ 9 | 30 KAC PVAS

NW 1432470104 | 1 |1,5] 20 |095( 75|05 | 4 | 2 |21,43|21,98(22,54(23,12|24,39| 9 | 30 KAC PVAS

NW 1432470105 1 | 15[ 25 |0,95( 75 | 05| 4 | 2 |26,57|27,23(27,92(28,65| - 9 |30 KAC PVAS

NW 1432470106 | 1 | 15|30 (095 75|05 | 4 | 2 |31,71|32,48(33,31(34,18| - 9 |30 KAC PVAS

d NW 1432470152 [ 1,525 | 10 | 1,4 | 50 |0,75( 4 | 2 [11,18|11,53[11,82(12,11|12,75 9 | 30 KAC PVAS
[ NW 1432470153 [ 1,5|25| 15 | 1,4 | 50 |0,75| 4 | 2 |16,35|16,79(17,20(17,64|18,59| 9 | 30 KAC PVAS

' NW 1432470154 [ 1,5|2,5| 20 | 1,4 | 75 |0,75| 4 | 2 |21,50)|22,04(22,59(23,17|24,43| 9 | 30 KAC PVAS

n A NW 1432470155 [ 1,5[25| 25 | 1,4 | 75 |0,75| 4 | 2 |26,64|27,29(27,98|28,70| - 9 | 30 KAC PVAS
E n (I)Z NW 1432 470156 | 1,5[ 25| 30 | 1,4 | 75 |0,75| 4 | 2 |31,76|32,54(33,37|34,23| - 9 | 30 KAC PVAS
NW 1432 47 0212 | 2 3110 (19]|50] 1 4 (2 |11,17{11,51{11,80(12,08{12,71| 9 | 30 KAC PVAS
- NW 1432 47 0213 | 2 3 |115119]|50]| 1 4 | 2 |16,34(16,78(17,18(17,62(18,55| 9 | 30 KAC PVAS
1 NW 1432 47 0214 | 2 3 120(119]|75] 1 4 | 2 |21,50(22,03|22,57 (23,15 - 9 | 30 KAC PVAS
NW 1432 47 02141 | 2 3 12511975 1 4 | 2 |26,63(27,28(27,96|28,68( - 9 | 30 KAC PVAS
® . NW 1432 47 0215 | 2 3 130(19[75] 1 4 | 2 |31,76(32,53|33,35| - - 9 | 30 KAC PVAS

N
L] NWV 1432 47 02151 | 2 3 1319|751 4 | 2 |36,87(37,78|38,74| - = 9 | 30 KAC PVAS
NW 1432470253 | 25| 4 | 15|24 | 50 (1,25 4 | 2 [16,34|16,76({17,17|17,59| - 9 | 30 KAC PVAS
NW 1432470254 [ 25| 4 | 20 | 24| 75 |1,25| 4 | 2 |21,49(22,02(22,55| - = 9 | 30 KAC PVAS
NW 14324702551 | 25| 4 | 35|24 |75 |125| 4 | 2 |36,87|37,77| - - - 9 | 30 KAC PVAS
NW 1432470302 | 3 (45|10 |29 57 |15| 6 | 2 |11,15(11,48{11,76]/12,03|12,63| 9 | 30 KAC PVAS
NW 1432470304 | 3 (45|20 (29|57 |15 6 | 2 (21,48|22,00(22,53|23,09{2431| 9 | 30 KAC PVAS
NW 1432470305 3 (45|30 |29 75|15| 6 | 2 |31,74|32,51(33,31|34,16| - 9 | 30 KAC PVAS

5 Torisches Werkzeug [ Weldonflache




GELFRASER © FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KUN FFE © VOLLHARTMETALLFRASER

Kugelfraser Effektive Nutzlénge
& bei x° Formschrage

N

&2
%QI 50 1° 50 2° 3°

mit AT | kurz | lang

NVV 1432470306 | 3 | 45|40 [29|75|15| 6 | 2 [42,00]43,01(4408| - | - | 9 |30 KAC PVAS
NW 1432470402 | 4 | 6 [10 (38|57 | 2 | 6 | 2 [11,34]11,62[11,87(12,13[12,71] 9 | 30 KAC PVAS

NVV 1432470404 | 4 | 6 |20 [38|57 | 2 | 6 | 2 |21,63|2212(22,64(23,19] - | 9 | 30 KAC PVAS

NVV 1432470405 | 4 | 6 |30 [38|75| 2 | 6 | 2 [31,87(32,63(3342| - | - | 9 |30 KAC PVAS

NVV 1432470406 | 4 | 6 |40 [38|75| 2 | 6 | 2 [4212]4313] - | - | - | 9|30 KAC PVAS

NV 1432470604 | 6 | 6 |20 (58|57 |3 |6 | 2| - | - | - | -] -]9]30 KAC PVAS

d, NW 1432470605 | 6 | 6 [30[58[75|3 |6 | 2| - | - | - | - | - | 9|30 KAC PVAS
[ NVV 1432470606 | 6 | 6 |40 |58 |75 3 |6 | 2| - | - | - | -] - |9]30 KAC PVAS

" | Nw1432470607 | 6 | 6 |50 |58 |1000 3 |6 2| - | - | -] - |- |93 KAC PVAS

. | Nw1432470608 | 6 | 6 |70 |58(100( 3 |6 | 2| - | - | - |- | - |9/30 KAC PVAS
E /(')2 NW 14324708051 | 8 |12 |35 (78|90 |4 |8 | 2| - | - | - | - | - | 9|30 KAC PVAS
NVV 1432470807 | 8 | 12 |50 |78 (100 4 | 8 [ 2| - | - | - | - | - | 9]30 KAC PVAS

- NW 1432470808 | 8 |12 |70 [7.8[100] 4 | 8 | 2| - | - | - | - | - | 930 KAC PVAS
: NW 1432471006 | 10 |15 [40 |98 |72 [ 5 [10| 2| - | - | - | - | - | 9]30 KAC PVAS

NVV 1432471007 | 10 | 15 | 50 |98 100 5 |10 2 | - | - | - | - | - | 930 KAC PVAS

® t NVV 1432471008 | 10 | 15 | 70 |98 |100| 5 |10 2 | - | - | - | - | - | 930 KAC PVAS
a7 | wwias2a7 1009 | 10 | 15 | 100 98 (10| s (102 - | - | -] -1]-1]9]|30 KAC PVAS
NVV 1432471206 | 12 | 18 |40 (11883 | 6 |12 2| - | - | - | - | - | 9]30 KAC PVAS

NVV 1432471207 | 12 | 18 | 50 (118110 6 |12 2 | - | - | - | - | - | 930 KAC PVAS

NV 1432471208 | 12 | 18 | 70 [11,8/110] 6 |12 | 2 | - | - | - | - | - | 930 KAC PVAS

NVV 1432471209 | 12 | 18 |100[11,8/150] 6 |12 | 2 | - | - | - | - | - | 930 KAC PVAS

NVV 1432471609 | 16 | 24 |100[158(150| 8 |16 | 2 | - | - | - | - | - | 930 KAC PVAS

NVV 1432472009 | 20 | 30 |100[19,8/150| 10 |20 | 2 | - | - | - | - | - | 9|30 KAC PVAS

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

e e S Pokolm




RASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KUN

Kugelfraser Effektive Nutzlédnge
& bei x° Formschrage
N

g
%Q‘;’ Su/o%o%o%o

ohne AT | kurz | lang

NW 1462 43004 | 0,4 | 0,6 | - -151(02| 4|2 (084097 (108]119|139( 9 |30 KAC PVCN
NW 141247010 | 1 | 15| - - |5 1054 |2 (184]201]216(229|253| 9 |30 KAC PVAS
NW 146243010 [ 1 [ 15| - - |5 (05| 4 | 2 |184201(216]229|253( 9 |30 KAC PVCN
NW 141247015 [ 1,525 | - - | 5010,75| 4 | 2 |294(315(332|347375| 9 | 30 KAC PVAS
NW 146243015 [ 1,5 25| - - | 5710,75| 6 | 2 | 294 (315(332|347375( 9 | 30 KAC PVCN
NW 1412 47 021 | 2 3 - - |50 1 4 | 2 |346|368|387(403(431| 9 |30 KAC PVAS
NW 1412 47 020 | 2 3 = - |57 ] 1 6 | 2 |346|368(387]|4,03|431| 9 |30 KAC PVAS
NW 1462 43020 | 2 3 - - |57 ] 1 6 | 2 |3,46|368 387403431 9 |30 KAC PVCN
NW 142247020 ( 2 | 4 = - |75 ] 1 4 | 2 | 4,56 |481]502(521[555]| 9 | 30 KAC PVAS
NW 146243025 (25| 4 - - | 57 (125 6 | 2 | 454478499516 550 9 | 30 KAC PVCN
NW 141247030 | 3 |45 - - |57 (15| 6 | 2 |506](532(552]|571 606 9 |30 KAC PVAS
NW 146243030 | 3 (45| - - | 57(15| 6| 2 |506]|532552]|571 606 | 9 |30 KAC PVCN
NW 142247030 3 | 15| - - |60|15| 4| 2 |1612(16,65[17,19| - = 9 |30 KAC PVAS
- NW 142247031 | 3 | 15| - - | 75|15 4| 2 |1612(16,65[17,19| - - 9 | 30 KAC PVAS
. NW 146243040 | 4 | 6 = - | 57| 2 6 | 2 |664(693|716|736(780| 9 |30 KAC PVCN
NW 141247040 | 4 | 6 - - | 57| 2 6 | 2 |664(693(716|736|780| 9 |30 KAC PVAS
& b NW 1422 47040 | 4 | 20 | - - |60 2| 4|2 = = = = = 9 |30 KAC PVAS
b
Ldi| >~ NW 142247041 | 4 | 20 | - - |75 2| 4|2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS
NW 147243041 | 4 | 20 | - - |75 2| 4| 2 = = = = = 9 | 30 KAC PVCN
NW 141247050 | 5 [ 75| - - | 57125 6 | 2 (820852877901 |95 | 9 |30 KAC PVAS
NW 146243050 [ 5 [ 75| - - | 57125 6 | 2 (820852877901 95| 9 |30 KAC PVCN
NW 1422 470501 | 5 | 20 | - - | 750125 6 | 2 |21,27(21,93| - - - 9 | 30 KAC PVAS
NW 147243051 | 5 | 20 | - - |100]25]| 5 2 - = = - = 9 | 30 KAC PVCN
NW 1422 470511 | 5 | 20 | - - |100(25| 6 | 2 |21,27(21,93| - - - 9 | 30 KAC PVAS
NW 146243060 | 6 | 9 = - | 57| 3 6 | 2 - - = - = 9 | 30 KAC PVCN
5 Torisches Werkzeug [ Weldonflache




GELFRASER © FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KUN FFE © VOLLHARTMETALLFRASER

Kugelfraser Effektive Nutzlénge
& bei x° Formschrage

N

&2
%Q/ 50 1° 50 2° 3°

ohne AT | kurz | lang

NW 141247060 | 6 | 9 = - |57 3|62 - = - - = 9 |30 KAC PVAS

NW 142247060 | 6 | 20 | - - |100| 3|6 |2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS

NW 147243060 | 6 | 20 | - - [100] 3 [ 6 | 2 - = = - = 9 |30 KAC PVCN

NW 147243061 | 6 | 20 | - - |150| 3 | 6 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVCN

NW 1422 47061 | 6 | 20 | - - [150] 3 [ 6 | 2 - = = - = 9 |30 KAC PVAS

NW 146243080 | 8 | 12 | - - |63 48| 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVCN

g NW 141247080 | 8 | 12 | - - |63 4|8 | 2 - = = - - 9 |30 KAC PVAS

NW 147243080 | 8 | 25 | - - (100 4 | 8 | 2 - - - - - 9 |30 KAC PVCN

| NW 142247080 | 8 | 25 | - - (100 4 [ 8 | 2 = = = = = 9 |30 KAC PVAS

NW 142247081 | 8 | 25| - - [150] 4 | 8 | 2 - - - - - 9 |30 KAC PVAS

(l)z NW 147243081 | 8 | 25 | - - [150| 4 | 8 | 2 = = = = = 9 |30 KAC PVCN

e NW 14723081 | 8 | 25| - - [150] 4 | 8 | 2 - - - - - 9 |30 KAC PVCN

- NW 146243090 | 9 |[13,5] - - |72 145(10 | 2 (14,43|14,83(15,21(15,62| - 9 |30 KAC PVCN

! NW 146243100 | 10 | 15 | - - |72 5 [10] 2 - - - - - 9 |30 KAC PVCN

NW 141247100 | 10 | 15 | - - [ 725 [10] 2 = = = = = 9 |30 KAC PVAS

4 II3 NW 1422 47100 | 10 | 25 | - - [100]| 5 [10]| 2 - - - - - 9 |30 KAC PVAS
)

Ldi ,0 NW 1422 47101 | 10 | 25 | - - [150| 5 [ 10| 2 = = = = = 9 |30 KAC PVAS

NW 147243101 | 10 | 25 | - - [150] 5 [ 10| 2 - - - - - 9 |30 KAC PVCN

NW 141247120 | 12 | 18 | - -8 | 6 [12] 2 = = = = = 9 |30 KAC PVAS

NW 146243120 | 12 | 18 | - - 8|6 [12] 2 - - - - - 9 |30 KAC PVCN

NW 1422 47120 | 12 | 30 | - - [100] 6 (12| 2 = = = = = 9 |30 KAC PVAS

NW 147243121 | 12 | 30 | - - [150] 6 [ 12| 2 - - - - - 9 |30 KAC PVCN

NW 1422 47121 | 12 | 30 | - - [150] 6 (12| 2 - = - - - 9 |30 KAC PVAS

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

e e S Pokolm




RASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KUN © VOLLHARTMETALLFRASER

Kugelfraser Effektive Nutzlédnge
& bei x° Formschrage
N

o
& 5 /1 A8 S 3

ohne AT | kurz | lang

NW 1462 43140 | 14 | 21 | - - |83 7 |14 2 - = = - = 9 | 30 KAC PVCN
NW 141247140 | 14 | 28 | - - |1 8|7 (14 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS
NW 1422 47 140 | 14 | 30 | - - |100| 7 | 14| 2 = - = - = 9 | 30 KAC PVAS
d: NW 142247141 | 14 | 30 | - - 1150 7 [ 14| 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS
NW 1472 43141 | 14 | 30 | - - | 150 7 | 14| 2 = - = = = 9 | 30 KAC PVCN
1 NW 146243160 | 16 | 24 | - - 192 8 [ 16| 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVCN
NW 141247160 | 16 | 24 | - - 192 | 8 |16 | 2 = - = - = 9 | 30 KAC PVAS
(l; NW 142247160 | 16 | 30 | - - |100| 8 |16 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS
ol NW 1472 43161 | 16 | 30 | - - |150| 8 | 16 | 2 = = = = = 9 | 30 KAC PVCN
- NW 1422 47161 | 16 | 30 | - - |150| 8 |16 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS
. NW 1462 43180 | 18 | 27 | - - 1929 |18 2 = = = = = 9 | 30 KAC PVCN
NW 141247180 | 18 | 36 | - - 1929 |18 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS
& b NW 1472 43181 | 18 | 30 | - - |150| 9 | 18 | 2 = = = = = 9 |30 KAC PVCN

N
Ldi NW 141247200 | 20 | 30 | - - | 1041020 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS
NWV 1462 43200 | 20 | 30 | - - | 10410 | 20 | 2 = = = = = 9 |30 KAC PVCN
NW 147243201 | 20 | 35 | - - | 150 10|20 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVCN
NW 1422 47201 | 20 | 35 | - - | 150 10 | 20 | 2 = = = = = 9 |30 KAC PVAS

5 Torisches Werkzeug l Weldonflache




GELFRASER © FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KUN FFE © VOLLHARTMETALLFRASER

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Kopierfrasen 3D

0,01-0,03
a, (mm) 0,01-0,3 0,005
f, (mm) i 0,01-0,025 . 0,02-0,08 0,01
a, (mm) 0,05-0,1 0,1-0,7 0,05
f, (mm) i 0,04-0,055 : 0,04-0,1 0,04
a, (mm) 0,08-0,19 0,15-1,4 0,08
f, (mm) i 0,08-0,1 . 0,06-0,15 0,08
a, (mm) 0,1-0,25 0,2-2 0,1
f, (mm) i 0,080,115 i 0,08-0,2 0,08
a, (mm) 0,150,375 0,3-2,8 0,15
f, (mm) i 0,08-0,115 : 0,08-0,25 0,08
a, (mm) 0,2-0,45 0,4-3,5 0,2
f, (mm) i 0,08-0,115 i 0,1-0,3 0,08
a, (mm) 0,2-0,5 0,4-4,2 0,2
f, ((mm)) i i : 0,1-0,3 0,08
a_(mm 0,4-5 0,2
P ’ 1
f, (mm) i 0,1-0,175 ) 0,1-0,3 0.1
a, (mm) 0,2-0,7 0,4-5,6 0,2
f, (mm) i i i 0,1-0,3 0,1
a, (mm) 0,4-6,5 0,2
f, (mm) i 010,175 . 0,1-0,35 0.1
a, (mm) 0,2-0,8 0,4-7 0,2

Werkstoff
Qualitat
Beschichtung Bl
Grob
el Fein - - - 200 400 600 -
100 110 120 400 700 1000 | 50 55 60
Grob g ?
KAC PVCN Fein - - - 200 500 800 s
200 600 1000 | 50 55 60

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

e S S Pokolm




© TORUS- ECKRADIUS

FRASER ©

Torus-
Eckradiusfraser

ohne AT | kurz | lang

) FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KUNSTSTOFFE €

) VOLLHARTMETALLFRASER

FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER
| KUNSTSTOFFE

Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, 30° Rechtsdrall

e Zentrumschnitt

o & Toruswerkzeug

* kurze I lange Ausfiihrung
¢ mit und ohne Arbeitstiefe

s

Effektive Nutzlange
bei x° Formschrage

TS

NWV 0442 47004 | 0,4 | 1 = 50 (0,12 4 | 2 |132|149163|175[198| 9 |30 5 KAC PVAS

NW 0442 47006 | 0,6 | 1 - 50 (02| 4 | 2 |120]135(148|160182| 9 |30 5 KAC PVAS

NW 0442 47008 | 0,8 | 1,2 | - 50 (0,25 4 | 2 | 154|170 185|198 [221| 9 |30 5 KAC PVAS

NW 0462 43011 | 1 1 - 50 (02| 4 | 2 |131|147 16117319 | 9 | 30 KAC PVCN

NW 044247010 | 1 |15 - 50 (03| 4 | 2 |187]205(221)|234(259| 9 |30 5 KAC PVAS

NW 0462430151 | 1,5 15| - 50 (02| 4 | 2 |188]207(223)|237[262| 9 |30 KAC PVCN

e NW 044247015 | 1,523 | - 50 (03| 4 | 2 |276|298|3,16 332|361 9 |30 5 KAC PVAS
NW 046243021 | 2 | 2 - 50 (02| 4 | 2 |244|265(283)|298(326| 9 |30 KAC PVCN

h NW 043247021 | 2 | 2 = 50 (02| 4 | 2 | 244265283298 [326| 9 |30 KAC PVAS

NW 0432 4702011 | 2 | 2 - 50 (05| 4 | 2 |241|261(277)292(318| 9 |30 KAC PVAS

ﬁ (IJZ NW 0462 43 02105 | 2 | 2 - 50 (05| 4 | 2 | 241261277292 (318| 9 |30 KAC PVCN
’ NW 044247020 2 | 3 - 50 (05| 4 | 2 |351(375(395|412[443| 9 |30 5 KAC PVAS

& NW 046243031 | 3 | 3 - 50 (02| 4 | 2 |354|3,79|4,00|417 450 9 |30 KAC PVCN
1 NW 043247031 | 3 | 3 - 50 (02| 4 | 2 |354(3794,00|417 450 9 |30 KAC PVAS

NW 0462 4303105 | 3 | 3 - 50 (05| 4 | 2 |351(375(395|412[443| 9 | 30 KAC PVCN

I(; NW 0432 47 03011 | 3 3 - 50 (05| 4 | 2 |351(375(395|412[443| 9 |30 KAC PVAS
RS NW 044247030 | 3 | 4 - 50 (05| 4 | 2 | 460|487 509528567 9 |30 5 KAC PVAS
NW 043247041 | 4 | 4 - 50 (02| 4 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS

NW 046243041 | 4 | 4 = 50 (0,2 4 | 2 - = = - = 9 |30 KAC PVCN

NW 0432 47 04011 | 4 | 4 - 50|05 4 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS

NW 0462 43 04105 | 4 | 4 = 50 (05| 4 | 2 - = = - = 9 |30 KAC PVCN

NW 044247040 | 4 | 6 - 50|05 4 | 2 - - - - - 9 | 30 5 KAC PVAS

NW 046243051 | 5 | 5 = 57 102| 6 | 2 | 568600624647 [698| 9 | 30 KAC PVCN

5 Torisches Werkzeug

[ Weldonflache




RUS- ECKRADIUSFRASER © FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KUNSTSTOFFE © VOLLHARTMETALLFRASER

Torus- Effektive Nutzldnge
Eckradiusfraser & bei x° Formschrage
N
&
%QI 50 1° 50 2° 3°

ohne AT | kurz | lang

NW 0462 4305105 | 5 | 5 = - | 571056 | 2 566597621 (642|691 9 | 30 KAC PVCN

NW 044247050 | 5 | 7 - - |57 ] 1 6 | 2 |777|811(838|866|928| 9 |30 a KAC PVAS

NW 0462 4306105 | 6 | 6 = - [ 57|05 6 | 2 - = - = = 9 |30 KAC PVCN

b NW 046243061 | 6 | 6 - - | 571076 |2 - - - - - 9 | 30 KAC PVCN
NW 0462 4306110 | 6 | 6 = - [ 57 ] 1 6 | 2 - - = - = 9 |30 KAC PVCN

1 NW 044247060 | 6 | 8 - - |57 ] 1 6 | 2 - - - - - 9 | 30 5 KAC PVAS

NW 0462430811 | 8 | 8 = - 63|05 8 | 2 - = = - - 9 |30 KAC PVCN

7(;2 NW 046243081 | 8 | 8 - - | 63]07( 8 | 2 - - - - - 9 |30 KAC PVCN
o NW 0462430812 | 8 | 8 = - [ 63 ] 1 8 | 2 = = = - = 9 |30 KAC PVCN
& NW 044247080 | 8 | 10 | - - | 63|15 8 | 2 - - - - - 9 |30 5 KAC PVAS
1 NW 0462 43 101 | 10 | 10 | - - (72107 (10| 2 = = = - = 9 |30 KAC PVCN

NW 044247100 | 10 | 12 | - - 7212 (10] 2 - - - - - 9 |30 5 KAC PVAS

I(; NW 046243121 | 12 | 12 | - - (807 (12] 2 = = = = = 9 |30 KAC PVCN
RS NW 0462431213 | 12 [ 12 | - - |83 |15(12] 2 - - - - - 9 |30 KAC PVCN
NW 0442 47120 | 12 | 15 | - - [ 8 |25(12] 2 = = = = = 9 |30 5 KAC PVAS

NW 0462 43 161 | 16 | 16 | - - 192(07 (16| 2 - - - - - 9 |30 KAC PVCN

NW 0462 43 201 | 20 | 20 | - - [104]0,7 (20| 2 = = = = = 9 |30 KAC PVCN

mit AT | kurz | lang

NW 0462 43010 | 1 1110 (09550 (02| 4 | 2 [11,09(11,47|11,78{12,09(12,76| 9 | 30 KAC PVCN

— NW 046243015 15|15| 10 (14|50 ]02| 4 | 2 [11,20|11,56(11,86(12,17|12,84| 9 | 30 KAC PVCN
; NW 043247020 2 | 2 |10 (19(50)02| 4 | 2 [11,20|11,56(11,86(12,17|12,84( 9 | 30 KAC PVAS

NW 046243020 2 | 2 |10 (19(50)02| 4 | 2 [11,20|11,56(11,86(12,17|12,84| 9 | 30 KAC PVCN

= ||z NW 0432470201 2 | 2 |10 (19|50 |05 4 | 2 (11,19|11,54[11,84(12,14]|12,79( 9 | 30 KAC PVAS
ﬂ ? NW 04624302005 2 | 2 (10 |19|50 (05| 4 | 2 |11,20(11,54(11,84]|12,14{12,79| 9 | 30 KAC PVCN
N NW 043247030 3 | 3 |12 (29|50 (02| 4 | 2 [13,27|13,66(14,01(14,38| - 9 |30 KAC PVAS
NW 0462 43 030 | 3 3 (12(29]|50(02| 4 | 2 |13,27(13,66(14,01|14,38| - 9 |30 KAC PVCN

h NW 0432470301 3 | 3 [ 1229|500 |05 4 | 2 [13,26/13,65(13,99(14,35| - 9 |30 KAC PVAS

NVWV 0462 43 03005 | 3 3 (121(29|50(05| 4 | 2 |13,26(13,65(14,00/14,35| - 9 |30 KAC PVCN

NW 043247040 | 4 | 4 |15 (38|50 |02 | 4 | 2 - = - - - 9 |30 KAC PVAS

NW 046243040 ( 4 | 4 [ 153850 (02| 4 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVCN

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Spokelm




ASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KUNSTSTOFFE © VOLLHARTMETALLFRASER

Torus- Effektive Nutzldnge
Eckradiusfraser & bei x° Formschrage
N
&
%Q/ 50 1° 50 2° 3°

mit AT | kurz | lang

NW 0432470401 | 4 | 4 | 15 (38|50 (05| 4 | 2 - = = - = 9 | 30 KAC PVAS
NW 04624304005 | 4 | 4 | 153850 (05| 4 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVCN
NW 0432 47 050 | 5 5121 (48[57 (02| 6 | 2 [22,70(23,26| - - = 9 | 30 KAC PVAS
NW 0462 43050 | 5 5121 (48(57 (02| 6 | 2 [22,70(23,26| - - - 9 | 30 KAC PVCN
NWV 0462 43 05005 | 5 5121 (48|57 (05| 6 | 2 [22,69(23,25| - - = 9 | 30 KAC PVCN
NVV 0432 47 0501 | 5 5121 (48|57 (05| 6 | 2 [22,69(23,25| - - - 9 | 30 KAC PVAS
NW 043247060 ( 6 | 6 |21 |58(57 (02| 6 | 2 = - = = = 9 | 30 KAC PVAS
NW 0432470601 | 6 | 6 | 21 |58 |57 (05| 6 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS
NWV 0462 43 06005 | 6 | 6 | 21 |58 |57 |05| 6 | 2 = = = = = 9 | 30 KAC PVCN
NW 046243060 | 6 | 6 |21 |58[57 (07| 6 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVCN
- NW 0462 4306010 | 6 | 6 | 21 |58 | 57 | 1 6 | 2 = = = = = 9 | 30 KAC PVCN
; NW 0432470612 6 | 6 | 21 | 58| 57 | 1 6 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS
NW 0432470613 | 6 | 6 | 30 (58| 75| 1 6 | 2 = = = = = 9 |30 KAC PVAS
= :z NW 043247081 8 | 8 |27 |78 63 [05| 8 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS
0
ﬁ, g NW 0462430801 | 8 | 8 | 27 (78|63 |05 8 | 2 = = = = = 9 |30 KAC PVCN
b NW 046243080 8 | 8 |27 |78 63 (07| 8 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVCN
NW 0462430802 | 8 | 8 | 27 78| 63 | 1 8 | 2 = = = = = 9 |30 KAC PVCN
! NW 043247080 8 | 8 |30 |78 63| 1 8 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS
ds 7|3 NW 0432470805 8 | 8 | 50 |78 90 | 1 8 | 2 = = = = = 9 | 30 KAC PVAS
S (I)Z SW 043247101135 | 10 (10 | - (98|72 |05 10 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS
N NV 0432 47 1011 | 10 [ 10 | 32 |98 | 72 [ 05| 10 | 2 = = = = = 9 | 30 KAC PVAS
NW 046243100 | 10 | 10 [ 32 {98 72 [ 0,7 | 10 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVCN
NV 0462 431002 | 10 [ 10 | 32 |98 [ 72 | 1 | 10| 2 - - = = = 9 | 30 KAC PVCN
NW 043247101 { 10 [ 10 [ 32 {98 72| 1 | 10| 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS
NV 0432 47 1014 | 10 | 10 | 40 |98 (100 1 | 10 | 2 - - = - = 9 | 30 KAC PVAS
NW 0432 471016 | 10 | 10 | 60 | 98 [ 100 1 | 10 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS
NW 043247100 ( 10 { 10 [ 32 {98 | 72 [ 15| 10 | 2 = - = - = 9 |30 KAC PVAS
NW 0432471201 | 12 | 12 | 38 |11,8] 83 [ 05| 12 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS
NW 046243120 ( 12 | 12 | 38 |11,8{ 83 [ 0,7 | 12 | 2 = - = = = 9 | 30 KAC PVCN
NW 043247120 | 12 | 12 | 38 (11,8] 83 (15| 12 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS
5 Torisches Werkzeug [ Weldonflache




RUS- ECKRADIUSFRASER © FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KUNSTSTOFFE © VOLLHARTMETALLFRASER

Torus- Effektive Nutzldnge
Eckradiusfraser & bei x° Formschrage
N
&
%QI 50 1° 50 2° 3°

mit AT | kurz | lang

<d_z> NW 0462 431203 | 12 | 12 | 38 (11,8 83 | 1,5 | 12 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVCN
NW 0432471206 | 12 | 12 | 60 [11,8{ 110 1,5| 12 2 - - - - - 9 30 KAC PVAS
1 NW 0432 471208 | 12 | 12 | 80 [11,8{110| 1,5 | 12 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS
ds l5 NW 046243160 | 16 | 16 | 44 [158]| 92 [ 0,7 | 16 2 - - - - - 9 30 KAC PVCN
] /Ié NW 0432 47 1615 | 16 | 16 | 50 (15,8 92 [1,5]| 16 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS
w

o NW 0432471619 | 16 | 16 [ 100 |15,8{ 150 1,5 | 16 2 - - - - - 9 30 KAC PVAS
ﬁ’ NW 043247160 | 16 | 16 | 44 [158] 92 | 2 16 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS
| NW 0462 43200 | 20 | 20 | 54 [19,8{104| 0,7 | 20 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVCN
NV 0432 47 2009 | 20 | 20 [ 100(19,8{ 150 1,5| 20 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS
¢ ,t NW 043247200 | 20 | 20 | 54 [19,8| 104 | 2 20 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVAS

a0

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Kopierfrasen 3D

E)
3

0,005-0,02 0,01-0,03
0,005-0,08 0,01-0,3
0,01-0,04 0,02-0,08 0,01-0,04
0,05-0,15 0,1-0,7 0,05-0,15
0,04-0,07 0,04-0,1 0,04-0,07
0,08-0,3 0,15-1,4 0,08-0,3
0,08-0,12 0,06-0,15 0,08-0,12
0,1-0,4 02-2 0,1-0,4
0,08-0,15 0,08-0,2 0,080,115
0,15-0,6 03-2,8 0,15-0,375
0,08-0,15 0,08-0,25 0,08-0,115
0,2-0,7 04-3,5 0,2-0,45
0,08-0,15 0,1-0,3 0,080,115
02-0,8 0,4-4,2 0,2-0,5
0,1 0,1-0,3 0,1
0,2 0,4-5,6 02
0,1 0,1-0,35 0,1
02 04-7 02

3
2

E)E
2

3 3
23|3

SO N

3

33
=

EJE
2

2

3

33
=3

3 3

=N

33|33

3 3

f
a
f
a
f
a
f
a
f
a
f
a
f
a
f
a
f
a

P I I N P I P N Py

EJE
2

2

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

e e S Pokolm




OFFE © VOLLHARTMETALLFRASER

Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Bl

Grob
el Fein - - - 200 400 600 :
100 110 120 400 700 1000 | 50 55 60
KAC PVCN Grob v v
Fein - - - 200 500 800

200 600 1000 50 55 60

5 Torisches Werkzeug I Weldonflache




© SCHAFTFRASER © FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KUNSTSTOFFE © VOLLHARTMETALLFRASER

FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER
| KUNSTSTOFFE

Schaftfraser | 1 Schneide fiir Aluminium

Einschneider, glatter Zylinderschaft, Rechtsdrall

* poliert

bei x° Formschrage

Schaftfraser Effektive Nutzlinge
. o «
N
2@
%Q 50 1 o 50 20 30

ohne AT | kurz

n NW 0401 40010 | 1 5 = - [ 38 - 3 11861]|872|8,83]|895](919 KAC Poliert
- NW 040140020 2 | 10 | - - 138 - 3 1 [12,56(13,79]14,81| - - KAC Poliert
! NW 040140030 3 | 10 | - - |38 - 3 1 = = = = = KAC Poliert
NW 040140040 | 4 | 14 | - - | 50| - 4 1 - - - - - KAC Poliert
j/ L NW 040140050 [ 5 | 16 | - - | 60| - 6 1 120,76|21,02| - = = KAC Poliert
l 0 NW 040140060 | 6 | 20 | - - | 60| - 6 1 - - - - - KAC Poliert
b NW 040140080 | 8 | 20 | - - |75 - 8 1 - = = - = KAC Poliert
NW 040140100 | 10 | 22 | - - | 64| - |10 1 - - - - - KAC Poliert
I NW 040140120 | 12 | 22 | - - |64 - |12 1 - = = - = KAC Poliert
Iz
n 0
? Hauptanwendung @Nebenanwendung ? ? Grobzerspanung ? ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung
e e > Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© SCHAFTFRASER © FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KUNSTSTOFFE © VOLLHARTMETALLFRASER

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Taschen- und Nutenfrasen

3

0,005-0,03
0,1-2
0,005-0,04
0,2-4
0,01-0,06
0,3-6
0,01-0,08
0,4-8
0,01-0,09
0,5-10
0,015-0,1
0,6-12
0,02-0,12
0,6-16
0,025-0,14
1-16
0,03-0,17
1-18

33
=3

EJE
2

2

3

33
=3

_ ~—= ~—=| —~—

EJE
2

2

3 3

=N

3 3
33|33|33

3 3

E)E
2

3

QD | QD | QD | D —m| D | QD | QD | QD —m| QD ey
_~| ~—| ~—~| ~—~| ~—~

EJE
2

2

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Bl

KAC Poliert 400 500 600
800 900 1000

5 Torisches Werkzeug l Weldonflache




© SCHAFTFRASER © FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KUNSTSTOFFE © VOLLHARTMETALLFRASER

FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER
| KUNSTSTOFFE

Schaftfraser | 1 Schneide fiir Kunststoffe

Einschneider, glatter Zylinderschaft, Rechtsdrall

* poliert

Schaftfraser Effektive Nutzldnge
& bei x° Formschrage

N

g
%Qz 50 1° 50 2° 3°

ohne AT | kurz

. NW 041140010 | 1 | 5 | - | - [38| - | 3 [ 1 |861|872(883[895[919| - | - KAC Poliert
- NW 041140015 | 15| 5 | - | - [38| - | 3 [ 1 |861|872(883[895(919| - | - KAC Poliert
' NW 041140020 | 2 [ 10| - | - [38| - | 3 [ 1 [13,16[13,33[1351[1368| - | - | - KAC Poliert
NW 041140030 | 3 [ 10| - | - [38] - |3 [ 1| - | - [ - [ - | - |-|- KAC Poliert
W7, | Mwostdonn e el -] - S0 - I IR KAC Poliert
1 ° NW 041140050 | 5 [ 16 | - | - [60 | - |5 [ 1| - | - [ - [ - | - |-|- KAC Poliert
& NW 041140060 | 6 [20 | - | - [60| - |6 [ 1| - | - [ - [ - | - |-]|- KAC Poliert
NW 041140080 | 8 [20 | - | - [75| - |8 [ 1| - | - [ - | - | - | -|- KAC Poliert
!
h
o

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

T e~ Pokelm




© SCHAFTFRASER © FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KU > VOLLHARTMETALLFRASER

Anwendungsdaten (fz / ap)

Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Taschen- und Nutenfrasen

f (mm) i i ) 0,005-0,03 .
a, (mm) 0,1-2
f (mm) i i ) 0,005-0,03 :
a, (mm) 0,1-2
f (mm) i i ) 0,005-0,04 .
a, (mm) 0,2-4
f (mm) i i : 0,01-0,06 )
a, (mm) 0,36
f (mm) i i ) 0,01-0,08 _
a, (mm) 0,4-8
f, (mm) i i : 0,01-0,09 )
a, (mm) 0,5-10
f (mm) i i ) 0,015-0,1 )
a, (mm) 0,6-12
f, (mm) i i : 0,02-0,12 )
a, (mm) 0,6-16

Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Anwendung

KAC Poliert 200 300 400
350 425 500

5 Torisches Werkzeug l Weldonflache




© SCHAFTFRASER © FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KUNSTSTOFFE @

) VOLLHARTMETALLFRASER

FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER
| KUNSTSTOFFE

Schaftfraser | 2 Schneiden

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, 45° Rechtsdrall

¢ Zentrumschnitt

¢ gerade Stirn

* kurze | lange Ausfiihrung
e mit und ohne Arbeitstiefe

Schaftfraser

ohne AT | kurz | lang

S
N
2
<&
Q’

Y

s

Effektive Nutzldnge
bei x° Formschrage

TS

NW 0412 47010 | 1 2 50 | - 4 2,46 | 2,68 | 2,86 | 3,02 | 331 | 16 | 45 KAC PVAS
NW 041247015 [ 15| 3 50 | - 4 3,56 | 3,81 4,02 4,20 |4,52| 16 | 45 KAC PVAS
NW 041247021 | 2 | 4 50 | - 4 4,64 | 492 [ 515|536 579 | 16 | 45 KAC PVAS
NW 041247020 2 | 4 57| - 6 4,64 (4,92 [ 515536579 | 16 | 45 KAC PVAS
NW 0412 47030 | 3 6 57 | - 6 9,62 |10,31/10,52(10,92|11,80| 16 | 45 KAC PVAS
NW 042247030 | 3 | 15 60 | - 3 - - - - 16 | 45 KAC PVAS
] NW 042247031 ( 3 | 15 75 | - 3 = = = = = 16 | 45 KAC PVAS
)
NW 041247041 4 | 8 50 | - 4 - - - - 16 | 45 KAC PVAS
1 NW 041247040 | 4 | 8 57 | - 6 11,99(12,29(12,74(13,21(14,28| 16 | 45 KAC PVAS
NW 042247040 | 4 | 20 60 | - 4 - - - - 16 | 45 KAC PVAS
(')1 NW 0422 47041 | 4 | 20 75 | - 4 - = = - = 16 | 45 KAC PVAS
: NW 042247042 | 4 | 20 100 | - 4 - - - - 16 | 45 KAC PVAS
Fﬁ’ NW 041247050 [ 5 | 10 57 | - 6 14,60(15,12|15,67 | - = 16 | 45 KAC PVAS
1 NW 0422 47050 | 5 | 20 70 | - 5 - - - - 16 | 45 KAC PVAS
NW 041247060 | 6 | 12 57 | - 6 = = = - = 16 | 45 KAC PVAS
; I; NW 042247060 | 6 | 20 100 | - 6 - - - - 16 | 45 KAC PVAS
o NW 041247080 | 8 | 16 63 | - 8 = = = = = 16 | 45 KAC PVAS
NV 042247080 | 8 | 25 100| - 8 - - - - 16 | 45 KAC PVAS
NW 0412 47100 | 10 | 20 72 - [ 10 - = = - = 16 | 45 KAC PVAS
NV 0422 47 100 | 10 | 25 100 - | 10 - - - - 16 | 45 KAC PVAS
NW 0422 47 101 | 10 | 25 150 - [ 10 - = = - = 16 | 45 KAC PVAS
NW 041247120 | 12 | 24 83| - |12 - - - - 16 | 45 KAC PVAS
NW 0422 47120 | 12 | 30 100 - |12 = = = = = 16 | 45 KAC PVAS
? Hauptanwendung @Nebenanwendung ? ? Grobzerspanung ? ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung
T S > Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© SCHAFTFRASER © FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KU OFFE © VOLLHARTMETALLFRASER

Schaftfraser Effektive Nutzldnge
& bei x° Formschrage

N

&
%Q/ 50 1° 50 2° 3°

ohne AT | kurz | lang

d: ) NW 0422 47121 | 12 | 30 | - - |150| - |12 | 2 - = = - = 16 | 45 KAC PVAS
‘ NW 041247160 | 16 | 32 | - - 192 - (16| 2 - - - - - 16 | 45 KAC PVAS
NW 0422 47 161 | 16 | 30 | - - |150| - |16 | 2 = = = - = 16 | 45 KAC PVAS
| NW 041247200 | 20 | 40 | - - 1104 - [ 20| 2 - - - - - 16 | 45 KAC PVAS
)
di 0 NW 0422 47 201 | 20 | 35 | - - | 150 - |20 | 2 = - = = = 16 | 45 KAC PVAS
L
l
[
) 0
mit AT | kurz | lang
NW 0412 47 0102 | 1 2 | 10 |0,95| 50 | - 4 (2 |11,10(11,49|11,80(12,11{12,79| 16 | 45 KAC PVAS
NW 0412 47 0103 | 1 2 | 15]0,95| 50 | - 4 | 2 |16,28(16,75|17,19(17,64(18,63| 16 | 45 KAC PVAS
NW 0412470152 [ 15| 3 | 10 | 1,4| 50 | - 4 |2 |11,10(11,49|11,80(12,11{12,79| 16 | 45 KAC PVAS
NW 0412470153 [ 1,5 3 | 15[ 14|50 | - 4 | 2 116,28(16,75(17,19(17,64(18,63| 16 | 45 KAC PVAS
NW 0412470212 2 | 4 |10 |19 50 | - 4 (2 |11,10(11,49(11,80(12,11{12,79| 16 | 45 KAC PVAS
NW 0412470214 2 | 4 |20 (19| 50| - 4 | 2 |21,44|22,01|22,57 (2317 - 16 | 45 KAC PVAS
NW 0412 47 0302 | 3 6 | 102957 | - 6 | 2 {10,89(11,34({11,68]|11,99|12,66| 16 | 45 KAC PVAS
NVWV 0412 47 0304 | 3 6 [20]29(57| - 6 | 2 |21,44|22,00(22,46|23,17|24,35| 16 | 45 KAC PVAS
NW 0412 47 0305 | 3 6 |30]29| 75| - 6 | 2 |31,59(32,51(33,23|34,23| - 16 | 45 KAC PVAS
) NW 0412470404 | 4 | 8 | 20 [3,8| 57 | - 6 | 2 |21,56|22,11|22,68|23,28| - 16 | 45 KAC PVAS
— NW 0412470405 | 4 | 8 |30 |38 75| - 6 | 2 |31,81(32,61(33,45| - = 16 | 45 KAC PVAS
1 NW 0412470406 | 4 | 8 | 40 |38 | 75| - 6 | 2 |42,06(43,23| - - - 16 | 45 KAC PVAS
d| 11 NW 0412470505 | 5 | 10 | 30 |48 | 75 | - 6 | 2 |31,81| - = = = 16 | 45 KAC PVAS
) lé NW 0412470604 | 6 | 12 | 20 | 58| 57 | - 6 | 2 - - - - - 16 | 45 KAC PVAS
NW 0412 470605 | 6 | 12 | 30 |58 | 75 | - 6 | 2 = = = = = 16 | 45 KAC PVAS
NW 0412470606 | 6 | 12 | 40 | 58| 75| - 6 | 2 - - - - - 16 | 45 KAC PVAS
NW 0412470804 | 8 | 16 | 20 | 78 | 63 | - 8 | 2 = = = = = 16 | 45 KAC PVAS
NW 0412470805 | 8 | 16 | 40 | 78| 90 | - 8 | 2 - - - - - 16 | 45 KAC PVAS
NW 0412 47 0807 | 8 | 16 | 60 | 7,8 | 100 | - 8 | 2 = = = = = 16 | 45 KAC PVAS
5 Torisches Werkzeug [ Weldonflache




© SCHAFTFRASER © FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KUNSTSTOFFE © VOLLHARTMETALLFRASER

Schaftfraser Effektive Nutzldnge
& bei x° Formschrage

N

&
%QI 50 1° 50 2° 3°

mit AT | kurz | lang

NW 0412 47 1006 | 10 | 20 | 40 (9,8 [100| - [ 10 | 2 - - - - = 16 | 45 KAC PVAS
- NV 0412 471008 | 10 | 20 | 60 | 98 [100| - | 10 | 2 - - - - - 16 | 45 KAC PVAS
I 1 NW 0412471205 | 12 | 24 | 30 (11,8{ 83 | - [ 12 | 2 - - = - = 16 | 45 KAC PVAS
— | NW 0412471207 | 12 | 24 | 60 [11,8{110| - [ 12| 2 - - - - - 16 | 45 KAC PVAS
E t NW 0412 47 1208 | 12 | 24 | 80 (11,8{110| - [ 12 | 2 - - = - = 16 | 45 KAC PVAS
0
. NW 0412 471605 | 16 | 32 | 50 |15,8{ 92 | - | 16 | 2 - - - - - 16 | 45 KAC PVAS
— NW 0412 47 1606 | 16 | 32 | 70 (158{120| - [ 16 | 2 - - = - - 16 | 45 KAC PVAS
b NW 0412 47 1607 | 16 | 32 | 100 (15,8{150| - | 16 | 2 - - - - - 16 | 45 KAC PVAS
& | 11 NW 0412 47 1608 | 16 | 32 | 110 (158{150| - [ 16 | 2 = - = - = 16 | 45 KAC PVAS
) lé NW 0412 47 2006 | 20 | 40 | 60 (19,8{104| - | 20 | 2 - - - - - 16 | 45 KAC PVAS
NW 0412 47 2008 | 20 | 40 | 100 (19,8{150| - [ 20 | 2 = = = = = 16 | 45 KAC PVAS

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Taschen- und Nutenfrasen

E)
3

0,01-0,02 0,01-0,03 0,01-0,02
0,2-0,3 0,1-0,7 0,2-0,3
0,03-0,05 0,04-0,09 0,03-0,05
0,2-0,4 0,15-1,4 0,2-0,4
0,03-0,05 0,05-0,1 0,03-0,05
0,2-0,6 0,15-2 0,2-0,6
0,04-0,06 0,06-0,15 0,04-0,06
0,3-0,7 0,15-2,8 0,3-0,7
0,05-0,08 0,08-0,17 0,05-0,08
0,4-0,8 0,2-3,5 0,4-0,8
0,06-0,1 0,09-0,2 0,06-0,1
0,5-0,8 0,2-4,2 0,5-0,8
0,06-0,1 0,1-0,27 0,06-0,1
0,7-1,1 0,2-5,6 0,7-1,1
0,07-0,12 0,12-0,35 0,07-0,12
0,9-1,3 0,2-7 0,9-1,3

3
2

E)E
2

3 3
23|3

SO N

3

33
=

EJE
2

2

3

33
=3

EJE
2

2

3

QD = QD | QD | D —m| D | QD | QD | D —n
P [ e B e [ e I [ e P PN

33
2

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung SuSsniny

KAC PVAS ; = 200 400 600 -
100 110 120 400 700 1000 50 55 60

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Spokelm




© SCHAFTFRASER © FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KUNSTSTOFFE © VOLLHARTMETALLFRASER

FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER
| KUNSTSTOFFE

Schaftfraser | 3 Schneiden fiir Aluminium

Dreischneider, glatter Zylinderschaft, Rechtsdrall

¢ Zentrumschnitt
e kurze Ausfiihrung
¢ ungleiche Teilung
 ohne Arbeitstiefe
¢ gerade Stirn

Schaftfraser Effektive Nutzldnge
bei x° Formschrage

&
N
g
&

Y

ohne AT | kurz | lang

SW 025345030 | 3 6 = - | 50| - 4 | 3 - = = = = 9 | 35 MGC PVCS
; SW 025345040 | 4 | 8 - - | 50| - 4 | 3 - - - - - 9 | 35 MGC PVCS
ey
SW 025345050 | 5 [ 10 | - - | 57| - 6 | 3 - = = - = 9 | 35 MGC PVCS
\ SW 025345060 | 6 | 12 | - - |57 - 6 | 3 - - - - - 9 | 35 MGC PVCS
SW 025345080 | 8 | 16 | - - | 63| - 8 | 3 = = = = = 9 | 35 MGC PVCS
I; SW 025345100 | 10 | 20 | - - |72 - 110 3 - - - - - 9 | 35 MGC PVCS
- SW 025345120 | 12 | 24 | - - |8 - 12| 3 = - = = = 9 | 35 MGC PVCS
SW 025345160 | 16 | 32 | - - 192 - 16| 3 - - - - - 9 | 35 MGC PVCS
s NWV 0423 40 0201 | 2 8 = - |38 - 3 3 = = = = = - |30 KAC Poliert
NW 042340040 | 4 | 10 | - - 138 - 4 | 3 - - - - - - | 30 KAC Poliert
| NW 042340080 8 | 16 | - - | 60| - 8 | 3 = = = = = - | 30 KAC Poliert
NW 042340100 | 10 | 20 | - - |65 - ]10]| 3 - - - - - - | 30 KAC Poliert
:/(l; NW 042340120 | 12 | 24 | - - |75 - 12| 3 = = = = = - | 30 KAC Poliert
- NW 042340160 | 16 | 32 | - - 18| -]16| 3 - - - - - - | 30 KAC Poliert
Lt
1
l2
n 0
5 Torisches Werkzeug l Weldonflache




© SCHAFTFRASER © FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KUNSTSTOFFE © VOLLHARTMETALLFRASER

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Taschen- und Nutenfrasen

f ((mm)) ] ] _ 0,01-0,03 .
a_(mm 0,1-0,7

P ' '

f, (mm) i 0,03-0,05 . 0,04-0,09 0,03-0,05
a, (mm) 0,2-0,4 0,15-1,4 0,2-0,4
f, (mm) i 0,03-0,05 ) 0,05-0,1 0,03-0,05
a, (mm) 0,2-0,6 0,15-2 0,2-0,6
f, (mm) i 0,04-0,06 . 0,06-0,15 0,04-0,06
a, (mm) 0,3-0,7 0,15-2,8 0,3-0,7
f, (mm) i 0,05-0,08 ) 0,08-0,17 0,05-0,08
a, (mm) 0,4-0,8 0,2-3,5 0,4-0,8
f, (mm) i 0,06-0,1 : 0,09-0,2 0,06-0,1
a, (mm) 0,5-0,8 0,2-4,2 0,5-0,8
f, (mm) i 0,06-0, 1 ) 0,1-0,27 0,060, 1
a, (mm) 0,7-1,1 0,2-5,6 0,7-1,1

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Werkstoff
Qualitat
Beschichtung LTSI
Grob
MGC PVCS Fein - = . 200 400 600 =
60 80 100 350 575 800 20 30 40
. Grob g
KAC Poliert Fein - - . 200 400 600 )
350 675 1000

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

e e S Pokolm




© SCHAFTFRASER © FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KUNSTSTOFFE © VOLLHARTMETALLFRASER

FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER
| KUNSTSTOFFE

Schaftfraser | 4 Schneiden fiir Aluminium

- Vierschneider, glatter Zylinderschaft, 50° Rechtsdrall

e Zentrumschnitt

¢ gerade Stirn

* kurze Ausfiihrung

e mit Eckradius

¢ ungleiche Teilung

e mit Arbeitstiefe

« lieferbar auch mit seitlicher Spannflache, > @ 12 mm Standard

Effektive Nutzlange
bei x° Formschrage
LS S S o S

Schaftfraser

mit AT | kurz

NVV 0394 4506005 | 6 | 6 |21 |58 |57 |05]| 6 - - - - 8 | 50 UMGC PVCS

NVV 0394 4506010 | 6 | 6 |21 |58 |57 | 1 | 6 - - - 8 | 50 UMGC PVCS

" NVV 0394 4508005 | 8 | 8 |27 (78|63 |05 8 - - - - 8 | 50 UMGC PVCS

NVV 03944508010 | 8 | 8 |27 |78|63| 1 | 8 - - - 8 | 50 UMGC PVCS

' NVV 0394 4510005 | 10 | 10 | 32 [ 9,8 | 72 | 0,5 | 10 - - - - 8 | 50 UMGC PVCS

i | NVV 0394 4510010 | 10 | 10 | 32 [ 98| 72| 1 | 10 - - - 8 | 50 UMGC PVCS
I

|5 NVV 0394 4512010 | 12 | 12 | 38 |11,8| 83 | 1 | 12 - - - - 8 |50 | [ |umGcCPvCs

K1 NVV 0394 4512020 | 12 | 12 | 38 |11,8| 83 | 2 | 12 - - - 8 | 50| [ |umGcCPvCs

NVV 0394 45 16010 | 16 | 16 | 44 [158] 92 | 1 | 16 - - - - 8 [ 50| [ |umGcPvcs

NVV 0394 4516020 | 16 | 16 | 44 [158| 92 | 2 | 16 - - - 8 | 50| I |umacpvcs

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Taschen- und Nutenfrasen

f, (mm) i 0,05-0,08 ) 0,05-0,1 0,025-0,05
a, (mm) 1,5-1,8 0,15-2 0,2-1

f, (mm) i 0,05-0,08 _ 0,06-0,15 0,04-0,06
a, (mm) 2-2,5 0,15-2,8 0,3-1

f, (mm) i 0,06-0,1 . 0,08-0,17 0,05-0,08
a, (mm) 2,53 0,2-3,5 0,4-1

f, (mm) i 0,07-0,12 : 0,09-0,2 0,06-0,1
a, (mm) 3-3,5 0,2-4,2 0,5-1

f, (mm) i 0,08-0,12 . 0,1-0,27 0,06-0,1
a, (mm) 4-4,5 0,2-5,6 0,5-1,5

5 Torisches Werkzeug

[ Weldonflache




© SCHAFTFRASER © FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KUNSTSTOFFE © VOLLHARTMETALLFRASER

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Bl

UMGC PVCS

= 220 410 600 =
70 95 120 400 700 1000 30 50 70

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© SCHAFTFRASER © FRASER FUR ALUMINIUM | KUPFER | KUNSTSTOFFE © VOLLHARTMETALLFRASER




FRASER FUR 'GRAFIT | 'GFK-|' CFK

Seite

Kugelfraser 2 Schneiden 104
3 Schneiden 108

Torus- Eckradiusfraser 2 Schneiden 110
3 Schneiden 112

Schaftfraser 2 Schneiden 116

e T S Pokolm



© KUGELFRASER © FRASER FUR GRAFIT | GFK | CFK © VOLLHARTMETALLFRASER

Kugelfraser

mit AT | hochgenau | kurz | lang

S
N
g
<&
Q’

Y

Kugelfrdaser | 2 Schneiden

FRASER FUR GRAFIT | GFK | CFK

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, 30° Rechtsdrall

e Zentrumschnitt

* kurze I lange Ausfiihrung

¢ mit und ohne Arbeitstiefe

e <@ 3 mm: PVDiaG - Diamant glattschicht
e > 3 mm: PVDiaN - Diamant

Effektive Nutzlange
bei x° Formschrage

/
TS

NWV 1462 49 0031 [ 0,3 | 0,3 | 1 (0285 50 |0,15| 4 2 (138(150]1,60]|1,70 | 1,88 30 KAC PVDiaG

NW 1462490041 | 0,4 |04 | 1 |038( 50 (02| 4 2 1138(149]159]|1,69 1,87 30 KAC PVDiaG

da NWV 1462 49 0051 [ 0,5 | 0,5 | 2 (0,48| 50 |0,25| 4 2 (249264278290 3,12 30 KAC PVDiaG

NW 1462 49 0061 | 0,6 | 0,6 | 2 |0,58( 50 [ 0,3 | 4 2 1248 (264|277 289|311 30 KAC PVDiaG

1 NWV 1462 49 0081 | 0,8 | 0,8 | 4 (0,78 50 | 0,4 | 4 2 |4,61|4,83]5,02]5,18 | 5,46 30 KAC PVDiaG

ds R NV 1462 49 011 | 1 1 5 10,98 50 (05| 4 2 |566(591]6,11 6,29 | 6,59 30 KAC PVDiaG

E . (l)z NW 1462 49 0151 | 1,5| 1,5| 10 |1,45( 50 (0,75( 4 2 |10,95(11,28|11,54|11,76 (12,54 20 KAC PVDiaG

NVV 1462 49 021 | 2 2 10 {1,95| 50 1 4 2 |10,94(11,26|11,52(11,75(12,46 20 KAC PVDiaG

& NVV 1462 49 031 | 3 3 |10 |2,95| 57 |15 6 2 |10,92(11,23|111,49(11,71(12,30 20 KAC PVDiaN

| NW 1462 49 0411 | 4 4 15 (39| 57| 2 6 2 |16,17(16,53)|16,82(17,17 (18,84 20 KAC PVDiaN

NW 1462 49 0511 | 5 5120|4957 (25| 6 2 |21,29(21,71 - - - 20 KAC PVDiaN

c b NW 1462 49 0611 | 6 6 | 20 |585| 57 | 3 6 2 - - - - 20 KAC PVDiaN
S _

Ldi] > NW 1462 49 0614 | 6 6 | 40 |585| 75 | 3 6 2 - - - - - 20 KAC PVDiaN

NW 1462 49 0811 | 8 8 |20 |7,85| 63 | 4 8 2 - - - - 20 KAC PVDiaN

NW 1462 49 1001 | 10 | 10 | 20 |9,85( 72 [ 5 [ 10 | 2 - - - - - 20 KAC PVDiaN

5 Torisches Werkzeug

l Weldonflache




GELFRASER © FRASER FUR GRAFIT | GFK | CFK © VOLLHARTMETALLFRASER

Kugelfraser Effektive Nutzlénge
& bei x° Formschrage

N

&2
%QI 50 1° 50 2° 3°

ohne und mit AT | kurz | lang

SW 1452 48 00403 | 0,4 | 0,6 | 2,5|0,37| 50 [ 0,2 | 4 | 2 |3,14|3,33|3,50|366 (39| 9 |30 KAC PVDiaG

SW 1452 48 00404 (04 (06 | 5 (03750 (02| 4 | 2 [580|6,08|631|652|68%| 9 | 30 KAC PVDiaG

NW 1452 48 0050 | 0,5 | 0,8 | - - [ 501025( 4 | 2 (107 121|133 [145]|166(| 9 | 30 KAC PVDiaG

SW 1452 48 00503 | 0,5 | 0,8 | 3,5 {0,45| 50 (0,25 4 | 2 [4,27 | 449|468 485|516 9 | 30 KAC PVDiaG

NW 1452 48 00510 | 0,5 0,8 | 5 (0,45 50 |0,25( 4 | 2 |586|6,12|6,35 (655|691 9 | 30 KAC PVDiaG

SW 1452 48 00504 | 0,5 (0,8 | 7 [0,45| 50 (0,25 4 | 2 |[796 8,27 |854(877|925| 9 | 30 KAC PVDiaG

NW 1452 48 0052 | 0,5 | 0,8 | 10 (0,45 50 |0,25| 4 | 2 (11,09|11,47[11,78(12,09|12,75( 9 | 30 KAC PVDiaG

SW 1452 48 00603 | 0,6 | 0,9 | 3,5|0,55| 50 {03 | 4 | 2 | 4,16 |4,40 | 4,60|4,78 |510| 9 | 30 KAC PVDiaG

d>
i SW 1452 48 00604 | 0,6 | 09 | 7 |0/55| 50 (03| 4 | 2 | 787|821 |848|872(919| 9 | 30 KAC PVDiaG
! SW 1452 48 00803 | 0,8 | 1,2 | 5 |0,75| 50 {04 | 4 | 2 |585|6,11 6,33 |653[689| 9 | 30 KAC PVDiaG
SW 1452 48 00804 | 0,8 | 1,2 | 10 |0,75| 50 [ 0,4 | 4 | 2 |11,08|11,46(11,77|12,07(12,73| 9 | 30 KAC PVDiaG
% " NW 145248010 | 1 (15| - - (501054 |2 (184]201]216(229|253| 9 |30 KAC PVDiaG

>
0
E ” NW 1452 48 01000 [ 1 |1,5| 5 |0,95( 50 |05 | 4 | 2 |584|6,10 (6,32 (6,52 |687| 9 | 30 KAC PVDiaG

N NW 1452480101 | 1 | 15| 10 |095{ 50 | 05| 4 | 2 [11,08|11,46[11,76(12,06|12,71 9 | 30 KAC PVDiaG

NW 1452480102 [ 1 |[1,5| 15 |0,95( 50 | 05| 4 | 2 [16,27|16,73[17,15[17,59|18,55[ 9 | 30 KAC PVDiaG

NW 1452480103 | 1 |1,5] 20 |095{ 50 | 05| 4 | 2 |21,43|21,98(22,54(23,12|24,39| 9 | 30 KAC PVDiaG

& L NW 1452 48 01510 | 1,5 | 23 | - - [ 5010,75( 4 | 2 [2,71291 3,08 (323|350 9 | 30 KAC PVDiaG
N !)Z NW 1452480152 [ 1,523 | 10 | 1,4 | 50 |0,75| 4 | 2 [11,18|11,53[11,82(12,11|12,75| 9 | 30 KAC PVDiaG
-0 NW 1452480153 [ 15|23 | 25 | 1,4 | 75 |0,75| 4 | 2 |26,64|27,29(27,98(28,70| - 9 |30 KAC PVDiaG

NW 1452480200 | 2 | 3 - - |50 ] 1 4 | 2 |346|368(386|403|431| 9 |30 KAC PVDiaG

NW 1452480201 | 2 | 3 | 5 (19|50 | 1 4 | 2 |59 |618 637|654 (687 | 9 |30 KAC PVDiaG

NWV 1452 48 0202 | 2 3 110(19]50] 1 4 (2 |11,17{11,51{11,80(12,08{12,71| 9 | 30 KAC PVDiaG

NW 1452480203 [ 2 | 3 | 15 (19|50 | 1 4 | 2 |16,34|16,78(17,18|17,62(18,55| 9 | 30 KAC PVDiaG

NW 1452 48 0204 | 2 3 120 (19]|75] 1 4 | 2 |21,50|22,03{22,57(23,15| - 9 |30 KAC PVDiaG

NW 1452480205 2 | 3 | 25 (19| 75| 1 4 | 2 |26,63|27,28(27,96(28,68| - 9 |30 KAC PVDiaG

NW 1452480301 | 3 (45| 5 |29|50 |15| 4 | 2 |594|6,14(632|648|6,79| 9 | 30 KAC PVDiaN

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

T~ Pokelm




Kugelfraser Effektive Nutzlénge
& bei x° Formschrage
N

g
%Q‘;’ Su/o%o%o%o

ohne und mit AT | kurz | lang

NW 1452480302 | 3 (45|10 |29 50 |15| 4 | 2 |11,15/11,48(11,76|12,03| - 9 | 30 KAC PVDiaN
NW 1452480303 | 3 |[45|15(29|50 |15| 4 | 2 |1633|16,75(17,15| - - 9 | 30 KAC PVDiaN
NW 1452480304 | 3 (45|20 |29 75 |15| 4 | 2 |21,48(|22,00f - = = 9 | 30 KAC PVDiaN
NW 1452480305 | 3 (45|25 (29| 75|15 4 | 2 [26,62|27,26| - - - 9 | 30 KAC PVDiaN
NV 1452480306 | 3 (45|30 |29 (100 15| 4 | 2 [31,74| - = - = 9 | 30 KAC PVDiaN
d NW 1452480402 | 4 | 6 |10 (38|50 | 2 | 4 | 2 - - - - - 9 | 30 KAC PVDiaN
)

i NW 1452480403 | 4 | 6 |15 (38|50 | 2 | 4 | 2 = = = - = 9 | 30 KAC PVDiaN
! NW 1452480404 | 4 | 6 |20 |38 | 75| 2 | 4 | 2 - - - - - 9 |30 KAC PVDiaN
NW 1452480405 | 4 | 6 |25 (38|75 2 | 4 | 2 = = = = = 9 | 30 KAC PVDiaN
% t NW 1452480406 | 4 | 6 | 45 (38[100| 2 | 4 | 2 - - - - - 9 |30 KAC PVDiaN
E ’ 0 NW 1452480502 | 5 [ 75| 10 |48 | 57 |25| 5 2 = = = = = 9 | 30 KAC PVDiaN
s NW 1452480503 | 5 [ 75| 25 |48 | 75|25| 5 2 - - - - - 9 |30 KAC PVDiaN
NW 1452 48 0504 | 5 [ 7,5| 45 |48 [100|25| 5 2 = = = = = 9 | 30 KAC PVDiaN
1 NW 1452480601 | 6 | 9 | 10 |58 | 57 | 3 6 | 2 - - - - - 9 |30 KAC PVDiaN
& L NW 1452480603 | 6 | 9 [ 15 |58 |57 | 3 6 | 2 = = = = = 9 | 30 KAC PVDiaN
N !)Z NW 1452480604 | 6 | 9 | 20 |58 | 75| 3 6 | 2 - - - - - 9 |30 KAC PVDiaN
-0 NW 1452480605 | 6 | 9 [ 25 |58 75| 3 6 | 2 = = = = = 9 |30 KAC PVDiaN
NW 1452480606 | 6 | 9 |30 |58 | 75| 3 6 | 2 - - - - - 9 |30 KAC PVDiaN
NW 1452 48 0607 | 6 | 9 | 45|58 |100| 3 6 | 2 = = = = = 9 | 30 KAC PVDiaN
NW 1452480608 | 6 | 9 | 60 | 58 |150| 3 6 | 2 - - - - - 9 |30 KAC PVDiaN
NW 1452 48 0800 | 8 | 12 | - - | 63| 4|8 |2 = = = = = 9 | 30 KAC PVDiaN
NV 1452480801 | 8 [ 12|20 |78 |63 | 4 | 8 | 2 - - - - - 9 |30 KAC PVDiaN

5 Torisches Werkzeug l Weldonflache




GELFRASER © FRASER FUR GRAFIT | GFK | CFK © VOLLHARTMETALLFRASER

Kugelfraser Effektive Nutzlénge
& bei x° Formschrage

N

&2
%QI 50 1° 50 2° 3°

ohne und mit AT | kurz | lang

) NW 1452480802 | 8 |12 |25 |78|63| 4 |8 | 2| - | - | - | - | - | 9]30]| |KacPvDiaN
)
- NW 145248081 | 8 | 12 (45 |78|100| 4 | 8 | 2| - | - | - | - | - | 9|30 [KACPVDiaN
1 N 145248082 | 8 |12 |60 |7.8(150| 4 | 8 | 2| - | - | - | - | - |9 |30 [KACPVDiaN
NV 1452481009 | 10 | 15 |25 [98| 72| 5 |10 2| - | - | - | - | - | 9 [30] |KACPVDiaN
& t NVV 1452481010 | 10 | 15 | 45 |98 (100 5 |10 2 | - | - | - | - | - | 9 |30]| |KACPVDiaN
L’; A% | nwias2481200 | 12 | 18 | 25 18/8 |6 122 - | -] - |- -1]9]|30]| [KacpvbiaN
di_ NVV 1452481210 | 12 | 18 | 45 [11,8/110] 6 |12 | 2 | - | - | - | - | - | 9 |30]| |KACPVDiaN
NVV 1452481220 | 12 | 18 | 60 [11,8(150| 6 |12 | 2 | - | - | - | - | - | 9|30]| |KacCPvDiaN
:
& |
It
Y

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Kopierfrasen 3D

3 3
33

0,005-0,0125 0,01-0,03
0,005-0,0425 0,010,3
0,01-0,025 0,02-0,08
0,05-0,1 0,1-0,7
0,04-0,055 0,04-0,1
0,08-0,19 0,15-1,4
0,08-0,1 0,06-0,15
0,1-0,25 0,22
0,080,115 0,080,2
0,15-0,375 03-2,8
0,080,115 0,08-0,25
0,2-0,45 0,435
0,080,115 0,1-0,3
0,2-0,5 0,4-4,2

=N

3 3

3 3

SN

3 3

53
53|533|/533|53|53

3 3

o0 N

3

QD = QD | QD | D | D | QD | QD
_~~] A~ ~—~] ~—~| ~—~] ~—~

33
=3

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Werkstoff
Qualitat
Beschichtung A
. Grob
KAC PVDiaG Fein - - - 200 550 900 -
100 110 120 400 700 1000
. Grob g ﬁ
KAC PVDiaN Fein - = . 200 400 600 :
100 110 120 400 700 1000

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

rre Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




KUGELFRASER

Kugelfraser

N
N
¥
<&
Q’

Y

SER FUR GRAFIT | GFK | CFK © VOLLHARTMETALLFRASER

FRASER FUR GRAFIT | GFK | CFK

Kugelfraser | 3 Schneiden

Dreischneider, glatter Zylinderschaft, 30° Rechtsdrall

e Zentrumschnitt
* kurze I lange Ausfiihrung
¢ mit Arbeitstiefe

e > 3 mm: PVDiaN - Diamant

(i

Effektive Nutzldnge
bei x° Formschrage

TS

mit AT | kurz | lang

NV 145348 1009 | 10 | 15 | 25 | 9,8 | 72 5 10 - - - - 30 KAC PVDiaN

NW 145348 1010 | 10 | 15 | 45 [ 9,8 [100| 5 10 - - - 30 KAC PVDiaN

d NVV 1453 481020 | 10 | 15 | 60 | 9,8 [150| 5 10 - - - - 30 KAC PVDiaN

NW 145348 1209 | 12 | 18 | 25 [11,8] 83 6 12 - - - 30 KAC PVDiaN

|1 NV 1453481210 | 12 | 18 | 45 |11,8(100| 6 12 - - - - 30 KAC PVDiaN

NW 1453481220 | 12 | 18 | 60 [11,8[ 150 | 6 12 - - - 30 KAC PVDiaN

& b NW 145348 1610 | 16 | 24 | 45 [15,8{100| 8 16 - - - - 30 KAC PVDiaN
L )

d1 ; NW 145348 162 | 16 | 24 | 60 [15,8| 150 | 8 16 - - - 30 KAC PVDiaN

NW 1453 48 2000 | 20 | 30 | 45 [19,8{ 100 10 | 20 - - - - 30 KAC PVDiaN

NW 145348 2010 | 20 | 30 | 60 [19,8{ 150 | 10 | 20 - - - 30 KAC PVDiaN

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Kopierfrasen 3D

E)

E)

0,08-0,25
0,4-3,5

3 3
33

0,1-0,3
0,4-4,2

EJE
2

2

0,1-0,3
0,4-5,6

3

f
a
fZ
a
P
f
a
f
a

_—| ~—=| ~—=

33
=3

0,1-0,35
0,4-7

5 Torisches Werkzeug

l Weldonflache




GELFRASER © FRASER FUR GRAFIT | GFK | CFK © VOLLHARTMETALLFRASER

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Bl

KAC PVDiaN

200 400 600

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© TORUS- ECKRADIUS

FRASER ©

Torus-
Eckradiusfraser

) FRASER FUR GRAFIT | GFK | CFK © VOLLHARTMETALLFRASER

Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

FRASER FUR GRAFIT | GFK | CFK

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, 30° Rechtsdrall

e Zentrumschnitt

* kurze I lange Ausfiihrung

¢ mit und ohne Arbeitstiefe

o B Toruswerkzeug

e < @3 mm: PVDiaG - Diamant glattschicht
e > 3 mm: PVDiaN - Diamant

Effektive Nutzldnge
bei x° Formschrage

ohne und mit AT | kurz | lang

3
N
g
&
Q’

Y

s

TS

SWV 0452 48 00403 | 0,4 | 0,6 | 2,5 [0,37| 50 (0,05 3,15 | 3,35 3,52 | 3,68 | 3,97 30 KAC PVDiaG

SW 0452 48 00404 | 0,4 | 0,6 | 5 [0,37| 50 {0,05 581 16,09 | 6,33 | 6,54 | 6,91 30 KAC PVDiaG

SWV 0452 48 00503 | 0,5 | 0,8 | 3,5 (0,45 50 (0,05 4,29 [ 4,51 | 4,70 | 4,88 | 5,19 30 KAC PVDiaG

NW 0452 48 0052 | 0,5 | 0,8 | 10 (0,45| 50 |0,05 10,97|11,31(11,58(11,82|12,76 30 KAC PVDiaG

SWV 0452 48 00603 | 0,6 | 0,9 | 3,5 [0,55| 50 (0,05 4,29 [ 4,51 | 4,70 | 4,89 | 5,19 30 KAC PVDiaG

d SW 0452 48 00604 | 0,6 | 0,9 | 7 [0,55| 50 {0,05 7,97 | 829 | 8,55 | 8,79 | 9,28 30 KAC PVDiaG
2

SW 0452 48 00803 | 0,8 | 1,2 | 5 (0,75| 50 |0,05 587 | 6,14 | 6,39 | 6,67 | 7,31 30 KAC PVDiaG

. SWv 0452 48 00804 | 0,8 | 1,2 | 10 [0,75| 50 {0,05 11,10111,54{12,03(12,55| 13,76 30 KAC PVDiaG

. NW 0452 48 01000 [ 1 | 1,5 5 |0,95 50 | 0,1 5,77 | 6,00 | 6,21 | 6,38 | 6,68 30 KAC PVDiaG

3 IIZZ NW 0452 4801010 | 1 | 1,5| 10 |0,95| 50 | 0,1 10,97 (11,31 11,58(11,81|12,75 30 KAC PVDiaG

EL ’ NW 0452 48 01011 | 1 | 1,5| 20 |0,95( 75 | 0,1 21,28121,75|22,37|23,47 (26,02 30 KAC PVDiaG

Lt NW 0452 4801020 | 1 | 1,5] 10 (0,95 50 | 0,2 10,97 (11,31 11,58(11,81|12,72 30 KAC PVDiaG

NW 0452480102 | 1 | 1,5| 15 (0,95 50 | 0,2 16,13116,55(16,87 (17,47 19,35 30 KAC PVDiaG

1 SW 0452480152 ({1,5|23| 10 | 1,4 | 50 | 0,1 11,20|11,56(11,87 (12,18 12,86 30 KAC PVDiaG

NW 0452 480151 | 1,5 23 | - 50 (0,15 2,72 | 2,92 | 3,08 | 3,22 | 3,47 30 KAC PVDiaG

7(;2 NW 0452480152 [ 1,523 | 10 | 1,4 | 50 |0,15 11,05|11,38(11,64(11,86(12,78 30 KAC PVDiaG

m NW 0452 48 01521 | 1,523 | 15 | 1,4 | 50 |0,15 16,22(16,61(16,92(17,53|19,43 30 KAC PVDiaG

SW 0452 48 01521 | 1,523 | 10 [ 1,4| 50 | 0,2 11,20111,56(11,86(12,17|12,84 30 KAC PVDiaG

NW 0452 48 01520 [ 1,523 | 15 | 1,4 | 50 | 0,2 16,22(16,61|16,91(17,52 (19,41 30 KAC PVDiaG

SW 0452480154 (1523 |25 (14| 7502 26,65(27,32(28,02|28,76| - 30 KAC PVDiaG

SW 0452480202 2 | 3 [ 10 |19 50 | 0,1 11,20(11,56(11,87(12,18| 12,86 30 KAC PVDiaG

NVV 0452 48 0200 | 2 3 - 50 | 0,2 3,48 | 3,70 | 3,87 | 4,03 | 4,29 30 KAC PVDiaG

5 Torisches Werkzeug

[ Weldonflache




RUS- ECKRADIUSFRASER © FRASER FUR GRAFIT | GFK | CFK © VOLLHARTMETALLFRASER

Torus- Effektive Nutzldnge
Eckradiusfraser & bei x° Formschrage
N
&
%QI 50 1° 50 2° 3°

ohne und mit AT | kurz | lang

. NW 0452480201 | 2 | 3 | 5 [1,9]50 02| 4 [ 2 |589(6,10|628|644|673| 9 | 30| |KACPVDiaG
I NV 0452480202 | 2 | 3 |10 |1,9]50 (02| 4 | 2 [11,07(11,38(11,64(11,86/12,77| 9 |30 | |KACPVDiaG
.| Nwo0452480203 | 2 | 3 |15 (19|50 02| 4 | 2 [1622(1661(1691(17,52[19,41| 9 |30 | |KAC PVDiaG
; ] NV 0452480204 | 2 | 3 |20 |1,9] 75 [02| 4 | 2 (21,35(21,80{22,41(2350| - | 9 |30 | |KACPVDiaG
3 t NWV 0452480205 | 2 | 3 |25 (19| 75|02 | 4 | 2 |2647(2697|28,11(29.48| - | 9 |30 | |KACPVDiaG
o> NW 045248021 | 2 | 3 |10 (19|50 (03| 4 | 2 |11,05/1137(11,63[11,85[12,74| 9 |30 | |KAC PVDiaG
b NW 0452480214 | 2 | 3 |20 [1,9] 75|03 | 4 | 2 |21,35(21,80|22,39(23,48| - | 9 |30 | |KACPVDiaG
NWV 0452480301 | 3 |4,5|15 (29| 75|02 | 4 | 2 [1637(1682[17,25] - | - | 9 |30 | |KACPVDiaN
!
/T
5

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub
Spantiefe

Durchmesser

Kopierfrasen 3D

0,01-0,03
0,01-0,3
0,02-0,08
0,1-0,7
0,04-0,1
0,15-1,4

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Werkstoff

g:saclLtiéiLtung (T U]

KAC PVDiaG Grob - - : 200 550 900 ;
KAC PVDiaN Grob - - - 200 § 500 :

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

e~ Pokelm




© TORUS- ECKRADIUSFRASER © FRASER FUR GRAFIT | GFK | CFK © VOLLHARTMETALLFRASER

FRASER FUR GRAFIT | GFK | CFK

Torus- Eckradiusfraser | 3 Schneiden

Dreischneider, glatter Zylinderschaft, 30° Rechtsdrall

e Zentrumschnitt

* kurze I lange Ausfiihrung

¢ mit und ohne Arbeitstiefe

e <@ 3 mm: PVDiaG - Diamant glattschicht
e > 3 mm: PVDiaN - Diamant

Torus- Effektive Nutzlange
Eckradiusfraser & bei x° Formschrage
N
o
P I, vr/d, / 2z N5 /1° N5 /2 /3

ohne und mit AT | lang | kurz

NVWV 0453480300 | 3 |45| - | - [ 50 [03| 4 [ 3 |515|544 568|588 |624| 9 | 30| [KACPVDiaN

NWV 0453480302 | 3 | 45|10 (29|50 [03| 4 | 3 [11,20{11,55/11,85[12,16| - | 9 |30 | |KACPVDiaN

NWV 0453480303 | 3 |4,5|15(29|50 [03| 4 | 3 [1637(1681[17,24] - | - | 9 |30 | [KACPVDiaN

NWV 0453480304 | 3 |4,5|20 (29| 75[03| 4 | 3 |21,52{2206| - | - | - | 9 |30 | [KACPVDiaN

NWV 0453480305 | 3 |4,5|25(29|75[03| 4 | 3 |2665(2732| - | - | - | 9 [ 30| [KACPVDiaN

NW 045348031 | 3 [30 | - [ - [100(03| 4 |3 | - | - | - | - | - |9|30] [KACPVDiaN

w NW 0453480400 | 4 | 6 | - | - [50 (03] 4 [ 3| - | - | - | - | - |9]30] [KACPVDiaN

NW 0453480402 | 4 | 6 |10 (38|50 (03[ 4 [ 3| - | - | - | - | - | 9]30]| [KACPVDiaN

| nwoss3480403 | 4 | 6 | 15(38[50(03] 4 |3 | - | - | - | - |- |9|30] [kacpvpian

ds ", | Nwo4s34g0d04 | 4 | 6 [20(38|75(03| 4|3 | - | - | - |- |- [9]30] [KacPVDiaN

I o | nwosssasosos | 4 | 6 |25 (38|75 03] 4 |3 | - | - | - | - | - |o|30] |kacevian

Hd NWV 0453480406 | 4 | 6 | 45(38[100{03| 4 [ 3| - | - | - | - | - | 9]30]| [KACPVDiaN

)

D NV 04534804020 | 4 | 6 [ 10 (38|50 (05| 4 |3 | - [ - | - | - | - [9[30] [KACPVDiaN

.| Nwosas3agodoor | 4 | 6 | - | - (501 |4 3| - | - | - |- | - |9]|30] [KACPVDiaN

NV 04534804021 | 4 | 6 [10 (38|50 | 1 |4 |3 | - [ - | - | - | - [9[30] [KACPVDiaN

]| I Nwo04534804031| 4 | 6 [15(38[50| 1|4 3| - [ - | - | - | - | 9|30 |KACPVDiaN
/T

60 | Nwoss3agosoat | 4 | 6 [20(38] 751 | a3 - | - | - | - | -|9]|3] [kacPvDian

NV 04534804051 | 4 | 6 |25 (38|75 1 |4 |3 | - | - | - | - | - | 9[30] [KACPVDiaN

NWV 04534804061 | 4 | 6 |45 (38100 1 |4 |3 | - [ - | - | - | - [9[30] [KACPVDiaN

NWV 0453480502 | 5 | 7,510 (48|57 03[ 5 [ 3| - | - | - | - | - | 9]30] [KACPVDiaN

NWV 0453480503 | 5 | 7,520 (48| 75[03| 5 [ 3| - | - | - | - | - | 9]30]| [KACPVDiaN

NW 045348050 | 5 [ 35| - [ - |75(03| 5|3 | - | - | - | - | - |9 |30 [KACPVDiaN

NWV 0453480504 | 5 |7,5|45|48[100{03| 5 [ 3| - | - | - | - | - | 9]30]| [KACPVDiaN

5 Torisches Werkzeug [ Weldonflache




RUS- ECKRADIUSFRASER © FRASER FUR GRAFIT | GFK | CFK © VOLLHARTMETALLFRASER

Torus- Effektive Nutzldnge
Eckradiusfraser & bei x° Formschrage
N
&
%QI 50 1° 50 2° 3°

ohne und mit AT | lang | kurz

NW 045348051 | 5 |40 | - | - [100{03] 5 | 3| - | - | - | - | - | 9|30 [KACPvVDiaN

NW 045348067 | 6 |50 | - | - [150{02] 6 | 3| - | - | - | - | - | 9|30 [KACPVDiaN

NW 0453480600 | 6 | 9 | - | - [57]03] 6 |3 ] - | - | - | - | - |9]30]| [KACPVDiaN

NW 0453480603 | 6 | 9 [15 (58|57 (03| 6 |3 | - | - | - | - | - | 9]30]| |KACPVDiaN

NV 0453480604 | 6 | 9 [20 [58|75]03] 6 | 3| - | - | - | - | - | 9]30]| |KACPVDiaN

NW 0453480605 | 6 | 9 |25 (58 (75(03| 6 | 3| - | - | - | - | - | 9]30]| |KACPVDiaN

NV 0453480606 | 6 | 9 [30 [58(75(03] 6 | 3| - | - | - | - | - | 9]30]| |KACPVDiaN

NW 0453480607 | 6 | 9 |45 [58(100(03| 6 | 3| - | - | - | - | - | 9]30]| |KACPVDiaN

NW 0453480608 | 6 | 9 60 [58(150(03| 6 | 3| - | - | - | - | - | 9]30]| [KACPVDiaN

) NV 045348060 | 6 |60 | - | - [150{03] 6 | 3| - | - | - | - | - | 9|30 [KACPVDiaN

)

| NW04534806030 | 6 | 9 | 15 (58|57 |05|6 | 3| - | - | - | - | - | 9|30 [KACPvVDiaN

| swosas34806073 | 6 | 9 |45 |58{100(07| 6 |3 | - | - | - | - | - |9 30| |KACPVDiaN

; | Nwoss34806001 | 6 | 9 | - | - |57 |1 |6 |3 [ - | - | - | - |- |9]|30] [KACPVDaN

3 t NVV 04534806031 | 6 | 9 |15 (58|57 |1 |6 3| - | - | - | - | - | 93] |KacPvDiaN
di| > 0

= NW 04534806041 | 6 | 9 |20 |58 |75 |1 |6 [ 3| - [ - | - | - | - |93/ [Kkacpvpian

b NVV 04534806051 | 6 | 9 |25 (58|75 |1 |6 3| - | - | - | - | - | 9|30/ |KacPvDiaN

NW 04534806061 | 6 | 9 |30 |58 (75| 1 |6 [ 3| - [ - | - | - | - |93/ [Kkacpvpian

" | Nwo4s534806071 | 6 | 9 [45(58f100] 1 |6 |3 | - | -] -] - |- 193] [kacPvDian

NW 04534806081 | 6 | 9 |60 [58 (150 1 [ 6 [ 3| - [ - | - | - | - | 9|30 [KkacpvpiaN

() (')z NW 0453480800 | 8 |12 | - | - [e3]o5] 8 | 3| - | - | - | - | - | 9]30]| |KACPVDiaN

> NW 0453480801 | 8 |12 (20 78|63 (05| 8 | 3| - | - | - | - | - | 9]30]| [KACPVDiaN

NW 0453480810 | 8 |12 |45 |78 [100{05] 8 | 3| - | - | - | - | - | 9]30]| |KACPVDiaN

NW 0453480820 | 8 |12 |60 [7,8(150(05| 8 | 3| - | - | - | - | - | 9 [30]| |KACPVDiaN

NVV 04534808001 | 8 | 12| - | - |63 |1 |8 |3 | - | - | - | - | - |93/ |KacpvDiaN

NW 04534808011 | 8 |12 |20 |78 |63 |1 |8 [ 3| - [ - | - | - | - | 9|30 [KacpvDiaN

NVV 045348083 | 8 | 20 - - 75 1 8 3 - - - - - 9 | 30 KAC PVDiaN

NW 04534808101 | 8 |12 |45 [78(100| 1 | 8 [ 3| - [ - | - [ - | - | 9|30 |KkacpvDiaN

NWV 0453 48 08201 | 8 12 160 |78]150( 1 8 3 - - - - - 9 |30 KAC PVDiaN

NV 0453481000 | 10 |15 | - | - [72]o5][10| 3| - | - | - | - | - | 9]30]| [KACPVDiaN

NWV 0453481009 | 10 | 15 [ 25 [9,8 [100(05[ 10| 3 | - | - | - | - | - | 9 [30]| |KACPVDiaN

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

I T~ Pokelm




ASER FUR GRAFIT | GFK | CFK © VOLLHARTMETALLFRASER

Torus- Effektive Nutzldnge
Eckradiusfraser & bei x° Formschrage
N
&
%Qz 50 1° 50 2° 3°

ohne und mit AT | lang | kurz

NW 045348 1010 | 10 [ 15 | 45 (9,8 (100 0,5 | 10 | 3 - = - - - 9 |30 KAC PVDiaN
NW 045348102 | 10 { 15| 60 | 9,8 {150 05| 10 | 3 - - - - - 9 | 30 KAC PVDiaN
SW 045348 10102 | 10 | 15 | 45 [ 9,8 |100({ 0,7 | 10 | 3 - = - - = 9 |30 KAC PVDiaN
d NW 0453 48 1001 | 10 | 15 | - - |72 110 3 - - - - - 9 |30 KAC PVDiaN

2
i NW 0453 48 1002 | 10 [ 15 | 25 (9,8 (100| 1 [ 10 | 3 - = = - = 9 |30 KAC PVDiaN
, NV 045348 1011 | 10 | 15| 4598|100 1 | 10| 3 - - - - - 9 |30 KAC PVDiaN
. | NW 0453 48 1021 | 10 [ 15 | 60 (9,8 [150| 1 [ 10 | 3 - = = - = 9 |30 KAC PVDiaN
3 t NW 0453481200 | 12 | 18 | - -8 |05(12] 3 - - - - - 9 |30 KAC PVDiaN
EL - NW 045348 1209 | 12 | 18 | 25 (11,8 83 | 05| 12 | 3 - = = - = 9 |30 KAC PVDiaN
_dh NW 0453481210 | 12 | 18 | 45 (11,8{100| 05| 12 | 3 - - - - - 9 |30 KAC PVDiaN
NW 0453 48 1220 | 12 | 18 | 60 (11,8{150| 05| 12 | 3 - = = - = 9 |30 KAC PVDiaN
1 NW 0453 48 12091 | 12 | 18 | 25 |11,8/ 83 | 0,7 | 12 | 3 - - - - - 9 |30 KAC PVDiaN
NW 0453 48 1201 | 12 | 18 | - - (8|1 [12] 3 = = = = = 9 |30 KAC PVDiaN
T(I; NW 0453481202 | 12 [ 18 | 25 (11,8] 83 | 1 [ 12| 3 - - - - - 9 |30 KAC PVDiaN
. NW 045348 1211 | 12 | 18 | 45 (11,8{100| 1 [ 12 | 3 = = = = = 9 |30 KAC PVDiaN
NW 0453481221 | 12 | 18 | 60 [11,8{150| 1 | 12 | 3 - - - - - 9 |30 KAC PVDiaN
NW 045348 160 | 16 | 24 | - - 1921 16| 3 = = = = = 9 |30 KAC PVDiaN
NW 045348 1610 | 16 | 24 | 45 (158100 1 | 16 | 3 - - - - - 9 |30 KAC PVDiaN

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Kopierfrasen 3D

EJE
2

2

3

0,06-0,15
0,2-2

0,08-0,2
0,3-2,8

0,08-0,25
0,4-3,5
0,1-0,3
0,4-4,2
0,1-0,3
0,4-5,6

33
=3

EJE
2

2

=

33
2

_— ~= A= A= ~—=

E)E
2

2

E)
=

f
a
f
a
f
a
f
a
f
a
f
a

El
2
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US- ECKRADIUSFRASER © FRASER FUR GRAFIT | GFK | CFK © VOLLHARTMETALLFRASER

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Bl

KAC PVDiaN

350 675 1000

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© SCHAFTFRASER © FRASER FUR GRAFIT | GFK | CFK © VOLLHARTMETALLFRASER

FRASER FUR GRAFIT | GFK | CFK

Schaftfraser | 2 Schneiden

kreuzverzahnt, fiir die Bearbeitung von Grafit, glatter Zylinderschaft

e Zentrumschnitt

¢ gerade Stirn

¢ 2 schneidende Stirnzahne
¢ ohne Arbeitstiefe

Schaftfraser Effektive Nutzldnge
& bei x° Formschrage
N
o
%QI r /40 /o Ao %o Ao
ohne AT | kurz
KAC
0 NW 010848030 3 | 10 | - - |50 | - 3 2 - - - - - - - PVDiaN
1 KAC
NW 010848040 ( 4 | 10 | - - [ 50| - 4 2 - - - - - - - PVDiaN
KAC
\ NW 010848060 | 6 | 20 | - - | 57| - 6 2 - - - - - - - PVDiaN
KAC
NW 010848080 8 | 20 | - - (60| - 8 2 - - - - - - - PVDiaN
L
KAC
; 0 NW 010848100 | 10 | 25 | - - |70 - [ 10| 2 - - - - - - - PVDiaN
1
— KAC
NW 0108 48 120 | 12 | 30 - - 85 - 12 ] 2 - - - - - - - PVDiaN
Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
V_ (m/min) V_ (m/min) V_(m/min)
d1 feine mittlere grobe V, (mm/min) a, max. a_ max.
Graphitkornung Graphitkornung Graphitkornung
3 400 600 800 3000 - 5000 10 3
4 400 600 800 3500 - 5500 10 4
5 400 600 800 3750 - 6250 10 5
6 400 600 800 4000 - 7000 20 6
8 400 600 800 4500 - 8000 20 8
10 400 600 800 5000 - 8500 25 10
12 400 600 800 6000 - 9000 30 10
5 Torisches Werkzeug l Weldonflache




FRASER FUR DIE EXTREMZERSPANUNG
| HPC

Seite

3 und 4 Schneiden ohne AT | kurz | lang 118
4 Schneiden mit Eckradius, Stahl | Guss ohne AT | kurz 121
4 Schneiden mit Eckradius, RSH | NE-Metalle mit AT | kurz 123
mit AT | kurz 100

4 Schneiden fiir HPC Zerspanung ohne AT | kurz 125
ohne AT | kurz 125

4 Schneiden mit Arbeitstiefe mit Eckfase 127
mit Eckradius 127

Zpokolm




ASER FUR DIE EXTREMZERSPANUNG | HPC

FRASER FUR DIE
EXTREMZERSPANUNG | HPC

3 und 4 Schneiden

Drei- und Vierschneider, glatter Zylinderschaft, 50° Rechtsdrall

e Zentrumschnitt

¢ gerade Stirn

* kurze | lange Ausfiihrung

* ohne Arbeitstiefe

* lieferbar auch mit seitlicher Spannflache, > @ 12 mm Standard

3und 4 Effektive Nutzldnge
Schneiden & bei x° Formschrage
N
o
%QI 50 10 50 20 30

ohne AT | kurz | lang

NW 037056020 | 2 | 4 = - | 57| - 6 | 3 |464]492|515|536(579]|-15] 50 MGC PVTi
NW 037056025 | 25| 5 - - | 57 - 6 | 3 |570/(6,02(6,27|6,51|7,03|-15| 50 MGC PVTi
NW 0370 56 030 | 3 6 = - | 57| - 6 | 4 677711738766 |3828]|-15| 50 MGC PVTi
NW 037056035 | 35| 7 - - | 57| - 6 | 4 1782819849881 |952|-15|50 MGC PVTi
NW 037056040 | 4 | 8 = - | 57| - 6 | 4 |888]926|960]|996 [10,76| -15 | 50 MGC PVTi
NW 037056045 [ 45| 9 - - | 57 - 6 | 4 1993(1033({10,70|11,11|12,01| -15 | 50 MGC PVTi
LR NW 037056050 [ 5 | 10 | - - | 57| - 6 | 4 {1097(11,40(11,81]|12,26| - |[-15| 50 MGC PVTi
NW 029456060 | 6 | 6 | 21 |58 | 57 | - 6 | 4 - - - - - |-15] 50 UMGC PVTi
1
NW 037056060 | 6 | 12 | - - | 57| - 6 | 4 = = = = - | -15| 50 MGC PVTi
NW 029056061 | 6 | 18 | - - |75 - 6 | 4 - - - - - |-15] 50 MGC PVTi
:/(l)z NW 037056070 [ 7 | 14 | - - | 63| - 8 | 4 |15,14(15,68(16,25| - - | -15| 50 MGC PVTi
- NW 029456080 | 8 | 8 | 27 |78 | 63 | - 8 | 4 - - - - - |-15] 50 UMGC PVTi
. NW 037056080 [ 8 | 16 | - - | 63| - 8 | 4 - - = - - | -15| 50 MGC PVTi
NW 029056081 | 8 | 24 | - - 19| - 8 | 4 - - - - - |-15] 50 MGC PVTi
1 NW 037056090 [ 9 | 18 | - - |72 - | 10| 4 |19,29(1991| - - - | -15| 50 MGC PVTi
la NW 029456100 | 10 | 10 [ 32 |98 | 72| - | 10| 4 - - - - - |-15] 50 UMGC PVTi
| di] ° NW 037056 100 | 10 | 20 | - - |72 - |10]| 4 = - = = - | -15| 50 MGC PVTi
NW 029056 101 | 10 | 30 | - - |100| - |10 | 4 - - - - - | -151 50 MGC PVTi
NW 029456120 | 12 | 12 | 38 |11,8{ 83 | - | 12 | 4 = - = - - [-15[50 | [ |umGCPVTi
NW 037056 120 | 12 | 24 | - - |1 8| - (12| 4 - - - - - |-15050 | [ |MGCPVTi
NW 029056 121 | 12 | 36 | - - | 110 - | 12| 4 = - = - - [-15(50 [ [ |MGCPVTi
NW 0294 56 160 | 16 | 16 | 44 (158| 92 | - | 16 | 4 - - - - - |15(50 | [ |MGCPVTi
NW 037056 160 | 16 | 32 | - - 192 - |16 4 = - = - - [-15(50 [ [ |MGCPVTI
5 Torisches Werkzeug [ Weldonflache




ASER FUR DIE EXTREMZERSPANUNG | HPC

3und 4 Effektive Nutzldnge
Schneiden & bei x° Formschrage
N
o
¥ L/ v /d, /2 05 /1 A5 S22 /3

ohne AT | kurz | lang

d NVV 0290 56 161 | 16 | 48 - - | 140 - 16 | 4 - - - - - -15 | 50 [ MGC PVTi
2
NVV 037056 200 | 20 | 40 - - 1041 - 20 | 4 - - - - - -15 | 50 l MGC PVTi
L NVWV 0290 56 201 | 20 | 60 - - | 150 - 20 | 4 - - - - - -15 | 50 [ MGC PVTi
j/wz
—1 0
il
K
i
l,
0
4]

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

I T Pokolm




© FRASER FUR DIE EXTREMZERSPANUNG | HPC

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Konturfrasen

f, (mm) 0,05-0,09 i 0,05-0,09 i i
a, (mm) 4 4
f, (mm) 0,09-0,12 i 0,05-0,12 i i
a, (mm) 6 6
f, (mm) 0,12-0,18 i 0,09-0,18 : i
a, (mm) 6 6
f, (mm) 0,12-0,18 i 0,12-0,18 i i
a, (mm) 8 8
f, (mm) 0,15-0,2 ) 0,12-0,2 i i
a, (mm) 10 10
f, (mm) 0,15:0,2 ] 0,15-0,2 ) )
a, (mm) 12 12
f, (mm) 0,2-0,25 i 0,15-0,25 i i
a, (mm) 16 16
f, (mm) 0,250,3 ] 0,203 ) )
a, (mm) 40 40

Taschen- und Nutenfrasen

f, (mm) 0,02-0,04 ] 0,02-0,04 ) )
a, (mm) 1-1,5 1-1,5
f, (mm) 0,03-0,06 ] 0,03-0,06 ) )
a, (mm) 1,5-2 1,52
f, (mm) 0,05-0,08 ] 0,05-0,08 ] ]
a, (mm) 2,53 2,53
f, (mm) 0,05-0,08 ] 0,05-0,08 ] ]
a, (mm) 3,5-4 3,5-4
f, (mm) 0,06-0,1 ] 0,06-0,1 ] ]
a, (mm) 4,5-5 4,55
f, (mm) 0,07-0,12 i 0,07-0,12 i i
a, (mm) 5-6 5-6
f, (mm) 0,08-0,12 ] 0,08-0,12 ] ]
a, (mm) 6-8 6-8
f, (mm) 0,08-0,12 ] 0,08-0,12 ] ]
a, (mm) 6-8 6-8

Die 0.g. Daten beziehen sich auf eine max. Schnittbreite ae von 5% des Werkzeugdurchmessers d1.

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Anwendung

. Grob

MGC PVTi Fein 120 210 300 - 100 225 350 - -
200 275 350 180 290 400

UMGC PVTi Grob v i

i Fein 120 185 250 - 100 225 350 - -
200 240 280 180 290 400
5 Torisches Werkzeug [ Weldonflache




RASER FUR DIE EXTREMZERSPANUNG | HPC

FRASER FUR DIE
EXTREMZERSPANUNG | HPC

4 Schneiden mit Eckradius, Stahl | Guss

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, 50° Rechtsdrall, Stahl | Guss

e Zentrumschnitt

 gerade Stirn

* kurze | lange Ausfiihrung

* ohne Arbeitstiefe

* lieferbar auch mit seitlicher Spannflache, > @ 12 mm Standard

4 Schneiden
mit Eckradius,

&
Stahl | Guss \\'é
o
Q

Y

Effektive Nutzldnge
bei x° Formschrage

v%AAA

ohne AT | kurz

NV 0380 56 030 | 3 6 = - [57]103|6 |4 |675]|708|735](761]821(-15]| 50 MGC PVTi

NW 038056040 | 4 | 8 - - |157103| 6 | 4 |886|924]956]991(10,69(-15| 50 MGC PVTi

N NW 038056050 | 5 | 10 | - - [ 571036 | 4 (109)11,38(11,78(12,21| - |[-15]| 50 MGC PVTi

NW 038056060 | 6 | 12 | - - 1571036 | 4 - - - - |-15] 50 MGC PVTi

1 NW 039056061 | 6 | 18 | - - (751036 | 4 = = = = - | -15| 50 MGC PVTi

NW 038056080 | 8 | 16 | - - 16305 8 | 4 - - - - |-15] 50 MGC PVTi

7(|]z NW 039056081 | 8 | 24 | - - 19 (05| 8 | 4 = = = = - | -15| 50 MGC PVTi

- NW 038056 100 | 10 | 20 | - - 1720510 | 4 - - - - |-15] 50 MGC PVTi

b NW 039056 101 | 10 | 30 | - - |100|05| 10 | 4 = = = = - | -15| 50 MGC PVTi

1 NW 038056120 | 12 | 24 | - -8 112 4 - - - - |-15050 | [ |MGCPVTI

NW 039056 121 | 12 | 36 | - - |110] 1 | 12| 4 - = = - - |-15(50 | [ [MGCPVTi

I; NW 038056 160 | 16 | 32 | - - 192|116 | 4 - - - - |-15050 | [ |MGCPVTI

RN NW 039056 161 | 16 | 48 | - - |140| 1 | 16| 4 - = = - - |-15(50 | [ [MGCPVTi

NW 0380 56 200 | 20 | 40 | - - |104] 1 |20 | 4 - - - - |-15050 | [ |MGCPVTI

NW 0390 56 201 | 20 | 60 | - - |150| 1 | 20| 4 = = = - - |15 50 | [ [MGCPVTi

? Hauptanwendung @Nebenanwendung ? ? Grobzerspanung ? ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung

s e > Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© FRASER FUR DIE EXTREMZERSPANUNG | HPC

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Konturfrasen

f, (mm) 0,09-0,12 i 0,05-0,12 : )
a, (mm) 6 6
f, (mm) 0,12-0,18 ) 0,09-0,18 ) .
a, (mm) 10 10
f, (mm) 0,12-0,18 i 0,12-0,18 : )
a, (mm) 16 16
f (mm) 0,15-0,2 ) 0,12-0,2 : )
a, (mm) 20 20
f, (mm) 0,15-0,2 ) 0,15-0,2 i i
a, (mm) 24 24
f, (mm) 0,2-0,25 i 0,15-0,25 i i
a, (mm) 32 32
f, (mm) 0,25-0,3 ) 0,2-0,3 i i
a, (mm) 40 40

Taschen- und Nutenfrasen

(mm) 0,03-0,06 ) 0,03-0,06 ) )
(mm) 1,5-2 1,52
(mm) 0,05-0,08 ) 0,05-0,08 ) )
(mm) 2,53 2,53
(mm) 0,05-0,08 ) 0,05-0,08 ) )
(mm) 3,54 3,54
(mm) 0,06-0,1 ] 0,06-0,1 ) )
(mm) 4,55 4,55
(mm) 0,07-0,12 ) 0,07-0,12 ) )
(mm) 56 5-6
. (mm) 0,08-0,12 ] 0,08-0,12 ] ]
, (mm) 6-8 6-8
. (mm) 0,08-0,12 ] 0,08-0,12 ] ]
, (mm) 6-8 6-8

Die 0.g. Daten beziehen sich auf eine max. Schnittbreite ae von 5% des Werkzeugdurchmessers d1.

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Anwendung

MGC PVTi 120 210 300 100 225 350
200 275 350 180 290 400

5 Torisches Werkzeug l Weldonflache




© FRASER FUR DIE EXTREMZERSPANUNG | HPC

LAGE FYCS MG P

FRASER FUR DIE
EXTREMZERSPANUNG | HPC

4 Schneiden mit Eckradius, RSH | NE-Metalle

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, 50° Rechtsdrall, RSH | NE-Metalle

* Zentrumschnitt

 gerade Stirn

* kurze | lange Ausfiihrung

* mit Arbeitstiefe

* lieferbar auch mit seitlicher Spannflache, > @ 12 mm Standard

4 Schneiden Effektive Nutzldnge
mit Eckradius, bei x° Formschrage

v%AAA

S
RSH | NE- N
Metalle Q‘,:}-

Y

mit AT | kurz

NVV 0394 56 06005 | 6 6 |21 |58|57 |05 6 4 - - - - - 8 | 50 UMGC PVTi

NVV 0394 56 06010 | 6 6 |21 |58| 57| 1 6 4 - - - - - 8 | 50 UMGC PVTi

d NVV 0394 56 08005 | 8 8 |27 |78|63 |05 8 4 - - - - - 8 | 50 UMGC PVTi

NVV 0394 56 08010 | 8 8 |27 |78] 63 1 8 4 - - - - - 8 | 50 UMGC PVTi

! NVV 0394 56 10005 | 10 | 10 [ 32 (98| 72 | 05| 10 | 4 - - - - - 8 | 50 UMGC PVTi

q | NVV 0394 56 10010 | 10 | 10 | 32 | 9,8 | 72 1 10| 4 - - - - - 8 50 UMGC PVTi
.

|5 NW 0394 56 12010 | 12 | 12 | 38 (11,8| 83 | 1 12 | 4 - - - - - 8 | 50 [ UMGC PVTi

& g NWV 0394 56 12020 | 12 | 12 | 38 [11,8] 83 2 12| 4 - - - - - 8 50 [ UMGC PVTi

NW 0394 56 16010 | 16 | 16 | 44 (15,8| 92 | 1 16 | 4 - - - - - 8 | 50 [ UMGC PVTi

NVV 0394 56 16020 | 16 | 16 | 44 |15,8] 92 | 2 16 | 4 - - - - - 8 50 [ UMGC PVTi

NVV 0394 45 06005 | 6 6 |21 |58|57 |05 6 4 - - - - - 8 | 50 UMGC PVCS

NVV 0394 45 06010 | 6 6 |21 |58|57 | 1 6 4 - - - - - 8 | 50 UMGC PVCS

d NVV 0394 45 08005 | 8 8 |27 |78|63 |05 8 4 - - - - - 8 | 50 UMGC PVCS

NVV 0394 45 08010 | 8 8 |27 |78] 63 1 8 4 - - - - - 8 | 50 UMGC PVCS

! NVV 0394 4510005 | 10 | 10 [ 32 (98| 72 |05| 10 | 4 - - - - - 8 | 50 UMGC PVCS

y | NVV 0394 4510010 | 10 | 10 | 32 | 9,8 | 72 1 10| 4 - - - - - 8 | 50 UMGC PVCS
.

|5 NW 0394 4512010 | 12 | 12 | 38 (11,8] 83 | 1 12 | 4 - - - - - 8 | 50 [ UMGC PVCS

ﬂ . NVV 0394 4512020 | 12 | 12 | 38 |11,8| 83 | 2 | 12 | 4 - - - - - 8 | 50 [ UMGC PVCS

NW 0394 4516010 | 16 | 16 | 44 (15,8| 92 | 1 16 | 4 - - - - - 8 | 50 [ UMGC PVCS

NWV 0394 4516020 | 16 | 16 | 44 |15,8| 92 | 2 16 | 4 - - - - - 8 50 [ UMGC PVCS

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

e S Pokolm




© FRASER FUR DIE EXTREMZERSPANUNG | HPC

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Taschen- und Nutenfrasen

f, (mm) i 0,05-0,08 0,05-0,1 0,025-0,05
a, (mm) 1,5-1,8 0,152 0,2-1

f, (mm) i 0,05-0,08 0,060,15 0,04-0,06
a, (mm) 2-2,5 0,15-2,8 0,3-1

f, (mm) i 0,06-0, 1 0,08-0,17 0,05-0,08
a, (mm) 2,53 0,2-3,5 0,4-1

f, (mm) i 0,07-0,12 0,09-0,2 0,06-0,1
a, (mm) 3-3,5 0,2-4,2 0,5-1

f, (mm) i 0,08-0,12 0,1-0,27 0,06-0,1
a, (mm) 4-4,5 0,2-5,6 0,5-1,5

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Werkstoff

Qualitat

Beschichtung B e i)

. Grob

UMGC PVTi Fein - 70 90 110 200 350 500 15 33 50

110 130 150 400 500 600 | 40 60 80
Grob ? g g

UMGC PVCS Fein - ) 220 410 600 -

70 95 120 400 700 1000 | 30 50 70

Detaillierte technische Informationen siehe Seite 139.

5 Torisches Werkzeug l Weldonflache




© FRASER FUR DIE EXTREMZERSPANUNG | HPC

FRASER FUR DIE
EXTREMZERSPANUNG | HPC

4 Schneiden fiir HPC Zerspanung

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, 50° Rechtsdrall

e Zentrumschnitt

 gerade Stirn

* kurze Ausfiihrung

e mit Eckradius

* ungleiche Teilung

* lieferbar auch mit seitlicher Spannflache, > @ 12 mm Standard
o lieferbar auf Wunsch mit Arbeitstiefe

4 Schneiden Effektive Nutzlinge
fiir HPC < bei x° Formschrdge
Zerspanung $§
g
y v%AAA

ohne AT | kurz

NW 038456060 | 6 | 12 | - - | 57105 6 | 4 = = = = = 8 | 50 UMGC PVTi
NW 038456061 | 6 | 12 | - - |57 ] 1 6 | 4 - - - - - 8 | 50 UMGC PVTi
NW 038456080 | 8 | 16 | - - |63]05| 8 | 4 = = = = = 8 | 50 UMGC PVTi
" NW 038456081 | 8 | 16 | - - |63 ] 1 8 | 4 - - - - - 8 | 50 UMGC PVTi
NW 0384 56 100 | 10 | 20 | - - 172(05|10| 4 - = = - = 8 | 50 UMGC PVTi
1 NW 0384 56 101 | 10 | 20 | - - |72 1)1 4 - - - - - 8 | 50 UMGC PVTi
| NW 038456120 | 12 | 24 | - -8 1 |12] 4 = = = - = 8 | 50 | [ [uMGC PvTi
)
, 0 NW 038456121 | 12 | 24 | - - 18] 2|12 4 - - - - - 8 | 50 | [ [UMGC PvTi
1 ~
o NW 0384 56 160 | 16 | 32 | - - 1921 |16 4 = = = - = 8 | 50 | [ [UMGC PvTi
NW 0384 56 161 | 16 | 32 | - - 1922 (16| 4 - - - - - 8 | 50 | [ [UMGC PvTi
NV 0384 56 200 | 20 | 40 | - - |104] 1 | 20| 4 - = = - = 8 | 50 | [ [UMGC PvTi
NW 0384 56 201 | 20 | 40 | - - |104| 2 [ 20| 4 - - - - - 8 | 50 [ UMGC PVTi
NW 038445060 | 6 | 12 | - - | 57105 6 | 4 = = = = = 8 | 50 UMGC PVCS
NW 038445061 | 6 | 12 | - - |57 ] 1 6 | 4 - - - - - 8 | 50 UMGC PVCS
"N NW 038445080 8 | 16 | - - |63]05]| 6 | 4 = = = = = 8 | 50 UMGC PVCS
NW 038445081 | 8 | 16 | - - |63 ] 1 6 | 4 - - - - - 8 | 50 UMGC PVCS
1
NW 038445100 | 10 | 20 | - - 172]05|10| 4 - = = - = 8 | 50 UMGC PVCS
> NW 038445101 | 10 | 20 | - - |72 110 | 4 - - - - - 8 | 50 UMGC PVCS
g ’0 NW 038445120 | 12 | 24 | - -8 1 |12] 4 = = = - = 8 | 50 [ [ [umGCPVCS
NW 038445121 | 12 | 24 | - - 18] 2|12 4 - - - - - 8 | 50 | [ [UMGC PvCS
NW 038445160 | 16 | 32 | - - 1921 |16]| 4 = = = - = 8 | 50 | [ [umGCPVCS
? Hauptanwendung @Nebenanwendung ? ? Grobzerspanung ? ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung
e S > Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



ASER FUR DIE EXTREMZERSPANUNG | HPC

4 Schneiden
fiir HPC
Zerspanung

ohne AT | kurz

&
S
¥
&
)

Effektive Nutzldnge
bei x° Formschrage

TS

. NVV 0384 45161 | 16 | 32 | - 92| 2|16 - - 8 | 50 | [ |umGcpvcs
2
NVV 0384 45 200 | 20 | 40 | - 104 1 |20 - 8 | 50| [ |umGcPvcs
i NVV 0384 45201 | 20 | 40 | - 104| 2 | 20 - - 8 | 50 | [ |umGcPvcs
l2
0
ILARNS

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Durchmesser

Konturfrasen

Vorschub
Spantiefe

f (mm) 0,12-0,18 0,12-0,18 0,08-0,14 0,03-0,05

a, (mm) 12 12 12 12

f, (mm) 0,12-0,18 0,12-0,18 0,12-0,19 0,04-0,055
a, (mm) 16 16 16 16

f, (mm) 0,15-0,2 0,15-0,2 0,14-0,22 0,045-0,06
a, (mm) 20 20 20 20

f, (mm) 0,15-0,2 0,15-0,2 0,16-0,24 0,05-0,065
a, (mm) 24 24 24 24

f, (mm) 0,2-0,25 0,2-0,25 0,2-0,3 0,055-0,075
a, (mm) 32 32 32 32

f (mm) 0,25-0,3 0,25-0,3 0,22-0,35 0,065-0,095
a, (mm) 40 40 40 40

Taschen- und Nutenfrasen

f, (mm) 0,035-0,08 0,02-0,04 0,06-0,1 0,02-0,04
a, (mm) 2,5-4,8 1,2-4,8 0,4-2 37,5

f, (mm) 0,045-0,08 0,03-0,05 0,08-0,15 0,03-0,05
a, (mm) 3,5-6,4 1,6-6,4 0,4-2,8 4-10

f (mm) 0,055-0,1 0,04-0,06 0,11-0,17 0,035-0,055
a, (mm) 4,5-8 2-8 0,4-3,5 6-12,5

f, (mm) 0,06-0,12 0,045-0,07 0,12-0,2 0,04-0,06
a, (mm) 5-9,6 2,49,6 0,4-4,2 8-15

f (mm) 0,075-0,12 0,06-0,085 0,13-0,27 0,045-0,065
a, (mm) 6-12,8 3,2-12,8 0,4-5,6 11-20

f, (mm) 0,08-0,15 0,07-0,1 0,15-0,3 0,055-0,085
a, (mm) 6-16 416 0,5-6,5 15-25

Die 0.g. Daten beziehen sich auf eine max. Schnittbreite ae von 20% des Werkzeugdurchmessers d1.

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Werkstoff

Qualitat

Beschichtung e

UMGC PVTi Grob

i Fein 120 185 250 | 70 90 110 200 350 500 15 33 50
200 240 280 | 110 130 150 400 500 600 40 60 80
Grob v V v V

UMGC PVCS Fein 90 155 220 50 75 100 400 500 600 15 33 50

170 210 250 | 90 105 120 500 750 1000 | 30 50 70

Detaillierte technische Informationen siehe Seite 139.

5 Torisches Werkzeug

[ Weldonflache




RASER FUR DIE EXTREMZERSPANUNG | HPC

FRASER FUR DIE :
EXTREMZERSPANUNG | HPC

4 Schneiden mit Arbeitstiefe

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, 50° Rechtsdrall

e Zentrumschnitt

 gerade Stirn

* kurze Ausfiihrung

e 1 xd Schneidenldange

* mit Eckradius oder Eckfase

* ungleiche Teilung

* lieferbar auch mit seitlicher Spannflache, > @ 12 mm Standard

4 Schneiden mit Effektive Nutzlinge
Arbeitstiefe

bei x° Formschrage

v%AAA

S
N
N
&
%z

mit Eckfase
d; NWV 0350 56 060 | 6 6 |21 |58(57| - 6 4 = = = = - | -15( 50 MGC PVTi
NWV 0350 56 080 | 8 8 |27 17863 - 8 4 - - - - - | -151 50 MGC PVTi
1 NW 035056 100 | 10 | 10 | 32 (98| 72 | - | 10 | 4 - - - - - | -15( 50 MGC PVTi
& 7|3 NW 035056 120 | 12 | 12 | 38 [11,8] 83 - 12| 4 - - - - - -15 | 50 [ MGC PVTi
Ié NW 035056 160 | 16 | 16 | 44 (158]| 92 | - | 16 | 4 - - - - - |15(50 | [ MGC PVTi
‘E’ NWV 0350 56 200 | 20 | 20 | 54 [19,8|104| - | 20 | 4 - - - - - | -151( 50 [ MGC PVTi
d NW 036056060 | 6 | 6 |21 |58|57 (03| 6 | 4 - - - - - [-15] 50 MGC PVTi
NWV 0360 56 080 | 8 8 [27178(63|05]| 8 4 - - - - - | -151 50 MGC PVTi
! NW 036056 100 [ 10 | 10 | 32 {98 | 72 [ 0,5| 10 | 4 = = = = - |[-15| 50 MGC PVTi
0 1 NW 036056120 | 12 | 12 | 38 (11,8] 83 | 1 | 12 | 4 - - - - - | -151( 50 MGC PVTi
|5 NW 036056 160 | 16 | 16 | 44 |158[ 92 | 1 | 16 | 4 = = = = - |-15 50 MGC PVTi
«i : NWV 0360 56 200 | 20 | 20 | 54 [19,8|104| 1 | 20 | 4 - - - - - | -151( 50 [ MGC PVTi

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
e Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
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Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Taschen- und Nutenfrasen

3

0,035-0,08 0,02-0,04 0,035-0,08
2,5-4,8 1,2-4,8 2,548
0,045-0,08 0,03-0,05 0,045-0,08
3,5-6,4 1,6-6,4 3,5-6,4
0,055-0,1 0,04-0,06 0,055-0,1
4,5-8 2-8 4,5-8
0,06-0,12 0,045-0,7 0,06-0,12
5-9,6 2,4-9,6 5-9,6
0,075-0,12 0,06-0,85 0,075-0,12
6-12,8 3,2-12,8 6-12,8
0,08-0,15 0,07-0,1 0,08-0,15
6-16 4-16 6-16

33
=3

EJE
2

2

3

33
=3

_ ~—= ~—=| —~—

EJE
2

2

3

33
2

QD = QD | D —n| D | QD | QD

=N

5333
33

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Anwendung

MGC PVTi 120 210 300 | 70 95 120 | 100 225 350
200 275 350 | 120 135 150 | 180 290 400

5 Torisches Werkzeug l Weldonflache




HOCHVORSCHUBFRASER ‘| TRIGAWORX®
| HSC

Seite

3 Schneiden mit AT | kurz 130
4 Schneiden mit AT | kurz | lang 132
mit AT | kurz | definierter Eckradius 132

4 Schneiden | mit Innenkiihlung mit AT | kurz | lang 134

e S Pokelm



© HOCHVORSCHUBFRASER | TRIGAWORX® | HSC

HOCHVORSCHUBFRASER |
TRIGAWORX® | HSC

3 Schneiden

Dreischneider, glatter Zylinderschaft, spezieller Stirnanschliff

* kurze Ausfiihrung

e mit Arbeitstiefe

* Schruppen in groBen Tiefen mdglich, sehr gute Laufruhe
* Achtung: r* = zu programmierender Eckenradius

3 Schneiden Effektive Nutzldnge
& bei x° Formschrage

N

&
<F * /d, z /0,5° 1° N1.5° 2° 3°

mit AT | kurz

NW 037355023 | 2 | 2 | 10| 19|57 |015| 6 | 3 (11,20(11,56(11,86({12,17(12,85] 5 | 5 MGC PVALSA

) NW 037355032 | 3 3 (1629|5702 6 | 3 |17,40(17,87|18,32|18,64({19,85| 5 5 MGC PVALSA
p— NW 037355042 | 4 | 4 | 18 | 3,8 | 57 (03| 6 | 3 [19,62(20,11(20,62(21,16| - 515 MGC PVALSA
. NW 037355052 | 5 5121 (48|57 (04| 6 | 3 [22,69(23,25| - - - 5 5 MGC PVALSA

NW 037355062 | 6 | 6 | 21 |58 57 (05| 6 [ 3 - = = - - 515 MGC PVALSA

] s NW 037355082 | 8 | 8 |27 78|63 |07 | 8 | 3 - - - - - 5 5 MGC PVALSA
(—11— |6 NW 037355102 | 10 | 10 | 32 | 9,8 | 72 {085 | 10 | 3 - = = - = 515 MGC PVALSA
o NW 037355122 | 12 | 12 | 38 |{11,8] 83 | 1" [ 12 | 3 - - - - - 5 5 MGC PVALSA
NW 037355162 | 16 | 16 | 50 |158( 92 [1,4"| 16 | 3 = = = - = 515 MGC PVALSA

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

f, (mm) 0,08-0,25 ] 0,08-0,25 ] ]
a, (mm) 0,1-0,2 0,1-0,2
f, (mm) 0,1-0,35 ] 0,1-0,35 ] ]
a, (mm) 0,1-0,3 0,103
f, (mm) 0,1-0,5 i 0,1-0,5 : §
a, (mm) 0,1-0,3 0,1-0,3
f, (mm) 0,1-0,7 i 0,1-0,7 : :
a, (mm) 0,1-0,3 0,1-0,3
f, (mm) 0,1-0,8 i 0,1-0,8 : §
a, (mm) 0,1-0,3 0,1-0,3
f, (mm) 0,1-0,8 i 0,1-0,8 : i
a, (mm) 0,1-0,4 0,1-0,4
5 Torisches Werkzeug [ weldonfische * zu programmierender Eckenradius




CHVORSCHUBFRASER | TRIGAWORX® | HSC

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Bl

MGC PVALSA

120 210 300 100 225 350

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



CHVORSCHUBFRASER | TRIGAWORX® | HSC

HOCHVORSCHUBFRASER |
TRIGAWORX® | HSC

4 Schneiden

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, spezieller Stirnanschliff

* kurze und lange Ausfiihrung

e mit Arbeitstiefe

* Schruppen in groBen Tiefen madglich, sehr gute Laufruhe

Achtung! NW 0374 ...: r* = zu programmierender Eckenradius

4 Schneiden
&
\\,é
&%
< l, /v /d,

Effektive Nutzlange
bei x° Formschrage

/
TS

mit AT | kurz | lang

NW 037455032 | 3 | 3 [ 16 (29|57 (02| 6 | 4 [1740[17,87|18,32|18,64(19,85 5 | 5 MGC PVALSA
NW 037455042 | 4 | 4 [18 (38|57 (03| 6 | 4 |19,62(20,11]2062(21,96| - | 5 | 5 MGC PVALSA
NW 037455052 | 5 | 5 |21 48|57 (04| 6 | 4 |2269(2325] - | - | - | 5|5 MGC PVALSA
NW 037455062 | 6 | 6 |21 (58|57 (05| 6 |4 | - | - | - | - | - |5]5s MGC PVALSA
d
p— NVV 0374550622 | 6 | 6 |64 |58(100(05| 6 [ 4| - | - | - | - | - |5]5 MGC PVALSA
W NW 037455082 | 8 | 8 [27 (78|63 |07 |8 |4 | - | - | - | - | - |5]>s MGC PVALSA
NVW 0374550822 | 8 | 8 |64 |7,8(100(07| 8 [ 4| - | - | - | - | - |5]5 MGC PVALSA
ik NVW 037455102 [ 10 | 10 [ 32 |98 |72 |oss|10| 4 | - | - | - | - | - |55 MGC PVALSA
m ; NVV 0374551022 | 10 | 10 | 60 | 9,8 |100(085| 10 [ 4 | - | - | - | - | - |55 MGC PVALSA
o NW 037455122 [ 12 | 12 [38 |11,8[83 |1 |12 4| - | - | - | - | - |55 MGC PVALSA
NW 0374551222 | 12 | 12 | 65 [11,8/110[ 1" |12 [ a | - | - | - | - | - |55 MGC PVALSA
NVWV 037455162 | 16 | 16 | 50 [158| 92 |14 |16 | 4 | - | - | - | - | - | 5|5 MGC PVALSA
NVV 0374551622 | 16 | 16 | 65 |158/150 (14| 16 [ 4 | - | - | - | - | - | 5|5 MGC PVALSA
KN NV 02745506015 | 6 | 6 |21 [58(57 (15[ 6 |4 | - | - | - | - | - | 5|5 MGC PVALSA
NW 02745508020 | 8 | 8 |27 |78(63| 2 |8 |4 | - | - | - | - | - ]5]s5s MGC PVALSA
h NV 02745510020 | 10 [ 10 |32 |98 |72 | 2 |10 |4 | - | - | - | - | - | 5|5 MGC PVALSA
NW 02745512030 | 12 | 12 [38 [118( 83 | 3 [12|4a | - | - | - | - | - | 5|5 MGC PVALSA
h
i
o
B rorisches werzeug [ weidonflache * zu programmierender Eckenradius
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Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

Grobzerspanung 2D/3D

0,08-0,25 0,08-0,25 0,08-0,25 0,08-0,25
a, (mm) 0,1-0,2 0,1-0,2 0,1-0,2 0,1-0,2
f, (mm) 0,1-0,35 0,1-0,35 0,1-0,35 i 0,1-0,35
a, (mm) 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
f, (mm) 0,1-0,5 0,1-0,4 0,1-0,5 _ 0,1-0,5
a, (mm) 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
f, (mm) 0,1-0,7 0,1-0,4 0,10,7 ) 0,1-0,7
a, (mm) 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
f, (mm) 0,1-0,8 0,1-0,6 0,1-0,8 ) 0,1-0,8
a, (mm) 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
f, (mm) 0,1-0,8 0,1-0,6 0,108 ) 0.1-0.8
a, (mm) 0,1-0,4 0,1-0,3 0,1-0,4 0,1-0,4

Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Anwendung

MGC PVALSA 120 210 300 | 70 95 120 | 100 225 350 30 50 70

?Hauptanwendung @Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

e S Pokolm
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HOCHVORSCHUBFRASER |
TRIGAWORX® | HSC

4 Schneiden | mit Innenkiihlung

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, spezieller Stirnanschliff

* kurze und lange Ausfiihrung

e mit Arbeitstiefe

* Schruppen in groBen Tiefen mdglich, sehr gute Laufruhe
e mit Innenkiihlung

 Achtung: r* = zu programmierender Eckenradius

4 Schneiden Effektive Nutzldnge
| mit Innen- < bei x° Formschrége
kiihlung N
o
< */d, Sz N5 S 1° A5 S )3

mit AT | kurz | lang

NV 047455041 | 4 | 4 | 12 |3,8| 57 (03| 6 | 4 (13,45(13,80(14,15(14,52(1532| 5 | 5 MGC PVALSA
NW 047455061 | 6 | 6 | 21 |58 |57 (05| 6 | 4 - - - - - 515 MGC PVALSA
NW 0474550611 | 6 | 6 | 64 |58 [100(05 | 6 | 4 = = = = = 5|5 MGC PVALSA
- NW 047455081 | 8 | 8 |27 |78|63 (07| 8 | 4 - - - - - 515 MGC PVALSA
H ' NW 0474550811 | 8 | 8 | 64 |78 (100(|0,7°| 8 | 4 = = = = = 5|5 MGC PVALSA

[
i% NVWV 0474 55101 | 10 | 10 | 32 | 9,8 | 72 [085| 10 | 4 - - - - - 515 MGC PVALSA

[
,ﬂ,, ls NVWV 0474 55 1011 | 10 | 10 | 60 [ 9,8 | 100 (085 | 10 | 4 = = = = = 515 MGC PVALSA
(T l(; NW 047455121 | 12 | 12 | 38 |11,8[ 83 | 1" [ 12 | 4 - - - - - 515 MGC PVALSA

1
o NWV 0474551211 | 12 | 12 | 65 |11,8[ 110 1" [ 12 | 4 = = = = = 515 MGC PVALSA
NVWV 0474 55162 | 16 | 16 | 50 |158] 92 [1,4"| 16 | 4 - - - - - 515 MGC PVALSA
NVV 0474 551621 | 16 | 16 | 65 |158[150(1,4"| 16 | 4 - = - - - 515 MGC PVALSA

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub

Durchmesser Spantiefe

f, (mm) 0,08-0,25 0,08-0,25 0,08-0,25 _ 0,08-0,25
a, (mm) 0,1-0,2 0,1-0,2 0,1-0,2 0,1-0,2
f, (mm) 0,1-0,35 0,1-0,35 0,1-0,35 i 0,1-0,35
a, (mm) 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
f, (mm) 0,1-0,5 0,1-0,4 0,1-0,5 _ 0,1-0,5
a, (mm) 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
f, (mm) 0,1-0,7 0,1-0,4 0,1-0,7 i 0,1-0,7
a, (mm) 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
f, (mm) 0,1-0,8 0,1-0,6 0,1-0,8 _ 0,1-0,8
a, (mm) 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
f, (mm) 0,1-0,8 0,1-0,6 0,1-0,8 : 0,1-0,8
a, (mm) 0,1-0,4 0,1-0,3 0,1-0,4 0,1-0,4
P Torisches Werkzeug [ weldonflache * zu programmierender Eckenradius




CHVORSCHUBFRASER | TRIGAWORX® | HSC

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Bl

MGC PVALSA

120 210 300 70 95 120 100 225 350 30 50 70

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



