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MSMHZD

MS2MS

MS4MC/MS4MC E

MS4MRB E

MS2SB/MS2SB E

MS2MTB

MS3MC E

MS2MRB

MS2XLRB

MSTAR Schaftfräser

Eintauchen und Nutenfräsen

Für allgemeine
Anwendung

26 Typen

GRÖSSE

3-schneidiger MSTAR
Nutenfräser

2-schneidiger MSTAR Nutenfräser (M)

4-schneidiger MSTAR Nutenfräser (M)

2-schneidiger MSTAR
Kugelkopffräser (S)

2-schneidiger MSTAR Kugelkopffräser, 
konische Ausführung

2-schneidiger langer Torusfräser

Torusfräser

GRÖSSE
2-schneidiger MSTAR Torusfräser

GRÖSSE
2-schneidiger langer MSTAR Torusfräser

SchnittbedingungenAbmessungen

3-schneidiger MSTAR Nutenfräser (M)

4-schneidiger MSTAR Nutenfräser (M)

3-schneidig über Mitte Schneidend

2-schneidige Torusfräser 2-schneidige  Kugelkopffräser, konische Ausführung

2-schneidig

4-schneidig

3-schneidig

GRÖSSE

GRÖSSE

GRÖSSE

GRÖSSE

GRÖSSE

GRÖSSE

1032
Größen

Für hohe Bearbeitungstiefen
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MS6MH E/MS8MH E

MS2JS

MS4JC/MS4JC E

MS2MB/MS2MB E

MS4LT

MS2XL

MS2XLB

MS2XL6

MS2MC E

MS2ES

MS3ES

MS2XB

MS4EC

Für tiefe Nuten

Für Mehrspindel Automaten

2-schneidiger MSTAR Schaftfräser (J)

4-schneidiger MSTAR Nutenfräser (J)

2-schneidiger MSTAR
Kugelkopffräser (M)

4-schneidiger MSTAR Kugelkopffräser mit langem Hinterschliff,
konische Ausführung

2-schneidiger langer MSTAR
Schaftfräser

2-schneidiger MSTAR
langer Kugelkopffräser

2-schneidiger langer MSTAR
Schaftfräser (6 mm Schaft)

GRÖSSE
2-schneidiger MSTAR Nutenfräser

GRÖSSE
3-schneidiger MSTAR Nutenfräser

GRÖSSE
2-schneidiger MSTAR Kugelkopffräser, konische Ausführung

GRÖSSE
4-schneidiger MSTAR Nutenfräser

Nutenfräser über 
Mittel schneidend

6/8-schneidiger MSTAR Nutenfräser (M)

6/8-schneidig

4-schneidig mit langem Hinterschliff

2-schneidige Schaftfräser mit langem Hinterschliff

2-schneidige lange Kugelkopffräser

GRÖSSE

GRÖSSE

GRÖSSE

GRÖSSE

GRÖSSE

GRÖSSE

GRÖSSE

GRÖSSE

GRÖSSE
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Bearbeitungsbeispiel 1 : MS2SB

Bearbeitungsbeispiel 2 : MS2XL

MSMHZD
Nutenfräsen

Herkömmlich

Etwa 300mm

Schnittlänge (m)

Werkstück1

Werkstücke2

Geringe Gratbildung und gute Oberfläche am Werkstück.

Schnitttiefe

0
.0

5
m

m

3
m

m

Axiale Schnittiefe : 0.05mm
(Wettbewerber : 0.015mm)
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ng

e

Wettbewerber A Wettbewerber B Wettbewerber C

Ausbrüche

Schaftfräser

Werkstoff

Schnittgeschw.

Vorschubrate

Schnitttiefe

Kühlung

1,500mm/min (0.025mm/Zahn)
(Wettbewerber : 1,000mm/min)

Luftgebläse

Schnittbedingungen

Schnittiefe

Doppelte Standzeit! 
2,5-fache Produktivität.

Schaftfräser

Werkstoff

Schnittgeschw.

Vorschubrate

Kühlung

Eintauchen 300mm/min
Nutenfräsen 720mm/min

Luftgebläse
Bruch Bruch

5 Mal! Schnittbedingungen

Bearbeitungsbeispiel 3 :

Schaftfräser

Werkstoff

Schnittgeschw.

Vorschubrate

Schnitttiefe

Kühlung

Wettbewerber Schnittbedingungen

MSTAR SCHAFTFRÄSER

0.02mm×400 Mal (Nutenfräsen)

Öl

500mm/min (0.01mm/Zahn)

Ausgebrochen
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MS2MS

ø
D

4
ø

D
4

L1

ap

L1

ap

ø
D

1
ø

D
1

15°

30°UWC MS

: Lagerstandard.

Mittlere Schneidkantenlänge, 2 Schneiden

Für die Nuten - sowie allg. Bearbeitung, breiter Anwendungsbereich.

Maße : mm

Typ 2

Typ 1

Typ

L
a
g

e
rDurchm.

Bestellbezeichnung

Schnittlänge Gesamtlänge Schaft Durchm. Anzahl
d. Nuten
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MS2JS

ø
D

4

L1

ap

ø
D

1

ø
D

4

ø
D

1

L1

ap

15°

30°UWC MS

Maße : mm

Typ 2

Typ 1
(10° für ø0.1)

Mittlere Schneidkantenlänge, 2 Schneiden

Für die Nuten - sowie allg. Bearbeitung, breiter Anwendungsbereich.

Durchm. Schnittlänge Gesamtlänge Schaft Durchm. Anzahl
d. NutenBestellbezeichnung

L
a

g
e

r

Typ

MSTAR VHM-FRÄSER

: Lagerstandard.
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MS2XL

øD
4

L1

L3

D5

ap

ø
D

1

ø
D

4

L1

L3

D5

ap

ø
D

1

12°

30°UWC MS

Maße : mm

Typ 2

Typ 1

2 Schneiden, für tiefe Kavitäten

SchnittlängeDurchm.

Bestellbezeichnung

Anzahl 
d. Nuten

Schaft 
Durchm.

Hinterschliff Gesamtlänge

Typ

L
a
g

e
rDurchm. 

Hinterschliff

2 Schneiden Nutenfräser mit Hinterschliff.
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MS2XL

øD
4

L1

L3

D5

ap

ø
D

1

ø
D

4

L1

L3

D5

ap

ø
D

1

12°

30°UWC MS

Maße : mm

Typ 2

Typ 1

2 Schneiden, für tiefe Kavitäten

SchnittlängeDurchm.

Bestellbezeichnung

Anzahl 
d. Nuten

Schaft 
Durchm.

Hinterschliff Gesamtlänge

Typ

L
a
g

e
rDurchm. 

Hinterschliff

2 Schneiden Nutenfräser mit Hinterschliff.

: Lagerstandard.

MSTAR VHM-FRÄSER
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Maße : mm

SchnittlängeDurchm.

Bestellbezeichnung

Anzahl 
d. Nuten

L
a
g

e
rSchaft 

Durchm.
Hinterschliff Gesamtlänge

Typ

Durchm. 
Hinterschliff
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MS2XL6

ø
D

4

L1

L3

D5

ap

ø
D

1

15°

30°UWC MS

Schaftfräser, kurze Schneidkantenlänge, 6mm Schaft

Typ 1

2 Schneiden Nutenfräser mit Hinterschliff.
Lange Version des VC2XL mit 6mm Schaftdurchmesser.

Maße : mm

L
a
g

e
r

Typ

Durchm.

Bestellbezeichnung

Schnittlänge GesamtlängeHinterschliff Durchm. 
Hinterschliff

Schaft 
Durchm.

Anzahl 
d. Nuten

MSTAR VHM-FRÄSER

: Lagerstandard.



10

Maße : mm

SchnittlängeDurchm.

Bestellbezeichnung

Anzahl 
d. Nuten

Schaft 
Durchm.

Hinterschliff Gesamtlänge

Typ

L
a
g

e
rDurchm. 

Hinterschliff
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MSMHZD

45°UWC MS

L1

ap

ø
D

4

ø
D

1

L1

ap

ø
D

4

ø
D

1

L1

ap

ø
D

4

ø
D

1

15°

Mittlere Schneidkantenlänge, 3 Schneiden

Typ 1

Typ 2

Typ 3

Maße : mm

Typ

L
a
g

e
rDurchm.

Bestellbezeichnung

Schnittlänge Gesamtlänge Schaft Durchm. Anzahl 
d. Nuten

3 Schneiden Nutenfräser, für multi funktionalen Einsatz.

MSTAR VHM-FRÄSER

: Lagerstandard.
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MS4MC

ø
D

4

ap

L1

ø
D

1
ø

D
1

ø
D

4

ap

L1

15°

30°UWC MS

Mittlere Schneidkantenlänge, 4 Schneiden

Schaftfräser für allgemeine Bearbeitungen.

Maße : mm

Typ 2

Typ 1

Typ

L
a
g

e
rDurchm.

Bestellbezeichnung

Schnittlänge Gesamtlänge Schaft Durchm. Anzahl 
d. Nuten



13

MS4JC

ø
D

4

ap

L1

ø
D

1
ø

D
1

ø
D

4

ap

L1

15°

30°UWC MS

Mittlere Schneidkantenlänge, 4 Schneiden

Typ 2

Typ 1

Schaftfräser für allg. Bearbeitungen, mittellange Schniedkantenlänge.

Maße : mm

Typ

L
a
g

e
rDurchm.

Bestellbezeichnung

Schnittlänge Gesamtlänge Schaft Durchm. Anzahl 
d. Nuten

MSTAR VHM-FRÄSER

: Lagerstandard. : Lagerstandard in Japan.
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MS2ES

30°UWC MS

ø
D

1

ø
D

4

ap
L1

ø
D

1

ø
D

4

ap
L1

15°

ap

ø
D

1

ø
D

4

L1

2 Schneiden Nutenfräser.

Maße : mmGesamtlänge 35mm

Maße : mmGesamtlänge 45mm

Typ 1

Typ 2

Typ 3

L
a

g
e

rDurchm.

Bestellbezeichnung

Gesamtlänge Schaft Durchm. Anzahl 
d. Nuten

Schnittlänge

Typ

L
a

g
e

rDurchm.

Bestellbezeichnung

Gesamtlänge Schaft Durchm. Anzahl 
d. Nuten

Schnittlänge

Typ

2 Schneiden Nutenfräser, für den Einsatz auf Mehrspindel Automaten
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MS3ES

30°UWC MS

ø
D

1

ø
D

4

ap
L1

ø
D

1

ø
D

4

ap
L1

15°

ap

ø
D

1

ø
D

4

L1

ap

3 Schneiden Nutenfräser, für den Einsatz auf Mehrspindel Automaten

Maße : mm

Maße : mm

Typ 1

Typ 2

Typ 3

Typ

L
a
g

e
rDurchm.

Bestellbezeichnung

Schnittlänge Gesamtlänge Schaft Durchm. Anzahl 
d. Nuten

Typ

L
a
g

e
rDurchm.

Bestellbezeichnung

Schnittlänge Gesamtlänge Schaft Durchm. Anzahl 
d. Nuten

Gesamtlänge 35mm

Gesamtlänge 45mm

3 Schneiden Nutenfräser.

MSTAR VHM-FRÄSER

: Lagerstandard in Japan.
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MS4EC

30°UWC MS

ø
D

1

ø
D

4

ap
L1

ø
D

1

ø
D

4

ap
L1

15°

ap

ø
D

1

ø
D

4

L1

4 Schneiden Nutenfräser, Für den Einsatz auf Mehrspindel Automaten

4 Schneiden Nutenfräser.

Maße : mmGesamtlänge 35mm

Maße : mmGesamtlänge 45mm

Typ 1

Typ 2

Typ 3

Typ

L
a

g
e

rDurchm.

Bestellbezeichnung

Schnittlänge Gesamtlänge Schaft Durchm. Anzahl
d. Nuten

Typ

L
a

g
e

rDurchm.

Bestellbezeichnung

Schnittlänge Gesamtlänge Schaft Durchm. Anzahl
d. Nuten
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MS2SB R

øD
4

ø
D

4

L1

L1

ap

ø
D

1
ø

D
1

R

R
ap

15°

30°UWC MS

Kugelkopffräser, kurze Schneidenlänge, 2 Schneiden

Typ 1

Typ 2

Standardfräser für 3D-Bearbeitung und allgemeine Schlichtoperationen.

Maße : mm

Typ

L
a
g

e
rRadius 

der KugelBestellbezeichnung

Durchm. GesamtlängeSchnittlänge Schaft
Durchm.

Anzahl
d. Nuten

MSTAR VHM-FRÄSER

: Lagerstandard.
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MS2MB R

øD
4

ø
D

4

L1

L1

ap

ø
D

1
ø

D
1

R

R
ap

15°

30°UWC MS

Kugelkopffräser, mittlere Schneidkantenlänge, 2 Schneiden

Standardfräser für 3D-Bearbeitung und allgemeine Schlichtoperationen.

Typ 1

Typ 2

Maße : mm

Typ

L
a
g

e
rRadius 

der KugelBestellbezeichnung

Durchm. GesamtlängeSchnittlänge Schaft
Durchm.

Anzahl 
d. Nuten
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MS2XLB R

L1

ap

L3

D5

øD
4

ø
D

1

R

R

ø
D

4

L1

ap

L3

ø
D

1

15°

D5

30°UWC MS

2 Schneiden Kugelkopffräser, kurze Schneidenlänge, mit Hinterschliff

Kugelkopffräser mit Hinterschliff für tiefe Kavitäten.

Typ 1

Typ 2

Maße : mm

Bestellbezeichnung Typ

L
a
g

e
rRadius

der Kugel

Durchm. Schnitt-
länge

Durchm. 
Hinterschliff

Hinter-
schliff

Gesamt-
länge

Schaft
Durchm.

Anzahl
d. Nuten

Konturwinkel

E
ff

e
k

ti
v

e
L

ä
n

g
e

Effektive Länge
 für Konturwinkel

Effektive Länge
für Konturwinkel

Winkel
(Schneidkante

zum Schaft)

MSTAR VHM-FRÄSER

: Lagerstandard.
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Bestellbezeichnung Typ

L
a
g

e
rRadius

der Kugel

Durchm. Schnitt-
länge

Durchm.
Hinterschliff

Hinter-
schliff

Gesamt-
länge

Schaft
Durchm.

Anzahl
d. Nuten

Effektive Länge
für Konturwinkel

Winkel
(Schneidkante

zum Schaft)

Maße : mm
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MS2XLB R

L1

ap

L3

D5

øD
4

ø
D

1

R

R

ø
D

4

L1

ap

L3

ø
D

1

15°

D5

30°UWC MS

2 Schneiden Kugelkopffräser, kurze Schneidenlänge, mit Hinterschliff

Kugelkopffräser mit Hinterschliff für tiefe Kavitäten.

Typ 1

Typ 2

Konturwinkel

E
ff

e
k

ti
v

e
L

ä
n

g
e

Effektive Länge
 für Konturwinkel

MSTAR VHM-FRÄSER

: Lagerstandard.

Bestellbezeichnung Typ

L
a
g

e
rRadius

der Kugel

Durchm. Schnitt-
länge

Durchm. 
Hinterschliff

Hinter-
schliff

Gesamt-
länge

Schaft
Durchm.

Anzahl
d. Nuten

Effektive Länge
für Konturwinkel

Winkel
(Schneidkante

zum Schaft)

Maße : mm
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MS2XB

30°UWC MS

R

øD
4

L1

ap

ø
D

1

L3

L2R

B1
B2

10°

D3

Kugelkopffräser mit konischem Hinterschliff für tiefe Kavitäten

Konturwinkel

E
ff

e
k

ti
v

e
L

ä
n

g
e

Effektive Länge
 für Konturwinkel

L
a
g

e
r

T
y
p

Bestellbezeichnung

Seitl.
Kegelwinkel

Radius
der Kugel

Durchm. Winkel
(Schneidkante

zum Schaft)

Anzahl
d. Nuten

Effektive Länge
für Konturwinkel

Schnitt-
länge

Hinter-
schliff

Gesamt-
länge

Schaft
Durchm.

Maße : mm

Kugelkopffräser mit Hinterschliff für tiefe Nuten.
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MS2XB

30°UWC MS

R

øD
4

L1

ap

ø
D

1

L3

L2R

B1
B2

10°

D3

Kugelkopffräser mit konischem Hinterschliff für tiefe Kavitäten

Konturwinkel

E
ff

e
k

ti
v

e
L

ä
n

g
e

Effektive Länge
 für Konturwinkel

L
a
g

e
r

T
y
p

Bestellbezeichnung

Seitl.
Kegelwinkel

Radius 
der Kugel

Durchm. Winkel
(Schneidkante

zum Schaft)

Anzahl
d. Nuten

Effektive Länge
für Konturwinkel

Schnitt-
länge

Hinter-
schliff

Gesamt-
länge

Schaft
Durchm.

Maße : mm

Kugelkopffräser mit Hinterschliff für tiefe Nuten.

: Lagerstandard.

MSTAR VHM-FRÄSER
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L
a
g

e
r

T
y
p

Bestellbezeichnung

Seitl.
Kegelwinkel

Radius
der Kugel

Durchm. Winkel
(Schneidkante

zum Schaft)

Anzahl
d. Nuten

Effektive Länge
für Konturwinkel

Schnitt-
länge

Hinter-
schliff

Gesamt-
länge

Schaft
Durchm.

Maße : mm
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MS2XB

30°UWC MS

R

øD
4

L1

ap

ø
D

1

L3

L2R

B1
B2

10°

D3

Kugelkopffräser mit konischem Hinterschliff für tiefe Kavitäten

Konturwinkel

E
ff

e
k

ti
v

e
L

ä
n

g
e

Effektive Länge
 für Konturwinkel

Kugelkopffräser mit Hinterschliff für tiefe Nuten.

: Lagerstandard.

MSTAR VHM-FRÄSER

Effektive Länge
für Konturwinkel

L
a
g

e
r

T
y

p

Bestellbezeichnung

Seitl.
Kegelwinkel

Radius 
der Kugel

Durchm. Winkel
(Schneidkante

zum Schaft)

Anzahl
d. Nuten

Schnitt-
länge

Hinter-
schliff

Gesamt-
länge

Schaft
Durchm.

Maße : mm
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MS2MRB

ø
D

4

ap

ø
D

1

ap

L1

L1

ø
D

1

ø
D

4

R

R

15°

30°UWC MS

Mit Eckenradius, mittlere Schneidkantenlänge, 2 Schneiden

2 Schneiden Torusfräser für den allgemeinen Einsatz.

Typ 1

Typ 2

Maße : mm

Typ

L
a
g

e
rDurchm.

Bestellbezeichnung

Schnittlänge Gesamtlänge Mit
Eckenradius

Schaft
Durchm.

Anzahl
d. Nuten
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MS2XLRB

L3

D5

ap

ø
D

1

D5

R

L1

L3

ap

ø
D

1

R

ø
D

4

L1

15°

øD
4

30°UWC MS

2 Schneiden Nutenfräser mit Eckenradius und Hinterschliff

Torusfräser mit Hinterschliff.

Typ 1

Typ 2

Maße : mm

Typ

L
a
g

e
rDurchm.

Bestellbezeichnung

Schnitt-
länge

Durchm.
Hinterschliff

Hinter-
schliff

Mit
Eckenradius

Gesamtlänge Schaft
Durchm.

Anzahl
d. Nuten

MSTAR VHM-FRÄSER

: Lagerstandard. : Lagerstandard in Japan.
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MS4LT

B7

ø
D

4

L1

ap

ø
D

1

D2
15°

25°UWC MS

4 Schneiden, für tiefe Kavitäten, konische Ausführung

Typ 1

Maße : mm

Kleiner
FräsdurchmesserBestellbezeichnung

Anzahl
d. Nuten

Schnittlänge Schaft
Durchm.

GesamtlängeGroßer
Fräserdurchmesser Typ

L
a
g

e
rSeitl.

Kegelwinkel

Rippenbearbeitung die sonst durch Erodieren erfolgt, kann nun 
durch die hohe Verschleißfestigkeit, die steife Profilform und die 
Miracle Beschichtung mit dem VC4LT hergestellt werden.
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MS4LT

B7

ø
D

4

L1

ap

ø
D

1

D2
15°

25°UWC MS

4 Schneiden, für tiefe Kavitäten, konische Ausführung

Typ 1

Maße : mm

Kleiner
FräsdurchmesserBestellbezeichnung

Anzahl
d. Nuten

Schnittlänge Schaft
Durchm.

GesamtlängeGroßer
Fräserdurchmesser Typ

L
a
g

e
rSeitl.

Kegelwinkel

Rippenbearbeitung die sonst durch Erodieren erfolgt, kann nun 
durch die hohe Verschleißfestigkeit, die steife Profilform und die 
Miracle Beschichtung mit dem VC4LT hergestellt werden.

MSTAR VHM-FRÄSER

: Lagerstandard in Japan.
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Maße : mm

Kleiner
FräsdurchmesserBestellbezeichnung

Anzahl
d. Nuten

Schnittlänge Schaft
Durchm.

GesamtlängeGroßer
Fräserdurchmesser Typ

L
a
g

e
rSeitl.

Kegelwinkel
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MS4LT

B7

ø
D

4

L1

ap

ø
D

1

D2
15°

25°UWC MS

4 Schneiden, für tiefe Kavitäten, konische Ausführung

Typ 1

Maße : mm

Kleiner
FräsdurchmesserBestellbezeichnung

Anzahl
d. Nuten

Schnittlänge Schaft
Durchm.

GesamtlängeGroßer
Fräserdurchmesser Typ

L
a
g

e
rSeitl.

Kegelwinkel

Rippenbearbeitung die sonst durch Erodieren erfolgt, kann nun 
durch die hohe Verschleißfestigkeit, die steife Profilform und die 
Miracle Beschichtung mit dem VC4LT hergestellt werden.

MSTAR VHM-FRÄSER

: Lagerstandard in Japan.
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Maße : mm

Kleiner
FräsdurchmesserBestellbezeichnung

Anzahl
d. Nuten

Schnittlänge Schaft
Durchm.

GesamtlängeGroßer
Fräserdurchmesser Typ

L
a
g

e
rSeitl.

Kegelwinkel
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MS4LT

B7

ø
D

4

L1

ap

ø
D

1

D2
15°

25°UWC MS

4 Schneiden, für tiefe Kavitäten, konische Ausführung

Typ 1

Maße : mm

Kleiner
FräsdurchmesserBestellbezeichnung

Anzahl
d. Nuten

Schnittlänge Schaft
Durchm.

GesamtlängeGroßer
Fräserdurchmesser Typ

L
a
g

e
rSeitl.

Kegelwinkel

Rippenbearbeitung die sonst durch Erodieren erfolgt, kann nun 
durch die hohe Verschleißfestigkeit, die steife Profilform und die 
Miracle Beschichtung mit dem VC4LT hergestellt werden.

MSTAR VHM-FRÄSER

: Lagerstandard in Japan.
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MS2MTB R

L1

ap

15°

ø
D

4

R

R

D2
B7

L1

ap

D2B7

ø
D

4

30°UWC MS

2 Schneiden Kugelkopffräser mit Hinterschliff, konische Schneiden, kurze Schneidenlänge

2 Schneiden Kugelkopffräser mit Hinterschliff für einen 
breiten Anwendungsbereich.

Typ 1

Typ 2

Maße : mm

Typ

L
a
g

e
rRadius

der KugelBestellbezeichnung

Großer
Fräserdurchmesser

SchnittlängeSeitl.
Kegelwinkel

Gesamtlänge Schaft
Durchm.

Anzahl
d. Nuten
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MS2MC E

UWC 35°

ø
D

4
ø

D
4

L1

ap

L1

ap

ø
D

1
ø

D
1

15°

MS

2 Schneiden, mittlere Schneidkantenlänge, schneidet über Mitte

Maße : mm

Typ 2

Typ 1

Bestellbezeichnung Typ

Durchm. Anzahl
d. Nuten

Schnittlänge Schaft
Durchm.

L
a
g

e
rGesamtlänge

Nutenfräser für ein breites Anwendungsgebiet.

Ursprüngliche,
alternative

Bestellbezeichnung

Die Schaftfräser E2MC werden durch diese Produkte ersetzt.

MSTAR VHM-FRÄSER

: Lagerstandard.
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MS3MC E

L1

ap

ø
D

1
ø

D
1

L1

ap

ø
D

4
ø

D
4

35°UWC MS

15°

Typ 1

Typ 2

3 Schneiden, mittlere Schneidkantenlänge, schneidet über Mitte

Schaftfräser für Nutenfräsen und allgemeine Bearbeitungen. 
Spezielle Nutengeometrie für hohe Vorschübe.

Maße : mm

Bestellbezeichnung Typ

Durchm. Anzahl
d. Nuten

Schnittlänge Schaft
Durchm.

L
a
g

e
rGesamtlänge Ursprüngliche,

alternative
Bestellbezeichnung

Die Schaftfräser E3MC werden durch diese Produkte ersetzt.
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MS4MC E

35°UWC

ø
D

4

ap

L1

ø
D

1
ø

D
1

ø
D

4

ap
L1

MS

15°

Typ 2

Typ 1

4 Schneiden, mittlere Schneidkantenlänge, schneidet über Mitte

Schaftfräser für einen breiten Anwendungsbereich.
Geeignet für Endbearbeitungen mit hohen Geschwindigkeiten.

Maße : mm

Bestellbezeichnung Typ

Durchm. Anzahl
d. Nuten

Schnittlänge Schaft
Durchm.

L
a
g

e
rGesamtlänge Ursprüngliche,

alternative
Bestellbezeichnung

Die Schaftfräser E4MC werden durch diese Produkte ersetzt.

MSTAR VHM-FRÄSER

: Lagerstandard.



38

MS4JC E

35°UWC

ø
D

4
ø

D
4

ap

L1

ø
D

1
ø

D
1

ap

L1MS

15°

4 Schneiden, mittellange Schneidkantenlänge, schneidet über Mitte

Typ 2

Typ 1

Schaftfräser für einen breiten Anwendungsbereich.
Geeignet für Endbearbeitungen mit hohen Geschwindigkeiten.

Maße : mm

Bestellbezeichnung Typ

Durchm. Anzahl
d. Nuten

Schnittlänge Schaft
Durchm.

L
a
g

e
rGesamtlänge Ursprüngliche,

alternative
Bestellbezeichnung

Die Schaftfräser E4JC werden durch diese Produkte ersetzt.
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MS2SB E

35°UWC

L1

L1

ap

ap
R

R

15°

ø
D

4

ø
D

1

ø
D

4

ø
D

1

R

MS

2 Schneiden, kurze Schneidkantenlänge, Schaftdurchmesser

Typ 1

Typ 2

Radius

Kugelkopffräser für direkte, starre Fräsoperationen.
Geeignet für Schrumpffutter.

Maße : mm

Bestellbezeichnung Typ

Durchm. Anzahl
d. Nuten

Schnittlänge Schaft
Durchm.

L
a
g

e
rGesamtlänge Ursprüngliche,

alternative
Bestellbezeichnung

Die Schaftfräser E2SB werden durch diese Produkte ersetzt.

MSTAR VHM-FRÄSER

: Lagerstandard.



40

MS2MB E

øD
4

ø
D

4

L1

L1

ø
D

1
ø

D
1

R

R ap

ap

15°

R

UWC 35° 30°MS

Typ 1

Typ 2

2 Schneiden, mittlere Schneidkantenlänge, langer Schaft

Kugelkopffräser für einen breiten Anwendungsbereich.
Geeignet für Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

Radius

Maße : mm

Bestellbezeichnung Typ

Durchm. Anzahl
d. Nuten

Schnittlänge Schaft
Durchm.

L
a
g

e
rGesamtlänge Ursprüngliche,

alternative
Bestellbezeichnung

Die Schaftfräser E2MB werden durch diese Produkte ersetzt.
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MS4MRB E

35°

ø
D

4

ø
D

1

ap

L1
R

UWC ECOMS

Typ 1

4 Schneiden, mittlere Schneidkantenlänge, mit Eckenradius, schneidet über Mitte

Schaftfräser für herkömmliche Fräsbearbeitungen mit hohen Geschwindigkeiten.
Mit Eckenradius, geeignet für 3D Formen.

Mit
Eckenradius

Maße : mm

Bestellbezeichnung Typ

Durchm. Anzahl
d. Nuten

Schnittlänge Schaft
Durchm.

L
a
g

e
rGesamtlänge Ursprüngliche,

alternative
Bestellbezeichnung

Die Schaftfräser E4MRB werden durch diese Produkte ersetzt.

MSTAR VHM-FRÄSER
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MS6MH E/MS8MH E

L1

ap

ø
D

4

ø
D

1

L1

ap

ø
D

4

ø
D

1

45°UWC MS

Typ 1

Typ 2

6/8 Schneiden, mittlere Schneidkantenlänge, hoher Drallwinkel, schneidet über Mitte

Mehrschneidiger Nutenfräser für hohe Vorschübe.
Geeignet für eine Vielzahl von Materialien.

Maße : mm

Bestellbezeichnung Typ

Durchm. Anzahl
d. Nuten

Schnittlänge Schaft
Durchm.

L
a
g

e
rGesamtlänge Ursprüngliche,

alternative
Bestellbezeichnung

Die Schaftfräser E6MH und E8MH werden durch diese Produkte ersetzt.
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MS2MS MS2MRB
Mittlere Schneidkantenlänge, 2 Schneiden Mit Eckenradius, mittlere Schneidkantenlänge, 2 Schneiden

Werkstoff

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Durchm.
(mm)

Schnittiefe

D:Durchm.

1) Bitte verwenden Sie 4-schneidige Kugelkopffräser für harte Werkstoffe (55 60HRC).
2) Die oben angegebenen Werte dienen als Ausgangsbasis für das Schulterfräsen. Beim Vollnutenfräsen reduzieren Sie bitte den Vorschub 

um 20%. Beim Vollnutenfräsen von rostfreiem Stahl reduzieren Sie bitte den Vorschub um 60% und die Drehzahl um 40%.
3) Bei der Bearbeitung von hitzebeständigen Materialien und rostfreien Stählen wird die Zugabe von Kühlschmierstoff empfohlen.
4) Für den Fall, daß keine stabile Werkstück- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder während der Bearbeitung Vibrationen auftreten, 

empfiehlt es sich, die Höhe des Vorschubes und die Drehzahl proportional zu reduzieren.
5) Für Bohrungen empfiehlt es sich, den Vorschub um 30% zu senken.

C-Stahl
( 30HRC)

Ck55, Guß GG25

Leg. Stahl, Werkzeugstahl,
vergüteter Stahl
(30 45HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

Austenitischer rostfreier Stahl
X5CrNi1810

X5CrNiMo17122

Gehärteter Stahl
(45 55HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

MSTAR VHM-FRÄSER
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MS2JS
Mittlere Schneidkantenlänge, 2 Schneiden

Schnittiefe

D:Durchm.

1) Bitte verwenden Sie 4-schneidige Kugelkopffräser für harte Werkstoffe (55 60HRC).
2) Bei der Bearbeitung von hitzebeständigen Materialien und rostfreien Stählen wird die Zugabe von Kühlschmierstoff empfohlen.
3) Für den Fall, daß keine stabile Werkstück- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder während der Bearbeitung Vibrationen auftreten, 

empfiehlt es sich, die Höhe des Vorschubes und die Drehzahl proportional zu reduzieren.
4) Für Bohrungen empfiehlt es sich, den Vorschub um 30% zu senken.

(   ) :  Standard Vorschübe für das Nutenfräsen.

Werkstoff

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Durchm.
(mm)

C-Stahl
( 30HRC)

Ck55, Guß GG25

Leg. Stahl, Werkzeugstahl,
vergüteter Stahl
(30 45HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

Austenitischer rostfreier Stahl
X5CrNi1810

X5CrNiMo17122

Gehärteter Stahl
(45 55HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)
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MS2XL

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Werkstoff

Durchm.
(mm)

Hinterschliff
(mm)

Schnittiefe pro Bahn ap
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnittiefe pro Bahn ap
(mm)

1) Die Tabelle zeigt die Drehzahl und den Vorschub für die jeweilige Nutzlänge. Bitte reduzieren Sie den Vorschub, wenn Sie Schaftfräser mit 
längerer Nutzlänge einsetzen.

2) Wenn die Stabilität der Maschine oder die Spannung des Werkstücks labil ist oder Vibrationen auftreten, verringern Sie bitte die Drehzahl 
und den Vorschub anteilig. Vorschubreduzierung auch bei Forderung von hoher Oberflächengüte.

2 Schneiden, für tiefe Kavitäten

Baustahl, C-Stahl, Ck55
Leg. Stahl, Werkzeugstahl, vergüteter Stahl

Vergüteter Stahl W.Nr. 1.2344(H13),
X20Cr13, martensitischer rostfreier Stahl (40 45HRC)

MSTAR VHM-FRÄSER
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MS2XL6
Schaftfräser, kurze Schneidkantenlänge, 6mm Schaft

Werkstoff

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnittiefe
pro Bahn ap

(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnittiefe
pro Bahn ap

(mm)

Durchm.
(mm)

Hinterschliff
(mm)

1) Die Tabelle zeigt die Drehzahl und den Vorschub für die jeweilige Nutzlänge. Bitte reduzieren Sie den Vorschub, wenn Sie Schaftfräser mit 
längerer Nutzlänge einsetzen.

2) Wenn die Stabilität der Maschine oder die Spannung des Werkstücks labil ist oder Vibrationen auftreten, verringern Sie bitte die Drehzahl 
und den Vorschub anteilig. Vorschubreduzierung auch bei Forderung von hoher Oberflächengüte.

3) Bei geringer Schnittiefe oder Rippenbearbeitung, kann die Drehzahl und der Vorschub erhöht werden.

Baustahl, C-Stahl, Ck55
Leg. Stahl, Werkzeugstahl, vergüteter Stahl

Vergüteter Stahl
W.Nr. 1.2344(H13), X20Cr13,

martensitischer rostfreier Stahl (40 45HRC)
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MSMHZD
Mittlere Schneidkantenlänge, 3 Schneiden

1) Die oben angegebenen Werte dienen als Ausgangsbasis.
2) Bei der Bearbeitung von hitzebeständigen Materialien und rostfreien Stählen wird die Zugabe von Kühlschmierstoff empfohlen.

Werkstoff

Schnittiefe

D:Durchm.

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Durchm.
(mm)

D:Durchm.

D:Durchm.

Umsäumen Nutenfräsen

Werkstoff

Schnittiefe

Durchm.
(mm)

Werkstoff

Schnittiefe

Durchm.
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Eintauchen

C-Stahl, Leg. Stahl
( 30HRC)
Ck55, DIN

C-Stahl, Leg. Stahl
( 30HRC)
Ck55, DIN

C-Stahl, Leg. Stahl
( 30HRC)
Ck55, DIN

Rostfreier Stahl
X5CrNi1810,

X5CrNiMo17122
Titanlegierung

Gehärteter Stahl
(30 45HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

Rostfreier Stahl
X5CrNi1810,

X5CrNiMo17122
Titanlegierung

Gehärteter Stahl
(30 45HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

Rostfreier Stahl
X5CrNi1810,

X5CrNiMo17122
Titanlegierung

Gehärteter Stahl
(30 45HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

MSTAR VHM-FRÄSER
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MS4MC
Mittlere Schneidkantenlänge, 4 Schneiden

Werkstoff

Schnittiefe

D:Durchm.

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Durchm.
(mm)

1) Die oben angegebenen Werte dienen als Ausgangsbasis für das Schulterfräsen. Beim Vollnutenfräsen reduzieren Sie bitte den Vorschub 
um 20%. Beim Vollnutenfräsen von rostfreiem Stahl reduzieren Sie bitte den Vorschub um 40% und die Drehzahl um 30%.

2) Bei der Bearbeitung von hitzebeständigen Materialien und rostfreien Stählen wird die Zugabe von Kühlschmierstoff empfohlen.
3) Für den Fall, daß keine stabile Werkstück- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder während der Bearbeitung Vibrationen auftreten, 

empfiehlt es sich, die Höhe des Vorschubes und die Drehzahl proportional zu reduzieren.
4) Für Bohrungen empfiehlt es sich, den Vorschub um 30% zu senken.

C-Stahl
( 30HRC)

Ck55 Guß GG25

Gehärteter Stahl
(45 55HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

Gehärteter Stahl
(55 60HRC)

X210Cr12
Hitzebeständige Mat.

Austenitischer rostfreier Stahl
X5CrNi1810

X5CrNiMo17122

Leg. Stahl, Werkzeugstahl,
vergüteter Stahl
(30 45HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)
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MS4JC
Mittlere Schneidkantenlänge, 4 Schneiden

Schnittiefe

D:Durchm.

1) Die oben angegebenen Werte dienen als Ausgangsbasis für das Schulterfräsen. Beim Vollnutenfräsen reduzieren Sie bitte den Vorschub 
um 20%. Beim Vollnutenfräsen von rostfreiem Stahl reduzieren Sie bitte den Vorschub um 40% und die Drehzahl um 30%.

2) Bei der Bearbeitung von hitzebeständigen Materialien und rostfreien Stählen wird die Zugabe von Kühlschmierstoff empfohlen.
3) Für den Fall, daß keine stabile Werkstück- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder während der Bearbeitung Vibrationen auftreten, 

empfiehlt es sich, die Höhe des Vorschubes und die Drehzahl proportional zu reduzieren.
4) Für Bohrungen empfiehlt es sich, den Vorschub um 30% zu senken.

Werkstoff

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Durchm.
(mm)

C-Stahl
( 30HRC)

Ck55 Guß GG25

Gehärteter Stahl
(45 55HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

Gehärteter Stahl
(55 60HRC)

X210Cr12
Hitzebeständige Mat.

Austenitischer rostfreier Stahl
X5CrNi1810

X5CrNiMo17122

Leg. Stahl, Werkzeugstahl,
vergüteter Stahl
(30 45HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

MSTAR VHM-FRÄSER
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MS2ES MS3ES

MS4EC

2 Schneiden Nutenfräser, für den Einsatz auf Mehrspindel Automaten

Werkstoff

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Durchm.
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnittiefe

D:Durchm.

1) Für den Fall, daß keine stabile Werkstück- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder während der Bearbeitung Vibrationen auftreten, 
empfiehlt es sich, die Höhe des Vorschubes und die Drehzahl proportional zu reduzieren.

2) Für Bohrungen empfiehlt es sich, den Vorschub um 30% zu senken.

Werkstoff

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Durchm.
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnittiefe

D:Durchm.

1) Für den Fall, daß keine stabile Werkstück- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder während der Bearbeitung Vibrationen auftreten, 
empfiehlt es sich, die Höhe des Vorschubes und die Drehzahl proportional zu reduzieren.

2) Für Bohrungen empfiehlt es sich, den Vorschub um 30% zu senken.

3 Schneiden Nutenfräser, für den Einsatz auf Mehrspindel Automaten

4 Schneiden Nutenfräser, für den Einsatz auf Mehrspindel Automaten

C-Stahl
( 30HRC)

Ck55
Guß GG25, GG30

Leg. Stahl, Werkzeugstahl,
vergüteter Stahl
(30 45HRC)

070M55, W.Nr. 1.2344(H13) etc.

Gehärteter Stahl
(45 55HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

Austenitischer rostfreier Stahl
X5CrNi1810

X5CrNiMo17122

C-Stahl
( 30HRC)

Ck55
Guß GG25, GG30

Leg. Stahl, Werkzeugstahl,
vergüteter Stahl
(30 45HRC)

070M55, W.Nr. 1.2344(H13) etc.

Gehärteter Stahl
(45 55HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

Austenitischer rostfreier Stahl
X5CrNi1810

X5CrNiMo17122
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R
(mm)

R:Radius

Schnittiefe

Werkstoff

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

1) Für den Fall, daß keine stabile Werkstück- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder während der Bearbeitung Vibrationen auftreten, 
empfiehlt es sich, die Höhe des Vorschubes und die Drehzahl proportional zu reduzieren.

2) Bei geringeren Schnittiefen können Drehzahl und Vorschub erhöht werden. Wenn eine hohe Bearbeitungsgenauigkeit benötigt wird, 
empfiehlt es sich den Vorschub zu reduzieren.

3)  ist der Bearbeitungswinkel.

Leg. Stahl, Werkzeugstahl, vergüteter Stahl
( 45HRC)

W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12

Gehärteter Stahl
(45 55HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

MSTAR VHM-FRÄSER
Kugelkopffräser, kurze Schneidenlänge, 2 Schneiden

Kugelkopffräser, mittlere Schneidkantenlänge, 2 Schneiden 2 Schneiden Kugelkopffräser mit Hinterschliff, konische Schneiden, kurze Schneidenlänge

MS2SB
MS2MB MS2MTB
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MS2XLB
2 Schneiden Kugelkopffräser, kurze Schneidenlänge, mit Hinterschliff

Werkstoff

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnittiefe
pro Bahn ap

(mm)

Hinterschliff
(mm)

Werkstoff

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnittiefe
pro Bahn ap

(mm)

Hinterschliff
(mm)

1) Die oben angegebenen Werte dienen als Ausgangsbasis. Sofern Sie Werkzeuge mit längerem Hinterschliff verwenden, empfehlen wir 
Ihnen die Drehzahl zu reduzieren.

2) Für den Fall, daß keine stabile Werkstück- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder während der Bearbeitung starke Vibrationen 
auftreten, empfiehlt es sich, die Höhe des Vorschubes und der Drehzahl proportional zu reduzieren.

3) Bei geringerer Schnitttiefe können Schnittparameter erhöht werden.

Schnittiefe

R:Radius

C-Stahl, Ck55,
vergüteter Stahl

C-Stahl, Ck55,
vergüteter Stahl

R
(mm)

R
(mm)
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MS2XB

ap
(mm)

ap
(mm)

Kugelkopffräser mit konischem Hinterschliff für tiefe Kavitäten

Werkstoff

Seitl.
Kegelwinkel

Schnittiefe
Hinterschliff

(mm)
Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Werkstoff

Seitl.
Kegelwinkel

Schnittiefe
Hinterschliff

(mm)
Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

1) Bitte reduzieren Sie die Schnittiefe (ap), wenn Erschütterungen und Geräusche auftreten.
2) Bei hochgenauer Bearbeitung empfehlen wir, den Vorschub zu reduzieren.

Schnittiefe

R:Radius

Leg. Stahl, Werkzeugstahl,
vergüteter Stahl

( 45HRC)
W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12

Leg. Stahl, Werkzeugstahl,
vergüteter Stahl

( 45HRC)
W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12

R
(mm)

R
(mm)

MSTAR VHM-FRÄSER
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MS4LT

1) Die oben angegebenen Werte dienen als Ausgangsbasis. Sofern Sie Werkzeuge mit längerem Hinterschliff verwenden, empfehlen wir 
Ihnen die Drehzahl zu reduzieren.

2) Für den Fall, daß keine stabile Werkstück- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder während der Bearbeitung starke Vibrationen 
auftreten, empfiehlt es sich, die Höhe des Vorschubes und der Drehzahl proportional zu reduzieren.

4 Schneiden, für tiefe Kavitäten, konische Ausführung

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Werkstoff

Kleiner Fräsdurchmesser
(mm)

Schnittlänge
(mm)

Schnittiefe pro Bahn ap
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnittiefe pro Bahn ap
(mm)

Gehärteter Stahl
(45 52HRC) W.Nr. 1.2344(H13)

C-Stahl, Leg. Stahl, Werkzeugstahl, vergüteter Stahl
Ck55, 070M55 Guß GG25 W.Nr. 1.2344(H13) X5CrNi1810 X5CrNiMo17122



55

MS2XLRB
2 Schneiden Nutenfräser mit Eckenradius und Hinterschliff

Werkstoff

Schnittiefe

D:Durchm.

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Durchm.
(mm)

Hinterschliff
(mm)

1) Für den Fall, daß keine stabile Werkstück- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder während der Bearbeitung Vibrationen auftreten, 
empfiehlt es sich, die Höhe des Vorschubes und die Drehzahl proportional zu reduzieren.

2) Wenn Präzision sehr wichtig ist, reduzieren Sie den Vorschub.
3) Schittdatenempfehlungen können aufgrund unterschiedlicher Auskraglängen, Zustellungen, Schnittiefen und Maschinenbedingungen 

differieren.
4) Bei geringeren Schnittiefen können Drehzahl und Vorschub erhöht werden.

(Hinterschliff=2D)

(Hinterschliff=5D)

(Hinterschliff=2D)

(Hinterschliff=5D)

C-Stahl
( 30HRC)

Ck55, Guß GG25

Leg. Stahl, Werkzeugstahl,
vergüteter Stahl
(30 45HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

Austenitischer rostfreier Stahl
X5CrNi1810

X5CrNiMo17122

Gehärteter Stahl
(45 55HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

MSTAR VHM-FRÄSER
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MS2MC E
2 Schneiden, mittlere Schneidkantenlänge, schneidet über Mitte

Werkstoff

Schnittiefe

D:Durchm.

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Durchm.
(mm)

C-Stahl, Leg. Stahl
( 30HRC)

Guß

Leg. Stahl, Werkzeugstahl,
vergüteter Stahl
(30 45HRC)

Rostfreier Stahl Gehärteter Stahl
(45 55HRC)

Werkstoff

Schnittiefe

D:Durchm.

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Durchm.
(mm)

Titanlegierungen Nickelbasis Legierungen
(Inconel)

1) Für HSC-Bearbeitungen können die oben angegebenen Werte erhöht werden.
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MS3MC E
3 Schneiden, mittlere Schneidkantenlänge, schneidet über Mitte

Werkstoff

Schnittiefe

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Durchm.
(mm)

C-Stahl, Leg. Stahl
( 30HRC)

Guß

Leg. Stahl, Werkzeugstahl,
vergüteter Stahl
(30 45HRC)

Rostfreier Stahl Gehärteter Stahl
(45 55HRC)

D:Durchm.

Werkstoff

Schnittiefe

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Durchm.
(mm)

D:Durchm.

Titanlegierungen Nickelbasis Legierungen
(Inconel)

1) Für HSC-Bearbeitungen können die oben angegebenen Werte erhöht werden.

MSTAR VHM-FRÄSER
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MS4MC E MS4MRB E

D:Durchm.

4 Schneiden, mittlere Schneidkantenlänge, schneidet über Mitte 4 Schneiden, mittlere Schneidkantenlänge, mit Eckenradius, schneidet über Mitte

Werkstoff

Schnittiefe

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Durchm.
(mm)

C-Stahl, Leg. Stahl
( 30HRC)

Guß

Leg. Stahl, Werkzeugstahl,
vergüteter Stahl
(30 45HRC)

Rostfreier Stahl Gehärteter Stahl
(45 55HRC)

D:Durchm.

Werkstoff

Schnittiefe

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Durchm.
(mm)

Titanlegierungen Nickelbasis Legierungen
(Inconel)

1) Für HSC-Bearbeitungen können die oben angegebenen Werte erhöht werden.
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MS4JC E
4 Schneiden, mittellange Schneidkantenlänge, schneidet über Mitte

D:Durchm.

Werkstoff

Schnittiefe

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Durchm.
(mm)

C-Stahl, Leg. Stahl
( 30HRC)

Guß

Leg. Stahl, Werkzeugstahl,
vergüteter Stahl
(30 45HRC)

Rostfreier Stahl Gehärteter Stahl
(45 55HRC)

MSTAR VHM-FRÄSER
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MS2SB E MS2MB E
2 Schneiden, kurze Schneidkantenlänge, Schaftdurchmesser 2 Schneiden, mittlere Schneidkantenlänge, langer Schaft

R:Radius

Werkstoff

Schnittiefe

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Leg. Stahl, Werkzeugstahl, vergüteter Stahl
( 45HRC)

Gehärteter Stahl
(45 58HRC)

R:Radius

Werkstoff

Schnittiefe

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Titanlegierungen Nickelbasis Legierungen
(Inconel)

R
(mm)

R
(mm)
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MS6MH E/MS8MH E
6/8 Schneiden, mittlere Schneidkantenlänge, hoher Drallwinkel, schneidet über Mitte

Werkstoff

Schnittiefe

D:Durchm.

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Durchm.
(mm)

C-Stahl, Leg. Stahl
( 30HRC)

Guß

Leg. Stahl, Werkzeugstahl,
vergüteter Stahl
(30 45HRC)

Rostfreier Stahl
Gehärteter Stahl

(45 55HRC)
Hitzebeständiger Stahl

Werkstoff

Schnittiefe

D:Durchm.

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Durchm.
(mm)

Titanlegierungen
TiAl6V4

Nickel
(hitzebeständige Legierung)

Inconel 718

MSTAR VHM-FRÄSER
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Notizen
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