
Hochleistungs-Fräser für die Bearbeitung von 
Dentalwerkstoffen wie  Zirkon, Titan, 

Cobalt-Chrom und PMMA.

VHM-Fräser für Dental-Fräsmaschinen
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VHM-Schaftfräser für Dentalwerkstoffe

PVD-beschichtete Fräser für allgemeine Bearbeitungen. Die Geometrie und Beschichtung 
ermöglichen ein prozesssicheres Fräsen von Dentalwerkstoffen wie Cobalt-Chrome und Titan. 

CRN-beschichtete Fräser für die Bearbeitung von Zirkon und Kunststoffen. Die extrem glatte 
Beschichtung garantiert eine gratfreie Bearbeitung der Blanks bei extrem langer Standzeit und 
hoher Schneidenschärfe. 

DF-Diamant-beschichtete Fräser für die Bearbeitung von Zirkon. Die neue Beschichtung 
bietet einen deutlichen Standzeit-Vorteil im Vergleich zu herkömmlichen, PVD-beschichteten 
Werkzeugen.

MSTAR VHM-Schaftfräser

CRN VHM-Schaftfräser

DF VHM-Schaftfräser

Eigenschaften



MS2XLB 0 ─ -0.02 0 ─ -0.008±0.01

UWC MS 30° L1

ap
L3

øD
1

R

øD
4(
h6
)

15°

øD
5

B2

h6R

MSTAR VHM-SCHAFTFRÄSER 

Typ1

* Keine Interferenz

*Effektive Nutzlänge
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Kugelfräser mit PVD-Beschichtung für Cobalt-Chrom 
und Titan

Bestellbezeichnung
Effektive Länge für

Konturwinkel

Lager

Typ

Kugelfräser, 2 Schneiden, mit Hinterschliff

a  : Lagerstandard.

Maße: mm

Radius
der Kugel

Durchm. Schnitt-
 länge

Hinter-
 schliff

Durchm. 
 Hinterschliff

Winkel
(Schneidkante
zum Schaft)

Gesamt-
länge

Schaft
Durchm.

Anzahl
d. Nuten

Hinweis: Bitte verwenden Sie immer die kürzeste Werkzeuglänge.
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UWC CRN 30°

CRN VHM-SCHAFTFRÄSER 

Typ1

* Keine Interferenz

*Effektive Nutzlänge
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Kugelfräser mit CrN-Beschichtung für Zirkoniumoxid, 
Acrylpolymer- und Wachs-Blanks 

Bestellbezeichnung
Effektive Länge für

Konturwinkel

Lager

Typ

Kugelfräser, 2 Schneiden, mit Hinterschliff

Maße: mm

a  : Lagerstandard.

Radius
der Kugel

Durchm. Schnitt-
 länge

Hinter-
 schliff

Durchm. 
 Hinterschliff

Winkel
(Schneidkante
zum Schaft)

Gesamt-
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Schaft
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DF2XLB 0 ─ -0.02 0 ─ -0.008±0.01
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UWC DF 30°

DF VHM-SCHAFTFRÄSER 

Typ1

* Keine Interferenz

*Effektive Nutzlänge
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Kugelfräser mit CVD-Diamant-Beschichtung für 
Zirkoniumoxid

Bestellbezeichnung
Effektive Länge für

Konturwinkel

Lager

Typ

Kugelfräser, 2 Schneiden, mit Hinterschliff

Maße: mm

a  : Lagerstandard.

Radius
der Kugel

Durchm. Schnitt-
 länge

Hinter-
 schliff

Durchm. 
 Hinterschliff

Winkel
(Schneidkante
zum Schaft)

Gesamt-
länge

Schaft
Durchm.

Anzahl
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