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BBearbeitungsbeispiel 1 : MS2SB

Doppelte Standzeit!

2,5-fache Produktivitat.
Geringe Gratbildung und gute Oberflache am Werkstuick.

0.05mm

Etwa 300mm
Schnitttiefe
B Schnittbedingungen
Schaftfraser | MS2SB R1
Werkstoff PX5
Schnittgeschw.| 30,000min-1 (188m/min)

1,500mm/min (0.025mm/Zahn)
Vorschubrate | (wetthewerber : 1,000mm/min)

Herkdmmlich
o Axiale Schnittiefe : 0.05mm
Sl (Wettbewerber : 0.015mm)
60 120 Kihlung Luftgeblase

Schnittlange (m)

BBearbeitungsbeispiel 2 : MS2XIL

100mm
8mm
M Schnittbedingungen
Schaftfraser MS2XL @1x12
Werkstoff NAK80 (38HRC)
Schnittgeschw. 20,000min* (62m/min)
Vorschubrate 500mm/min (0.01mm/Zahn)
Schnitttiefe 0.02mmx400 Mal (Nutenfrésen)
Kiihlung (o]

21000
;% M Schnittbedingungen
2800 |
g Schaftfraser | MSMHZD @6
2 600 Werkstoff | S55C
o]
> Schnittgeschw. | 4,800min-1
‘S 400 -
N Ausbriche Vorschubrat Eintauchen 300mm/min
< orschubrate | v enfrasen 720mmimin

200 Bruch Bruch 22mm
Kihlung Luftgeblase I
3 0 — T — Schnittiefe
MSMHZD \etthewerber A Wettbewerber B Wettbewerber C



MS2WS o=
3<D1<6 -0.015 — -0.038
Mittlere Schneidkantenléange, 2 Schneiden 6<Dr 0 —-0.020
115
- = %
L1
Q'BNKB Typ 2
PBSC ) T
3<D1
@FUr die Nuten - sowie allg. Bearbeitung, breiter Anwendungsbereich.
Mafe : mm
Durchm. Schnittlange Gesamtlange | Schaft Durchm. | Anzahl | &
Bestellbezeichnung d.Nuten[ 2 | Typ
D1 ap L1 D4 N -
MS2MSD0020 0.2 0.4 40 4 2 ° 1
D0030 0.3 0.6 40 4 2 ) 1
D0040 0.4 0.8 40 4 2 ° 1
D0050 0.5 1 40 4 2 ) 1
D0060 0.6 1.2 40 4 2 ° 1
D0070 0.7 1.4 40 4 2 ) 1
D0080 0.8 1.6 40 4 2 ) 1
D0090 0.9 1.8 40 4 2 ) 1
D0100 1 2 40 4 2 ) 1
D0110 1.1 2.2 40 4 2 ) 1
D0120 1.2 2.4 40 4 2 ) 1
D0130 1.3 2.6 40 4 2 ) 1
D0140 1.4 2.8 40 4 2 ) 1
D0150 1.5 3 40 4 2 ) 1
D0160 1.6 3.2 40 4 2 ) 1
D0170 1.7 3.4 40 4 2 ) 1
D0180 1.8 3.6 40 4 2 ) 1
D0190 1.9 3.8 40 4 2 ° 1
D0200 2 4 40 4 2 ° 1
D0210 2.1 4.2 40 4 2 ° 1
D0220 2.2 4.4 40 4 2 ° 1
D0230 2.3 4.6 40 4 2 ° 1
D0240 2.4 4.8 40 4 2 ° 1
D0250 2.5 5 40 4 2 ° 1
D0260 2.6 5.2 40 4 2 ) 1
D0270 2.7 5.4 40 4 2 ° 1
D0280 2.8 5.6 40 4 2 ) 1
D0290 2.9 5.8 40 4 2 ° 1
D0300 3 6 45 6 2 ) 1
D0400 4 8 50 6 2 ° 1
D0500 5 10 50 6 2 ° 1
D0600 6 12 50 6 2 ° 2
D0800 8 16 60 8 2 ) 2
D1000 10 20 70 10 2 ° 2
D1200 12 24 75 12 2 ° 2

@ : Lagerstandard.




D1=0.1 0 —-0.010
MsS2 18 Qi L
Mittlere Schneidkantenlénge, 2 Schneiden SSpise o e
___—1 15°(10°—fiir g0.1)
P e Y
L1
IS g T2
PWOSC & & o
uwcC 30°
D1<3 D1<3 3<D1
@Fur die Nuten - sowie allg. Bearbeitung, breiter Anwendungsbereich.
MafRe : mm
Durchm. Schnittlange Gesamtlange | Schaft Durchm. | Anzahl | &
Bestellbezeichnung d.Nuten[ 2 | Typ
D1 ap L1 D4 N -
MS2JSD0010 0.1 0.3 40 4 2 ® 1
D0020 0.2 0.6 40 4 2 ® 1
D0030 0.3 0.9 40 4 2 ® 1
D0040 0.4 1.2 40 4 2 ® 1
D0050 0.5 1.5 40 4 2 ® 1
D0060 0.6 1.8 40 4 2 ® 1
D0070 0.7 2.1 40 4 2 ® 1
D0080 0.8 2.4 40 4 2 ® 1
D0090 0.9 2.7 40 4 2 ® 1
D0100 1 3 40 4 2 ® 1
D0120 1.2 3.6 40 4 2 ® 1
D0150 1.5 4.5 40 4 2 ® 1
D0180 1.8 5.4 40 4 2 ® 1
D0200 2 6 40 4 2 ® 1
D0250 2.5 7.5 40 4 2 ® 1
D0300 3 9 45 6 2 ® 1
D0400 4 12 50 6 2 ® 1
D0500 5 15 50 6 2 ® 1
D0600 6 18 50 6 2 ® 2
D0800 8 24 70 8 2 ® 2
D1000 10 30 90 10 2 ® 2
D1200 12 36 90 12 2 ® 2

@ : Lagerstandard.



MS2XL

9 D1<0.5 0 — -0.01
2 Schneiden, fr tiefe Kavitaten 05=D1 0~ 002
Ds __— 112
N —— s 3 1
o)
L3
L1
Ds
BO®C P | am——
D1<0.4 0.4<D1 R L3
@2 Schneiden Nutenfraser mit Hinterschliff. L1
Mafe : mm
Durchm. | Schnittldnge | Hinterschliff | Durchm. | Gesamtlange | Schaft | Anzahl T
Bestellbezeichnung Hinterschliff Durchm. |d.Nuten| 2 Typ
D1 ap L3 D5 L1 D4 N —
MS2XLD0020N005 0.2 0.3 0.5 0.18 45 4 2 ® 1
D0020N010 0.2 0.3 1 0.18 45 4 2 ® 1
D0020N015 0.2 0.3 1.5 0.18 45 4 2 ® 1
D0030NO010 0.3 0.4 1 0.28 45 4 2 [ 1
D0030N020 0.3 0.4 2 0.28 45 4 2 ® 1
D0030N030 0.3 0.4 3 0.28 45 4 2 [ 1
D0030N060 0.3 0.4 6 0.28 45 4 2 ® 1
D0030N090 0.3 0.4 9 0.28 45 4 2 [ 1
D0040N020 0.4 0.6 2 0.37 45 4 2 ® 1
D0040N030 0.4 0.6 g 0.37 45 4 2 [ 1
D0040N040 0.4 0.6 4 0.37 45 4 2 ® 1
D0040N080 0.4 0.6 8 0.37 45 4 2 [ ) 1
D0040N120 0.4 0.6 12 0.37 45 4 2 ® 1
DO0050N020 0.5 0.7 2 0.46 45 4 2 [ 1
D0050N040 0.5 0.7 4 0.46 45 4 2 ® 1
DO0050N060 0.5 0.7 6 0.46 45 4 2 o 1
DO0050N080 0.5 0.7 8 0.46 50 4 2 ® 1
DO0050N100 0.5 0.7 10 0.46 50 4 2 [ 1
DO0050N150 0.5 0.7 15 0.46 50 4 2 ® 1
D0060N020 0.6 0.9 2 0.56 45 4 2 [ 1
D0060N040 0.6 0.9 4 0.56 45 4 2 ® 1
D0060N060 0.6 0.9 6 0.56 45 4 2 [ 1
D0060N080 0.6 0.9 8 0.56 50 4 2 ® 1
DO0060N100 0.6 0.9 10 0.56 50 4 2 [ 1
DO0060N120 0.6 0.9 12 0.56 50 4 2 ® 1
DO0060N180 0.6 0.9 18 0.56 50 4 2 ® 1
D0070N020 0.7 1 2 0.66 45 4 2 ® 1
D0070N040 0.7 1 4 0.66 45 4 2 ® 1
D0070N060 0.7 1 6 0.66 45 4 2 ® 1
D0070N080 0.7 1 8 0.66 50 4 2 [ 1
DO0070N100 0.7 1 10 0.66 50 4 2 [ 1
D008ON040 0.8 1.2 4 0.76 45 4 2 ® 1
D008ON060 0.8 1.2 6 0.76 45 4 2 [ 1
D008ONO080 0.8 1.2 8 0.76 50 4 2 ® 1
DO008ON100 0.8 1.2 10 0.76 50 4 2 [ 1
DO008ON120 0.8 1.2 12 0.76 50 4 2 ® 1
DO008ON160 0.8 1.2 16 0.76 50 4 2 [ 1
D0080N240 0.8 1.2 24 0.76 60 4 2 ® 1




MS2XL

—

D1<0.5 0 — -0.01

2 Schneiden, fr tiefe Kavitaten 05=D1 0~ 002
Ds __— 112
N —— s 3 1
o)
L3
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BO®C P | am——
D1<0.4 0.4<D1 R L3
@2 Schneiden Nutenfraser mit Hinterschliff. L1
Mafe : mm
Durchm. | Schnittldnge | Hinterschliff | Durchm. | Gesamtlange | Schaft | Anzahl T
Bestellbezeichnung Hinterschliff Durchm. |d.Nuten| 2 Typ
D1 ap L3 D5 L1 D4 N —

MS2XLD0090N060 0.9 1.4 6 0.86 45 4 2 ® 1
D0090N080 0.9 1.4 8 0.86 50 4 2 ® 1
D0090N100 0.9 1.4 10 0.86 50 4 2 ® 1
D0090N150 0.9 1.4 15 0.86 60 4 2 [ 1
D0100N040 1 1.5 4 0.95 50 4 2 ® 1
D0100N060 1 1.5 6 0.95 50 4 2 [ 1
D0100N080 1 1.5 8 0.95 50 4 2 ® 1
D0100N100 1 1.5 10 0.95 50 4 2 [ 1
D0100N120 1 1.5 12 0.95 50 4 2 ® 1
D0100N160 1 1.5 16 0.95 60 4 2 [ 1
D0100N200 1 1.5 20 0.95 60 4 2 ® 1
D0100N250 1 1.5 25 0.95 70 4 2 [ ) 1
D0100N300 1 1.5 30 0.95 70 4 2 ® 1
D0120N060 1.2 1.8 6 1.15 50 4 2 [ 1
D0120N080 1.2 1.8 8 1.15 50 4 2 ® 1
D0120N100 1.2 1.8 10 1.15 50 4 2 o 1
D0120N120 1.2 1.8 12 1.15 50 4 2 ® 1
D0120N160 1.2 1.8 16 1.15 60 4 2 [ 1
D0120N200 1.2 1.8 20 1.15 60 4 2 ® 1
D0150N060 1.5 2.3 6 1.45 50 4 2 [ 1
D0150N080 1.5 2.3 8 1.45 50 4 2 ® 1
D0150N100 1.5 2.3 10 1.45 50 4 2 [ 1
D0150N120 1.5 2.3 12 1.45 50 4 2 ® 1
D0150N140 1.5 2.3 14 1.45 60 4 2 [ 1
D0150N160 1.5 2.3 16 1.45 60 4 2 ® 1
D0150N180 1.5 2.3 18 1.45 60 4 2 ® 1
D0150N200 1.5 2.3 20 1.45 60 4 2 ® 1
D0150N250 1.5 2.3 25 1.45 70 4 2 ® 1
D0150N300 1.5 2.3 30 1.45 70 4 2 ® 1
D0150N380 1.5 2.3 38 1.45 80 4 2 [ 1
D0150N450 1.5 2.3 45 1.45 80 4 2 [ 1
D0200N060 2 3 6 1.94 50 4 2 ® 1
D0200N080 2 3 8 1.94 50 4 2 [ 1
D0200N100 2 3 10 1.94 50 4 2 ® 1
D0200N120 2 3 12 1.94 50 4 2 [ 1
D0200N140 2 3 14 1.94 60 4 2 ® 1
D0200N160 2 3 16 1.94 60 4 2 [ 1
D0200N180 2 3 18 1.94 60 4 2 ® 1

@ : Lagerstandard.



MaRe : mm
-

Durchm. | Schnittlange | Hinterschliff | Durchm. | Gesamtlange | Schaft | Anzahl o
Bestellbezeichnung Hinterschliff Durchm. (d.Nuten 2 Typ
D1 ap L3 Ds L1 D4 N —
MS2XLD0200N200 2 3 20 1.94 60 4 2 o 1
D0200N250 2 3 25 1.94 70 4 2 ° 1
D0200N300 2 3 30 1.94 70 4 2 o 1
D0200N350 2 3 35 1.94 80 4 2 ° 1
D0200N400 2 3 40 1.94 90 4 2 o 1
D0200N500 2 3 50 1.94 100 4 2 ° 1
D0200N600 2 3 60 1.94 110 4 2 ° 1
D0250N080 2.5 3.7 8 2.4 50 4 2 ° 1
D0250N120 2.5 3.7 12 2.4 50 4 2 ° 1
D0250N160 2.5 3.7 16 2.4 60 4 2 ° 1
D0250N200 2.5 3.7 20 2.4 60 4 2 ° 1
D0250N250 2.5 3.7 25 2.4 70 4 2 ° 1
D0250N300 2.5 3.7 30 2.4 70 4 2 o 1
D0250N400 2.5 3.7 40 2.4 90 4 2 ° 1
D0250N500 2.5 3.7 50 2.4 100 4 2 o 1
DO0300N080 3 4.5 8 2.85 50 6 2 ° 1
D0300N120 3 4.5 12 2.85 50 6 2 ° 1
DO0300N160 3 4.5 16 2.85 60 6 2 ° 1
DO0300N200 3 4.5 20 2.85 60 6 2 ° 1
DO0300N250 3 4.5 25 2.85 70 6 2 ° 1
DO0300N300 3 4.5 30 2.85 70 6 2 ° 1
DO0300N400 3 4.5 40 2.85 90 6 2 ° 1
DO0300N500 3 4.5 50 2.85 100 6 2 ° 1
DO0400N120 4 6 12 3.8 50 6 2 o 1
D0400N160 4 6 16 3.8 60 6 2 ° 1
D0400N200 4 6 20 3.8 60 6 2 ° 1
D0400N250 4 6 25 3.8 70 6 2 o 1
DO0400N300 4 6 30 3.8 70 6 2 ° 1
D0400N350 4 6 35 3.8 80 6 2 ° 1
D0400N400 4 6 40 3.8 90 6 2 ° 1
D0400N450 4 6 45 3.8 90 6 2 ° 1
D0400N500 4 6 50 3.8 100 6 2 ° 1
D0400N600 4 6 60 3.8 110 6 2 ° 1
D0500N160 5 7.5 16 4.8 60 6 2 o 1
D0500N250 5 7.5 25 4.8 70 6 2 ° 1
DO0500N350 5 7.5 35 4.8 80 6 2 ° 1
D0500N500 5 7.5 50 4.8 110 6 2 ° 1
DO0500N600 5 7.5 60 4.8 120 6 2 ° 1
D0600N200 6 9 20 5.8 80 6 2 ° 1
D0600N300 6 9 30 5.8 90 6 2 o 1
D0600N400 6 9 40 5.8 100 6 2 ° 1
D0600N500 6 9 50 5.8 110 6 2 o 1
D0600N600 6 9 60 5.8 120 6 2 ° 1




MS2X1Lb [

Schaftfraser, kurze Schneidkantenlange, 6mm Schaft

gD1

——————— =R
2®CC

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

L1

MaRe : mm
Durchm. | Schnittldnge | Hinterschliff | Durchm. |Gesamtldnge| Schaft |Anzahl 5T
Bestellbezeichnung Hinterschliff Durchm. (d.Nuten| 2 | Typ
D1 ap L3 D5 L1 D4 -
MS2XL6D0030N008 0.3 0.8 — — 50 6 2 ° 1
D0030NO015 0.3 0.5 1.5 0.27 50 6 2 ° 1
D0040N010 0.4 0.6 1 0.36 50 6 2 ° 1
D0040N020 0.4 0.6 2 0.36 50 6 2 ° 1
DO0050N013 0.5 0.8 1.3 0.46 50 6 2 ° 1
D0050N025 0.5 0.8 25 0.46 50 6 2 ° 1
DO0060N015 0.6 0.9 1.5 0.56 50 6 2 ° 1
D0060N030 0.6 0.9 3 0.56 50 6 2 ° 1
D0070NO18 0.7 1.1 1.8 0.66 50 6 2 ° 1
D0070N035 0.7 1.1 3.5 0.66 50 6 2 o 1
D0080ON020 0.8 1.2 2 0.76 50 6 2 ° 1
D0080N040 0.8 1.2 4 0.76 50 6 2 ° 1
D0090N023 0.9 1.4 2.3 0.86 50 6 2 ° 1
D0090N045 0.9 1.4 4.5 0.86 50 6 2 ° 1
D0100N025 1 1.5 25 0.94 50 6 2 ° 1
D0100N050 1 1.5 5 0.94 50 6 2 ° 1
D0110N028 1.1 1.7 2.8 1.04 50 6 2 ° 1
D0110N055 1.1 1.7 5.5 1.04 50 6 2 ° 1
D0120N030 1.2 1.8 3 1.14 50 6 2 ° 1
D0120N060 1.2 1.8 6 1.14 50 6 2 ° 1
D0130N033 1.3 2 3.3 1.24 50 6 2 ° 1
D0130N065 1.3 2 6.5 1.24 50 6 2 ° 1
D0140N035 1.4 2.1 3.5 1.34 50 6 2 ° 1
D0140N070 1.4 21 T 1.34 50 6 2 L 1
D0150N038 1.5 2.3 3.8 1.44 50 6 2 ° 1
DO0150N075 1.5 2.3 7.5 1.44 50 6 2 ° 1
D0160N040 1.6 2.4 4 1.54 50 6 2 L 1
D0160N080 1.6 24 8 1.54 50 6 2 ° 1
D0170N043 1.7 2.6 4.3 1.64 50 6 2 L 1
D0170N085 1.7 2.6 8.5 1.64 50 6 2 ° 1
D0180N045 1.8 2.7 4.5 1.74 50 6 2 L 1
D0180N090 1.8 2.7 9 1.74 50 6 2 ° 1
D0190N048 1.9 2.9 4.8 1.84 50 6 2 o 1
DO0190N095 1.9 2.9 9.5 1.84 50 6 2 ° 1
D0200N050 2 3 5 1.90 50 6 2 ° 1
D0200N100 2 3 10 1.90 50 6 2 o 1
D0210N053 2.1 3.2 5.3 2.00 50 6 2 ° 1
D0210N105 2.1 3.2 10.5 2.00 60 6 2 ° 1

- @ : Lagerstandard.



MaRe : mm

Durchm. | Schnittlange | Hinterschliff | Durchm. |Gesamtlange| Schaft | Anzahl &
Bestellbezeichnung Hinterschliff Durchm. (d.Nuten[ 2 | Typ
D1 ap L3 Ds L1 D4 N -
MS2XL6D0220N055 2.2 3.3 5.5 2.10 50 6 2 ° 1
D0220N110 2.2 3.3 11 2.10 60 6 2 ° 1
D0230N058 2.3 3.5 5.8 2.20 50 6 2 o 1
D0230N115 2.3 3.5 11.5 2.20 60 6 2 o 1
D0240N060 2.4 3.6 6 2.30 50 6 2 o 1
D0240N120 24 3.6 12 2.30 60 6 2 ° 1
D0250N063 25 3.8 6.3 2.40 50 6 2 ° 1
D0250N125 2.5 3.8 12.5 2.40 60 6 2 ® 1




MSMHZD

Mittlere Schneidkantenléange, 3 Schneiden

D1=<12
12<D1

0 — -0.02
0— -0.03

115
Sde——— S
ap
L1
g NANAN . Fél Typ 2
2®C = ==
3 R LLE
@3 Schneiden Nutenfraser, fur multi funktionalen Einsatz. ap
L1
Mafe : mm
Durchm. Schnittlange Gesamtlange |Schaft Durchm. [Anzahl | =
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 Typ
D1 ap L1 D4 N —
MSMHzZDD0200 2 4 50 6 3 ° 1
D0250 2.5 5 50 6 3 ° 1
D0300 3 6 50 6 3 ) 1
D0350 3.5 8 50 6 3 ° 1
D0400 4 8 50 6 3 ) 1
D0450 4.5 10 50 6 3 ) 1
D0500 5 10 50 6 3 ) 1
D0550 5.5 13 50 6 3 ) 1
D0600 6 13 60 6 3 ) 2
D0650 6.5 16 60 8 3 ) 1
D0700 I 16 60 8 3 ° 1
D0750 7.5 16 60 8 3 (] 1
D0800 8 19 70 8 3 ) 2
D0850 8.5 19 70 10 3 (] 1
D0900 9 19 70 10 3 ) 1
D0950 9.5 19 70 10 3 (] 1
D1000 10 22 80 10 3 ) 2
D1100 11 22 80 12 3 (] 1
D1200 12 26 90 12 3 (] 2
D1300 13 26 90 12 3 ) 3
D1400 14 26 90 12 3 (] 3
D1500 15 26 110 16 3 (] 1
D1600 16 30 110 16 3 ° 2
D2000 20 32 140 20 3 ) 2

@ : Lagerstandard.



MSIEIMILC

Mittlere Schneidkantenlange, 4 Schneiden

0 —-0.020

D1<3 0 — -0.020
3<D1<6 -0.015 —-0.038
6<D1

15°

——————— : [
ap
L1
ap
PO C + “
@ Schaftfraser fur allgemeine Bearbeitungen.
MaRe : mm
Durchm. Schnittlange Gesamtlange | Schaft Durchm.|Anzahl | 5
Bestellbezeichnung d.Nuten[ 2| Typ
D1 ap L1 D4 N -

MS4MCDO0100 1 2.5 40 4 4 ® 1
D0150 1.5 3.8 40 4 4 ® 1

D0200 2 5 40 4 4 ® 1

D0250 2.5 6.3 40 4 4 ® 1

D0300 3 7.5 50 6 4 °® 1

D0400 4 10 50 6 4 ® 1

D0500 5 12.5 50 6 4 ® 1

D0600 6 15 50 6 4 ® 2

D0800 8 20 60 8 4 ® 2

D1000 10 25 70 10 4 ® 2

D1200 12 30 90 12 4 ® 2




MS4IC
3<D1<6 -0.015 — -0.038

Mittlere Schneidkantenlange, 4 Schneiden 6<D1 0 —-0.020

15 )
= ——— E% : Te yp1
ap

L1

oD1

2BSC =
D1<3
@Schaftfraser fir allg. Bearbeitungen, mittellange Schniedkantenlange.
MaRe : mm

Durchm. Schnittlange Gesamtlange | Schaft Durchm. | Anzahl 5
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2| Typ

D1 ap L1 D4 N —
MS4JCD0100 1 4 40 4 4 ® 1
D0150 1.5 6 40 4 4 [ 1
D0200 2 8 40 4 4 ® 1
D0250 2.5 10 50 4 4 ® 1
D0300 3 12 50 6 4 ® 1
D0400 4 16 50 6 4 ® 1
D0500 5 20 60 6 4 ® 1
D0600 6 24 60 6 4 ® 2
D0800 8 32 70 8 4 ® 2
D1000 10 40 90 10 4 [ 2
D1200 12 48 110 12 4 ® 2

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



MS2ES

2 Schneiden Nutenfraser, fir den Einsatz auf Mehrspindel Automaten
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@2 Schneiden Nutenfraser. Tap |
L1
Gesamtlange 35mm MaRe : mm
Durchm. Schnittlange Gesamtlange |Schaft Durchm. [Anzahl | =
Bestellbezeichnung d.Nutenf & | Typ
D1 ap L1 D4 —
MS2ESD0300L35S04 3 3 35 4 2 * 1
D0350L35S04 3.5 3.5 35 4 2 * 1
D0400L35S04 4 4 35 4 2 * 2
D0500L35S05 5 5 35 B 2 * 2
D0500L35S06 5 5 35 6 2 * 1
D0600L35S05 6 6 35 B 2 * 3
D0600L35S06 6 6 35 6 2 * 2
D0700L35S07 7 6 35 7 2 * 2
D0800L35S07 8 6 35 7 2 * 3
D0800L35S08 8 6 35 8 2 * 2
D1000L35S07 10 6 35 7 2 * 3
D1000L35S10 10 6 35 10 2 * 2
D1200L35S10 12 6 35 10 2 * 3
Gesamtlange 45mm MaRe : mm

Durchm. Schnittlange Gesamtlange |Schaft Durchm. [Anzahl | =
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 | Typ

D1 ap L1 D4 -
MS2ESD0300L45S04 3 3 45 4 2 * 1
D0350L45S04 3.5 315 45 4 2 * 1
D0400L45S04 4 4 45 4 2 * 2
D0500L45S06 5 5 45 6 2 * 1
D0600L45S06 6 6 45 6 2 * 2
D0700L45S07 7 T 45 7 2 * 2
D0800L45S07 8 8 45 7 2 * 3
D0800L45S08 8 8 45 8 2 * 2
D1000L45S07 10 10 45 I 2 * 3
D1000L45S10 10 10 45 10 2 * 2
D1200L45S10 12 12 45 10 2 * 3




MS3IES Q-

3 Schneiden Nutenfraser, fiir den Einsatz auf Mehrspindel Automaten

15
ai—— —— i
- =) Typ 2
___ ab
uwcC \ 30° L1

gD1

il

S}

] e — T
@3 Schneiden Nutenfraser. ap .
Gesamtlange 35mm MaRe : mm
Durchm. Schnittlange Gesamtlange | Schaft Durchm. | Anzahl 5
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 | Typ
D1 ap L1 D4 N —
MS3ESD0300L35S04 3 3 35 4 3 * 1
D0350L35S04 3.5 3.5 35 4 3 * 1
D0400L35S04 4 4 35 4 3 * 2
D0500L35S05 5 5 35 B 3 * 2
D0500L35S06 5 5 35 6 3 * 1
D0600L35S05 6 6 35 B 3 * g
D0600L35S06 6 6 35 6 3 * 2
D0700L35S07 7 6 35 T 3 * 2
D0800L35S07 8 6 35 7 3 * 3
D0800L35S08 8 6 35 8 3 * 2
D1000L35S07 10 6 35 7 3 * 3
D1000L35S10 10 6 35 10 3 * 2
D1200L35S10 12 6 35 10 3 * 3
Gesamtlange 45mm MaRe : mm
Durchm. Schnittlange Gesamtlange | Schaft Durchm. | Anzahl 5
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 | Typ
D1 ap L1 D4 N -
MS3ESD0300L45S04 3 3 45 4 3 * 1
D0350L45S04 3.5 315 45 4 3 * 1
D0400L45S04 4 4 45 4 3 * 2
D0500L45S06 5 5 45 6 3 * 1
D0600L45S06 6 6 45 6 3 * 2
D0700L45S07 7 7 45 7 3 * 2
D0800L45S07 8 8 45 7 3 * 3
D0800L45S08 8 8 45 8 3 * 2
D1000L45S07 10 10 45 7 3 * 3
D1000L45S10 10 10 45 10 3 * 2
D1200L45S10 12 12 45 10 3 * 3

% ! Lagerstandard in Japan.
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4 Schneiden Nutenfrdser, Fir den Einsatz auf Mehrspindel Automaten 12501 0 0%

115
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@4 Schneiden Nutenfraser. [ap |
L1
Gesamtlange 35mm MaRe : mm
Durchm. Schnittlange Gesamtlange |Schaft Durchm. [ Anzahl | =
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 | Typ
D1 ap L1 D4 N —
MS4ECD0300L35S04 3 3 35 4 4 * 1
D0350L35S04 3.5 3.5 35 4 4 * 1
D0400L35S04 4 4 35 4 4 * 2
D0500L35S05 5 5 35 B 4 * 2
D0500L35S06 5 5 35 6 4 * 1
D0600L35S05 6 6 35 B 4 * 3
D0600L35S06 6 6 35 6 4 * 2
DO0700L35S07 7 6 35 T 4 * 2
D0800L35S07 8 6 35 7 4 * 3
D0800L35S08 8 6 35 8 4 * 2
D1000L35S07 10 6 35 7 4 * 3
D1000L35S10 10 6 35 10 4 * 2
D1200L35S10 12 6 35 10 4 * 3
Gesamtlange 45mm MaRe : mm
Durchm. Schnittlange Gesamtlange |Schaft Durchm. [ Anzahl | =
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 | Typ
D1 ap L1 D4 N -
MS4ECD0300L45S04 3 3 45 4 4 * 1
D0350L45S04 3.5 315 45 4 4 * 1
D0400L45S04 4 4 45 4 4 * 2
D0500L45S06 5 5 45 6 4 * 1
D0600L45S06 6 6 45 6 4 * 2
D0700L45S07 7 7 45 7 4 * 2
D0800L45S07 8 8 45 7 4 * 3
D0800L45S08 8 8 45 8 4 * 2
D1000L45S07 10 10 45 7 4 * 3
D1000L45S10 10 10 45 10 4 * 2
D1200L45S10 12 12 45 10 4 * 3
D1400L45S10 14 14 45 10 4 * 3




Ms258
w +0.01 93<D1<6 0 —-0.028

.. . L . D1=6 0 — -0.038
Kugelkopffraser, kurze Schneidenlange, 2 Schneiden 6<DI 0 —-0.020

15
- o = E—
R
ST : 18l Typ2
R

PBC ¢ o

@ Standardfraser fir 3D-Bearbeitung und allgemeine Schlichtoperationen.

Male : mm
Radius Durchm. |Schnittldange |Gesamtlange Schaft Anzahl | 5
Bestellbezeichnung der Kugel Durchm. |d.Nuten[ 2 [ Typ
R D1 ap L1 D4 N -
MS2SBR0010S04 0.1 0.2 0.3 45 4 2 ® 1
R0010S06 0.1 0.2 0.3 50 6 2 ° 1
R0015S04 0.15 0.3 0.5 45 4 2 o 1
R0015S06 0.15 0.3 0.5 50 6 2 o 1
R0020S04 0.2 0.4 0.6 45 4 2 ° 1
R0020S06 0.2 0.4 0.6 50 6 2 o 1
R0025S04 0.25 0.5 0.8 45 4 2 ° 1
R0025S06 0.25 0.5 0.8 50 6 2 o 1
R0030S04 0.3 0.6 0.9 45 4 2 ° 1
R0030S06 0.3 0.6 0.9 50 6 2 o 1
R0035S04 0.35 0.7 1.1 45 4 2 [ 1
R0040S04 0.4 0.8 1.2 45 4 2 ( 1
R0040S06 0.4 0.8 1.2 50 6 2 ® 1
R0045S04 0.45 0.9 1.4 45 4 2 o 1
R0050S04 0.5 1 1.5 45 4 2 ® 1
R0050S06 0.5 1 1.5 50 6 2 o 1
R0060S04 0.6 1.2 1.8 45 4 2 ° 1
R0060S06 0.6 1.2 1.8 50 6 2 [ 1
R0070S04 0.7 1.4 2.1 45 4 2 ® 1
R0070S06 0.7 1.4 2.1 50 6 2 o 1
R0075S04 0.75 1.5 2.3 45 4 2 ® 1
R0075S06 0.75 1.5 2.3 50 6 2 [ 1
R0080S04 0.8 1.6 2.4 45 4 2 ° 1
R0080S06 0.8 1.6 2.4 50 6 2 o 1
R0090S04 0.9 1.8 2.7 45 4 2 [ 1
R0090S06 0.9 1.8 2.7 50 6 2 o 1
R0100S04 1 2 3 50 4 2 ° 1
R0100S06 1 2 3 50 6 2 o 1
R0125S04 1.25 2.5 3.8 50 4 2 o 1
R0125S06 1.25 2.5 3.8 50 6 2 [ 1
R0150S06 1.5 3 45 70 6 2 ® 1
R0200S06 2 4 6 70 6 2 [ 1
R0250S06 2.5 5 7.5 80 6 2 o 1
R0300S06 3 6 9 80 6 2 ° 2
R0400S08 4 8 12 90 8 2 o 2
R0500S10 5 10 15 100 10 2 [ 2
R0600S12 6 12 18 110 12 2 ® 2

@ : Lagerstandard.
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D1<3 0 —-0.020
3<D1<6 0 — -0.028
D1=6 0 —-0.038

Kugelkopffraser, mittlere Schneidkantenlédnge, 2 Schneiden 6<D1 0 —-0.020
15°
— == ] T4 s
R
L1
ST &l T2
R ] L
2B®C &
@ Standardfraser fur 3D-Bearbeitung und allgemeine Schlichtoperationen.
MaRe : mm
Radius Durchm. |Schnittlange |Gesamtlange| Schaft Anzahl 5
Bestellbezeichnung der Kugel Durchm. [d.Nuten| 2 | Typ
R D1 ap L1 D4 -
MS2MBR0025 0.25 0.5 1 45 4 2 [ 1
R0030 0.3 0.6 1.2 45 4 2 ° 1
R0040 0.4 0.8 1.6 45 4 2 ° 1
R0050 0.5 1 2.5 45 4 2 ° 1
R0060 0.6 1.2 2.5 45 4 2 ° 1
R0070 0.7 1.4 3 45 4 2 ° 1
R0O075 0.75 1.5 4 45 4 2 ° 1
R0080 0.8 1.6 4 45 4 2 ° 1
R0090 0.9 1.8 5 45 4 2 ° 1
R0100 1 2 6 50 4 2 ° 1
R0125 1.25 2.5 6 50 4 2 o 1
R0150S03 1.5 3 8 70 3 2 ° 2
R0O150 1.5 3 8 70 6 2 ° 1
RO175 1.75 3.5 8 70 6 2 ° 1
R0200S04 2 4 8 70 4 2 ° 2
R0200 2 4 8 70 6 2 ° 1
R0250 2.5 5 12 80 6 2 ° 1
R0300 3 6 12 80 6 2 [ 2
R0400 4 8 14 90 8 2 ° 2
R0500 5 10 18 100 10 2 ° 2
R0600 6 12 22 110 12 2 ° 2




D1=6 0 —-0.038

MS2XLB 3
+0.01 3<D1<6 0 —-0.028

2 Schneiden Kugelkopffréser, kurze Schneidenlange, mit Hinterschliff

- : T8 Typl

L1

D gD1
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@D

Effektive Lange
fur Konturwinkel o . Ds _
2®C g o
53 R
L3
L1
@Kugelkopffraser mit Hinterschliff fur tiefe Kavitaten. Konturwinkel
MaRe : mm
Radius |Durchm. |Schnitt-|Hinter-| Durchm. (Sct?n}ienisﬁ‘ame Gesamt-| Schaft | Anzehl | Effektive Lange
Bestellbezeichnung der Kugel lange | schliff |Hinerschlff amSihat) | lange |Durchm. |d. Nuten| =1 Typ fir Konturwinkel
R D1 | ap | L3 | Ds | B2 | L1 D4 = 30" | 1° | 2° | 3°
MS2XLBR0010N005 0.1 | 02|02]| 05017 13.7°| 50 4 2 |®| 1 [084] 087 0.93 0.99
R0O010NO10 01 02|02 1 |0.17|12.9°| 50 4 2 |®| 1 |1.36] 1.40| 1.50| 1.62
RO010NO15 01 | 02|02]| 15017 12.2°| 50 4 2 |®| 1 |[1.88] 1.94] 2.08| 2.24
R0015N010 015/ 03 | 03| 1 |0.27|12.9°| 50 4 2 |®| 1 | 1.36] 1.40 1.49| 1.60
R0015N020 0.15/ 03 | 03 | 2 |0.27|11.5°| 50 4 2 |®| 1 [239] 247 2.64| 2.85
R0O020N010 02 [ 04|04 1 |0.36(12.9° 50 4 2 |®| 1 |1.38 1.42 1.51| 1.62
R0020N020 02 | 04|04 | 2 |036/|11.5°| 50 4 2 |®| 1 [241] 2.49] 2.66| 2.86
R0020N030 02 | 04|04 3 |0.36(10.3°| 50 4 2 |®| 1 | 344 356 3.81| 410
R0025N020 025/ 05| 05| 2 |0.46/11.4°| 50 4 2 |®| 1 [241] 2.48] 2.65 2.85
R0025N040 025/ 05| 05| 4 |046]| 9.3°| 50 4 2 |®| 1 | 448 462 4.95 5.33
R0025N060 025/ 05|05 | 6 |046]| 7.9°| 50 4 2 |®| 1 | 654 6.76| 7.25| 7.82
R0025N080 025/ 05| 05| 8 |0.46]| 6.8°| 50 4 2 |®] 1 |861] 890] 9.55/10.31
R0025N100 025/ 05| 05 |10 |0.46| 6.0°| 50 4 2 |®| 1 (10.68/11.04/11.85[12.79
R0O030N020 03 | 06|06 | 2 |0.56(11.4° 50 4 2 |®| 1 [241] 2.48] 2.64| 2.84
RO030N040 03 |06 |06 | 4 |056]| 9.3 50 4 2 |®| 1 | 447 462 4.94] 5.32
R0O030N060 03 | 06|06 | 6 |056| 7.8°| 50 4 2 |®]| 1 |6.54 6.76] 7.24| 7.81
R0O030N080 03 |06 |06 | 8 |056]| 6.7°| 50 4 2 |®| 1 | 861 890/ 9.54/10.29
RO030N100 0.3 | 06|06 10 |0.56| 5.9° 50 4 2 |®| 1 (10.68/11.04/11.84/12.78
R0040N020 04 | 08|08 2 |0.76(11.4°| 50 4 2 |®] 1 | 240 247 2.63 2.81
R0040N040 04 | 08|08 | 4 |0.76| 9.1°| 50 4 2 |®| 1 [ 447 461] 493| 5.30
R0040N060 04 | 08|08 6 |0.76| 7.6°| 50 4 2 |®| 1 | 654 6.75 7.23| 7.78
R0040N080 04 | 08|08 | 8 |0.76| 6.6°| 50 4 2 |®| 1 |[861] 889 9.53/10.27
R0040N100 04 | 08|08 10 |0.76| 5.7°| 50 4 2 |®| 1 [10.67/11.03/11.83|12.76
RO050N030 05 |1 1 3 |/0.94]| 9.8°| 50 4 2 |®| 1 [361] 3.72| 3.96| 4.24
R0050N040 05 |1 1 4 1094 8.8° 50 4 2 |®| 1 | 464 479 5.11| 5.48
R0050N060 05 |1 1 6 |0.94| 7.3° 50 4 2 |®| 1 [6.71] 693 7.41| 7.97
R0050N080 05 |1 1 8 |0.94| 6.3°| 50 4 2 |®| 1 |878 9.07 9.71/10.46
RO050N100 05 |1 1 10 |0.94| 5.5°| 50 4 2 |®| 1 (10.84/11.20{12.0112.94
RO050N120 05 |1 1 12 10.94| 4.9°| 50 4 2 |®]| 1 [12.91/13.34/14.31|15.43
RO050N140 05 |1 1 14 10.94| 4.4°| 50 4 2 |®| 1 (14.98/15.48/16.61|17.92
RO050N160 05 |1 1 16 |0.94| 4.0°| 55 4 2 |®| 1 [17.05/17.62/18.91|20.40
RO050N180 05 |1 1 18 0.94| 3.6°| 55 4 2 |®| 1 [19.11119.7621.21|22.89
R0050N200 05 |1 1 20 |0.94| 3.4°| 55 4 2 |®| 1 (21.18/21.90/23.51|25.37
RO060N080 06 | 12|12 ] 8 |1.14| 6.1°| 50 4 2 |®f 1 [877] 9.06 9.6910.43
RO060N120 06 | 1.2 |12 12 |1.14| 4.7°| 50 4 2 |®] 1 [12.91/13.34/14.29/15.41
R0O070N080 0.7 |14 |14 | 8 |1.34) 5.9° 50 4 2 |®f 1 [877 9.05 9.68/10.41
RO070N120 0.7 |14 |14 12 |1.34| 45°| 50 4 2 |®| 1 [12.90/13.33/14.28|15.38
R0070N160 0.7 |14 |14 16 |[1.34| 3.6°| 55 4 2 |®| 1 [17.04/17.61/18.88|20.35

@ : Lagerstandard.



Mafe : mm
- |

Radius |Durchm. [Schnitt-|Hinter-| Durchm. (Scmn}ieniﬁﬁ‘ame Gesat-| Schaft | Anzahl | & Effektive Lange
Bestellbezeichnung der Kugel lange | schliff |Hinerschlff amSihat) | lange |Durchm. |d. Nuten| 1| Ty fir Konturwinkel
R | Dt | ap | Lsa [ D5 | B2 | L1 | D4 | N |~ 30" 1° | 2° | 3°
MS2XLBR0075N060 0.75| 1.5 | 1.5 6 (14468 | 50| 4 2 |®| 1 |6.70] 691 7.37] 7.91
R0075N080 0.75| 15 | 1.5 8 |1.44|57°| 50| 4 2 |®| 1 |877 9.05 9.6710.40
RO075N100 075/ 1.5 | 1.5 | 10 |1.44|49° | 50| 4 2 |®| 1 (10.84/11.19/11.97|12.88
R0O075N120 0.75( 15| 15 | 12 [1.44/43°| 50| 4 2 |®| 1 [12.90/13.33/14.2715.37
RO075N140 0.75| 1.5 | 1.5 | 14 |1.44|3.9°| 50| 4 2 |®| 1 [1497/15.47/16.57|17.86
R0O075N160 0.75( 15| 15| 16 |1.44|35°| 55| 4 2 |®| 1 [17.04/17.61/18.87|20.34
R0O075N180 0.75| 1.5 | 1.5 | 18 |1.44|3.2° | 55| 4 2 |®| 1 [19.10/19.74121.17|22.83
R0075N200 0.75( 15| 15| 20 [1.44|29°| 55| 4 2 |®| 1 (21.17|21.88/23.47| —
R0080N080 08 |16 |16 8 |1.54|56°| 50| 4 2 |®| 1 | 877 9.04 9.66/10.39
R0O080N120 08 (16|16 |12 [154/42°| 50| 4 2 |®| 1 [12.90/13.32/14.26/15.36
R0O080N160 08 | 16| 16| 16 |1.54|3.4° | 55| 4 2 |®| 1 [17.04/17.60/18.86|20.33
R0080N200 08 |16 |16 |20 [1.54 /28| 55| 4 2 |®| 1 (21.17/21.88(23.46) —
R0O090N080 09 | 1818 8 |1.74|54°| 50| 4 2 |®| 1 | 876 9.04] 9.65/10.36
RO090N120 09 (18|18 |12 [1.74/40°| 50| 4 2 |®| 1 (12.9013.32/14.25/15.33
R0O090N160 09 | 18| 18|16 |1.74|3.2°| 55| 4 2 |®]| 1 [17.03/17.59/18.85/20.31
R0090N200 09 (18|18 |20 [1.74/27°| 55| 4 2 |®| 1 (21.17/21.87(23.45 —
R0100N040 1 2 2 4 1190|7.8°| 50| 4 2 |®| 1 | 470 4.83] 5.12| 5.46
R0100N060 1 2 2 6 [1.90|6.1°| 50| 4 2 |®| 1 | 677 697 7.42| 7.95
R0100N080 1 2 2 8 [1.90/50°| 50| 4 2 |®| 1 |884 9.11] 9.72/10.43
RO100N100 1 2 2 10 |1.90/4.3°| 50| 4 2 |®] 1 (10.90/11.25[12.02|12.92
R0100N120 1 2 2 12 [190(3.7°| 50| 4 2 |®| 1 [12.9713.39/14.32/15.40
RO100N140 1 2 2 14 [190(33°| 50| 4 2 |®| 1 [15.04/15.53/16.62|17.89
R0100N160 1 2 2 16 [1.90|3.0°| 55| 4 2 |®| 1 [17.11/117.67/18.92] —
R0100N180 1 2 2 18 |1.90|2.7°| 55| 4 2 |®| 1 [19.17/19.81(21.22) —
R0100N200 1 2 2 20 [1.90|25°| 60| 4 2 |®| 1 (21.24/21.9523.52| —
R0100N220 1 2 2 22 11.90(23°| 60 4 2 |®| 1 (23.3124.09125.82| —
R0100N250 1 2 2 25 [1.9020°| 65| 4 2 |®| 1 |(26.41)27.30129.27| —
R0100N300 1 2 2 30 (1.90|1.7°| 70| 4 2 |®| 1 (31583264 — | —
R0150N080 1.5 | 3 3 8 |290(6.7°| 60| 6 2 |®]| 1 |882 9.08] 9.65/10.31
R0150N100 1.5 | 3 3 10 |2.90|58°| 60| 6 2 |®| 1 (10.89/11.2211.95/12.80
R0150N120 1.5 | 3 3 12 12.90/51°| 60| 6 2 |®| 1 [12.95/13.35/14.25/15.29
R0150N160 1.5 | 3 3 16 |2.90|4.1°| 60| 6 2 |®| 1 [17.09/17.63/18.8520.26
R0150N200 1.5 | 3 3 20 [290|35°| 70| 6 2 |®| 1 (21.22/21.91)23.44/25.23
R0150N250 1.5 | 3 3 25 [290(29°| 70| 6 2 |®| 1 (26.3927.26]29.19] —
R0150N300 1.5 | 3 3 30 [290|25°| 70| 6 2 |®| 1 (31.56/32.6134.94] —
R0150N350 1.5 | 3 3 35 [29022°| 80| 6 2 (e 1 |(36.73]37.96/40.69] —
R0200N100 2 4 4 10 [3.90(4.7°| 70| 6 2 |®| 1 [10.8711.18/11.87|12.68
R0200N120 2 4 4 12 13.90(4.0°| 70| 6 2 |®| 1 [12.94/13.32/14.17|15.17
R0200N160 2 4 4 16 [3.90(3.1°| 70| 6 2 |®| 1 [17.07/17.60/18.77|20.14
R0200N200 2 4 4 20 [390|26°| 70| 6 2 |®| 1 (21.21121.88/23.37| —
R0200N250 2 4 4 25 [390|21°| 70| 6 2 |®| 1 (26.38/27.23129.12| —
R0200N300 2 4 4 30 [390|18°| 70| 6 2 |®| 1 (31543257 — | —
R0200N350 2 4 4 35 /390|15°| 80| 6 2 |®| 1 (367113792 — | —
R0200N400 2 4 4 40 [390(14°| 90| 6 2 |®| 1 (41.88/43.27 — | —
R0200N450 2 4 4 45 1390(1.2°| 90| 6 2 |®| 1 (47.0548.62 — | —
R0200N500 2 4 4 50 [3.90|1.1°| 100 | 6 2 |®| 1 (62228397 — | —
R0250N200 25 | 5 5 20 |490|15°| 70| 6 2 |®| 1 (211912184 — | —
R0250N250 25 | 5 5 25 [490[1.2°| 70| 6 2 |®| 1 [26.36/27.19] — | —
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2 Schneiden Kugelkopffréser, kurze Schneidenlange, mit Hinterschliff DI=6 0 — -0038
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Effektive Lange
fur Konturwinkel ° . Ds
25 8 - - -8l Typ2
DOBE & R "
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L3
‘L/ L1
@Kugelkopffraser mit Hinterschliff fir tiefe Kavitaten. Konturwinkel
MaRe : mm
Ratius |Durchm. |Schnitt-|Hinter-| Durchm. (Scmnﬂeﬂiﬁﬁ‘ame Gesamt-| Schaft | Anzahl | & Effektive Lange
Bestellbezeichnung der Kugel lange | schliff |Hinerschif un Saf) | lange | Durchm.|d. Nutenf =) Typ fur Konturwinkel
R D1 | ap | L3 | Ds | B2 | L1 | D4 — 30" 1° | 2° | 3°
MS2XLBR0250N300 2.5 5 5 30 |4.90/1.0°| 80| 6 2 (@ 1 (31583 — | — | —
R0250N350 2.5 5 5 35 /490/0.8°| 80| 6 2 |®| 1 (3670 — | — | —
R0O300N300 3 6 6 30 [5.85| — 80| 6 2 (@] 1 e e B
RO300N500 3 6 6 50 |5.85| — | 120 | 6 2 |®| 1 i et e

@ : Lagerstandard.
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Kugelkopffraser mit konischem Hinterschliff fiir tiefe Kavitaten

. B1 D3 ’A’BZ
e - , a e I I 3
® | 1 s, Typ1

R L2

uwcC 30° Effektive Lange
far Konturwinkel

@Kugelkopffraser mit Hinterschliff fur tiefe Nuten.

Effektive
Lange

Konturwinkel

Mafe : mm
Radius [Durchm.| Seil. |Schnitt-|Hinter- (Sd‘mﬁ‘ame Gesamt-| Schaft |kalf 5 | Effektive Lange
Bestellbezeichnung der Kugel Kegehinkel| lange | schliff 0 Sl lange |Durchm.filua 2| > fur Konturwinkel
R | D1 |B1 | ap| L3 | L2 | B2 | D3| L1 | D4 N~ 300 1° [ 2° [ 3°

MS2XBR0010T0030L015 (0.1 | 0.2 | 30'| 0.2 | 1.5 | 0.6 |8.8°|0.19| 50
R0010T0030L020 (0.1 | 0.2 | 30'| 0.2 | 2 0.6 [85°/0.20| 50

N

1711812023
2212412630

R0010T0100L015 [ 0.1 | 0.2 |1° 02 |15|06 (88021 50 - 11812022
R0010T0100L020 (0.1 | 0.2 |1° 022 0.6 [85°]0.22| 50 - 1232529
R0010T0130L015 [ 0.1 | 0.2 |{1°30'| 0.2 | 1.5 | 0.6 |8.9°|0.22| 50 - | — 11922
R0010T0130L020 | 0.1 | 0.2 [1°30' 0.2 | 2 0.6 [86°|0.25| 50 - | — 12428
R0010T0200L015 [ 0.1 | 0.2 |2° 02|15 06 [89°]0.24 50 - | — (18|21
R0010T0200L020 (0.1 | 0.2 |2° 022 0.6 [86°|0.27| 50 - | — 12326
R0010T0300L015 [ 0.1 | 0.2 |3° 02| 15|06 [9.0°]0.27| 50 - -] —-119
R0010T0300L020 (0.1 | 0.2 |3° 022 0.6 [8.7°/0.32| 50 - | = | - |24

R0010T0500L020 (0.1 | 0.2 |5° 0.2
R0015T0030L030|0.15| 0.3 | 30'| 0.3

0.6 [9.0°]0.42| 50
0.7 |7.9°/0.32| 50

3234|3843

R0015T0100L030 | 0.15| 0.3 |1° 0.3 0.7 |7.9°/0.36| 50 — 333742
R0015T0130L030 | 0.15| 0.3 |1°30'| 0.3 0.7 18.0°|0.40| 50 - | — 13540
R0015T0200L030 | 0.15| 0.3 |2° 0.3 0.7 [8.1°]0.44| 50 - | — 33|38
R0015T0300L030 | 0.15| 0.3 |3° 0.3 0.7 [82°]0.52| 50 - | -] - 34

232412730
33135(39 44
4345|5157
5315662 7.1

R0015T0500L030 | 0.15| 0.3 |5° 0.3
R0020T0030L020 |0.2 | 0.4 | 30'| 0.4
R0020T0030L030|0.2 | 0.4 | 30'| 0.4
R0020T0030L040 (0.2 | 0.4 | 30'| 0.4
R0020T0030L050|0.2 | 0.4 | 30'| 0.4

0.7 |8.6°/0.68| 50
1.2 | 8.4°/0.38| 50
1.2 | 7.8°/0.40| 50
1.2 | 7.3°/0.41| 50
1.2 | 6.8°/0.43| 50

R0020T0100L020 | 0.2 | 0.4 [1° 0.4 1.2 |8.4°/0.39| 50 - 1232630
R0020T0100L030 (0.2 | 0.4 |1° 0.4 1.2 | 7.9°/0.43| 50 — 333742
R0020T0100L040 | 0.2 | 0.4 [1° 0.4 1.2 | 7.4°10.46| 50 — 434955
R0020T0100L050 (0.2 | 0.4 |1° 0.4 1.2 16.9°0.50| 50 — | 53]6.0 68
R0020T0130L020 (0.2 | 0.4 [1°30'| 0.4 1.2 185°]0.41] 50 - | — 12529
R0020T0130L030 (0.2 | 0.4 |1°30'| 0.4 1.2 | 7.9°/0.46| 50 - | — 13641
R0020T0130L040 (0.2 | 0.4 [1°30'| 0.4 1.2 |7.5°0.51| 50 - | — 4753
R0020T0130L050 (0.2 | 0.4 |1°30'| 0.4 1.2 | 7.0°/0.56| 50 - | — 57|65
R0020T0200L020 (0.2 | 0.4 |2° 0.4 1.2 185°[0.42| 50 - | — 25|28
R0020T0200L030 (0.2 | 0.4 |2° 0.4 1.2 | 8.0°0.49| 50 - | — 13540
R0020T0200L040 (0.2 | 0.4 |2° 0.4 1.2 | 7.5°0.56| 50 - | — |45 51
R0020T0200L050 (0.2 | 0.4 |2° 0.4 1.2 | 7.1°10.63| 50 - | — 55|62

1.5 17.8°]0.49| 50
1.5 | 6.8°0.53| 50

R0025T0030L030|0.25| 0.5 | 30'| 0.5
R0025T0030L050|0.25| 0.5 | 30'| 0.5

3335(39 |44
5315662 7.1
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R0025T0100L030 [ 0.25| 0.5 |1° 0.5 15 1 7.8°]0.52| 50 — 1343843
R0025T0100L050 | 0.25| 0.5 |1° 0.5 1.5 16.9°0.59| 50 — 546068
R0025T0130L030 [ 0.25| 0.5 [1°30'| 0.5 1.5 | 7.9°0.54 | 50 - | — 13741
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@ Kugelkopffraser mit Hinterschliff fur tiefe Nuten. %ﬁ
Konturwinkel MaRe - mm

Radius |Durchm.| Seil. |Schnitt-|Hinter- Wil Gesamt-| Schaft |kalf 5 | fl?ffektive Lange
Bestellbezeichnung der Kugel Kegelwinkel| lange | schliff 2 Sehe) lange |Durchm. |ilif 2| > ur Konturwinkel

R D1 Bt ap | L3 | L2 | B2| D3| Lt | D4 |Nf- 30" 1° | 2° | 3°
MS2XBR0025T0130L050 | 0.25| 0.5 (1°30' 0.5 | 5 |15 |7.0°/065| 50 | 4 |2|e|[1| — | — | 58| 6.6
R0025T0200L030 | 0.25 | 0.5 |2° 05| 3 |15|79°/057| 50| 4 |2|(e[1| — | — | 35| 4.0
R0025T0200L050 | 0.25 | 0.5 |2° 05| 5|15 |71°/071| 50 | 4 |2|ef1| — | — | 55 6.3
R0030T0030L050|0.3 | 06 | 30"/ 06| 5 |16 |6.8°/062| 50 | 4 |2|®| 1| 53| 56| 6.2| 7.1
R0030T0030L080|{0.3 | 0.6 | 30| 06| 8 | 1.6 |57°/068| 50 | 4 |2|®| 1| 83| 87| 9.8/11.1
R0030T0100L050|0.3 | 0.6 [1° 06| 5|16 /68°/068| 50| 4 |2|®|1| — | 54| 6.0/ 6.8
R0030T0100L080|0.3 | 0.6 |1° 06| 8|16 |58 (079 50 | 4 |2|(e|1| — | 84| 9.4|10.7
R0030T0100L100|0.3 | 0.6 [1° 06|10 | 1.6 |52°(086| 50 | 4 |2|(®| 1| — [10.4/11.6/13.2
R0030T0100L120|0.3 | 0.6 |1° 06|12 |16 148°/093| 50 | 4 |2|®|1 | — |12.4/13.9/15.8
R0030T0100L150|0.3 | 0.6 [1° 06|15 | 1.6 |42°(1.03| 50 | 4 |2|(®|1 | — [15.4(17.2|19.6
R0030T0130L050|0.3 | 0.6 (1°30'/ 06 | 5 |16 |6.9°|/0.74) 50 | 4 (2|®| 1| — | — | 58] 6.6
R0030T0130L080|0.3 | 0.6 (1°30'| 06 | 8 | 1.6 |[59°/0.90 50 | 4 (2|(®| 1| — | — | 9.0/10.2
R0030T0200L060 |0.3 | 0.6 |2° 06| 6 |16 /66°/087| 50| 4 |2|®[1| —| — | 66| 74
R0030T0200L080|0.3 | 0.6 |2° 06| 8 |16|6.0°/101| 50 | 4 |2|®[1| — | — | 86| 9.7
R0040T0030L080 |04 | 08 | 301 08| 8 |18 |55°/087| 50| 4 |2|®| 1| 83| 87| 9.8/11.1
R0040T0030L120|0.4 | 0.8 | 30'| 0.8 | 12 | 1.8 |45°/0.94 60 | 4 [2|®| 1|12.3/13.0/14.5/16.5
R0040T0100L080 | 0.4 | 0.8 |1° 08| 8 |18|56°/098| 50 | 4 |[2|e®[1| — | 84 9.4/10.7
R0040T0100L120|0.4 | 0.8 |1° 08| 12 | 1.8 |46°(112| 60 | 4 |2|®|1 | — [12.4/13.9/15.8
R0040T0130L080|0.4 | 0.8 (1°30'' 0.8 | 8 | 1.8 |58°|/1.09) 50 | 4 (2|®| 1| — | — | 9.0/10.2
R0040T0130L120|0.4 | 0.8 (1°30'| 0.8 | 12 | 1.8 |48°/1.30/ 60 | 4 (2|®| 1| — | — |13.2/15.0
R0040T0200L080 | 0.4 | 0.8 |2° 08| 8|18|59°/120/ 60 | 4 |[2|®[1| — | — | 86| 9.7
R0040T0300L120|0.4 | 0.8 |3° 08| 12 |18|52°/183| 60 | 4 |2|®|1 | — | — | — [128
R0050T0030L100|0.5 | 1 30" 1 10 | 25 /6.1°|1.08| 60 | 6 |2|®| 1(10.4/10.9/12.2/13.9
R0050T0030L150 (0.5 | 1 30" 1 15 | 25 |51°|1.16| 60 | 6 |2|®| 1 [15.4/16.2{18.2/20.7
R0050T0030L200 | 0.5 | 1 30" 1 20 | 25 [4.4°1125/ 70 | 6 [2|®| 1]20.4|21.5/24.1 27.4
R0050T0030L250 (0.5 | 1 30| 1 25 |25 (38°(134| 70 | 6 |2|®| 1 |25.4/26.8/30.0(34.2
R0050T0030L300 | 0.5 | 1 30" 1 30 | 25 (34°(142) 70 | 6 [2|®]| 1]30.4/32.0/35.9/41.0
R0050T0100L100|{05 |1 |1° 1 10 | 25 |6.2°|1.21| 60 | 6 |2|®| 1| — [105/11.8/13.4
R0050T0100L150|0.5 | 1 |1° 1 15 125(52°/138| 60 | 6 |2|®|1 | — |155/17.4/19.8
R0050T0100L200 ({05 |1 |1° 1 20 | 25 |45°(156| 70 | 6 |2|®| 1| — |20.5/23.0/26.2
R0050T0100L250 |0.5 | 1 [1° 1 25 | 25139173/ 70 | 6 [2|®| 1| — [255/28.6/32.6
R0050T0100L300(05 |1 |1° 1 30 |25 (35°(191| 70 | 6 |2|®f 1| — |30.5/34.2(39.0
R0050T0100L350|0.5 | 1 |1° 1 35 | 25(32°/208/ 8 | 6 [2(®| 1| — |355/39.845.4
R0050T0130L100|{0.5 | 1 |1°30' 1 10 | 25 /163|134 60 | 6 |2|®| 1| — | — [11.3]12.8
R0050T0130L150|0.5 | 1 |1°30'| 1 15 125(53°|160/ 60 | 6 |2|®| 1| — | — [16.6/18.9
R0050T0130L200 (0.5 | 1 |1°30' 1 20 | 25 (46°(18| 70 | 6 |2|®f1 | — | — |21.9/24.9
R0050T0200L150|0.5 | 1 |2° 1 15 125|54°1182/ 60 | 6 |2|®| 1| — | — /15.8]18.0
R0050T0200L200 |05 |1 |2° 1 20 | 25 [47°(217| 70 | 6 |2|®|1 | — | — |20.8/23.7

@ : Lagerstandard.



Mafe : mm

Radius |Durchm,| Seil. - |Schnitt-|Hinter- Wil Gesamt-| Schaft |kalf 5| flgffektive Lange

Bestellbezeichnung der Kugel Kegelwinkel| lange | schliff 2 Sehet) lange |Durchm. ilinf 2| > ur Konturwinkel
R D1 Bt ap | L3 | L2 | B2| D3| Lt | D4 |N|- 30" 1° | 2° | 3°
MS2XBR0050T0300L200 (05 |1 [3° |1 20 | 25 (50278 70 | 6 [2]|e[1]| =] -] = [21.2
R0050T0300L400(05 |1 (3° |1 | 40 | 25 (34°/483/ 80 | 6 |2|e|[1| - | — | — |41.2
R0050T0500L200|0.5 | 1 |5° | 1 20 | 25 |57°(401| 70 | 6 [2]|@|1| - - | = | -
R0060T0030L120(0.6 | 1.2 | 30| 1.2 | 12 | 27 |56°|1.31, 60 | 6 |2|®| 1 [12.4/13.1/14.6/16.6
R0060T0030L240(06 | 1.2 | 3012 | 24 | 27 |38 /152 70 | 6 |2|®]| 1 |24.4/25.7/28.8/32.8
R0060T0100L120(0.6 | 1.2 [1° | 12| 12 | 27 |57°|147, 60 | 6 |2|®|1 | — [125/14.0/15.9
R0060T0100L240(06 | 1.2 1° |12 | 24 |27 /39°/189| 70 | 6 |[2|®| 1| — |245/27.5/31.3
R0060T0130L120(0.6 | 1.2 [1°30" 1.2 | 12 | 27 |58°|/163, 60 | 6 |2|®|1| — | — [13.4/15.2
R0060T0130L2400.6 | 1.2 11°30" 1.2 | 24 | 27 |[41°/226/ 70 | 6 |2|e®|1| — | — |26.2/29.8
R0060T0200L120(0.6 | 1.2 12° | 12| 12 | 27 59°/1.79, 60 | 6 |2|®|1| — | — [12.8/14.6
R0060T0200L240 (06 | 1.2 [2° |12 | 24 | 27 |42°/263, 70 | 6 |2|e®|1| — | — |24.8/283
R0075T0030L100(0.75| 1.5 | 3015 | 10 |3 |59°/157/ 60 | 6 [2|®| 1 (10.4/10.9/12.2/13.8
R0075T0030L150|0.75| 1.5 | 30| 15| 15 |3 [49°/165 60 | 6 |2|®| 1 [154]16.2/18.1/20.6
R0075T0030L300(0.75| 1.5 | 30 15| 30 |3 |32°/192| 70 | 6 [2|®]| 1 [30.4/32.0/35.9/40.9
R0075T0100L100(0.75| 1.5 1° | 15| 10 |3 |6.0°/169 60 | 6 |2|®|1| — [105/11.8/13.3
R0075T0100L150(0.75| 1.5 1° |15 | 15 |3 |50°/1.86| 60 | 6 |[2|®|1 | — |155/17.4/19.7
R0075T0100L2000.75| 1.5 1° | 15| 20 |3 [42°/204| 70 | 6 |2|®|1 | — |20.5/23.0/26.1
R0075T0100L300(0.75| 1.5 1° |15 |30 |3 |33°/239| 70 | 6 [2|®| 1| — |30.5/34.2/39.0
R0075T0130L100(0.75| 1.5 [1°30' 15| 10 | 3 |6.1°|1.81, 60 | 6 |2|®|1| — | — [11.3]12.8
R0075T0130L150(0.75| 1.5 [1°30' 1.5 | 15 | 3 |5.1°/207/ 60 | 6 [2|®|1| — | — |16.6/18.9
R0075T0130L300|0.75| 1.5 [1°30' 1.5 | 30 | 3 |3.4°|286 70 | 6 |2|e®|1| — | — |325/37.0
R0075T0200L100(0.75| 1.5 12° |15 | 10 |3 |62°/193/ 60 | 6 [2|®|1| — | — 109123
R0075T0200L150|0.75| 1.5 12° | 15| 15 |3 |52°/228 60 | 6 |2|®|1| — | — [15.9/18.0
R0075T0200L3000.75| 1.5 |2° | 15| 30 |3 [35°/333| 70| 6 |2|®|1| — | — [30.9/35.1
R0100T0030L200 | 1 2 3002 |20 4 |39/218/ 60 | 6 [2]|e®]|1]20.7/21.7|24.3/27.6
R0100T0030L300 | 1 2 3002 |30 |4 |29°/236| 70 | 6 |2|®]|1(30.7/32.3|36.2 [k,
R0100T0030L400 | 1 2 3002 |40 |4 |24°/253/ 80| 6 |2|®| 1 [40.742.8|48.0X5n
R0100T0100L200 | 1 2 11° |2 |20 |4 |40°/246 60| 6 |2|®|1| — |208/23.3/26.4
R0100T0100L250 | 1 2 [1° |2 | 25 |4 [34°/264| 60| 6 [2|®|1| — |25.8/28.9/32.9
R0100T0100L300 | 1 2 11° |2 |30 |4 [30°/281, 70| 6 |2|e®|1| — |30.8]34.5/39.3
R0100T0100L350 | 1 2 1° |2 |3 |4 [27°(/299/8 | 6 |2|®|1]| — |35.8]40.1[ken,
R0100T0100L400 | 1 2 1° |2 |40 |4 |25°/316/ 80| 6 |2|®| 1| — |40.8|45.8[ .
R0100T0100L500 | 1 2 1° |2 |50 |4 [21°(351] 90| 6 |2|®| 1| — |50.8/57.0/en,
R0100T0130L200 | 1 2 11°3002 |20 |4 |41°/274, 60 | 6 |2|®|[1| — | — [223]25.3
R0100T0130L300 | 1 2 11°3002 |30 |4 [31°/327, 70| 6 |2|e|[1| — | — 329374
R0100T0130L400 | 1 2 [1°30 2 | 40 |4 [26°379|80 | 6 [2|e®|1 ]| — | — 435k,
R0100T0200L300 | 1 2 12 |2 |3 |4 |33/372, 70| 6 |2|e[1| - | — [31.3/355
R0100T0200L400 | 1 2 22 |2 |40 |4 [27°)442| 80 | 6 |[2|e|1 ]| — | — |41.3/K8n,
R0100T0300L300 | 1 2 13° |2 |30 |4 |35°/463 70| 6 |2|e[1| - | -] — |31.8
R0100T0300L400 | 1 2 13 |2 |40 |4 |29°|568/8 | 6 |2|e|1]| — | — | — |[Ken,
R0100T0500L.200 | 1 2 5° |2 | 204 |51°/470 60| 6 |2]|®|[1| - | -] - | -
R0100T0500L.380 | 1 2 5° |2 |38 |4 |46°|785/ 80| 8 [2|e|1 |- | - | -] -
R0150T0030L300(1.5 | 3 3003 |30 /6 |24°/332| 70| 6 [2]|e]|1]30.7/32.3]36.2ken,,
R0150T0030L400 (1.5 | 3 3003 |40 |6 |1.9°(350| 80 | 6 |2|®| 1 (40.7|42.9 k0 (kken,
R0150T0030L500 (15 | 3 3003 |50 |6 [16°/367| 90| 6 [2|®] 1 |50.7 53.4cKen|ken,
R0150T0100L300(1.5 |3 [1° |3 |30 |6 |25°/374 70| 6 |2|®| 1| — |31.034.7|xkn
R0150T0100L400(15 |3 [1° |3 |40 |6 |20°/409 80 | 6 [2|®]| 1| — |41.0/45.9|8n,
R0O150T0100L500(1.5 |3 (1° |3 |50 |6 [1.7°(444| 90 | 6 |2|®| 1| — [51.0kkn,kSen,
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@ Kugelkopffraser mit Hinterschliff fur tiefe Nuten. %ﬁ

Konturwinkel — MaRe - mm
Radius |Durchm.| Sel |Schnitt-|Hinter- (ScMEELme Gesant-| Schaft |klf 5| Effektive Lange
Bestellbezeichnung der Kugel Kegehinkel| 1ange | schliff 0 ) lange |Durchm.filua| 2| > far Konturwinkel
R D1 |B1|ap|L3s | L2 B2 | D3| L1t | D4 [N|- 30" | 1° | 2° | 3°
MS2XBR0150T0130L300 | 1.5 | 3 [1°30' 3 | 30 | 6 |[26° /416 70| 6 [2|e@[ 1| — | — |33.1|ken,
R0150T0130L400 | 1.5 | 3 (1°30| 3 | 40 | 6 |21°/469| 80| 6 |[2|®|1| — | — |43.8|kfn,
RO150T0130L500 | 1.5 | 3 [1°30'| 3 | 50 | 6 |1.7°/521| 90| 6 [2|®@|1| — | — | — |cKen,
R0150T0200L300| 15 | 3 |2° 3 |3 | 6 |27°/458| 70| 6 [2|®[1| — | — |31.6/k 0,
R0150T0200L480 | 1.5 | 3 |2° 3 48| 6 [19°/584| 90| 6 [2|e@|1 ]| — | — | — |Ken,
R0150T0300L300| 15 | 3 |3° 3 (3 | 6 [29°/542| 70| 6 [2|@[1 | — | — | — |k,
R0150T0300L500 | 1.5 | 3 |3° 3 /50| 6 [29°/752| 90| 8 [2|e|[1]| — | — | — |Ken,
R0200T0030L600 | 2 4 | 30 4 | 60| 7 [1.0°(483/110| 6 |2|®]| 1 [60.8/64.0 (Ken, Ken,
R0200T0100L600 | 2 4 |1° 4 |60 | 7 [1.0°/576|110| 6 [2|®@]| 1| — |61.1 |k 80, Len,

@ : Lagerstandard.
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@2 Schneiden Torusfraser fiir den allgemeinen Einsatz.
MaRe : mm
Durchm. |Schnittlange |Gesamtlange Schaft Mit Anzahl |
Bestellbezeichnung Durchm. |Eckenradius |d. Nuten| 2 | Typ
D1 ap L1 D4 R —

MS2MRBDO0100R020 1 2 40 4 0.2 2 [ 1
DO0100R030 1 2 40 4 0.3 2 ° 1
D0150R020 1.5 3 40 4 0.2 2 ® 1
D0150R030 1.5 3 40 4 0.3 2 ° 1
D0150R050 1.5 3 40 4 0.5 2 ° 1
D0200R020 2 4 40 4 0.2 2 ° 1
D0200R030 2 4 40 4 0.3 2 ° 1
D0200R050 2 4 40 4 0.5 2 ° 1
D0250R020 25 5 40 4 0.2 2 ° 1
D0250R030 25 5 40 4 0.3 2 ° 1
D0250R050 25 5 40 4 0.5 2 ° 1
D0300R020 3 6 50 6 0.2 2 ° 1
D0300R030 3 6 50 6 0.3 2 ® 1
D0300R050 3 6 50 6 0.5 2 ° 1
D0300R100 3 6 50 6 1 2 ° 1
D0400R020 4 8 50 6 0.2 2 ° 1
D0400R030 4 8 50 6 0.3 2 ® 1
D0400R050 4 8 50 6 0.5 2 ° 1
D0400R100 4 8 50 6 1 2 ° 1
D0500R020 5 10 50 6 0.2 2 ° 1
D0500R030 5 10 50 6 0.3 2 ° 1
D0500R050 5 10 50 6 0.5 2 ° 1
D0500R100 5 10 50 6 1 2 ° 1
D0600R020 6 12 50 6 0.2 2 ° 2
D0600R030 6 12 50 6 0.3 2 ° 2
D0600R050 6 12 50 6 0.5 2 o 2
D0600R100 6 12 50 6 1 2 ° 2
D0600R150 6 12 50 6 1.5 2 ° 2
D0600R200 6 12 50 6 2 2 ® 2
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@ Torusfraser mit Hinterschliff. L
Mafe : mm
Durchm. | Schnitt- | Hinter- | Durchm. |Gesamtldnge| Schaft Mit Anzahl o
Bestellbezeichnung lange schliff |Hinterschliff Durchm. |Eckenradius [d. Nuten 2 [ Typ
D1 ap L3 Ds L1 D4 -
MS2XLRBD0100R010N020 1 1 2 0.94 60 6 0.1 2 ® 1
D0100R010N050 1 1 5 0.94 60 6 0.1 2 ° 1
D0200R010N040 2 2 4 1.90 60 6 0.1 2 ® 1
D0200R0O10N100 2 2 10 1.90 60 6 0.1 2 o 1
D0200R030N040 2 2 4 1.90 60 6 0.3 2 ° 1
D0200R030N100 2 2 10 1.90 60 6 0.3 2 ° 1
D0300R010N060 3 3 6 2.90 50 6 0.1 2 ° 1
D0300R010N150 3 3 15 2.90 60 6 0.1 2 ° 1
D0300R030N060 3 3 6 2.90 50 6 0.3 2 ° 1
D0300R030N150 3 3 15 2.90 60 6 0.3 2 o 1
D0400R010N080 4 4 8 3.90 50 6 0.1 2 ° 1
D0400R010N200 4 4 20 3.90 60 6 0.1 2 o 1
D0400R030N080 4 4 8 3.90 50 6 0.3 2 ® 1
D0400R030N200 4 4 20 3.90 60 6 0.3 2 o 1
D0400R050N080 4 4 8 3.90 50 6 0.5 2 ° 1
D0400R050N200 4 4 20 3.90 60 6 0.5 2 o 1
D0600R0O10N120 6 6 12 5.85 50 6 0.1 2 ° 1
D0600R010N300 6 6 30 5.85 70 6 0.1 2 ° 1
D0600R030N120 6 6 12 5.85 50 6 0.3 2 ° 1
D0600R030N300 6 6 30 5.85 70 6 0.3 2 ° 1
D0600R050N120 6 6 12 5.85 50 6 0.5 2 ° 2
D0600R050N300 6 6 30 5.85 70 6 0.5 2 ° 2

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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4 Schneiden, fiir tiefe Kavitaten, konische Ausfiihrung 0.5=D1 0 - -0.04

B7 D2 /§15°
T — e 34 — il w1
ap
L1
2B®C
D1<3 3<D1
@Rippenbearbeitung die sonst durch Erodieren erfolgt, kann nun
durch die hohe Verschleil3festigkeit, die steife Profilform und die
Miracle Beschichtung mit dem VCALT hergestellt werden. MaRe : mm
Kleiner Seitl. GroRer Schnittlange [Gesamtlange| Schaft | Anzahl [ &5
Bestellbezeichnung Frasdurchmesser |Kegelwinkel| Fraserdurchmesser Durchm. [d.Nuten| 2 | Typ
D1 B7 D2 ap L1 D4 -
MS4LTD0020T0030L02 0.2 30' 0.23 2 40 3 4 * 1
D0020T0100L02 0.2 1° 0.27 2 40 3 4 * 1
D0020T0130L02 0.2 1° 30' 0.3 2 40 3 4 * 1
D0020T0200L02 0.2 2° 0.34 2 40 3 4 * 1
D0030T0030L03 0.3 30' 0.35 3 40 3 4 * 1
D0030T0100L03 0.3 1° 0.4 3 40 3 4 * 1
D0030T0130L03 0.3 1° 30' 0.46 3 40 3 4 * 1
D0030T0200L03 0.3 2° 0.51 3 40 3 4 * 1
D0040T0030L04 0.4 30’ 0.47 4 40 3 4 * 1
D0040T0100L04 0.4 1° 0.54 4 40 3 4 * 1
D0040T0130L04 0.4 1° 30' 0.61 4 40 3 4 * 1
D0040T0200L04 0.4 2° 0.68 4 40 3 4 * 1
D0050T0030L04 0.5 30 0.57 4 40 3 4 * 1
D0050T0030L06 0.5 30' 0.6 6 40 3 4 * 1
D0050T0100L04 0.5 1° 0.64 4 40 3 4 * 1
D0050T0100L06 0.5 1° 0.71 6 40 3 4 * 1
D0050T0130L04 0.5 1° 30’ 0.71 4 40 3 4 * 1
D0050T0130L06 0.5 1° 30' 0.81 6 40 3 4 * 1
D0050T0200L04 0.5 2° 0.78 4 40 3 4 * 1
D0050T0200L06 0.5 2° 0.92 6 40 3 4 * 1
D0060T0030L04 0.6 30’ 0.67 4 40 3 4 * 1
D0060T0030L06 0.6 30' 0.7 6 40 3 4 * 1
D0060T0100L04 0.6 1° 0.74 4 40 3 4 * 1
D0060T0100L06 0.6 1° 0.81 6 40 3 4 * 1
D0060T0130L04 0.6 1° 30 0.81 4 40 3 4 * 1
D0060T0130L06 0.6 1° 30' 0.91 6 40 3 4 * 1
D0060T0200L04 0.6 2° 0.88 4 40 3 4 * 1
D0060T0200L06 0.6 2° 1.02 6 40 3 4 * 1
D0070T0030L06 0.7 30' 0.8 6 40 3 4 * 1
D0070T0030L08 0.7 30' 0.84 8 45 3 4 * 1
D0070T0100L06 0.7 1° 0.91 6 40 3 4 * 1
D0070T0100L08 0.7 1° 0.98 8 45 3 4 * 1
D0070T0130L06 0.7 1° 30 1.01 6 40 3 4 * 1
D0070T0130L08 0.7 1° 30' 1.12 8 45 3 4 * 1
D0070T0200L06 0.7 2° 1.12 6 40 3 4 * 1
D0070T0200L08 0.7 2° 1.26 8 45 3 4 * 1
D0080T0015L04 0.8 15' 0.83 4 45 4 4 * 1
D0080T0015L06 0.8 19 0.85 6 45 4 4 * 1
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4 Schneiden, fiir tiefe Kavitaten, konische Ausfiihrung 05=D1 0= 004

B7 D2 /§15°
T — e 34 — il w1
ap
L1
2B®C
D1<3 3<D1
@Rippenbearbeitung die sonst durch Erodieren erfolgt, kann nun
durch die hohe Verschleil3festigkeit, die steife Profilform und die
Miracle Beschichtung mit dem VCALT hergestellt werden. MaRe : mm
Kleiner Seitl. GroRer Schnittlange [Gesamtlange| Schaft | Anzahl [ &5
Bestellbezeichnung Frasdurchmesser |Kegelwinkel| Fraserdurchmesser Durchm. [d.Nuten| 2 | Typ
D1 B7 D2 ap L1 D4 -
MS4LTD0080T0015L08 0.8 15' 0.87 8 45 4 4 * 1
D0080T0015L10 0.8 15' 0.89 10 45 4 4 * 1
D0080T0030L04 0.8 30' 0.87 4 45 4 4 * 1
D0080T0030L06 0.8 30' 0.9 6 45 4 4 * 1
D0080T0030L08 0.8 30' 0.94 8 45 4 4 * 1
D0080T0030L10 0.8 30' 0.97 10 45 4 4 * 1
D0080T0030L12 0.8 30' 1.01 12 50 4 4 * 1
D0080T0100L04 0.8 1° 0.94 4 45 4 4 * 1
D0080T0100L06 0.8 1° 1.01 6 45 4 4 * 1
D0080T0100L08 0.8 1° 1.08 8 45 4 4 * 1
D0080T0100L10 0.8 1° 1.15 10 45 4 4 * 1
D0080T0100L12 0.8 1° 1.22 12 50 4 4 * 1
D0080T0130L04 0.8 1° 30 1.01 4 45 4 4 * 1
D0080T0130L06 0.8 1° 30 1.11 6 45 4 4 * 1
D0080T0130L08 0.8 1° 30 1.22 8 45 4 4 * 1
D0080T0130L10 0.8 1° 30 1.32 10 45 4 4 * 1
D0080T0130L12 0.8 1° 30 1.43 12 50 4 4 * 1
D0080T0200L04 0.8 2° 1.08 4 45 4 4 * 1
D0080T0200L06 0.8 2° 1.22 6 45 4 4 * 1
D0080T0200L08 0.8 2° 1.36 8 45 4 4 * 1
D0080T0200L10 0.8 2° 1.5 10 45 4 4 * 1
D0080T0200L12 0.8 2° 1.64 12 50 4 4 * 1
D0100T0015L06 1 15' 1.05 6 45 4 4 * 1
D0100T0015L08 1 15' 1.07 8 45 4 4 * 1
D0100T0015L10 1 15' 1.09 10 45 4 4 * 1
D0100T0015L12 1 15' 1.1 12 50 4 4 * 1
D0100T0030L06 1 30' 1.1 6 45 4 4 * 1
D0100T0030L08 1 30' 1.14 8 45 4 4 * 1
D0100T0030L10 1 30' 117 10 45 4 4 * 1
D0100T0030L12 1 30' 1.21 12 50 4 4 * 1
D0100T0100L06 1 1° 1.21 6 45 4 4 * 1
D0100T0100L08 1 1° 1.28 8 45 4 4 * 1
D0100T0100L10 1 1° 1.35 10 45 4 4 * 1
D0100T0100L12 1 1° 1.42 12 50 4 4 * 1
D0100T0100L16 1 1° 1.56 16 55 4 4 * 1
D0100T0130L06 1 1° 30' 1.31 6 45 4 4 * 1
D0100T0130L08 1 1° 30 1.42 8 45 4 4 * 1
D0100T0130L10 1 1° 30' 1.52 10 45 4 4 * 1

% : Lagerstandard in Japan.



MaRe : mm
- ]

Kleiner Seitl. GroRer Schnittlange |Gesamtlange| Schaft | Anzahl [ &5
Bestellbezeichnung Frasdurchmesser |Kegelwinkel| Fraserdurchmesser Durchm. [d.Nuten| 2 | Typ
D1 B7 D2 ap L1 D4 N -
MS4LTDO0100T0130L12 1 1° 30’ 1.63 12 50 4 4 * 1
D0100T0130L16 1 1° 30’ 1.84 16 55 4 4 * 1
D0100T0200L06 1 2° 1.42 6 45 4 4 * 1
D0100T0200L08 1 2° 1.56 8 45 4 4 * 1
D0100T0200L10 1 2° 1.7 10 45 4 4 * 1
D0100T0200L12 1 2° 1.84 12 50 4 4 * 1
D0100T0200L16 1 2° 212 16 55 4 4 * 1
D0120T0015L06 1.2 15’ 1.25 6 45 4 4 * 1
D0120T0015L10 1.2 15’ 1.29 10 45 4 4 * 1
D0120T0015L12 1.2 15' 1.3 12 50 4 4 * 1
D0120T0015L16 1.2 15’ 1.34 16 55 4 4 * 1
D0120T0030L06 1.2 30' 1.3 6 45 4 4 * 1
D0120T0030L10 1.2 30' 1.37 10 45 4 4 * 1
D0120T0030L12 1.2 30' 1.41 12 50 4 4 * 1
D0120T0030L16 1.2 30' 1.48 16 55 4 4 * 1
D0120T0100L06 1.2 1° 1.41 6 45 4 4 * 1
D0120T0100L10 1.2 1° 1.55 10 45 4 4 * 1
D0120T0100L12 1.2 1° 1.62 12 50 4 4 * 1
D0120T0100L16 1.2 1° 1.76 16 55 4 4 * 1
D0120T0100L20 1.2 1° 1.9 20 55 4 4 * 1
D0120T0130L06 1.2 1° 30’ 1.51 6 45 4 4 * 1
D0120T0130L10 1.2 1° 30’ 1.72 10 45 4 4 * 1
D0120T0130L12 1.2 1° 30’ 1.83 12 50 4 4 * 1
D0120T0130L16 1.2 1° 30’ 2.04 16 55 4 4 * 1
D0120T0130L20 1.2 1° 30’ 2.25 20 55 4 4 * 1
D0120T0200L06 1.2 2° 1.62 6 45 4 4 * 1
D0120T0200L10 1.2 2° 1.9 10 45 4 4 * 1
D0120T0200L12 1.2 2° 2.04 12 50 4 4 * 1
D0120T0200L16 1.2 2° 2.32 16 55 4 4 * 1
D0120T0200L20 1.2 2° 2.6 20 55 4 4 * 1
D0130T0030L12 1.3 30' 1.51 12 50 4 4 * 1
D0130T0100L12 1.3 1° 1.72 12 50 4 4 * 1
D0130T0130L12 1.3 1° 30’ 1.93 12 50 4 4 * 1
D0130T0200L12 1.3 2° 2.14 12 50 4 4 * 1
D0140T0030L12 1.4 30' 1.61 12 50 4 4 * 1
D0140T0100L12 1.4 1° 1.82 12 50 4 4 * 1
D0140T0130L12 1.4 1° 30’ 2.03 12 50 4 4 * 1
D0140T0200L12 1.4 2° 2.24 12 50 4 4 * 1
D0150T0015L06 1.5 15’ 1.55 6 45 4 4 * 1
D0150T0015L08 1.5 15’ 1.57 8 45 4 4 * 1
D0150T0015L10 1.5 15' 1.59 10 45 4 4 * 1
D0150T0015L12 1.5 15’ 1.6 12 50 4 4 * 1
D0150T0015L16 1.5 15' 1.64 16 55 4 4 * 1
D0150T0015L20 1.5 15’ 1.67 20 55 4 4 * 1
D0150T0030L06 1.5 30' 1.6 6 45 4 4 * 1
D0150T0030L08 1.5 30' 1.64 8 45 4 4 * 1
D0150T0030L10 1.5 30' 1.67 10 45 4 4 * 1
D0150T0030L12 1.5 30' 1.71 12 50 4 4 * 1
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4 Schneiden, fiir tiefe Kavitaten, konische Ausfiihrung 05=D1 0= 004

B7 D2 /§15°
T — e 34 — il w1
ap
L1
2B®C
D1<3 3<D1
@Rippenbearbeitung die sonst durch Erodieren erfolgt, kann nun
durch die hohe Verschleil3festigkeit, die steife Profilform und die
Miracle Beschichtung mit dem VCALT hergestellt werden. MaRe : mm
Kleiner Seitl. GroRer Schnittlange [Gesamtlange| Schaft | Anzahl [ &5
Bestellbezeichnung Frasdurchmesser |Kegelwinkel| Fraserdurchmesser Durchm. [d.Nuten| 2 | Typ
D1 B7 D2 ap L1 D4 -
MS4LTDO0150T0030L16 1.5 30' 1.78 16 55 4 4 * 1
D0150T0030L20 1.5 30' 1.85 20 55 4 4 * 1
D0150T0100L06 1.5 1° 1.71 6 45 4 4 * 1
D0150T0100L08 1.5 1° 1.78 8 45 4 4 * 1
D0150T0100L10 1.5 1° 1.85 10 45 4 4 * 1
D0150T0100L12 1.5 1° 1.92 12 50 4 4 * 1
D0150T0100L16 1.5 1° 2.06 16 55 4 4 * 1
D0150T0100L20 1.5 1° 2.2 20 55 4 4 * 1
D0150T0100L25 1.5 1° 2.37 25 60 4 4 * 1
D0150T0130L06 1.5 1° 30 1.81 6 45 4 4 * 1
D0150T0130L08 1.5 1° 30' 1.92 8 45 4 4 * 1
D0150T0130L10 1.5 1° 30 2.02 10 45 4 4 * 1
D0150T0130L12 1.5 1° 30 213 12 50 4 4 * 1
D0150T0130L16 1.5 1° 30 2.34 16 55 4 4 * 1
D0150T0130L20 1.5 1° 30 2.55 20 55 4 4 * 1
D0150T0130L25 1.5 1° 30 2.81 25 60 4 4 * 1
D0150T0200L06 1.5 2° 1.92 6 45 4 4 * 1
D0150T0200L08 1.5 2° 2.06 8 45 4 4 * 1
D0150T0200L10 1.5 2° 2.2 10 45 4 4 * 1
D0150T0200L12 1.5 2° 2.34 12 50 4 4 * 1
D0150T0200L16 1.5 2° 2.62 16 55 4 4 * 1
D0150T0200L20 1.5 2° 2.9 20 55 4 4 * 1
D0150T0200L25 1.5 2° 3.25 25 60 4 4 * 1
D0160T0030L08 1.6 30' 1.74 8 45 4 4 * 1
D0160T0030L12 1.6 30' 1.81 12 50 4 4 * 1
D0160T0030L16 1.6 30' 1.88 16 55 4 4 * 1
D0160T0030L20 1.6 30' 1.95 20 55 4 4 * 1
D0160T0100L08 1.6 1° 1.88 8 45 4 4 * 1
D0160T0100L12 1.6 1° 2.02 12 50 4 4 * 1
D0160T0100L16 1.6 1° 2.16 16 55 4 4 * 1
D0160T0100L20 1.6 1° 2.3 20 55 4 4 * 1
D0160T0130L08 1.6 1° 30' 2.02 8 45 4 4 * 1
D0160T0130L12 1.6 1° 30 2.23 12 50 4 4 * 1
D0160T0130L16 1.6 1° 30' 2.44 16 55 4 4 * 1
D0160T0130L20 1.6 1° 30 2.65 20 55 4 4 * 1
D0160T0200L08 1.6 2° 2.16 8 45 4 4 * 1
D0160T0200L12 1.6 2° 2.44 12 50 4 4 * 1
D0160T0200L16 1.6 2° 2.72 16 55 4 4 * 1

% : Lagerstandard in Japan.



MaRe : mm
- ]

Kleiner Seitl. GroRer Schnittlange |Gesamtlange| Schaft | Anzahl [ &5
Bestellbezeichnung Frasdurchmesser |Kegelwinkel| Fraserdurchmesser Durchm. [d.Nuten| 2 | Typ
D1 B7 D2 ap L1 D4 N -
MS4LTDO0160T0200L20 1.6 2° 3 20 55 4 4 * 1
D0180T0015L08 1.8 15’ 1.87 8 45 4 4 * 1
D0180T0015L16 1.8 15’ 1.94 16 55 4 4 * 1
D0180T0015L24 1.8 15’ 2.01 24 60 4 4 * 1
D0180T0030L08 1.8 30' 1.94 8 45 4 4 * 1
D0180T0030L16 1.8 30' 2.08 16 55 4 4 * 1
D0180T0030L24 1.8 30' 2.22 24 60 4 4 * 1
D0180T0100L08 1.8 1° 2.08 8 45 4 4 * 1
D0180T0100L16 1.8 1° 2.36 16 55 4 4 * 1
D0180T0100L24 1.8 1° 2.64 24 60 4 4 * 1
D0180T0130L08 1.8 1° 30’ 2.22 8 45 4 4 * 1
D0180T0130L16 1.8 1° 30’ 2.64 16 55 4 4 * 1
D0180T0130L24 1.8 1° 30’ 3.06 24 60 4 4 * 1
D0180T0200L08 1.8 2° 2.36 8 45 4 4 * 1
D0180T0200L16 1.8 2° 2.92 16 55 4 4 * 1
D0180T0200L24 1.8 2° 3.48 24 60 4 4 * 1
D0200T0015L08 2 15’ 2.07 8 45 4 4 * 1
D0200T0015L10 2 15' 2.09 10 45 4 4 * 1
D0200T0015L12 2 15’ 2.1 12 50 4 4 * 1
D0200T0015L16 2 15’ 2.14 16 55 4 4 * 1
D0200T0015L20 2 15' 217 20 55 4 4 * 1
D0200T0015L25 2 15’ 2.22 25 60 4 4 * 1
D0200T0030L08 2 30' 2.14 8 45 4 4 * 1
D0200T0030L10 2 30' 217 10 45 4 4 * 1
D0200T0030L12 2 30' 2.21 12 50 4 4 * 1
D0200T0030L16 2 30' 2.28 16 55 4 4 * 1
D0200T0030L20 2 30' 2.35 20 55 4 4 * 1
D0200T0030L25 2 30' 2.44 25 60 4 4 * 1
D0200T0030L30 2 30' 2.52 30 65 4 4 * 1
D0200T0100L08 2 1° 2.28 8 45 4 4 * 1
D0200T0100L10 2 1° 2.35 10 45 4 4 * 1
D0200T0100L12 2 1° 2.42 12 50 4 4 * 1
D0200T0100L16 2 1° 2.56 16 55 4 4 * 1
D0200T0100L20 2 1° 2.7 20 55 4 4 * 1
D0200T0100L25 2 1° 2.87 25 60 4 4 * 1
D0200T0100L30 2 1° 3.05 30 65 4 4 * 1
D0200T0130L08 2 1° 30’ 2.42 8 45 4 4 * 1
D0200T0130L10 2 1° 30’ 2.52 10 45 4 4 * 1
D0200T0130L12 2 1° 30’ 2.63 12 50 4 4 * 1
D0200T0130L16 2 1° 30’ 2.84 16 55 4 4 * 1
D0200T0130L20 2 1° 30’ 3.05 20 55 4 4 * 1
D0200T0130L25 2 1° 30’ 3.31 25 60 4 4 * 1
D0200T0130L30 2 1° 30’ 3.57 30 65 4 4 * 1
D0200T0200L08 2 2° 2.56 8 45 4 4 * 1
D0200T0200L10 2 2° 2.7 10 45 4 4 * 1
D0200T0200L12 2 2° 2.84 12 50 4 4 * 1
D0200T0200L16 2 2° 3.12 16 55 4 4 * 1
D0200T0200L20 2 2° 3.4 20 55 4 4 * 1
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4 Schneiden, fiir tiefe Kavitaten, konische Ausfiihrung 05=D1 0= 004
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2B®C
D1<3 3<D1
@Rippenbearbeitung die sonst durch Erodieren erfolgt, kann nun
durch die hohe Verschleil3festigkeit, die steife Profilform und die
Miracle Beschichtung mit dem VCALT hergestellt werden. MaRe : mm
Kleiner Seitl. GroRer Schnittlange [Gesamtlange| Schaft | Anzahl [ &5
Bestellbezeichnung Frasdurchmesser |Kegelwinkel| Fraserdurchmesser Durchm. [d.Nuten| 2 | Typ
D1 B7 D2 ap L1 D4 -
MS4LTD0200T0200L25 2 2° 3.75 25 60 4 4 * 1
D0200T0200L30 2 2° 4.1 30 65 6 4 * 1
D0200T0300L12 2 3° 3.26 12 50 4 4 * 1
D0200T0300L16 2 3° 3.68 16 55 4 4 * 1
D0200T0300L20 2 3° 4.1 20 55 6 4 * 1
D0200T0300L25 2 3° 4.62 25 60 6 4 * 1
D0200T0300L30 2 3° 5.14 30 65 6 4 * 1
D0250T0030L10 25 30' 2.67 10 45 4 4 * 1
D0250T0030L16 2.5 30' 2.78 16 50 4 4 * 1
D0250T0030L20 25 30' 2.85 20 55 4 4 * 1
D0250T0030L25 2.5 30' 2.94 25 60 4 4 * 1
D0250T0030L30 25 30' 3.02 30 65 4 4 * 1
D0250T0100L10 25 1° 2.85 10 45 4 4 * 1
D0250T0100L16 25 1° 3.06 16 50 4 4 * 1
D0250T0100L20 25 1° 3.2 20 55 4 4 * 1
D0250T0100L25 25 1° 3.37 25 60 4 4 * 1
D0250T0100L30 25 1° 3.55 30 65 4 4 * 1
D0250T0130L10 25 1° 30' 3.02 10 45 4 4 * 1
D0250T0130L16 25 1° 30 3.34 16 50 4 4 * 1
D0250T0130L20 25 1° 30' 3.55 20 55 4 4 * 1
D0250T0130L25 25 1° 30 3.81 25 60 4 4 * 1
D0250T0130L30 25 1° 30' 4.07 30 65 6 4 * 1
D0250T0200L10 25 2° 3.2 10 45 4 4 * 1
D0250T0200L16 25 2° 3.62 16 50 4 4 * 1
D0250T0200L20 25 2° 3.9 20 55 4 4 * 1
D0250T0200L25 25 2° 4.25 25 60 6 4 * 1
D0250T0200L30 25 2° 4.6 30 65 6 4 * 1
D0300T0030L25 3 30' 3.44 25 65 6 4 * 1
D0300T0030L40 3 30' 3.7 40 80 6 4 * 1
D0300T0100L25 3 1° 3.87 25 65 6 4 * 1
D0300T0100L40 3 1° 4.4 40 80 6 4 * 1
D0300T0130L25 3 1° 30' 4.31 25 65 6 4 * 1
D0300T0130L40 3 1° 30 5.09 40 80 6 4 * 1
D0300T0200L25 3 2° 4.75 25 65 6 4 * 1
D0300T0200L40 3 2° 5.79 40 80 6 4 * 1

% : Lagerstandard in Japan.
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2 Schneiden Kugelkopfréser mit Hinterschliff, konische Schneiden, kurze Schneidenlénge

» B7, D2___—"]15
‘% @Q : : L& Typ1

L1

Uvb @ @ @@ —_— : f ERNT

L1

aD.

@2 Schneiden Kugelkopffraser mit Hinterschliff fir einen
breiten Anwendungsbereich.

Male : mm
Radius Seitl. Grofer Schnittlange | Gesamtlange|  Schaft | Anzahl | 5
Bestellbezeichnung der Kugel | Kegelwinkel |Fréserdurchmesser Durchm. |d.Nuten| 2 | Typ
R B7 D2 ap L1 D4 N -
MS2MTBR0020T0300 0.2 3° 0.69 3 40 4 2 * 1
R0020T0500 0.2 5X 0.89 3 40 4 2 * 1
R0020T0700 0.2 7° 1.09 3 40 4 2 * 1
R0020T1000 0.2 10° 1.39 3 40 4 2 * 1
R0030T0300 0.3 3° 0.88 3 40 4 2 * 1
R0030T0500 0.3 3 1.07 3 40 4 2 * 1
R0030TO0700 0.3 7° 1.27 3 40 4 2 * 1
R0030T1000 0.3 10° 1.56 3 40 4 2 * 1
R0050T0030 0.5 30' 1.04 3 40 4 2 * 1
R0050T0100 0.5 1° 1.09 3 40 4 2 * 1
R0050T0130 0.5 1° 30' 1.13 3 40 4 2 * 1
R0050T0200 0.5 2° 1.18 3 40 4 2 * 1
R0050T0300 0.5 3° 1.26 3 40 4 2 * 1
R0050T0500 0.5 5° 1.44 3 40 4 2 * 1
R0050T0700 0.5 7° 2.36 6 45 4 2 * 1
R0075T0030 0.75 30' 1.59 6 40 4 2 * 1
R0075T0100 0.75 1° 1.68 6 40 4 2 * 1
R0075T0130 0.75 1° 30' 1.78 6 40 4 2 * 1
R0075T0200 0.75 2° 1.87 6 40 4 2 * 1
R0075T0300 0.75 3° 2.05 6 40 4 2 * 1
R0O075T0700 0.75 T° 2.8 6 40 4 2 * 1
R0100T0030 1 30' 212 8 45 4 2 * 1
R0100T0100 1 1° 2.24 8 45 4 2 * 1
R0100T0130 1 1° 30' 2.37 8 45 4 2 * 1
R0100T0200 1 2° 2.49 8 45 4 2 * 1
R0100T0300 1 3° 2.74 8 45 4 2 * 1
R0100T0400 1 4° 2.98 8 45 4 2 * 1
R0100T0500 1 5° 3823 8 45 4 2 * 1
R0100T0700 1 T° 3.73 8 50 6 2 * 1
R0125T0030 1.25 30' 2.65 10 45 4 2 * 1
R0125T0100 1.25 1° 2.81 10 45 4 2 * 1
R0125T0130 1.25 1° 30' 2.96 10 45 4 2 * 1
R0125T0200 1.25 2° 3.1 10 45 4 2 * 1
R0125T0300 1.25 3° 3.42 10 45 4 2 * 1
R0125T0400 1.25 4° 3.73 10 50 6 2 * 1
R0125T0500 1.25 5° 4.04 10 50 6 2 * 1
R0125T0700 1.25 7° 5.77 14.5 60 6 2 * 2
R0150T0700 1.5 7° 5.72 12.5 60 6 2 * 2




MS2MLC...E

2 Schneiden, mittlere Schneidkantenlénge, schneidet Uber Mitte

e

D1<3
3<D1<6

0 — -0.020
-0.015 — -0.038
6<D1=<12 -0.020 — -0.047

115"
W éE B Fé Typ 1
ap
L1
= ¢ ez
ap
uwcC 35° L1
D1>2 2<D1
@Nutenfraser fir ein breites Anwendungsgebiet.

MaRe : mm

Durchm. Schnittlange | Gesamtlange Schaft Anzahl | = Urspringliche,

Bestellbezeichnung Durchm. |d. Nuten| 2| Typ alternative

D1 ap L1 D4 N - Bestellbezeichnung

MS2MCDO0200E 2 6 50 6 2 e | 1 E2MCD0200

DO0300E 3 8 50 6 2 e | 1 D0300

DO0400E 4 11 50 6 2 e | 1 D0400

DO0500E 5 13 50 6 2 e | 1 D0500

DO0600E 6 13 50 6 2 e 2 D0600

DO080OE 8 19 60 8 2 | 2 D0800

D1000E 10 22 75 10 2 e 2 D1000

D1200E 12 26 75 12 2 | 2 D1200

Die Schaftfraser E2MC werden durch diese Produkte ersetzt.

@ : Lagerstandard.



MS3MC...E
000 3<D1<6 -0.015 — -0.038

3 Schneiden, mittlere Schneidkantenlénge, schneidet Uber Mitte 6<D1<12 -0.020 — -0.047
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@ Schaftfraser fiir Nutenfrasen und allgemeine Bearbeitungen.
@ Spezielle Nutengeometrie fiir hohe Vorschiibe.
MafRe : mm
Durchm. Schnittlange | Gesamtlange Schaft Anzahl | = Urspringliche,
Bestellbezeichnung Durchm. |d. Nuten| 2| Typ alternative
D1 ap L1 D4 N - Bestellbezeichnung
MS3MCDO0100E 1 2.5 40 4 3 o 1 E3MCDO0100
DO0150E 1.5 4 40 4 3 e | 1 D0150
D0200E 2 6 50 6 3 e | 1 D0200
D0300E 3 8 50 6 3 e 1 D0300
D0400E 4 11 50 6 3 e | 1 D0400
DO0500E 5 11 50 6 3 e 1 D0500
DO0600E 6 13 50 6 3 ®o| 2 D0600
DO080OE 8 19 60 8 3 e 2 D0800
D1000E 10 22 75 10 3 ®o| 2 D1000
D1200E 12 24 75 12 3 e 2 D1200

Die Schaftfraser E3MC werden durch diese Produkte ersetzt.




MSAML...E

D1<3 0 — -0.020
- v - . . 3<D1<6 -0.015 — -0.038
4 Schneiden, mittlere Schneidkantenlénge, schneidet Uber Mitte 6<D1<16 -0.020 — -0.047
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@ Schaftfraser fur einen breiten Anwendungsbereich.
@Geeignet fur Endbearbeitungen mit hohen Geschwindigkeiten.

MaRe : mm

Durchm. Schnittlange | Gesamtlange Schaft Anzahl | = Urspringliche,

Bestellbezeichnung Durchm. |d. Nuten| 2| Typ alternative

D1 ap L1 D4 N - Bestellbezeichnung

MS4MCDO0100E 1 2.5 40 4 4 e 1 E4MCDO0100

DO0150E 1.5 4 40 4 4 L D0150

D0200E 2 6 50 6 4 e 1 D0200

D0300E 3 8 50 6 4 e 1 D0300

D0400E 4 11 50 6 4 e 1 D0400

D0500E 5 13 50 6 4 e 1 D0500

D0600E 6 13 50 6 4 e 2 D0600

DO080OE 8 19 60 8 4 e 2 D0800

D1000E 10 22 75 10 4 e 2 D1000

D1200E 12 26 75 12 4 e 2 D1200

D1600E 16 32 90 16 4 e | 2 D1600

Die Schaftfraser EAMC werden durch diese Produkte ersetzt.

@ : Lagerstandard.



MSEJL...E

D1<3 0 — -0.020
- - : ) ; 3<D1<6 -0.015 — -0.038
4 Schneiden, mittellange Schneidkantenldnge, schneidet tiber Mitte 6<D1<12 -0.020 — -0.047

e

E : : 18 me1
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@ Schaftfraser fur einen breiten Anwendungsbereich.
@ Geeignet fiir Endbearbeitungen mit hohen Geschwindigkeiten.

gD1
aD.

2D1

MaRe : mm
Durchm. Schnittlange | Gesamtlange Schaft Anzahl | = Urspringliche,
Bestellbezeichnung Durchm. |d. Nuten| 2| Typ alternative
D1 ap L1 D4 N - Bestellbezeichnung

MS4JCD0100E 1 4 40 4 4 e | 1 E4JCD0100
DO0150E 1.5 6 40 4 4 e | 1 D0150
D0200E 2 8 50 6 4 e 1 D0200
D0300E 3 12 50 6 4 e | 1 D0300
D0400E 4 16 50 6 4 e | 1 D0400
DO0500E 5 20 60 6 4 e | 1 D0500
DO0600E 6 20 60 6 4 | 2 D0600
DO080OE 8 25 60 8 4 e 2 D0800
D1000E 10 30 75 10 4 | 2 D1000
D1200E 12 36 83 12 4 e 2 D1200

Die Schaftfraser E4JC werden durch diese Produkte ersetzt.




MS288...F

D1<2 0 — -0.020

w R<6 *0.015 9 2<D1<6 0— -0.028
2 Schneiden, kurze Schneidkantenlange, Schaftdurchmesser 0= -k
Y ___—T115
H g 8 Typ1
R” 2P
L1
g 18 T2
DBE @ /-
L1
D1>2
@Kugelkopffraser fur direkte, starre Frasoperationen.
@Geeignet fur Schrumpffutter.
MaRe : mm
Radius Durchm. | Schnittlange | Gesamtlange | Schaft | Anzahl | 5 Urspriingliche,
Bestellbezeichnung Durchm. (d. Nuten| 2 | Typ alternative
R D1 ap L1 D4 N — Bestellbezeichnung
MS2SBR0100E 1 2 3 45 6 2 e 1 E2SBR0100
R0O150E 1.5 3 4.5 45 6 2 e 1 R0150
R0200E 2 4 6 45 6 2 e 1 R0200
R0250E 25 5 7.5 50 6 2 e 1 R0250
RO300E 3 6 9 50 6 2 ®| 2 R0300
R0400E 4 8 12 60 8 2 | 2 R0400
RO500E 5 10 14 75 10 2 e 2 R0500
R0600E 6 12 16 75 12 2 | 2 R0600

Die Schaftfraser E2SB werden durch diese Produkte ersetzt.

@ : Lagerstandard.



D1<2 0 — -0.020
2<D1<6 0 — -0.028
6=<D1 0 — -0.038

MS2MB...E

2 Schneiden, mittlere Schneidkantenléange, langer Schaft

w R<6 +0.015 e

___—115°
ﬁ_—d) é@f\ - e Typ1
R” &
L1
SN Sl Typ2
PBLC ==
uwcC 35° 30° @&
D12>2 D1<2
@Kugelkopffraser fiir einen breiten Anwendungsbereich.
@Geeignet fir Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

Mafe : mm

Radius Durchm. | Schnittlange | Gesamtlange |  Schaft | Anzahl | Urspringliche,

Bestellbezeichnung Durchm. |d. Nuten| 2 [ Typ alternative

R D1 ap L1 D4 N - Bestellbezeichnung

MS2MBR0100E 1 2 5 50 6 2 e | 1 E2MBR0100

RO150E 1.5 3 8 60 6 2 e 1 R0150

R0200E 2 4 8 70 6 2 e | 1 R0200

R0250E 2.5 5 10 90 6 2 e | 1 R0250

RO300E 3 6 12 90 6 2 e 2 R0300

R0400E 4 8 14 100 8 2 e 2 R0400

RO500E 5 10 18 100 10 2 ®| 2 R0500

R0O600E 6 12 22 110 12 2 e 2 R0600

Die Schaftfraser E2MB werden durch diese Produkte ersetzt.




MS4MRB...E Q .o

. . . " . . . " . 6 <16 -0.020 — -0.0
4 Schneiden, mittlere Schneidkantenlange, mit Eckenradius, schneidet tber Mitte == *

—— R7 ap L
2®C
@ Schaftfraser fir herkémmliche Frashearbeitungen mit hohen Geschwindigkeiten.
@ Mit Eckenradius, geeignet fir 3D Formen.
MaRe : mm
Durchm. |Schnittlange | Gesamtldnge | Schaft Mit Anzahl | = Urspringliche,
Bestellbezeichnung Durchm. |Eckenradius [d. Nuten| 2 | Typ alternative
D1 ap L1 D4 R N - Bestellbezeichnung
MS4MRBD0600R0025E 6 13 50 6 0.25 4 e | 1 E4MRBDO0600R0025
D0600R0050E 6 13 50 6 0.5 4 e 1 D0600R0050
D0600R0100E 6 13 50 6 1.0 4 e | 1 D0600R0100
D0800R0025E 8 19 60 8 0.25 4 e 1 D0800R0025
DO080O0R0050E 8 19 60 8 0.5 4 e | 1 D0800R0050
D0800R0100E 8 19 60 8 1.0 4 o 1 D0800R0100
D1000R0025E 10 22 75 10 0.25 4 e | 1 D1000R0025
D1000R0050E 10 22 75 10 0.5 4 e 1 D1000R0050
D1000R0100E 10 22 75 10 1.0 4 e | 1 D1000R0100
D1200R0100E 12 26 75 12 1.0 4 e 1 D1200R0100
D1200R0150E 12 26 75 12 1.5 4 e | 1 D1200R0150
D1200R0200E 12 26 75 12 2.0 4 e 1 D1200R0200
D1600R0150E 16 32 90 16 1.5 4 e | 1 D1600R0150
D1600R0200E 16 32 90 16 2.0 4 o 1 D1600R0200
D1600R0300E 16 32 90 16 3.0 4 e | 1 D1600R0300

Die Schaftfraser EAMRB werden durch diese Produkte ersetzt.



MSB6MH...E/MSE8MH...E S =y

6/8 Schneiden, mittlere Schneidkantenlange, hoher Drallwinkel, schneidet tiber Mitte D1=20 -0.020 — -0.053

e — IR
D @ € 3k P Sy —— ™

@®Mehrschneidiger Nutenfraser fur hohe Vorschibe.
@ Geeignet fiir eine Vielzahl von Materialien.

2D4

Typ 1

gD1

4
2D.

MaRe : mm
Durchm. Schnittlange | Gesamtlange Schaft Anzahl | = Urspringliche,
Bestellbezeichnung Durchm. |d. Nuten| 2| Typ alternative
D1 ap L1 D4 N - Bestellbezeichnung
MS6MHDO0600E 6 13 60 6 6 e 1 E6MHDO600E
D0800E 8 19 60 8 6 e 1 D0800E
D1000E 10 22 5 10 6 e 1 D1000E
D1200E 12 26 75 12 6 e 1 D1200E
D1600E 16 32 90 16 6 o 1 D1600E
MS8MHD2000E 20 36 100 20 8 | 2 ESMHD2000E

Die Schaftfraser EEMH und EBMH werden durch diese Produkte ersetzt.
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MsS2s

Mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden

MsS2ViIRB

Mit Eckenradius, mittlere Schneidkantenléange, 2 Schneiden

C-Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Austenitischer rostfreier Stahl Geharteter Stahl
Werkstoff (—30HRC) verglteter Stahl X5CrNi1810 (45—55HRC)
Ck55, GuR GG25 (30—45HRC) X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
W.Nr. 1.2344(H13)
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™) (mm/min) (min') (mm/min) (min™) (mm/min) (min) (mm/min)
0.2 40,000 150 40,000 130 40,000 100 40,000 80
0.3 40,000 200 40,000 160 40,000 120 40,000 100
0.4 40,000 250 40,000 200 40,000 160 35,000 120
0.5 40,000 320 40,000 240 36,000 200 30,000 120
0.6 38,000 380 33,000 270 30,000 220 25,000 120
0.7 36,000 420 28,000 300 26,000 240 22,000 120
0.8 34,000 480 25,000 340 23,000 260 19,000 120
0.9 32,000 540 22,000 370 20,000 280 17,000 120
1 30,000 600 20,000 400 18,000 300 15,000 120
1.5 20,000 600 14,000 400 12,000 300 10,000 120
2 15,000 600 10,000 400 9,100 300 8,000 120
25 12,000 600 8,200 400 7,300 300 6,100 120
3 10,000 600 7,000 400 6,000 300 5,000 120
4 7,500 600 5,200 400 4,500 300 4,000 120
5 6,000 600 4,200 400 3,600 300 3,200 120
6 5,000 600 3,500 400 3,000 300 2,700 120
8 4,000 520 2,800 350 2,400 260 2,000 110
10 3,200 450 2,200 300 1,900 230 1,600 100
12 2,700 410 1,900 270 1,600 210 1,300 100
<0.1D (D< ¢3) <0.05D
<0.2D (D> ¢ 3)
<1.5D [ <1D
Schnittiefe
D D
<0.02D(D< $0.5)
SWID (D2 <0.05D($0.5<D< $2)
<0.2D (D= ¢ 2) <01D (D> ¢2)
h 7
D:Durchm.

1) Bitte verwenden Sie 4-schneidige Kugelkopffraser fur harte Werkstoffe (55—60HRC).

2) Die oben angegebenen Werte dienen als Ausgangsbasis fiir das Schulterfrasen. Beim Vollnutenfrasen reduzieren Sie bitte den Vorschub
um 20%. Beim Vollnutenfrasen von rostfreiem Stahl reduzieren Sie bitte den Vorschub um 60% und die Drehzahl um 40%.

3) Bei der Bearbeitung von hitzebestandigen Materialien und rostfreien Stéhlen wird die Zugabe von Kihlschmierstoff empfohlen.

4) Fur den Fall, daR keine stabile Werkstlick- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder wahrend der Bearbeitung Vibrationen auftreten,
empfiehlt es sich, die Héhe des Vorschubes und die Drehzahl proportional zu reduzieren.

5) Fur Bohrungen empfiehlt es sich, den Vorschub um 30% zu senken.



MS218

Mittlere Schneidkantenléange, 2 Schneiden

C-Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Austenitischer rostfreier Stahl Geharteter Stahl
Werkstoff (—30HRC) verglteter Stahl XSCfNi1810 (45—55HRC)
Ck55, GuR GG25 (30—45HRC) X5CrNiMo17122 W.NF. 1.2344(H13)
W.Nr. 1.2344(H13)
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™) (mm/min) (min') (mm/min) (min™) (mm/min) (min) (mm/min)
0.1 40,000 — (40) 40,000 — (40) | 40,000 — (35) 40,000 — (25)
0.2 40,000 — (45) 40,000 — (45) | 40,000 — (35) 32,000 — (25)
0.3 40,000 — (55) 32,000 — (45) |27,000 — (35) 21,000 — (25)
0.4 32,000 — (60) 24,000 — (45) | 20,000 — (35) 16,000 — (25)
0.5 25,000 — (60) 19,000 — (45) 16,000 — (35) 13,000 — (25)
0.6 21,000 — (60) 16,000 — (45) |13,000 — (35) 11,000 — (25)
0.7 18,000 — (60) 14,000 — (45) 11,000 — (35) 9,100 — (25)
0.8 16,000 — (60) 12,000 — (45) 9,900 — (35) 8,000 — (25)
0.9 14,000 — (60) 11,000 — (45) 8,800 — (35) 7,100 — (25)
1 13,000 60 (60) 9,500 45 (45) | 8,000 35 (35) 6,400 25 (25)
1.5 8,500 60 (60) 6,400 45 (45) 5,300 35 (35) 4,200 25 (25)
2 6,400 60 (60) 4,800 45 (45) 4,000 35 (35) 3,200 25 (25)
2.5 5,100 60 (60) 3,800 45 (45) | 3,200 40 (40) 2,500 25 (25)
3 4,200 65 (60) 3,400 55 (45) 2,600 40 (40) 2,100 25 (25)
4 3,400 80 (60) 2,700 65 (45) 2,100 (1,600) | 50 (30) 1,700 35 (25)
5 2,900 100 (60) 2,300 80 (45) 1,800 (1,350) | 60 (30) 1,500 40 (25)
6 2,500 120 (60) 2,000 100 (50) 1,500 (1,100) | 75 (30) 1,300 50 (25)
8 1,900 130 (60) 1,500 100 (50) 1,200 (900)| 80 (30) 1,000 50 (25)
10 1,600 130 (60) 1,300 100 (50) 950 (710)| 75 (30) 800 50 (25)
12 1,300 120 (60) 1,100 100 (50) 800 (600)| 75 (30) 670 50 (25)
<0.05D (MAX.0.5mm) <0.02D
<2.5D <2D
Schnittiefe (D=¢1) (D=¢1)
D <0.02D (D< $0.5) D
WS0.0SD(¢O.SSD<¢U WSODZD (D< ¢0.5)
<0.1D (¢ 1<D< ¢2) <0.05D (D= ¢ 0.5)
. <0.2D (D= ¢2) 4
() : Standard Vorschiibe fur das Nutenfrasen. D:Durchm.

1) Bitte verwenden Sie 4-schneidige Kugelkopffraser fur harte Werkstoffe (55—60HRC).

2) Bei der Bearbeitung von hitzebestéandigen Materialien und rostfreien Stahlen wird die Zugabe von Kihlschmierstoff empfohlen.

3) Fur den Fall, daf3 keine stabile Werkstiick- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder wahrend der Bearbeitung Vibrationen auftreten,
empfiehlt es sich, die Hohe des Vorschubes und die Drehzahl proportional zu reduzieren.

4) Fur Bohrungen empfiehlt es sich, den Vorschub um 30% zu senken.




MS2XL

2 Schneiden, fur tiefe Kavitaten

Werkstoff Baustahl, C-Stahl, Ck5"5 Verguteter Stahl W.Nr. 1.2344(H13),
Leg. Stahl, Werkzeugstahl, verguteter Stahl X20Cr13, martensitischer rostfreier Stahl (40—45HRC)
Durchm. | Hinterschliff Drehzahl Vorschub Schnittiefe pro Bahn ap Drehzahl Vorschub Schnittiefe pro Bahn ap
(mm) (mm) (mint) (mm/min) (mm) (min't) (mm/min) (mm)
0.5 0.01 0.01
0.2 15 40,000 200—400 0.002 30,000 150—400 0.002
1 0.01 0.01
0.3 3 32,000—40,000 200—600 0.002 22,000— 30,000 150—500 0.002
9 0.001 0.001
2 0.01 0.01
0.4 4 25,000—40,000 200—800 0.003 17,000—30,000 150—600 0.003
12 0.001 0.001
2 0.015 0.015
6 0.005 0.005
0.5 10 20,000—40,000 250—1,000 0.002 14,000—30,000 150—800 0.002
15 0.001 0.001
2 0.02 0.02
6 0.01 0.01
0.6 10 17,000— 33,000 250—1,000 0.003 12,000—25,000 150—800 0.003
18 0.001 0.001
2 0.02 0.02
0.7 6 15,000—29,000 250—1,000 0.01 11,000—22,000 150—800 0.01
10 0.005 0.005
4 0.03 0.03
8 0.02 0.02
0.8 12 13,000—25,000 250—1,000 0.003 10,000—20,000 150—800 0.003
24 0.001 0.001
6 0.04 0.04
0.9 10 11,000—22,000 250—1,000 0.03 9,000—18,000 150—800 0.03
15 0.003 0.003
4 0.06 0.06
8 0.04 0.04
1 12 10,000—20,000 250—1,000 0.02 8,000— 16,000 150—800 0.02
20 0.003 0.003
30 0.001 0.001
6 0.08 0.08
1.2 12 8,000— 16,000 250—1,000 0.03 6,500— 13,000 150—800 0.03
20 0.005 0.005
6 0.12 0.12
12 0.07 0.07
1.5 20 6,500—13,000 250—1,000 0.01 5,000—10,000 150—800 0.01
30 0.002 0.002
45 0.001 0.001
6 0.18 0.18
12 0.12 0.12
20 0.05 0.05
2 30 5,000—10,000 250—1,000 0.01 4,200—8,500 150—800 0.01
40 0.003 0.003
60 0.001 0.001
8 0.25 0.25
16 0.15 0.15
2.5 25 4,500—9,000 250—1,000 0.04 4,000—8,000 150—800 0.04
40 0.01 0.01
50 0.005 0.005
8 0.3 0.3
16 0.2 0.2
3 25 4,300—8,500 250—1,000 0.1 3,700—7,500 150—800 0.1
40 0.02 0.02
50 0.012 0.012
12 0.8 0.8
20 0.25 0.25
4 30 3,200—6,400 200—750 0.15 2,800—5,600 150—600 0.15
45 0.05 0.05
60 0.018 0.018
16 1 1
5 35 2,600—5,100 200—600 0.2 2,200—4,500 150—500 0.2
60 0.05 0.05
20 1.2 1.2
6 40 2,100—4,200 200—500 0.25 1,900—3,700 150—400 0.25
60 0.1 0.1
1) Die Tabelle zeigt die Drehzahl und den Vorschub fir die jeweilige Nutzlange. Bitte reduzieren Sie den Vorschub, wenn Sie Schaftfraser mit
45 langerer Nutzlange einsetzen.

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



MS2X1Lb

Schaftfraser, kurze Schneidkantenlange, 6mm Schaft

Werkstoff Leg. Stahll,3 w::zgéu%-s?;?:ﬂl’vgrgs[ieter Stahl . VE[/N:1 1\/25%1:{?!:?%2?%0&6134 S
martensiuscner rostireier stal -
Dtlr;cnfl;n- Hin(len::?”ﬁ D(fq:‘;_‘f)h' E’n‘iﬁfg:’n&; pfg %ﬁ?fgp D(rfq?;f%hl E/rg::/cnﬁ:jnt; pfg;%ﬁ?f:p
03 25| 40000 | 500-1000 o 30,000 | 300—800 L
04 — 40000 | 500-1000 |0 30,000 | 300—800 e
05 —o| 40000 | 500-1000 o 30,000 | 300—800 o2
06 3O 33000 | 500-1000 oo 25000 | 300-800 |0
07 2| 29000 | 500-1000 oo 22000 | 300—800 el
08 — 25000 | 500-1000 —p'o° 20000 | 300—800 8:82
2.3 0.08 (B99
09 |- 22000 | 500-1000 — 18000 | 300-800 008
1 221 20000 | 5001000 | 16,000 | 300-800 2
14 231 18000 | 500-1000 [ o 14000 | 300-800 12
12 3 16000 | 500-1000 [ o 13,000 | 300-800 2
13 —231 15000 | 500-1000 3:85 12,000 | 300-800 =12
14 321 14000 | 5001000 | o2 11,000 | 300-800 2
1.5 _3’: 13000 | 5001000 — = 10,000 | 300-800 81 >
16 —2 12000 | 500-1000 [0 10,000 | 300-800 10
1.7 231 1200 | 5001000 | 9500 | 300-800 -
18 251 11000 | 5001000 [ 9,000 | 300-800 1
19 221 10000 | 500-1000 | 9,000 | 300-800 -
2 |2 10,000 | 500—1,000 8:?5 9,000 | 300-800 22
5.3 0.2 0.2
24 |22 9800 | 500-1,000 — 9,000 | 300-800 T
: > 2
22 22| 9600 | 500-1000 — oo 9,000 | 300-800 g e
5.8 0.2 0.2
23 [0 9400 | 500-1,000 — 8800 | 300—800 =
24 2 9.200 | 500-1,000 |02’ 8700 | 300-800 2
2.5 1::2 9,000 | 500—1,000 8:55 8,500 | 300800 8?5

1) Die Tabelle zeigt die Drehzahl und den Vorschub fiir die jeweilige Nutzlange. Bitte reduzieren Sie den Vorschub, wenn Sie Schaftfraser mit
langerer Nutzlange einsetzen.

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

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

Mittlere Schneidkantenléange, 3 Schneiden

BMUmsaumen BMNutenfrasen
|
C-Stahl, Leg. Stahl Geharteter Stahl Rostfreier Stahl C-Stahl, Leg. Stahl Gehéarteter Stahl Rostfreier Stahl
Werkstoff (—30HRC) (30—45HRC) X5CrNi1810, Werkstoff (—30HRC) (30— 45HRC) X5CrNi1810,
Ck55, DIN W.Nr. 1.2344(H13) X5CrNiMo17122 CKk55, DIN W.Nr. 1.2344(H13) X5CrNiMo17122
Titanlegierung Titanlegierung
Durchm.| Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub Durchm.| Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) | (min?Y) | (mm/min) [ (minY) | (mm/min) | (min?) | (mm/min) (mm) | (min?) | (mm/min) | (min) | (mm/min) [ (min?) | (mm/min)
2 | 11,000 600 [ 7,200 310 6,000 210 2 | 11,000 500 7,200 260 6,000 130
3 8,500 770 | 5,300 380 4,400 220 3 8,500 640 5,300 320 4,200 130
4 7,200 850 [ 4,400 480 3,700 250 4 7,200 650 4,400 370 3,300 140
6 5,300 940 | 3,200 490 2,700 270 6 5,300 720 3,200 380 2,200 140
8 4,000 | 1,010 | 2,400 560 2,000 280 8 4,000 780 2,400 430 1,600 140
10 3,200 | 1,000 1,900 480 1,600 300 10 3,200 770 1,900 370 1,300 150
12 2,700 950 1,600 440 1,300 300 12 2,700 730 1,600 340 1,100 150
16 2,000 720 1,200 350 1,000 260 16 2,000 600 1,200 290 800 130
20 1,600 600 1,000 290 800 240 20 1,600 500 1,000 240 640 120
<0.2D (D> ¢ 3) ~ <0.2D (D> ¢ 3) D D
Schnittiefe SRR s, Ws 1.5D =01D (D=4¢3) <1.5D Schnittiefe <1D <0.5D
4 7
D:Durchm. D:Durchm.
MEintauchen
C-Stahl, Leg. Stahl Geharteter Stahl Rostfreier Stahl
Werkstoff (—30HRC) (30—45HRC) X5CrNi1810,
CKk55, DIN W.Nr. 1.2344(H13) X5CrNiMo17122
Titanlegierung
Durchm.| Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub | Drehzahl | Vorschub
(mm) | (minY) | (mm/min) [ (min?) | (mm/min) | (minY) | (mm/min)
2 | 11,000 200 7,200 140 6,000 30
3 8,500 250 5,300 180 4,200 50
4 7,200 300 4,400 210 3,300 60
6 5,300 300 3,200 210 2,200 70
8 4,000 320 2,400 220 1,600 80
10 3,200 340 1,900 240 1,300 70
12 2,700 320 1,600 220 1,100 70
16 2,000 250 1,200 180 800 55
20 1,600 200 1,000 140 640 55
N C_ o> o
Schnittiefe 0 | <1D l 1 <0.5D
ISt Tt
D:Durchm.

1) Die oben angegebenen Werte dienen als Ausgangsbasis.
2) Bei der Bearbeitung von hitzebestandigen Materialien und rostfreien Stahlen wird die Zugabe von Kiihischmierstoff empfohlen.



MSIMC

Mittlere Schneidkantenléange, 4 Schneiden

C-Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl, | Austenitischer rostfreier Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
T (—30HRC) vergiiteter Stahl X5CrNi1810 (45—55HRC) (55—60HRC)
erksto Ck55 GUR GG25 (30— 45HRC) X5CrNiMo17122 W.NT. 1.2344(H13) X210Cr12
W.Nr. 1.2344(H13) Hitzebestandige Mat.
Durchm.| Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (mint) (mm/min) (mint) (mm/min) (mint) (mm/min) (mint) (mm/min) (mint) (mm/min)
1 30,000 900 20,000 600 18,000 450 15,000 180 4,800 30
1.5 | 20,000 900 14,000 600 12,000 450 10,000 180 3,200 35
2 15,000 900 10,000 600 9,100 450 8,000 180 2,400 40
2.5 12,000 900 8,200 600 7,300 450 6,100 180 2,100 45
3 10,000 900 7,000 600 6,000 450 5,000 180 1,800 B5)
4 7,500 900 5,200 600 4,500 450 4,000 180 1,400 75
5 6,000 900 4,200 600 3,600 450 3,200 180 1,200 75
6 5,000 900 3,500 600 3,000 450 2,700 180 1,000 75
8 4,000 780 2,800 520 2,400 390 2,000 160 800 70
10 3,200 680 2,200 450 1,900 340 1,600 140 650 65
12 2,700 620 1,900 410 1,600 310 1,300 120 530 55
<0.1D (D= ¢3) r— <0.05D <0.02D
<0.2D (D> ¢ 3)
<1.5D <1D <1D
Schnittiefe
D D D
<0.1D (D< $2) <0.05D(D< ¢ 2)
<0.2D (D= ¢2) <0.1D (D>2) <0.05D
7 7 I
D:Durchm.

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

2) Bei der Bearbeitung von hitzebestéandigen Materialien und rostfreien Stahlen wird die Zugabe von Kiihlschmierstoff empfohlen.

3) Fur den Fall, daB keine stabile Werksttick- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder wéhrend der Bearbeitung Vibrationen auftreten,
empfiehlt es sich, die Hohe des Vorschubes und die Drehzahl proportional zu reduzieren.

4) Fur Bohrungen empfiehlt es sich, den Vorschub um 30% zu senken.
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MSaJC

Mittlere Schneidkantenléange, 4 Schneiden

1) Die oben angegebenen Werte dienen als Ausgangsbasis fur das Schulterfrasen. Beim Volinutenfrasen reduzieren Sie bitte den Vorschub

C-Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl, | Austenitischer rostfreier Stahl Geharteter Stahl Geharteter Stahl
R (—30HRC) vergiteter Stahl X5CrNi1810 (45—55HRC) (55—60HRC)
erksto Ck55 GUR GG25 (30— 45HRC) X5CrNiMo17122 W.NT. 1.2344(H13) X210Cr12
W.Nr. 1.2344(H13) Hitzebestandige Mat.
Durchm.| Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min'Y) (mm/min) (min) (mm/min) (mint) (mm/min) (mint) (mm/min) (mint) (mm/min)
1 11,100 85 9,500 65 8,000 50 6,400 35 4,800 20
1.5 7,400 85 6,400 90 5,300 50 4,200 35 3,200 20
2 5,600 85 4,800 90 4,000 50 3,200 35 2,400 20
2.5 4,500 85 3,800 90 3,200 55 2,500 35 2,100 20
3 3,700 90 3,400 90 2,600 60 2,100 35 1,800 25
4 3,000 110 2,700 90 2,100 70 1,700 50 1,400 30
5 2,600 140 2,300 110 1,800 85 1,500 55 1,200 35
6 2,300 170 2,000 140 1,500 110 1,300 70 1,000 40
8 1,700 180 1,500 140 1,200 110 1,000 70 800 40
10 1,400 180 1,300 140 950 110 800 70 650 40
12 1,200 170 1,100 140 800 110 670 70 530 40
<0.05D (MAX.0.5mm) <0.02D
<2.5D <2D
Schnittiefe
D [
<0.1D (D< ¢2)
i <0.2D (D> $2) iSO'OSD
A A
D:Durchm.

um 20%. Beim Volinutenfrasen von rostfreiem Stahl reduzieren Sie bitte den Vorschub um 40% und die Drehzahl um 30%.
2) Bei der Bearbeitung von hitzebestandigen Materialien und rostfreien Stahlen wird die Zugabe von Kihlschmierstoff empfohlen.

3) Fur den Fall, daR keine stabile Werksttick- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder wahrend der Bearbeitung Vibrationen auftreten,

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



MS2LES

2 Schneiden Nutenfraser, fir den Einsatz auf Mehrspindel Automaten

MS3IES

3 Schneiden Nutenfréser, fiir den Einsatz auf Mehrspindel Automaten

C-Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Austenitischer rostfreier Stahl Geharteter Stahl
Werkstoff (—30HRC) vergliteter Stahl X5CrNi1810 (45—55HRC)
Ck55 (30—45HRC) X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
GuB GG25, GG30 070M55, W.Nr. 1.2344(H13) etc.
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min't) (mm/min)
3 10,000 600 7,000 400 6,000 300 5,000 120
4 7,500 600 5,200 400 4,500 300 4,000 120
5 6,000 600 4,200 400 3,600 300 3,200 120
6 5,000 600 3,500 400 3,000 300 2,700 120
7 4,500 560 3,000 360 2,700 280 2,300 110
8 4,000 520 2,800 350 2,400 260 2,000 110
10 3,200 450 2,200 300 1,900 230 1,600 100
12 2,700 410 1,900 270 1,600 210 1,300 100
<0.2D D <0.05D D
Schnittiefe <1D M A0 <1D <0.1D
i lh
D:Durchm.

1) Fur den Fall, daf’ keine stabile Werkstiuck- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder wahrend der Bearbeitung Vibrationen auftreten,
empfiehlt es sich, die Hohe des Vorschubes und die Drehzahl proportional zu reduzieren.
2) Fur Bohrungen empfiehlt es sich, den Vorschub um 30% zu senken.

MSIELC

4 Schneiden Nutenfréser, fur den Einsatz auf Mehrspindel Automaten

C-Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Austenitischer rostfreier Stahl Geharteter Stahl
Werkstoff (—=30HRC) vergiiteter Stahl X5CrNi1810 (45—55HRC)
Cks5 (30—45HRC) X5CrNiMo17122 W.Nr. 1.2344(H13)
GuRl GG25, GG30 070M55, W.Nr. 1.2344(H13) etc.
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™) (mm/min) (min') (mm/min) (min'Y) (mm/min) (min't) (mm/min)
3 10,000 900 7,000 600 6,000 450 5,000 180
4 7,500 900 5,200 600 4,500 450 4,000 180
5 6,000 900 4,200 600 3,600 450 3,200 180
6 5,000 900 3,500 600 3,000 450 2,700 180
7 4,500 840 3,000 540 2,700 420 2,300 160
8 4,000 780 2,800 520 2,400 390 2,000 160
10 3,200 680 2,200 450 1,900 340 1,600 140
12 2,700 620 1,900 410 1,600 310 1,300 120
14 2,300 550 1,600 350 1,400 280 1,200 120
<0.2D D <0.05D D
Schnittiefe <1D M S0 <1D <0.1D
i lh
D:Durchm.

1) Fur den Fall, daf’ keine stabile Werkstiuck- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder wahrend der Bearbeitung Vibrationen auftreten,
empfiehlt es sich, die Hohe des Vorschubes und die Drehzahl proportional zu reduzieren.
2) Fur Bohrungen empfiehlt es sich, den Vorschub um 30% zu senken.




Kugelkopffréser, kurze Schneidenlénge, 2 Schneiden MSESB
Kugelkopfiraser, mittere Schneidkantenlange, 2 Schneiden MSEMB 2 Schneiden Kugelkopfiréser mit Hinterschiif, konische Schneiden, kurze Schneidenlange MSEM TB

Leg. Stahl, Werkzeugstahl, vergtteter Stahl Geharteter Stahl
Werkstoff (—45HRC) (45—55HRC)
W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 W.Nr. 1.2344(H13)
R a <15° a>15° a <15° a>15°

(mm) Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(minY) (mm/min) (mint) (mm/min) (mint) (mm/min) (mint) (mm/min)

RO0.1 40,000 350 40,000 260 40,000 300 40,000 230

R0.15| 40,000 480 40,000 360 40,000 400 40,000 300

R0.2 40,000 600 40,000 450 40,000 500 40,000 380

R0.25| 40,000 800 40,000 600 40,000 680 40,000 510

R0.3 40,000 1,000 40,000 750 40,000 850 40,000 640

R0.35| 40,000 1,300 40,000 900 40,000 1,000 37,000 690

R0.4 40,000 1,500 40,000 1,100 40,000 1,300 35,000 850
R0.45| 40,000 1,800 38,000 1,200 38,000 1,400 32,000 880
R0.5 40,000 2,000 35,000 1,300 35,000 1,500 30,000 900
R0.75( 40,000 2,200 30,000 1,300 30,000 1,500 25,000 900
R1 35,000 2,400 25,000 1,400 25,000 1,500 20,000 900
R1.25( 33,000 2,400 24,000 1,400 22,000 1,500 17,000 900
R1.5 30,000 2,500 23,000 1,400 20,000 1,500 15,000 900
R2 25,000 2,600 20,000 1,500 17,000 1,500 13,000 900
R2.5 23,000 2,600 17,000 1,500 15,000 1,500 11,000 900
R3 20,000 2,600 15,000 1,500 13,000 1,500 10,000 900

R4 15,000 2,700 11,000 1,500 10,000 1,500 7,500 900

R5 12,000 2,700 9,000 1,500 8,000 1,500 6,000 900
R6 10,000 2,500 7,500 1,400 6,600 1,400 5,000 800 !
(MS2SB) <0.2R (R<1) (MS2MB, MS2MTB) ‘
<0.4R (R>1) <01R \
Schnittiefe i
A A a ‘

R:Radius

1) Fir den Fall, daf? keine stabile Werkstiick- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder wahrend der Bearbeitung Vibrationen auftreten,
empfiehlt es sich, die Hohe des Vorschubes und die Drehzahl proportional zu reduzieren.

2) Bei geringeren Schnittiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden. Wenn eine hohe Bearbeitungsgenauigkeit benétigt wird,
empfiehlt es sich den Vorschub zu reduzieren.

3) « ist der Bearbeitungswinkel.



Ms2XLB

2 Schneiden Kugelkopffraser, kurze Schneidenlange, mit Hinterschliff

C-Stahl, Ck55, C-Stahl, Ck55,
Werkstoff verguteter Stahl Werkstoff verguteter Stahl
. - Schnittiefe ’ ! Schnittiefe
oy || i (rminy | Progehnap om || i (rmminy | oSN ap
0.5 0.01 4 0.13
RO.1 1 30,000—40,000 | 200—500 0.01 6 0.1
1.5 0.007 8 0.1
1 0.02 10 0.1
R 0.2 2 30,000—40,000 | 250—600 0.018 R1 12 |11,000—19,000 | 400—1,000 0.1
3 0.015 16 0.08
2 0.03 20 0.05
R0.3 = —28000-40,000| 200—600 0.3 28 0.05
6 ’ ’ 0.02 30 0.04
8 0.015 8 0.18
2 0.05 10 0.16
4 0.04 R1.5 20 7,500—12,000 400—800 0.13
RO0.4 6 26,000—40,000| 300—700 0.03 30 0.1
8 0.03 35 0.08
10 0.02 10 0.2
3 0.06 20 0.2
4 0.06 R2 30 5,500—9,000 300—800 0.18
6 0.05 40 0.15
RO.5 & 18,000—33,000 | 200—700 004 50 01
10 ’ ’ 0.03 20 0.25
:2 8:8; R2.5 :ﬁ 5,500—6,500 | 500—700 g:g
20 0.02 35 0.18
8 0.06 30 0.3
R 0.6 12 20,000—25,000 | 400—600 0.04 R3 50 4,500—5,000 400—600 0.25
8 0.08
12 0.05
R 0.75 16 15,000—20,000 | 300—600 0.04
20 0.03
<0.1R (R<1)
<0.2R (R>1)
Schnittiefe
WMA y ®
R:Radius

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

2) Fur den Fall, daR keine stabile Werkstiick- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder wahrend der Bearbeitung starke Vibrationen
auftreten, empfiehlt es sich, die Hohe des Vorschubes und der Drehzahl proportional zu reduzieren.

3) Bei geringerer Schnitttiefe kdnnen Schnittparameter erhoht werden.
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Kugelkopffraser mit konischem Hinterschliff fur tiefe Kavitaten

Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Leg. Stahl, Werkzeugstahl,
Werkstoff Ve?f}gﬁ:qsctf fl Werkstoff vengJ;rleStE:?SCt;l fl
W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12 W.Nr. 1.2344(H13), X210Cr12
R Seitl. Hinterschliff Schgntlefe Drehzahl Vorschub R Seitl. Hinterschliff Schglmefe Drehzahl Vorschub
(mm) |Kegelwinkel| (mm) (mpm) (mint) (mm/min) (mm)  |Kegelwinkel| (mm) (m%) (mint) (mm/min)
30" 1.5 | 0.005 30" | 10 0.05
30’ 2 0.005 30" | 20 0.02
1° 1.5 | 0.005 30" | 30 0.005
1° 2 0.005 1° 10 0.05
RO.1 2° 1.5 | 0.01 30,000 300 RO.5 1° 20 0.02 22,000 530
2° 2 0.01 1° 35 0.005
3° 1.5 | 0.01 2° 20 0.03
3° 2 0.01 3° 40 0.05
5° 2 0.01 5° 20 0.05
30" 3 0.005 30" | 12 0.05
RO.15 % 31001 | 30000 300 o 33 905
3° 3 0.01 RO.6 1° 24 0.02 22,000 600
5° 3 0.01 2° 12 0.06
30" 2 0.02 2° 24 0.03
T W% S
R 5 | 0.01 o =i RO.75 [ 1° 10 | 0.1 20,000 700
1° 2 0.02 1° 30 0.05
2° 5 0.01 2° 30 0.1
30’ 3 0.03 30" | 20 0.05
3002 30~ 40 0.02
1° .03 F 4 o
RO.25 1° 5 0.02 30,000 300 1° 20 0.05
2° 3 0.03 R1 1° 40 0.03 18,000 1,000
2° 5 0.02 1° 50 0.02
30" 5 0.03 2° 40 0.1
30’ 8 0.02 3° 40 0.1
1° 5 0.03 5° 38.2 | 0.1
RO.3 1° 10 0.02 30,000 400 30" | 30 0.1
S —X 3001
° d 1° M |
2° 8 0.02 R1.5 1° 50 0.03 16,000 1,300
30’ 8 0.05 2° 48.9 | 0.1
A —X 3080 04
RO0.4 1° 12 0.04 30,000 500 R2 1° 60 0.1 14,000 1,100
2° 8 0.08
3° 12 0.06
<0.1R(R<0.5)
<0.2R(R=0.5)
Schnittiefe
/ ap i
A R:Radius

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



MSAILT

4 Schneiden, fur tiefe Kavitaten, konische Ausfuhrung

Werkstoff C-Stahl, Leg. Stahl, Werkzeugstahl,verg[_]teter Stahl _ Geharteter Stahl
Ck55, 070M55 GuR GG25 W.Nr. 1.2344(H13) X5CrNi1810 X5CrNiMo17122 (45—52HRC) W.Nr. 1.2344(H13)

Kleiner Frésaurchmesser | Schnittlange Drehzahl Vorschub Schnittiefe pro Bahn ap Drehzahl Vorschub Schnittiefe pro Bahn ap
(mm) (mm) (mint) (mm/min) (mm) (mint) (mm/min) (mm)
0.2 2 20,000—40,000 200—500 0.001 20,000—40,000 150—300 0.001
0.3 3 20,000—40,000 200—500 0.002 20,000—40,000 150—300 0.001
0.4 4 20,000—40,000 200—500 0.003 20,000— 36,000 150—300 0.002

4 0.01 0.005
0.5 6 20,000—38,000 200—500 0.005 16,000—29,000 200—400 0.003
4 0.01 0.005
0.6 6 18,000—32,000 250—600 0.007 13,000—24,000 200—400 0.004
0.7 6 16,000—27,000 250—600 0.015 11,000—20,000 200—400 0.008
8 0.01 0.005
4 0.03 0.015

0.8 8 14,000—24,000 250—600 0.02 10,000—18,000 200—400 0.01
12 0.013 0.007
6 0.03 0.015

1.0 10 11,000—19,000 300—800 0.02 8,000— 14,000 200—500 0.01
16 0.015 0.008

6 0.04 0.02
1.2 10 9,200—16,000 300—800 0.03 6,600—12,000 200—500 0.015

16 0.02 0.01
1.3 12 8,500— 15,000 300—800 0.03 6,100—11,000 200—500 0.015
1.4 12 8,000— 14,000 300—800 0.035 5,700—10,000 200—500 0.018

6 0.06 0.03

10 0.04 0.02
1.5 — 7,500—13,000 300—800 0.03 5,300—9,500 200—500 0.015
25 0.015 0.008

8 0.06 0.03
12 0.045 0.025

1.6 16 7,000—12,000 300—800 0.035 5,000—9,000 200—500 0.02
20 0.025 0.015

8 0.08 0.04

1.8 16 6,200—11,000 300—800 0.05 4,400—8,000 200—500 0.03
24 0.03 0.015

8 0.1 0.05

12 0.07 0.04

2.0 20 5,500—9,500 300—800 0.04 4,000—7,200 200—500 0.02

30 0.02 0.01

10 0.1 0.05

25 20 4,400—7,600 300—800 0.06 3,200—5,700 200—500 0.03
30 0.03 0.015

25 0.08 0.04

3.0 40 3,700—6,400 300—800 0.04 2,700—4,800 200—500 0.02

1) Die oben angegebenen Werte dienen als Ausgangsbasis. Sofern Sie Werkzeuge mit langerem Hinterschliff verwenden, empfehlen wir
Ihnen die Drehzahl zu reduzieren.
2) Fur den Fall, daf? keine stabile Werkstuick- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder wahrend der Bearbeitung starke Vibrationen
auftreten, empfiehlt es sich, die Héhe des Vorschubes und der Drehzahl proportional zu reduzieren.
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MS2XLRB

2 Schneiden Nutenfraser mit Eckenradius und Hinterschliff

C-Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Austenitischer rostfreier Stahl Geharteter Stahl
Werkstoff (—30HRC) verglteter Stahl X5CrNi1810 (45—55HRC)
GisE Ck55, GuR GG25 (30— 45HRC) X5CrNiMo17122 W.N. 1.2344(H13)
W.Nr. 1.2344(H13)
Durchm.| Hinterschliff Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (mm) (mint) (mm/min) (min™) (mm/min) (mint) (mm/min) (min'Y) (mm/min)
1 2 30,000 600 20,000 400 18,000 300 15,000 120
2 4 15,000 600 10,000 400 9,100 300 8,000 120
3 6 |(2D)| 10,000 600 7,000 400 6,000 300 5,000 120
4 8 7,500 600 5,200 400 4,500 300 4,000 120
6 12 5,000 600 3,500 400 3,000 300 2,700 120
1 5 22,000 350 17,000 280 14,000 200 12,000 100
2 10 11,000 350 8,800 280 7,200 200 6,400 100
3 15 | (5D) 7,400 350 5,800 280 4,800 200 4,200 100
4 20 5,600 350 4,400 280 3,600 200 3,200 100
6 30 3,700 350 2,900 280 2,400 200 2,100 100
(Hinterschliff=2D) (Hinterschliff=2D)
<0.1D (D< ¢$3)
<0.2D (D> ¢3)
<0.05D
<1.5D <0.1D (D< ¢ 2) <1D <0.05D (D<= ¢2)
<0.2D (D= ¢2) <0.1D (D>¢2)
74 I
Schnittiefe
(Hinterschliff=5D) (Hinterschliff=5D)
<0.05D <0.02D
=1b i <0.05D =1b Iso.ozD
h h
D:Durchm.

1) Fir den Fall, daf? keine stabile Werkstuick- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder wahrend der Bearbeitung Vibrationen auftreten,

empfiehlt es sich, die Hohe des Vorschubes und die Drehzahl proportional zu reduzieren.
2) Wenn Prazision sehr wichtig ist, reduzieren Sie den Vorschub.
3) Schittdatenempfehlungen kénnen aufgrund unterschiedlicher Auskraglangen, Zustellungen, Schnittiefen und Maschinenbedingungen

differieren.

4) Bei geringeren Schnittiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhdht werden.



MS2MCLC...E

2 Schneiden, mittlere Schneidkantenlange, schneidet Gber Mitte

1) Fur HSC-Bearbeitungen konnen die oben angegebenen Werte erhoht werden.

D:Durchm.

D

<0.05D

C-Stahl, Leg. Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Rostfreier Stahl Geharteter Stahl
Werkstoff (—30HRC) verguteter Stahl (45—55HRC)
GuB (30—45HRC)
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™) (mm/min) (min'Y) (mm/min) (min™) (mm/min) (min') (mm/min)
2 15,000 600 10,000 400 9,100 300 8,000 120
3 10,000 600 7,000 400 6,000 300 5,000 120
4 7,500 600 5,200 400 4,500 300 4,000 120
5 6,000 600 4,200 400 3,600 300 3,200 120
6 5,000 600 3,500 400 3,000 300 2,700 120
8 4,000 520 2,800 350 2,400 260 2,000 110
10 3,200 450 2,200 300 1,900 230 1,600 100
12 2,700 410 1,900 270 1,600 210 1,300 100
<0.1D (D=<¢3) <0.05D
<0.2D (D> ¢ 3)
<1.5D <1D
Schnittiefe
D
<0.2D (D2 $2) ot 53323
lh h
D:Durchm.
Werkstoff Titanlegierungen Nickelbasis Legierungen
(Inconel)
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™) (mm/min) (min'Y) (mm/min)
2 6,400 210 3,200 50
3 4,200 210 2,100 50
4 3,200 210 1,600 50
5 2,500 210 1,300 50
6 2,100 210 1,000 45
8 1,600 170 800 45
10 1,300 160 600 40
12 1,000 130 530 40
<0.1D (D< ¢3)
<0.2D (D> ¢ 3)
[ <1.5D
Schnittiefe
i <0.2D (D= ¢2)
Z




MSI3IML...E

3 Schneiden, mittlere Schneidkantenlénge, schneidet Gber Mitte

C-Stahl, Leg. Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Rostfreier Stahl Geharteter Stahl
Werkstoff (—30HRC) verguteter Stahl (45—55HRC)
GuR (30—45HRC)
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (mint) (mm/min) (mint) (mm/min) (mint) (mm/min) (min't) (mm/min)
1 40,000 900 32,000 700 27,000 510 24,000 210
1.5 30,000 1,020 21,000 675 18,000 510 15,000 210
2 22,500 1,020 15,000 675 13,500 510 12,000 210
3 15,000 1,020 10,500 675 9,000 510 7,500 210
4 11,250 1,020 7,800 675 6,800 510 6,000 210
5 9,000 1,020 6,300 675 5,400 510 4,800 210
6 7,500 1,020 5,250 675 4,500 510 4,050 210
8 6,000 840 4,200 585 3,400 410 3,000 180
10 4,800 765 3,300 510 2,700 370 2,400 165
12 4,050 765 2,850 465 2,300 330 1,950 135
<0.1D (D=<¢3) <0.05D
<0.2D (D> ¢ 3)
[ <1.5D [ <1D
Schnittiefe
D
i <0.1D (D< ¢ 2) i <0.05D (D< ¢2)
<0.2D (D> ¢ 2) <0.1D (D> ¢2)
h
D:Durchm.
Werkstoff Titanlegierungen Nickelbasis Legierungen
(Inconel)
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (mint) (mm/min) (mint) (mm/min)
1 20,000 380 10,000 90
1.5 12,800 360 6,400 121
2 10,000 360 5,000 90
3 6,400 360 3,000 90
4 5,000 360 2,400 90
5 4,000 360 2,000 90
6 3,100 360 1,600 90
8 2,400 290 1,200 70
10 1,900 260 1,000 70
12 1,600 230 800 109
<0.1D (D< ¢ 3)
<0.2D (D> ¢3)
{ <1.5D
Schnittiefe
D
<0.1D (D< ¢ 2)
<0.2D (D= ¢2)
7
D:Durchm.
1) Fur HSC-Bearbeitungen kdnnen die oben angegebenen Werte erhoht werden.
D <0.05D
<0.05D <1.5D

o7



MSAMCL...E

4 Schneiden, mittlere Schneidkantenlénge, schneidet tiber Mitte

MSAMRB...E

4 Schneiden, mittlere Schneidkantenlnge, mit Eckenradius, schneidet tiber Mitte

C-Stahl, Leg. Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Rostfreier Stahl Geharteter Stahl
Werkstoff (—30HRC) verguteter Stahl (45—55HRC)
GuR (30—45HRC)
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min™) (mm/min) (min'Y) (mm/min) (min) (mm/min) (min™) (mm/min)
1 40,000 1,200 32,000 960 27,000 675 24,000 270
1.5 30,000 1,350 21,000 900 18,000 675 15,000 270
2 22,500 1,350 15,000 900 13,650 675 12,000 270
3 15,000 1,350 10,500 900 9,000 675 7,500 270
4 11,250 1,350 7,800 900 6,750 675 6,000 270
5 9,000 1,350 6,300 900 5,400 675 4,800 270
6 7,500 1,350 5,250 900 4,500 675 4,050 270
8 6,000 1,170 4,200 780 3,600 585 3,000 240
10 4,800 1,020 3,300 675 2,850 510 2,400 210
12 4,050 1,020 2,850 615 2,400 465 1,950 180
16 3,000 870 2,400 480 1,950 345 1,650 150
<0.1D (D<¢3) <0.05D
<0.2D (D> ¢3)
<1.5D <1D
Schnittiefe
D
i <0.1D (D< ¢ 2) i <0.05D (D< ¢2)
<0.2D (D= ¢2) <0.01D (D> $2)
h h
D:Durchm.
Werkstoff Titanlegierungen Nickelbasis Legierungen
(Inconel)
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (mint) (mm/min) (min't) (mm/min)
1 20,000 500 10,000 110
1.5 12,800 400 6,400 110
2 9,500 400 4,800 110
3 6,400 400 3,100 110
4 4,800 480 2,400 110
5 4,000 400 1,900 110
6 3,100 400 1,600 110
8 2,400 300 1,200 100
10 1,900 300 900 80
12 1,600 250 800 80
16 1,200 180 600 60
<0.1D (D< ¢3)
<0.2D (D> ¢3)
<1.5D
Schnittiefe
<0.1D (D< ¢2)
<0.2D (D= ¢2)
h
D:Durchm.
1) Fur HSC-Bearbeitungen kdnnen die oben angegebenen Werte erhoht werden.
D <0.05D
<0.05D <1.5D




o)

MSaJL...E

4 Schneiden, mittellange Schneidkantenlange, schneidet Gber Mitte

C-Stahl, Leg. Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Rostfreier Stahl Geharteter Stahl
Werkstoff (—30HRC) verguteter Stahl (45—55HRC)
Guf (30—45HRC)
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (mint) (mm/min) (min) (mm/min) (mint) (mm/min) (mint) (mm/min)
1 13,000 90 9,500 70 8,000 50 6,400 40
1.5 8,500 90 6,400 70 5,300 50 4,200 40
2 6,400 90 4,800 70 4,000 50 3,200 40
3 4,200 100 3,400 80 2,600 60 2,100 40
4 3,400 120 2,700 100 2,100 75 1,700 50
5 2,900 150 2,300 120 1,800 90 1,500 60
6 2,500 180 2,000 150 1,500 110 1,300 75
8 1,900 200 1,500 150 1,200 120 1,000 75
10 1,600 200 1,300 150 950 110 800 75
12 1,300 180 1,100 150 800 110 670 75
<0.05D (MAX.0.5mm) <0.02D
2.5D <2D
Schnittiefe
D
<0.1D (D< ¢ 2)
i <0.2D (D= ¢2) i =005D
h h
D:Durchm.



MS258...E MS2MB...E

2 Schneiden, kurze Schneidkantenlénge, Schaftdurchmesser 2 Schneiden, mittlere Schneidkantenldnge, langer Schaft

Werkstoff Leg. Stahl, Werk(z_eigls_'t;rzl:,)vergi]teter Stahl G&r;aitggel-rl sgm
= a <15° a>15° a <15° a >15°
(mm) Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(min') (mm/min) (min') (mm/min) (min') (mm/min) (min') (mm/min)
R1 35,000 2,400 25,000 1,400 25,000 1,500 20,000 900
R1.5 | 30,000 2,500 23,000 1,400 20,000 1,500 15,000 900
R2 25,000 2,600 20,000 1,500 17,000 1,500 13,000 900
R2.5 | 23,000 2,600 17,000 1,500 15,000 1,500 11,000 900
R3 20,000 2,600 15,000 1,500 13,000 1,500 10,000 900
R4 15,000 2,700 11,000 1,500 10,000 1,500 7,500 900
R5 12,000 2,700 9,000 1,500 8,000 1,500 6,000 900
R6 10,000 2,500 7,500 1,400 6,600 1,400 5,000 800 ‘
(MS2SB...E) <o0. 2R( (MS2MB...E) ‘
<04R R <0.1R ‘
Schnittiefe % | ‘
<0.1R <0.06R o
I ? R:Radius [ ‘
. __________________________________________________|
Werkstoff Titanlegierungen Nickelbezlsri(l)_:gli)erungen
R Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min't) (mm/min) (min't) (mm/min)
R1 24,000 1,600 7,300 500
R1.5 16,000 1,300 5,000 420
R2 12,000 1,300 3,600 370
R2.5 10,000 1,100 3,000 340
R3 8,000 1,000 2,500 330
R4 6,000 1,100 1,900 340
R5 5,000 1,100 1,500 340
R6 4,000 1,000 1,200 300
(MS2SB...E) <0.2R (R 1 (MS2MB...E)
<0 4R (R <0.1R

Schnittiefe ;
<0.1R <0.06R
J R:Radius
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MSH6MH...E/MS8MH...E

6/8 Schneiden, mittlere Schneidkantenléange, hoher Drallwinkel, schneidet Uber Mitte

C-Stahl, Leg. Stahl Leg. Stahl, Werkzeugstahl, Rostfreier Stahl
(—30HRC) verglteter Stahl Geharteter Stahl
LS GuR (30— 45HRC) (45—55HRC)
Hitzebestandiger Stahl
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min') (mm/min) (min') (mm/min) (min™) (mm/min)
6 20,000 8,100 14,000 5,400 12,000 4,080
8 16,000 7,200 11,200 4,680 9,600 3,540
10 12,800 6,000 8,800 4,080 7,600 3,060
12 10,800 5,580 7,600 3,720 6,400 2,820
16 8,000 3,600 5,600 2,520 4,800 2,160
20 6,400 2,880 4,400 1,980 3,800 1,800
<0.05D
<1D
Schnittiefe
D
<0.01D
h D:Durchm.
Titanlegierungen Nickel
Werkstoff TiAI6V4 (hitzebesténdige Legierung)
Inconel 718
Durchm. Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub
(mm) (min) (mm/min) (min) (mm/min)
6 8,000 2,700 2,100 710
8 6,000 2,200 1,600 590
10 5,000 2,000 1,200 480
12 4,000 1,760 1,000 440
16 3,000 1,350 800 360
20 2,400 1,150 640 300
<0.05D
<1D
Schnittiefe
<L>
<0.01D
4 D:Durchm.
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