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KAPITEL VOLLHARTMETALL SCHAFTFRASER /
ALLGEMEINE ERKLARUNGEN

®Wie ist eine Seite dieses Kapitels aufgebaut
@D Sortiert nach Anwendung. (Siehe Friser-Auflistung)

PRODUKTFOTO
PRODUKTNAME
== PRODUKTBEZEICHNUNG

[ PRODUKT KAPITEL
@M STAR VHM-FRASER

ABBILDUNG

BBCC PP

( ‘Schaftfraser, fur allgemeine Bearbeitungen, 2 Schneiden.

PRODUKTEIGENSCHAFTEN

Durchm. | Schnittiinge | Gesamtiange |Schaft Durchm. | Anzah | 5
)

Bestellbezeichnung o » . o o N Z | T
MS255D0010 o1 015 w0 z Z o] 1
D0020 02 03 40 4 2 |ef 1
D0030 03 045 40 4 2 |e| 1
9 D0040 04 06 40 4 2 |e| 1
D0050 05 075 40 4 2 (e 1

0060 06 09 40 4 2 |e| 1

D0070 07 11 40 4 2 |e| 1

= D0080 08 12 40 4 2 |e| 1
F D0030 09 14 40 4 2 [e| 1
E D0100 1 15 40 4 2 [e| 1
H D0120 12 18 40 4 2 |e| 1
ra 0150 15 23 40 4 2 |ef 1
u D0180 18 27 40 4 2 |e| 1
< D0200 2 3 40 4 2 |ef 1
@ D0250 25 a8 40 4 2 e 1
= D0300 3 45 45 6 2 |e| 1
T D0400 4 6 50 6 2 |e| 1
> D0500 5 75 50 6 2 |e| 1
< D0600 6 9 50 6 2 |ef 2
B 00700 7 105 60 8 2 [e| 1
= D0800 8 12 60 8 2 |e]| 2
00900 9 135 70 10 2 [e| 1

D1000 10 15 7 10 2 |ef 2

D100 1 165 75 12 2 |ef 1

D1200 12 18 75 12 2 o 2

LEGENDE FUR LAGERSYMBOLE QUERVERWEIS AUF ANDERE SEITEN
wird auf jeder Doppelseite auf der SCHNITTBEDINGUNGEN
linken Seite gezeigt. beinhaltet Querverweise fiir alle auf dieser

STANDARDPRODUKTE Doppelseite aufgefiihrten Produkte.

beinhaltet Durchmesser,
Bestellbezeichnungen,
Lagerstatus, Zahnezahl,
Abmessungen und Ersatzteile.




ROTIERENDE WERKZEUGE

SCHAFTFRASER

PRODUKTBESCHRE'BUNG ................................................
SYMBOLE .............................................................................
BESCH'CHTUNGSTECHNOLOG'E .....................................
KLASSIFIZIEREN DER SCHAFTFRASER -+++++rsssssssssesssssas

o A WODN

SCHAFTFRASER
MSTAR VHM-FRASER::--sssssssrssssssssssssssssssssnnnnsnnsssssnsnsanses 15
IMPACT MIRACLE VHM-FRASER ::++ss+ssssssrssssssansnannnnnnnans 82
MIRACLE VHM-FRASER
CRN VHM-FRASER :----+++sssssssssssssssssssssssssssnmnmmnnsnsnsnnnnsnsnsass
DLC VHM-FRASER :++++++--s=sssssssssssssssasssssrsrsrrrmmmmsmsnnnnnnnnnnsans

DIAMANT BESCHICHTETE VHM-FRASER :-:::eeusssesessass 168
CBN VHM-FRASER -----+ssssssssssssssssssssssssrssrssmmmssmsnmnsnnnnnnsnssss 176
GELOTETE SCHAFTFRASER (CBN,PKD) ::ssesseseaseease: 178
ALIMASTER VHM-ERASER ++++rrrrereerrrrrrrnsmnnnnnnssssssssssssanans 180
VOLLHARTMETALL FRASER :++++rrrrerrerrrnsmnmsnsnnsssssssssssanans 192
VIOLET HSS-FRASER :++++++++sssrerssssssssssssssssssssssssssssssssnnennnns 196
SCHNITTDATENEMPFEHLUNG:------=+ssssssssssssasssssssnnmnnnaesseens 205

*Alphabetisches Inhaltsverzeichnis

185 AM2MB 021 MS2XL 123 VC2MS 120 VFMDRB
180 AM2MR 024 MS2XL6 128 VC2PSB 096 VFMFPR
181 AM2SC 042 MS2XLB 129 VC2PSBP 085 VFMHV
186 AM2SCRB 054 MS2XLRB 122 VC2SS 086 VFMHVCH
183 AM3MF 038 MS3ES 134 VC2XZB 114 VFMHVRB
182 AM3SS 074 MS3MC-E 135 VC3MB 115 VFMHVRBCH
188 AM3SSRB 039 MS4EC 126 VC4JC 091 VFSD
184 AM4MF 033 MS4JC 145 VC4JRB 119 VFSDRB
190 AMMR 076 MS4JC-E 125 vVC4MC 093 VFSFPR
190 AMSR 063 MS4LT 144 VC4SRB 094 VFSFPRCH
191 AMSRRB 069 MS4LTB 152 VC4STB

176 CBN2XLB 032 MS4MC 136 VCé6MB

177 CBN2XLRB 075 MS4MC-E 150 VC8MH

159 CRN2MB 055 MS4MRB 142 VCHFRB

163 CRN2MRB 080 MS4MRB-E 147 VCLD

155 CRN2MS 031 MS4SC 146 VCMDSC

156 CRN2XL 034 MS4XL 148 VCMHDRB

160 CRN2XLB 077 MS6MH-E 137 VCPSRB

164 CRN2XLRB 077 MS8MH-E 151 VCSFPR

158 CRN4JC 029 MSJHD 132 VCXB

170 DF2MB 027 MSMHD 083 VF2MV

171 DF2XLB 057 MSMHDRB 099 VF2SB

173 DF3XB 030 MSMHZD 100 VF2SDB

168 DF4JC 015 MSMHV 101 VF2SDBL

169 DF4XL 026 MSSHD 098 VF2SSB

174 DFPSRB 015 MSSHV 097 VF2WB

166 DLC2MA 194 SEE2L 082 VF2XL

167 DLC2MB 195 SEEA4L 103 VF2XLB

178 GBE 192 SEG2SA 102 VF2XLBS

037 MS2ES 193 SEG4SA 108 VF3XB

019 MS2JS 197 VA2MS 110 VF4MB

020 MS2LS 196 VA2SS 084 VF4MV

041 MS2MB 198 VA4MC 111 VF4SVB

079 MS2MB-E 202 VAJR 088 VF6MHV

073 MS2MC-E 203 VALR 089 VF6MHVCH

052 MS2MRB 200 VAMFPR 116 VF6MHVRB

017 MS2MS 204 VAMH 117 VF6MHVRBCH

059 MS2MT 201 VAMR 095 VF6SVRCH

072 MS2MTB 199 VASFPR 090 VF8MHVCH

040 MS2SB 154 vC2C 118 VFS8MHVRBCH

078 MS2SB-E 127 VC2ESB 112 VFHVRB

016 MS2SS 131 VC2LZB 087 VFJHV

048 MS2XB 130 vC2mMB 092 VFMD




VOLLHARTMETALL, HSS

PRODUKTBESCHREIBUNG

PRODUKTBEZEICHNUNG DER SCHAFTFRASER

e e

MS : MSTAR 1 :1Schneide  ES : Extra Kurz S :Universal D% * %% : Durchmesser S*%* : Schaftdurchmesser
VF : IMPACT MIRACLE 2 :2%chneiden S : Kurz U  : Firrostfreien Stahl  z.B.
N**%* :Hinterschliff
VC : MIRACLE 3 :3Schmeilen M : Mittel K : Fir Federnuten D0050 = ¢0.5
CRN : CRN 4 :4Schneiden  J - : Mittellang A : FurLeichtmetalle D0500 = ¢5 T % %% :Seil Kegewinkel
DLC : DLC ooe L :lang C  : Uber Mitte schneidend .
. . ) ) . L% : Schnittlange
DF : DIAMANT XL : langer Hinterschliff D : Verstérkte Schneiden R% % %% : Radius der
CBN : CBN X :konischer Hinterschliff B : Kugelfraser Kugel A% %% :Gesamtlinge
AM : ALIMASTER R : Schruppfraser z.B.
C : HARTMETALL F  :Semi-Schlichten ~ R0050 = R0.5
VA : VIOLET H  : GroBer Drallwinkel R0500 = R5
T  : Konusfraser
TB : Konische Kugel
RB : Torisch
FPR : Schruppen
V  : Variable
Spiralwinkel

3 :3mm Schaft

6 :6mm Schaft

CH : Mitinterner
Kuhimittelzufuhr

*Es existieren Ausnahmen zu den oben genannten Modellen.

_—

PRODUKTBESCHREIBUNG | scharTrRASER

SZ : Super square E : 45° 2 : 2 Schneiden z.B. S :Kurz
SE : Super square Schaftfraser G : variabeler 4 : 4 Schneiden 010 = @1 L :Lang
Spiralwinkel 050 - ¢5
(38°/41°)

*Es existieren Ausnahmen zu den oben genannten Modellen.




SYMBOLE

Werkzeugmaterial Beschichtung

Ultrafeinstkornhartmetall
Ultra feines Hartmetallsubstrat
fur die Herstellung von VHM-Fréser.

(Al, Ti)N Beschichtung

(AL Ti)N Beschichtung fiir universelle Bearbeitungen.

0

IMPACT MIRACLE Beschichtung

Neu entwickelte nanokristalline Beschichtung
fur héchste Anforderungen.
Fir die Bearbeitung von extrem harten Werkstiickstoffen.

MIRACLE Beschichtung
(Al Ti)N-Beschichtung,
geeignet fUr Trockenbearbeitung.

Kubisches Bornitrid
Original-CBN von Mitsubishi Materials wird verwendet.

Gehartetes, pulvermetallurgisches HSS
Premium pulvermetallurgisches HSS.

@6 v

CRN Beschichtung

Neu entwickelte CRN-Beschichtung

Durchmessertoleranz fur die Bearbeitung von Kupferwerkstoffe.

Kennzeichnet die Durchmessertoleranz.

DLC Beschichtung

Neu entwickelte Beschichtung fiir hoch effiziente

Radiustoleranz Bearbeitungen von Aluminium sowie Graphitwerkstoffen.

Kennzeichnet die Radiustoleranz an der Schneide.

Diamant Beschichtung

Hochleistungsféhige Diamant-Beschichtung.
Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz an der Schneide.

VIOLET Beschichtung

2-3 fach héhere Lebensdauer
gegenuber TiN beschichtete Produkte.

©® 66660

Konustoleranz
Kennzeichnet die Konustoleranz der Gesenkfraser.

Winkel und scharfe Schneiden

- Drallwinkel
Kennzeichnet den Drallwinkel.

Spitzentoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fuir den Spitzendurchmesser.

2

SYMBOLE scHAFTFRASER

Scharfe Ausfiihrung

Kennzeichnet scharfe Schneidkantenausfiihrung.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz bei Radiusfrasern an.

Schaftdurchmessertoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fir den Schaftdurchmesser.

Verstarkte Schneidkante
Kennzeichnet eine verstarkte Schneidkante.

@QAHAOOOOO
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VOLLHARTMETALL

BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE

IMPACT MIRACLE Beschichtung

Fiir das Frasen von geharteten und warmfesten Legierungen mit héheren Geschwindigkeiten und langeren Standzeiten!

e ol Booanconatashnonis s orstere  MERKMALE DER NEUEN IMPACT MIRACLE BESCHICHTUNG

Hérte unq Wérmebestéqdigkeit. ) . . . iMPACT MIRACLE
Beim Frasen von gehérteten Stahlen wird deutlich, dass die *Single Phase" Nano-Beschichtung | (A, Ti,Si)N (AL Ti)N
IMPACT MIRACLE-Beschichtung einen niedrigeren Reibwert (AI,Ti,Si)N
hat und dadurch vorzeitige Ausbriiche verhindert.
Harte (HV) 3700 3200 2800
Oxidationstemp. ("C) 1300 1100 840
Adhasion(N)" 100 80 80
Gleitreibungskoeffizient? 0.48 0.53 0.58
1 1) Adhésion : Kratztest bei hohen Belastungen.
IMPACT 2) Reibungskoeffizient : Brinell Messung.

- = Ubersicht tiber Oxidationsverhalten der
M I RAC L E BESCh iC htu ng (AI ,T l) N (AL Ti)N Beschichtungsschicht.

(AL Ti)N Beschichtung

MIRACLE - Beschichtung fiir Hochgeschwindigkeitsfrasen. . .. ..uerance

Durch eine spezielle Al-Schicht auf die TiN-Schicht entsteht die Miracle Spitze - 800C—1000C
Beschichtung. Die Verbundschichten aus (Al Ti)N bieten hochsten
Temperaturwiderstand und eine hohe Adh&sion zum Substrat.

—— Werk

Diese Eigenschaften machen Miracle VHM-Werkzeuge zu prozesssicheren Al
Werkzeugen fir den Werkzeug- und Formenbau.
Sauerstoff Stickstoff
\\ Aluminium Y. Titan
o L I ] [ ]
= = 2 8 °
\g % e o0 ol ol 0l 00 %
o® 0 0l 0 100 7
1 Qo
— =~ o °
Diffusion von Diffusion von
Sauerstoff Aluminium 1
1 1 1
T T T
Werkstoff Schicht (AL TI)N

Nicht kristalline Aluminiumoxidschicht

Einsatzbereich der Sorten

HPC-/ HSC- Einsatz

VF

Fiir gehérteten Stahl
Fiir warmfeste Legierungen

C )

Anwendung
Universaler

Einsatz | | ‘
30 4
v 0Werksti]ck-Hiirte (HRC) 4 ‘




CRN Beschichtung

Spezielles Design fiir das Frasen von
Kupferelektroden und Kupferlegierungen.

Die CRN-Beschichtung wurde fur die Bearbeitung von Kupferlegierungen
entwickelt. Durch Verwendung der Miracle Beschichtungstechnologie

Gleitreibungskoeffizient in Kupferwerkstoffen
bei hohen Temperaturen 600°C

0.60

erreicht man exzellenten VerschleilRwiderstand und Anti-Haft-Eigenschaften. = E g
k] o 3
% 055 059 =
o o ]
- s ]
MERKMALE DER CRN - BESCHICHTUNG I %23
% 0.50 [ -
CRN (ALTIN Hartmetall 2 E 0.8 ]
o E .
Harte (HV) 2000 2800 1600 ous E 3
CRN (AL TiI)N Hartmetalle
Adhasion (N) 80 80 —

DLC Beschichtung

Fiir das Frasen von Aluminium Legierungen

MERKMALE DER DLC BESCHICHTUNG

m'lt hoher Schnlttgg.schwmdlgke:lt. Mitsubishi's |Herkommiche] parrart .
Mit extrem hoher Hérte und Schichthaftung DLC bLC

wie bei Diamant beschichteten Werkzeugen. Harte (HV)  |6000—7000 [1000—7000 7000—10000| 2000
Fur die hoch effiziente Bearbeitung von Aluminium und | Gleitreibungskoeffizient 01 01 04 04
Graphitwerkstoffen.

Diamant Beschichtung

Neue Diamant-Beschichtung fiir Graphit

und Nichteisen Werkstoffe.

Durch die eigens entwickelte Plasma-chemische
Gasphasenabscheidung (CVD) Beschichtungstechnologie

wird

die glatte Diamantschicht auf das Hartmetall aufgetragen, um
eine hohe Adhésion zu gewahrleisten und ein Abplatzen zu

verhindern.

VIOLET Beschichtung

@®Raman-Spektroskopie

Stérke

1000 | 1333]
1200 140

WellengréRe (cm™)

1600 1800
0

(Al, Ti)N-Beschichtung mit
ausgezeichneten Hafteigenschaften

MERKMALE DER VIOLET - BESCHICHTUNG

fur HSS Werkzeuge.

Die Violet Beschichtungstechnologie erméglicht es Wl e Heaile iy TiN
auch im Niedertemperaturbereich eine (Al, Ti)N Schicht

auf HSS Werkstoffe aufzutragen. Trotz der niedrigen Harte (HV) 2800 1900
Beschichtungstemperatur von 550°C ist die Haftung

der Schicht zu HSS Werkstoffen sehr hoch. Die Adhésion (N) 80 60
Hafteigenschaften der Violetbeschichtung liegen auf

dem gleichen Niveau wie bei der Miracle Oxidationstemp. ('C) 840 620

Beschichtung. Dabei hat die Violet Beschichtung eine
héherer Schichtharte und gréReren
Oxidationswiderstand.

BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE scarTrRASER




VOLLHARTMETALL

KLASSIFIZIEREN DER SCHAFTFRASER
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VOLLHARTMETALL

KLASSIFIZIEREN DER SCHAFTFRASER
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MSTAR VHM-FRASER

D,=6 0—-0.008
MSSHV & N g

Schaftfréser, 4 Schneiden, kurze Schneidenlénge, variable Spiralwinkel, mit Hinterschliff D,>12 0=-003 12<D,<16 0—-0.011

D,>12 0—-0.03

_ D,=6 0—-0.008
1

Schaftfréser, 4 Schneiden, mittlere Schneidenlange, variable Spiralwinkel 2s<D,<16 0—-0.011

e e Rl P e
© © @) © @)

o

wl

_(D

: — 2 ]

5 N V72— -

Nl — IS -

ap 5

L3 w

L1 ﬁ

43° =

@ B S € ;

S

o

S

MSTAR VHM-Schaftfraser fir effizientes Frasen. =

Male : mm x

_tD

% =

Bestellbezeichnung 9 Typ >

D1 ap L3 Ds L1 D4 N 2 2

MSSHVD0600WE 6 9 14 5.85 50 6 4 o 1 o

MSSHVDO080OWE 8 12 20 7.85 60 8 4 ® 1 r

MSSHVD1000WE 10 15 25 9.7 70 10 4 ® 1 g

MSSHVD1200WE 12 18 30 11.7 75 12 4 o 1 e

MSSHVD1600WE 16 24 40 15.5 90 16 4 ® 1 §

MSSHVD2000WE 20 30 50 19.5 110 20 4 ® 1 S

g

=

14

1T}

<

-

=

I

>

&

|—

n

=

C-Sta,legierter Stah, Gusseisen| Werkzeugstah, geharteter Stahl |  Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitischer Titanlegierung, Kunferlegi Aluminiumlegi
(<30HRC) (£45HRC) (£55HRC) (>55HRC) Edelstahl Hitzebestindige Legienng | P o 'edierung jAluminiumiegierung
©) ©) O O © O
Sy — 5@ —— |
° 3
ap
L1
®DCC
MSTAR VHM-Schaftfraser fir effizientes Frasen. MaRe - mm
S
Bestellbezeichnung 9 Typ
D1 ap L1 D4 N N
MSMHVDO0600WE 6 13 50 6 4 [} 1
MSMHVD0800WE 8 19 60 8 4 L] 1
MSMHVD1000WE 10 22 70 10 4 [} 1
MSMHVD1200WE 12 26 75 12 4 L] 1
MSMHVD1600WE 16 35 90 16 4 [} 1
MSMHVD2000WE 20 45 110 20 4 o 1

® : Lagerstandard. SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN n
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MSTAR VHM-FRASER

4<Da<6 0—-0.008
HARTHETALL Msess ®D1=0'1 U @85D4510 0—-0.009

v q " q D1>0.1 0—-0.02
Nutenfraser, extra kurze Schneidenlénge, 2 Schneiden ! D4=12 0—-0.011

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austelnitisch Titan Leg., Kupfer Legierung | Aluminium Leg.
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg.
++ ++ + +
o
% 15°(10° fiir 80.1)
: N e e
= 2| <
8 L1 e
oz
! ®8®CT ¢ eEE——ilw
[ —
§ D1<3 D123 ap %
é Schaftfraser, fir allgemeine Bearbeitungen, 2 Schneiden. . E
% Male : mm
ﬁ Durchm. Schnittldnge Gesamtlédnge |Schaft Durchm. | Anzahl |
’é Bestellbezeichnung d. Nuten = Typ
[ D1 ap L1 D4 -
= MS2SSD0010 0.1 0.15 40 4 2 ° 1
o D0020 0.2 0.3 40 4 2 ° 1
ﬁ D0030 0.3 0.45 40 4 2 () 1
) D0040 0.4 0.6 40 4 2 () 1
é D0050 0.5 0.75 40 4 2 ° 1
g D0060 0.6 0.9 40 4 2 () 1
3 D0070 0.7 1.1 40 4 2 | e 1
== D0080 0.8 1.2 40 4 2 ° 1
% D0090 0.9 1.4 40 4 2 (] 1
e D0100 1 1.5 40 4 2 () 1
z D0120 1.2 1.8 40 4 2 ° 1
o D0150 1.5 2.3 40 4 2 () 1
L D0180 1.8 2.7 40 4 2 () 1
:g D0200 2 g 40 4 2 () 1
™ D0250 2.5 3.8 40 4 2 (] 1
E' D0300 3 4.5 45 6 2 () 1
I D0400 4 6 50 6 2 ° 1
> D0500 5 7.5 50 6 2 () 1
D<t D0600 6 9 50 6 2 (] 2
o D0700 7 10.5 60 8 2 | e 1
= D0800 8 12 60 8 2 ® 2
D0900 9 13.5 70 10 2 () 1
D1000 10 15 70 10 2 ° 2
D1100 11 16.5 75 12 2 () 1
D1200 12 18 75 12 2 () 2

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan. SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
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MS2NS )
D1<12 0—-0.02 <D4< —-0.
@ 1 0—-0.0 hGI 8<D4<10 0—-0.009 —

o . . m . D1>12 0-—-0.03 12<D4<16 0—-0.011
Nutenfraser, mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden D4=20 0—-0.013

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er-egierung uminium Leg.
++ ++ + +

115 =
= =

S =T ||
S}

L1

o
n
: 5
- g
1B | 5 w2 @
B®CS
< (.
D1<3 D123 é}:‘%]) - ’ﬂ* s Typs &
Schaftfraser, fir allgemeine Bearbeitungen, 2 Schneiden. ap L s E
MaRe : mm é
o
Durchm. Schnittldnge Gesamtlédnge |Schaft Durchm. | Anzahl | '-'wJ
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 | Typ E
D1 ap L1 D4 - s
MS2MSD0020 0.2 0.4 40 4 2 ° 1 E
D0030 0.3 0.6 40 4 2 | e 1 o
D0040 0.4 0.8 40 4 2 () 1 (o4
D0050 0.5 1 40 4 2 | o] 1 @
D0060 0.6 1.2 40 4 2 (] 1 E
D0070 0.7 14 40 4 2 () 1 g
D0080 0.8 1.6 40 4 2 e | 1 3
D0090 0.9 1.8 40 4 2 ° 1 =
D0100 1 2 40 4 2 | e | 1 e
D0110 1.1 2.2 40 4 2 () 1 E
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 L
D0150 1.5 3 40 4 2 () 1 :g
D0160 1.6 3.2 40 4 2 () 1 ™
D0170 1.7 3.4 40 4 2 () 1 E'
D0180 1.8 3.6 40 4 2 (] 1 I
D0190 1.9 3.8 40 4 2 | o] 1 >
D0200 2 4 40 4 2 () 1 E(
D0210 21 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 29 5.8 40 4 2 () 1
D0300 3 6 45 6 2 () 1
D0310 3.1 6.2 45 6 2 * 1
D0320 3.2 6.4 45 6 2 * 1
D0330 &8 6.6 45 6 2 * 1
D0340 3.4 6.8 45 6 2 * 1
D0350 8.5 7 45 6 2 * 1
D0360 3.6 7.2 45 6 2 * 1
D0370 3.7 7.4 45 6 2 * 1
D0380 3.8 7.6 45 6 2 * 1
D0390 3.9 7.8 45 6 2 * 1

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
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MSTAR VHM-FRASER

MS2s )
HARTHETALL ®D1512 0—-0.02 hGI 8<D4<10 0—-0.009

o . . m . D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011
Nutenfraser, mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden D4=20 0—-0.013

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., K . -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | '<UPfer Legierung | - Aluminium Leg.
++ ++ + +
&
(72] ___—115° -
. ———— N ——
= ® 3
2 I R e L
I ®BWC oD = “
< UWC L1
£ 5 g
é . . D1<3 D1>3 %}:‘%} >) - fﬂf 3 Typ3
g Schaftfraser, fir allgemeine Bearbeitungen, 2 Schneiden. ap L s
Q Male : mm
02
% Durchm. Schnittldnge Gesamtlédnge |Schaft Durchm. | Anzahl |
’é Bestellbezeichnung d. Nuten = Typ
[ D1 ap L1 D4 -
~ MS2MSD0400 4 8 50 6 2 ° 1
o D0410 4.1 8.2 50 6 2 * 1
ﬁ D0420 4.2 8.4 50 6 2 * 1
() D0430 4.3 8.6 50 6 2 * 1
E D0440 4.4 8.8 50 6 2 * 1
g D0450 4.5 9 50 6 2 * 1
3 D0460 46 9.2 50 6 2 | % 1
x D0470 4.7 9.4 50 6 2 * 1
% D0480 4.8 9.6 50 6 2 | x| 1
e D0490 4.9 9.8 50 6 2 * 1
z D0500 5 10 50 6 2 ° 1
¥ D0510 5.1 10.2 50 6 2 * 1
(l-g D0520 52 104 50 6 2 * 1
:é D0530 5.3 10.6 50 6 2 * 1
™ D0540 54 10.8 50 6 2 * 1
E' D0550 55 11 50 6 2 * 1
I D0560 5.6 11.2 50 6 2 * 1
> D0570 57 11.4 50 6 2 | x| 1
né D0580 5.8 11.6 50 6 2 * 1
o D0590 5.9 11.8 50 6 2 * 1
= D0600 6 12 50 6 2 ® 2
D0650 6.5 13 60 8 2 * 1
D0700 7 14 60 8 2 * 1
D0750 7.5 15 60 8 2 * 1
D0800 8 16 60 8 2 (] 2
D0850 8.5 17 70 10 2 * 1
D0900 9 18 70 10 2 * 1
D0950 9.5 19 70 10 2 * 1
D1000 10 20 70 10 2 ® 2
D1100 11 22 75 12 2 * 1
D1200 12 24 75 12 2 ° 2
D1600 16 32 90 16 2 [} 2
D1800 18 36 90 16 2 * 3
D2000 20 40 100 20 2 () 2

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

206




_ _ 34SD456 0—-0.008
MSE.’S 601-0.1 0—-0.01 hs] 8<D4<10 0—-0.009 HARTMETALL

o . . o q D1>0.1 0—-0.02
Nutenfraser, semi-lange Schneidkantenlange, 2 Schneiden D4=12 0—-0.011

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
++ ++ + +

oD1

— ____—T15°(10° fiir 20.1)
Py == S — Typ

ap

oD4(hs)

L1

o

Ll

2

(T

=

[T

<

I

O

(77]

. g BN w2 g

U @ @ ap g g

L1 q r

D1<3 D1=3 D1<3 D123 o

Schaftfraser, fir allgemeine Bearbeitungen, 2 Schneiden. E

(O]

Mafe : mm 3

4

Durchm. Schnittldnge Gesamtlédnge | Schaft Durchm. | Anzahl | qu

Bestellbezeichnung d.Nuten| @ | Typ ’é

D1 ap L1 D4 - o

MS2JSD0010 0.1 0.3 40 4 2 ° 1 2

D0020 0.2 0.6 40 4 2 ° 1 o

D0030 0.3 0.9 40 4 2 (] 1 ﬁ

D0040 0.4 1.2 40 4 2 () 1 L2

D0050 0.5 1.5 40 4 2 [ 1 E

D0060 0.6 1.8 40 4 2 [ 1 g

D0070 0.7 2.1 40 4 2 ° 1 3

D0080 0.8 24 40 4 2 ° 1 x
o
D0090 0.9 2.7 40 4 2 (] 1 %‘
D0100 1 3 40 4 2 () 1 =
D0120 1.2 3.6 40 4 2 | e 1 =
D0150 1.5 45 40 4 2 [ 1 [
D0180 1.8 5.4 40 4 2 [ 1 %
D0200 2 6 40 4 2 () 1 :é
D0250 2.5 7.5 40 4 2 ° 1 o
D0300 3 9 45 6 2 () 1 EI
D0400 4 12 50 6 2 (] 1 I
D0500 5 15 50 6 2 | e 1 Z
D0600 6 18 50 6 2 (] 2 <
D0800 8 24 70 8 2 |e| 2 | B
D1000 10 30 90 10 2 (] 2 =

D1200 12 36 90 12 2 [} 2

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
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MSTAR VHM-FRASER

MS2LS
HARTMETALL 0—-0.02 he 8<D4<10 0—-0.009

Nutenfraser, lange Schneidkantenlange, 2 Schneiden D4=12 0—-0.011

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er-egierung uminium Leg.
++ ++ + +
&
n 7 15°
: =) —] - Typ1
a =] 1
E ap §*
% L1 Q
o
(77]
& . gl A i Typ2
2 UwWC @ @ = 5
o ap £
i 3
o D1<3 D1=>3 D1<3 D1>3 L1 )
é Schaftfraser, fir allgemeine Bearbeitungen, 2 Schneiden.
(L)
Q Male : mm
4
% Durchm. Schnittldnge Gesamtlédnge |Schaft Durchm. | Anzahl |
’é Bestellbezeichnung d. Nuten = Typ
L D1 ap L1 D4 -
a MS2LSD0020 0.2 0.8 40 4 2 * 1
o D0030 0.3 1.2 40 4 2 * 1
ﬁ D0040 04 1.6 40 4 2 * 1
) D0050 0.5 2 40 4 2 * 1
E D0060 0.6 24 40 4 2 * 1
g D0070 0.7 2.8 40 4 2 * 1
3 D0080 0.8 3.2 40 4 2 | 1
== D0090 0.9 3.6 40 4 2 * 1
% D0100 1 4 40 4 2 | o | 1
e D0150 1.5 6 40 4 2 (] 1
z D0200 2 8 40 4 2 ° 1
o D0250 2.5 10 50 4 2 [} 1
cl-g D0300 3 12 50 6 2 () 1
:é D0400 4 16 50 6 2 [} 1
™ D0500 5 20 60 6 2 () 1
EI D0600 6 24 60 6 2 () 2
I D0800 8 32 70 8 2 (] 2
; D1000 10 40 90 10 2 |e| 2
< D1200 12 48 110 12 2 [} 2
=
(2]
=
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MS2XIL

2 Schneiden, fur das Nuten-und Rippenfrasen

D1<0.5 0—-0.01
D1=20.5 0-—-0.02

hs[ '4SD456 0—-0.008 HARTMETALL

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austelnitisch Titan Leg., Kupfer Legierung | Aluminium Leg.
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg.
++ ++ + +
. — 8 e i
S
= sEs— 1w
o) : E
L3 = <
L1 8
BBCC ) it
D1<0.4 D120.4 |.ap | % g
2-schneidiger Schaftfraser mit langem Hinterschliff. = L1 £ E
MaRe : mm é
o
Durchm. | Schnittlénge |Hinterschliff| Durchm. |Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | % qu
Bestellbezeichnung Hinterschliff Durchm. (d.Nuten| 2 | Typ =§
D1 ap L3 Ds L1 D4 N = L
MS2XLD0020N005 0.2 0.3 0.5 0.18 45 4 2 [ 1 E
D0020N010 0.2 0.3 1 0.18 45 4 2 ° 1 .9
D0020N015 0.2 0.3 1.5 0.18 45 4 2 [ 1 o
DO0030N010 0.3 0.4 1 0.28 45 4 2 ° 1 qu
D0030N020 0.3 0.4 2 0.28 45 4 2 ° 1 E
D0030N030 0.3 0.4 3 0.28 45 4 2 ) 1 g
D0030N060 0.3 0.4 6 0.28 45 4 2 [ 1 g
D0030N090 0.3 0.4 9 0.28 45 4 2 () 1 =
DO0040N020 04 06 2 0.37 45 4 2 | eo| 1 %
D0040N030 0.4 0.6 3 0.37 45 4 2 ) 1 =
D0040N040 0.4 0.6 4 0.37 45 4 2 o 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 %
D0050N020 0.5 0.7 2 0.46 45 4 2 () 1 :é
DO0050N040 0.5 0.7 4 0.46 45 4 2 [ 1 o
D0050N060 0.5 0.7 6 0.46 45 4 2 ° 1 EI
DO0050N080 0.5 0.7 8 0.46 50 4 2 ° 1 I
DO0050N100 0.5 0.7 10 0.46 50 4 2 ) 1 Z
DO0050N150 0.5 0.7 15 0.46 50 4 2 o 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
D0070N100 0.7 1 10 0.66 50 4 2 [ 1
DO0080N040 0.8 1.2 4 0.76 45 4 2 ) 1
DO0080ON060 0.8 1.2 6 0.76 45 4 2 ) 1
DO0080ON080 0.8 1.2 8 0.76 50 4 2 ) 1
D008ON100 0.8 1.2 10 0.76 50 4 2 ) 1
DO0080N120 0.8 1.2 12 0.76 50 4 2 () 1
DO0080N160 0.8 1.2 16 0.76 50 4 2 [ 1
D0080N240 0.8 1.2 24 0.76 60 4 2 [ 1
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HARTMETALL

MSTAR VHM-FRASER

MS2XIL

2 Schneiden, fur das Nuten-und Rippenfrasen

C

D1<0.5 0—-0.01
D1=20.5 0-—-0.02

hs[ ' 4<D4<6 0—-0.008

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austelnitisch Titan Leg., Kupfer Legierung | Aluminium Leg.
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg.
++ ++ + +
i _ — 8 e
2 sEs— ] 1 e
E o) :
% Ls L =]
(77]
i . 8
! BOCC P et
§ D1<0.4 D120.4 |.ap | %
= 2-schneidiger Schaftfraser mit langem Hinterschliff. = L £
% Mafe : mm
o
% Durchm. | Schnittlénge |Hinterschliff| Durchm. |Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | %
’é Bestellbezeichnung Hinterschliff Durchm. (d.Nuten| 2 | Typ
™ D1 ap L3 Ds L1 D4 N =
a MS2XLD0090N060 0.9 1.4 6 0.86 45 4 2 (] 1
8 DO0090N080 0.9 1.4 8 0.86 50 4 2 () 1
ﬁ DO0090N100 0.9 1.4 10 0.86 50 4 2 ° 1
() DO0090N150 0.9 1.4 15 0.86 60 4 2 (] 1
é D0100N040 1 1.5 4 0.95 50 4 2 (] 1
a D0100N060 1 1.5 6 0.95 50 4 2 ° 1
3 D0100N080 1 15 8 0.95 50 4 2 | e | 1
x D0100N100 1 1.5 10 0.95 50 4 2 | e 1
E D0100N120 1 15 12 0.95 50 4 2 | e | 1
E 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
(l-g D0100N300 1 1.5 30 0.95 70 4 2 () 1
:é D0120N060 1.2 1.8 6 1.15 50 4 2 ® 1
™ D0120N080 1.2 1.8 8 1.15 50 4 2 () 1
E' D0120N100 1.2 1.8 10 1.15 50 4 2 () 1
I D0120N120 1.2 1.8 12 1.15 50 4 2 (] 1
> D0120N160 1.2 1.8 16 1.15 60 4 2 [} 1
D<t D0120N200 1.2 1.8 20 1.15 60 4 2 (] 1
o D0150N060 15 2.3 6 1.45 50 4 2 | e | 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 23 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
DO0200N100 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.




HARTMETALL

Mafe : mm
. __________________________________________________________________ ____ _____ |

Durchm. | Schnittlénge |Hinterschlifff Durchm. |Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | % o
Bestellbezeichnung Hinterschliff Durchm. (d.Nuten| 2 Typ "",,J
D1 ap L3 Ds L1 D4 N = =
MS2XLD0200N200 2 3 20 1.94 60 4 2 ° 1 E
D0200N250 2 3 25 1.94 70 4 2 ° 1 o
D0200N300 2 3 30 1.94 70 4 2 ° 1 a
D0200N350 2 3 35 1.94 80 4 2 ° 1 =
D0200N400 2 3 40 1.94 90 4 2 ° 1 2
D0200N500 2 3 50 1.94 100 4 2 ° 1 o
D0200N600 2 3 60 1.94 110 4 2 ° 1 e
D0250N080 25 3.7 8 2.4 50 4 2 | e 1 S
D0250N120 25 37 12 2.4 50 4 2 ° 1 =
D0250N160 25 3.7 16 24 60 4 2 ° 1 &
D0250N200 25 37 20 2.4 60 4 2 ° 1 é’
D0250N250 25 37 25 24 70 4 2 ° 1 L
D0250N300 25 37 30 2.4 70 4 2 ° 1 —
D0250N400 25 3.7 40 24 90 4 2 ° 1 o
D0250N500 25 37 50 2.4 100 4 2 ° 1 o
D0300N080 3 4.5 8 2.85 50 6 2 ° 1 _"u:‘
D0300N120 3 4.5 12 2.85 50 6 2 ° 1 E
D0300N160 3 4.5 16 2.85 60 6 2 ° 1 @
D0300N200 3 4.5 20 2.85 60 6 2 ° 1 3
D0300N250 3 4.5 25 2.85 70 6 2 ° 1 =
D0300N300 3 45 30 2.85 70 6 2 | e 1 e
D0300N400 3 4.5 40 2.85 90 6 2 ° 1 E
D0300N500 3 4.5 50 2.85 100 6 2 ° 1 §
D0400N120 4 6 12 3.8 50 6 2 ° 1 o
D0400N160 4 6 16 3.8 60 6 2 ° 1 w
D0400N200 4 6 20 3.8 60 6 2 ° 1 :2
D0400N250 4 6 25 3.8 70 6 2 ° 1 E
D0400N300 4 6 30 3.8 70 6 2 ° 1 =
D0400N350 4 6 35 3.8 80 6 2 ° 1 I
D0400N400 4 6 40 3.8 90 6 2 | e | 1 >
D0400N450 4 6 45 3.8 20 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 75 16 4.8 60 6 2 ° 1
D0500N250 5 75 25 4.8 70 6 2 ° 1
D0500N350 5 75 35 4.8 80 6 2 ° 1
D0500N500 5 75 50 4.8 110 6 2 ° 1
D0500N600 5 75 60 4.8 120 6 2 ° 1
D0600N200 6 9 20 5.8 80 6 2 ° 2
D0600N300 6 9 30 5.8 90 6 2 ° 2
D0600N400 6 9 40 5.8 100 6 2 ° 2
D0600N500 6 9 50 5.8 110 6 2 ° 2
D0600N600 6 9 60 5.8 120 6 2 ° 2
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HARTMETALL

MSTAR VHM-FRASER | scharTrriser KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER

MSTAR VHM-FRASER

MS2X1Lb6

Nutenfraser, 2 Schneiden, langer Hinterschliff, 6 mm Schaft

6 0—-0.02 h8[ 'D4=6 0—-0.008

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., K ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | '<UPfer Legierung | - Aluminium Leg.
++ ++ + +
- = % 115
——— 4
L3 %
L1
BBC S J—
\ %ijw I - L Tye2
) 3
2-schneidiger Schaftfraser mit langem Hinterschliff. L1 =
Lange Version des VC2XL mit 6mm Schaftdurchmesser. Mate - mm
Durchm. | Schnittlénge |Hinterschlifff Durchm. |Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | %
Bestellbezeichnung Hinterschliff Durchm. (d.Nuten| 2 | Typ
D1 ap L3 Ds L1 D4 N =
MS2XL6D0030N008 0.3 0.8 - — 50 6 2 * 2
DO0030N015 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
D0060N015 0.6 0.9 1.5 0.56 50 6 2 * 1
D0060N030 0.6 0.9 3 0.56 50 6 2 ° 1
D0070N018 0.7 1.1 1.8 0.66 50 6 2 * 1
D0070N035 0.7 1.1 3.5 0.66 50 6 2 () 1
D008ON020 0.8 1.2 2 0.76 50 6 2 * 1
D008ON040 0.8 1.2 4 0.76 50 6 2 () 1
DO0090N023 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 2.5 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
DO0110N055 1.1 1.7 55 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 21 3.5 1.34 50 6 2 () 1
D0140N070 1.4 21 7 1.34 50 6 2 () 1
D0150N038 1.5 23 3.8 1.44 50 6 2 [ 1
D0150N075 1.5 2.3 7.5 1.44 50 6 2 (] 1
D0160N040 1.6 2.4 4 1.54 50 6 2 * 1
D0160N080 1.6 24 8 1.54 50 6 2 ° 1
D0170N043 1.7 2.6 4.3 1.64 50 6 2 * 1
D0170N085 1.7 2.6 8.5 1.64 50 6 2 () 1
D0180N045 1.8 27 4.5 1.74 50 6 2 * 1
D0180N090 1.8 2.7 9 1.74 50 6 2 () 1
D0190N048 1.9 29 4.8 1.84 50 6 2 * 1
D0190N095 1.9 29 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 ° 1
D0210N053 21 3.2 5.3 2.00 50 6 2 * 1
D0210N105 21 3.2 10.5 2.00 60 6 2 () 1

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



HARTMETALL
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Mafe : mm
. __________________________________________________________________ ____ _____ |

Durchm. | Schnittlédnge |Hinterschlifff Durchm. |Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | %
Bestellbezeichnung Hinterschliff Durchm. (d.Nuten| 2 | Typ
D1 ap L3 D5 L1 D4 N =
MS2XL6D0220N055 22 3.3 5.5 2.10 50 6 2 * 1
D0220N110 22 313 11 2.10 60 6 2 ® 1
D0230N058 23 3.5 5.8 2.20 50 6 2 * 1
D0230N115 23 385 11.5 2.20 60 6 2 ® 1
D0240N060 24 3.6 6 2.30 50 6 2 * 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
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MSTAR VHM-FRASER

MSSHD 1)
D1<12 0—-0.02 8<D4<10 0—-0.009

il . . : . , ®D1>12 0—-003 hsl 12<D4<16 0—-0.011
Hochleistungsfréser, kurze Schneidkantenlénge, 4 Schneiden D4=20 0—-0013

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., K ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | '<UPfer Legierung | - Aluminium Leg.
++ ++ + ++ +
o4
& s -
E H 5 ] 2 e
E P L1 )
3 ] g
o 8 | |& Tye2
i B@®CC & ——
i . g
S » . ) ? ] 1 |3 w3
Q 4-schneidiger Hochleistungsfraser. ap L s
Q i Mafe : mm
4
% Durchm. Schnittldnge Gesamtlédnge |Schaft Durchm. | Anzahl |
’é Bestellbezeichnung d. Nuten = Typ
[ D1 ap L1 D4 -
~ MSSHDDO0300 3 4.5 45 6 4 ° 1
o D0350 3.5 5.3 45 6 4 ° 1
ﬁ D0400 4 6 45 6 4 (] 1
() D0450 4.5 6.8 45 6 4 [} 1
E D0500 5 7.5 50 6 4 (] 1
g D0550 5.5 8.3 50 6 4 () 1
3 D0600 6 9 50 6 4 ° 2
== D0650 6.5 9.8 60 8 4 ° 1
g D0700 7 10.5 60 8 4 | o | 1
é D0750 7.5 11.3 60 8 4 [} 1
z D0800 8 12 60 8 4 ° 2
¥ D0850 8.5 12.8 70 10 4 () 1
L D0900 9 13.5 70 10 4 () 1
:g D0950 9.5 14.3 70 10 4 () 1
™ D1000 10 15 70 10 4 (] 2
E' D1100 1 16.5 75 12 4 (] 1
I D1200 12 18 75 12 4 (] 2
> D1300 13 19.5 75 12 4 | e | 3
D<t D1400 14 21 90 16 4 (] 1
o D1500 15 225 90 16 4 ° 1
= D1600 16 24 90 16 4 ® 2
D1700 17 25.5 100 16 4 (] 3
D1800 18 27 100 16 4 () 3
D1900 19 28.5 110 20 4 () 1
D2000 20 30 110 20 4 ® 2

@ : Lagerstandard.
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D112 0—-0.02 <Di< —0
6 1 @ 8SDiS10 0--0009 oo

. - . ' m q D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011
Hochleistungsfraser, mittlere Schneidkantenlange, 4 Schneiden ZOSD:SZS 0—-0.013

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | KuPfer Legierung | Aluminium Leg.
++ ++ + ++ +
o
s - &9
“ i ‘é@ : T E E
ap L1 E
z (3]
. g w2
2B®CC == :
i z E
g - — 1§ w3 &
4-schneidiger Hochleistungsfraser. ap L S g
Mafe : mm 3
o
Durchm. Schnittldnge Gesamtlédnge |Schaft Durchm. | Anzahl | '-'wJ
Bestellbezeichnung d.Nuten| @ | Typ =§
D1 ap L1 D4 - s
MSMHDDO0200 2 4 45 4 4 ® 1 E
D0210 2.1 5 45 4 4 ° 1 o
D0220 2.2 5 45 4 4 ° 1 4
D0230 2.3 5 45 4 4 | o 1 &
D0240 2.4 5 45 4 4 ° 1 E
D0250 2.5 5 45 4 4 () 1 g
D0260 2.6 6 45 4 4 () 1 g
D0270 2.7 6 45 4 4 ° 1 x
D0280 2.8 6 45 4 4 | e | 1 8
D0290 2.9 6 45 4 4 () 1 E
D0300 3 8 45 6 4 | o | 1 =
D0310 3.1 8 45 6 4 () 1 ¥
D0320 3.2 8 45 6 4 ® 1 w
D0330 3.3 8 45 6 4 () 1 :g
D0340 34 8 45 6 4 ® 1 ™
D0350 3.5 8 45 6 4 ® 1 E'
D0360 3.6 1" 45 6 4 ° 1 T
D0370 3.7 1 45 6 4 () 1 >
D0380 3.8 11 45 6 4 () 1 E(
D0390 3.9 1 45 6 4 ° 1 B
D0400 4 11 45 6 4 ® 1 =
D0410 41 12 45 6 4 () 1
D0420 4.2 12 45 6 4 ® 1
D0430 4.3 12 45 6 4 () 1
D0440 4.4 12 45 6 4 ° 1
D0450 4.5 12 45 6 4 () 1
D0460 4.6 13 50 6 4 ® 1
D0470 4.7 13 50 6 4 () 1
D0480 4.8 13 50 6 4 ® 1
D0490 4.9 13 50 6 4 () 1
D0500 5 13 50 6 4 ® 1
D0510 5.1 13 50 6 4 () 1
D0520 52 13 50 6 4 [} 1
D0530 5.3 13 50 6 4 ® 1
D0540 54 13 50 6 4 ® 1
D0550 55 13 50 6 4 () 1
D0560 5.6 13 50 6 4 ® 1
D0570 5.7 13 50 6 4 () 1
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MSTAR VHM-FRASER

MSVIHD nEate
D1<12 0—-0. —.
HARTMETALL 6 1 02 hGI 8<D4<10 0—-0.009

. - . ' m q D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011
Hochleistungsfraser, mittlere Schneidkantenlange, 4 Schneiden 20<D4<25 0—-0013

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | " P'er-egierung uminium Leg.
++ ++ + ++ +
o
% 115 _
E ] ] \ : —t g Typ1
E ap L1
El=
3 - 5
o 8 1 T § Typ2
i o
2 UWE @ @ c %% ap L1
(a4
e - g
S 3 ] ’ 1] 1§ T3
o 4-schneidiger Hochleistungsfraser. ap L S
(L)
Q Mafe : mm
4
% Durchm. Schnittldnge Gesamtlédnge |Schaft Durchm. | Anzahl |
< Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 | Typ
L D1 ap L1 D4 N -
a MSMHDDO0580 5.8 13 50 6 4 (] 1
o D0590 5.9 13 50 6 4 ° 1
ﬁ D0600 6 13 50 6 4 (] 2
:tn D0650 6.5 16 60 8 4 (] 1
é D0700 7 19 60 8 4 (] 1
g D0750 7.5 19 60 8 4 (] 1
3 D0800 8 19 60 8 4 | e 2
x D0850 8.5 19 70 10 4 (] 1
% D0900 9 22 70 10 4 (] 1
e D0950 9.5 22 70 10 4 (] 1
z D1000 10 22 70 10 4 ° 2
¥ D1100 11 26 75 12 4 (] 1
(l-g D1200S10 12 26 75 10 4 o 3
:é D1200 12 26 75 12 4 ° 2
™ D1300 13 26 75 12 4 (] 3
E' D1400 14 30 90 16 4 () 1
I D1500 15 35 90 16 4 (] 1
Z D1600 16 35 90 16 4 | o] 2
< D1700 17 35 100 16 4 o 3
o D1800 18 40 100 16 4 | e 3
= D1900 19 40 110 20 4 (] 1
D2000 20 45 110 20 4 () 2
D2200 22 50 125 20 4 (] 3
D2500 25 59 125 25 4 [} 2

@ : Lagerstandard.
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MS_JHD 3
<12 0—-0.02 <D4< —-0.
60«12 hG] 8<D4<10 0—-0.009 r—

. = . . m 0 D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011
Hochleistungsfraser, mittellange Schneidenlange, 4 Schneiden D4=20 0—-0013

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
++ ++ + ++ +
o
S J— £
® ’;\\'\\\\ ] E
2 =
L1 2 8
o
45° -

PBCC = L [
= e
ap % é
4-schneidiger Hochleistungsfraser. Lt Q o
(L)
Mafe : mm 3
[:4
Durchm. Schnittldnge Gesamtlédnge |Schaft Durchm. | Anzahl | '-'wJ
Bestellbezeichnung d.Nuten| @ | Typ E
D1 ap L1 D4 N - ™
[72]
MSJHDDO0200 2 8 60 6 4 (] 1 E
D0250 25 10 60 6 4 ° 1 o
D0300 3 12 60 6 4 (] 1 14
D0350 35 14 60 6 4 | o 1 &
D0400 4 16 60 6 4 [} 1 E
D0450 4.5 18 60 6 4 [} 1 g
D0500 5 20 60 6 4 ° 1 3
D0600 6 24 60 6 4 ° 2 x

D0700 7 25 80 8 4 | e | 1 %

D0800 8 28 80 8 4 [} 2 =

D0900 9 32 90 10 4 | e | 1 E

D1000 10 35 90 10 4 [} 2 [

D1100 1 35 100 12 4 (] 1 %

D1200 12 36 100 12 4 () 2 :é

D1400 14 42 110 16 4 (] 1 ™

D1500 15 45 110 16 4 [} 1 E'

D1600 16 48 125 16 4 [} 2 I

D2000 20 55 140 20 4 | o] 2 Z

s

N

=
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MSTAR VHM-FRASER

MSVIHZD D g
D1<12 0—-0.02 —.
HARTMETALL @ 1 0—-0.0 hel 8<D4<10 0—-0.009

Nutenfraser, Gber Mitte schneidend, mittlere Schneidkantenlange, D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011

3 Schneiden D4=20 0—-0.013
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | KuPfer Legierung | Aluminium Leg.
++ ++ + +
o4
7 15 =
= - <
P Sde——— EsSS—— f w
L ap
<< L1
I —_
O - 2
) Jih - -5 Typ2
Q
i DOBCCx= —=— .
= T
a q : -5 Typ3
o= 3-schneidiger Schaftfraser fiir das Nutenfrdsen und Bohren. ap L °
(L)
Q Mafe : mm
4
% Durchm. Schnittldnge Gesamtlédnge |Schaft Durchm. | Anzahl |
] Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 | Typ
[ D1 ap L1 D4 N -
~ MSMHZDD0100 1 2 45 4 3 ° 1
o D0150 1.5 3 45 4 3 ° 1
ﬁ D0200 2 4 50 6 3 ° 1
() D0250 2.5 5 50 6 3 Y 1
E D0300 3 6 50 6 3 ) 1
g D0350 3.5 8 50 6 3 ° 1
3 D0400 4 8 50 6 3 | e 1
== D0450 45 10 50 6 3 ° 1
% D0500 5 10 50 6 3 | e 1
e D0550 55 13 50 6 g Y 1
z D0600 6 13 60 6 3 ° 2
¥ D0650 6.5 16 60 8 3 ° 1
(l-g D0700 7 16 60 8 3 ° 1
:é D0750 7.5 16 60 8 3 ® 1
™ D0800 8 19 70 8 3 Y 2
E' D0850 8.5 19 70 10 3 ) 1
I D0900 9 19 70 10 3 ° 1
Z D0950 9.5 19 70 10 3 Y 1
< D1000 10 22 80 10 3 Y 2
o D1100 11 22 80 12 3 | e 1
= D1200 12 26 90 12 3 Y 2
D1300 13 26 90 12 3 Y 3
D1400 14 26 90 12 3 Y 3
D1500 15 26 110 16 & Y 1
D1600 16 30 110 16 3 Y 2
D2000 20 32 140 20 3 Y 2

® : Lagerstandard.
gerstandard SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
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MSASC
0—-0.02 he 8<D4<10 0—-0.009 HARTMETALL

Nutenfraser, kurze Schneidenlange, 4 Schneiden D4=12 0—-0.011

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
++ ++ + +
15°
? - % Typ1
ap é
L1 %

B®C S+ BT~

=
Schaftfraser fur allgemeine Bearbeitungen. = s
MaRe : mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtlédnge |Schaft Durchm. | Anzahl |
Bestellbezeichnung d. Nuten = Typ
D1 ap L1 D4 N -
MS4SCD0100 1 1.5 40 4 4 ° 1
D0150 1.5 23 40 4 4 ° 1
D0200 2 3 40 4 4 ° 1
D0250 25 3.8 40 4 4 ° 1
D0300 3 4.5 50 6 4 ° 1
D0400 4 6 50 6 4 ® 1
D0500 5 7.5 50 6 4 ® 1
D0600 6 9 50 6 4 ® 2
D0800 8 12 60 8 4 ° 2
D1000 10 15 70 10 4 ® 2
D1200 12 18 75 12 4 ° 2

o
L
<
™
-
(MR
<
T
O
n
o
Ll
(2]
=4
o2
e
o
S
=
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=
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HARTMETALL

MSTAR VHM-FRASER | scharTrriser KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER

MSTAR VHM-FRASER

4<Ds4<6 0—-0.008
. . . .. . D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011
Nutenfraser, mittlere Schneidkantenlange, 4 Schneiden D4=20 0—-0.013
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er-egierung uminium Leg.
++ ++ + +

oD1

15°

f
oD4(he)
<
o
—

a L1
B i
A TN =
] Ao 5 Tyes
Schaftfraser fur allgemeine Bearbeitungen. ap \ Lt °
Mafe : mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtlédnge |Schaft Durchm. | Anzahl |
Bestellbezeichnung d. Nuten = Typ
D1 ap L1 D4 N -
MS4MCD0100 1 25 40 4 4 ° 1
D0150 1.5 3.8 40 4 4 ° 1
D0200 2 5 40 4 4 ) 1
D0250 25 6.3 40 4 4 ) 1
D0300 3 7.5 50 6 4 ) 1
D0350 3.5 9 50 6 4 * 1
D0400 4 10 50 6 4 ° 1
D0450 4.5 11.5 50 6 4 * 1
D0500 5 12.5 50 6 4 ) 1
D0550 5.5 14 50 6 4 * 1
D0600 6 15 50 6 4 ) 2
D0650 6.5 16.5 60 8 4 * 1
D0700 7 17.5 60 8 4 * 1
D0750 7.5 19 60 8 4 * 1
D0800 8 20 60 8 4 ° 2
D0850 8.5 21.5 70 10 4 * 1
D0900 9 22.5 70 10 4 * 1
D0950 9.5 24 70 10 4 * 1
D1000 10 25 70 10 4 ) 2
D1100 11 27.5 75 12 4 * 1
D1200 12 30 90 12 4 ° 2
D1400 14 85 90 12 4 * 3
D1600 16 40 100 16 4 ° 2
D1800 18 45 100 16 4 ) 3
D2000 20 50 110 20 4 ) 2

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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M§4 ,l 4<D4<6 0—-0.008
0—-002 he 8<D4<10 0—-0.009 RARTHETALL

Nutenfréser, mittlere Schaftlange, mittellange Schneidkantenlénge, Da=12 0—-0.011

4 Schneiden
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er-€gierung uminium Leg.
++ ++ + +

S ———— e | | w
D @y & C%%&§E§ NG

Q0
el
@D4(he)

D1<3 D123 D123 D1<3 %
Schaftfraser fur allg. Bearbeitungen, mittellange Schniedkantenlange. L £
Mafe : mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtlédnge |Schaft Durchm. | Anzahl |
Bestellbezeichnung d. Nuten = 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 25 10 50 4 4 ) 1
D0300 3 12 50 6 4 o 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
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HARTMETALL

MSTAR VHM-FRASER

MSIEXI

Nutenfréser, mittlere Schaftlange, mittellange Schneidkantenlénge,

7

0—-0.02

4<D4<6

0 —-0.008

8<D4<10 0 —-0.009

4 Schneiden
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl Gehéarteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | '<UPfer Legierung | - Aluminium Leg.
++ ++ + +
ﬁ g s
E ST 1 — | Typ1
L a 2
5 S CR 3
(77]
oc a
f BB®CC T on
e IS —1 Typ2
: =) g
= 4-schneidiger Schaftfraser mit langem Hinterschliff. L L1 e
g Mafe : mm
02
7 Durchm. | Schnittldnge |Hinterschliff| Durchm. |Gesamtlinge| Schaft | Anzahl [ %
’é Bestellbezeichnung Hinterschliff Durchm. (d.Nuten| 2 | Typ
™ D1 ap L3 Ds L1 D4 N =
a MS4XLD0100N040 1 1 4 0.94 50 4 4 * 1
8 D0100N060 1 1 6 0.94 50 4 4 () 1
ﬁ D0100N080 1 1 8 0.94 50 4 4 (] 1
»w D0100N100 1 1 10 0.94 50 4 4 () 1
E D0100N120 1 1 12 0.94 50 4 4 ° 1
= D0100N160 1 1 16 0.94 60 4 4 ° 1
g D0110N060 1.1 1.1 6 1.04 50 4 4 * 1
< D0110N100 1.1 1.1 10 1.04 50 4 4 * 1
% D0110N160 1.1 1.1 16 1.04 60 4 4 * 1
= D0120N060 1.2 1.2 6 1.14 50 4 4 * 1
§ D0120N080 1.2 1.2 8 1.14 50 4 4 * 1
[ D0120N100 1.2 1.2 10 1.14 50 4 4 * 1
(L;J) D0120N120 1.2 1.2 12 1.14 50 4 4 * 1
:é D0120N160 1.2 1.2 16 1.14 60 4 4 * 1
™ D0130N060 1.3 1.3 6 1.24 50 4 4 * 1
E' D0130N120 1.3 1.3 12 1.24 50 4 4 * 1
I D0130N180 1.3 1.3 18 1.24 60 4 4 * 1
> D0140N060 14 14 6 1.34 50 4 4 | x| 1
D<ﬁ D0140N080 14 14 8 1.34 50 4 4 * 1
(l,_, D0140N100 14 14 10 1.34 50 4 4 * 1
= D0140N120 14 14 12 1.34 50 4 4 * 1
D0140N140 14 14 14 1.34 60 4 4 * 1
D0140N160 14 14 16 1.34 60 4 4 * 1
D0140N220 1.4 14 22 1.34 60 4 4 * 1
D0150N060 1.5 1.5 6 1.44 50 4 4 [ ) 1
D0150N080 1.5 1.5 8 1.44 50 4 4 () 1
D0150N100 1.5 1.5 10 1.44 50 4 4 () 1
D0150N120 1.5 1.5 12 1.44 50 4 4 () 1
D0150N140 1.5 1.5 14 1.44 60 4 4 [ 1
D0150N160 1.5 1.5 16 1.44 60 4 4 () 1
D0150N180 1.5 1.5 18 1.44 60 4 4 * 1
D0150N200 1.5 1.5 20 1.44 60 4 4 * 1
D0160N060 1.6 1.6 6 1.54 50 4 4 * 1
D0160N080 1.6 1.6 8 1.54 50 4 4 * 1
D0160N100 1.6 1.6 10 1.54 50 4 4 * 1
D0160N120 1.6 1.6 12 1.54 50 4 4 * 1
D0160N140 1.6 1.6 14 1.54 60 4 4 * 1
D0160N160 1.6 1.6 16 1.54 60 4 4 * 1

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.




HARTMETALL

Mafe : mm
. __________________________________________________________________ ____ _____ |

Durchm. | Schnittlénge |Hinterschlifff Durchm. |Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | % o
Bestellbezeichnung Hinterschliff Durchm. (d. Nuten| & Typ "",,J
D1 ap L3 D5 L1 D4 N = =
MS4XLD0160N180 16 16 18 1.54 60 4 4 | x| 1 e
D0160N200 1.6 1.6 20 1.54 60 4 4 * 1 <
D0160N260 1.6 1.6 26 1.54 70 4 4 * 1 2
D0170N060 1.7 1.7 6 1.64 50 4 4 * 1 e
D0170N140 1.7 1.7 14 1.64 60 4 4 * 1 2
D0170N240 1.7 1.7 24 1.64 70 4 4 * 1 r
D0180N060 1.8 1.8 6 1.74 50 4 4 * 1 e
D0180N080 1.8 1.8 8 1.74 50 4 4 * 1 S
D0180N100 1.8 1.8 10 1.74 50 4 4 * 1 =
D0180N120 1.8 1.8 12 1.74 50 4 4 * 1 &
D0180N140 1.8 1.8 14 1.74 60 4 4 * 1 g
D0180N160 1.8 1.8 16 1.74 60 4 4 * 1 L
D0180N180 1.8 1.8 18 1.74 60 4 4 | % 1 =
D0180N200 1.8 1.8 20 1.74 60 4 4 [ x| 1 e
D0180N250 1.8 1.8 25 1.74 70 4 4 * 1 o
D0190N060 1.9 1.9 6 1.84 50 4 4 * 1 &
D0190N160 1.9 1.9 16 1.84 60 4 4 * 1 E
D0190N280 1.9 1.9 28 1.84 70 4 4 * 1 a
D0200N060 2 2 6 1.9 50 4 4 ° 1 s
D0200N080 2 2 8 1.9 50 4 4 ° 1 x
D0200N100 2 2 10 1.9 50 4 4 | e | 1 5
D0200N120 2 2 12 1.9 50 4 4 |o| 1 | E
D0200N140 2 2 14 1.9 60 4 4 * 1 =
D0200N160 2 2 16 1.9 60 4 4 ° 1 ,;
D0200N180 2 2 18 1.9 60 4 4 * 1 w
D0200N200 2 2 20 1.9 60 4 4 ° 1 :2
D0200N250 2 2 25 1.9 70 4 4 * 1 E
D0200N300 2 2 30 1.9 70 4 4 ° 1 =
D0250N080 25 25 8 2.4 50 4 4 * 1 T
D0250N120 25 25 12 24 50 4 4 | x| 1 >
D0250N160 25 25 16 2.4 60 4 4 * 1 °<‘
D0250N200 25 25 20 2.4 60 4 4 * 1 ';,
D0250N250 25 25 25 2.4 70 4 4 * 1 =
D0300N080 3 3 8 2.9 50 6 4 ° 1
DO0300N120 3 3 12 2.9 50 6 4 ° 1
D0300N160 3 3 16 2.9 60 6 4 ° 1
D0300N200 3 3 20 2.9 60 6 4 ° 1
D0300N250 3 3 25 2.9 70 6 4 ° 1
DO0300N300 3 3 30 2.9 70 6 4 ° 1
D0350N150 3.5 35 15 3.4 60 6 4 ° 1
D0350N250 3.5 35 25 3.4 70 6 4 ° 1
D0350N350 3.5 35 35 3.4 80 6 4 ° 1
D0400N120 4 4 12 3.9 50 6 4 ° 1
DO0400N160 4 4 16 3.9 60 6 4 ° 1
DO0400N200 4 4 20 3.9 60 6 4 ° 1
DO0400N250 4 4 25 3.9 70 6 4 ° 1
DO0400N300 4 4 30 3.9 70 6 4 ° 1
DO0400N350 4 4 35 3.9 80 6 4 ° 1
D0400N400 4 4 40 3.9 90 6 4 ° 1
DO0400N450 4 4 45 3.9 90 6 4 ° 1
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MSTAR VHM-FRASER

MSIEXI

HARTMETALL - i ; ; 0—-002 he 4 f D4§6 0 — -0.008
Nutenfraser, mittlere Schaftlange, mittellange Schneidkantenlange, 8=D4=10 0 —-0.009
4 Schneiden
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Alumini
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
++ ++ + +
m n
& __ I
g  ——— IR | W
= 3
TS ap <
<€ fo—s] 3
= L L1 e
(72]
o a8
2 UWC 30° Y
2 3l s —F | Tve2
5 B z
= 4-schneidiger Schaftfraser mit langem Hinterschliff. L L1 e
(O]
Q Mafe : mm
(14
7 Durchm. | Schnittlénge |Hinterschlifff Durchm. |Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | %
’é Bestellbezeichnung Hinterschliff Durchm. (d.Nuten| 2 | Typ
™ D1 ap L3 Ds L1 D4 N =
a MS4XLD0400N500 4 4 50 3.9 100 6 4 ® 1
8 D0500N160 5 5 16 4.9 60 6 4 (] 1
e D0500N250 5 5 25 4.9 70 6 4 ° 1
k) D0500N350 5 5 35 4.9 80 6 4 [ 1
E DO0500N500 5 5 50 4.9 110 6 4 [ 1
= D0600N200 6 6 20 5.85 80 6 4 o 2
g D0600N300 6 6 30 5.85 90 6 4 ® 2
== D0600N400 6 6 40 5.85 100 6 4 ® 2
oc
g D0600N500 6 6 50 5.85 110 6 4 [ 2
= D080ON300 8 8 30 7.85 90 8 4 [ 2
z D080ON500 8 8 50 7.85 110 8 4 | e 2
o D080ON700 8 8 70 7.85 130 8 4 o 2
(l-g D1000N400 10 10 40 9.7 100 10 4 [ ] 2
:é D1000N600 10 10 60 9.7 120 10 4 ® 2
™ D1000N800 10 10 80 9.7 140 10 4 ® 2
1
=
I
>
<
=
(2]
=
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MS2ES

2 Schneiden Nutenfraser,
fur den Einsatz auf Mehrspindel Automaten

@ 0—-0.02 h6! '

4<D4<6
7<D4<10 0 —-0.009

0 —-0.008

HARTMETALL

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
++ ++ + +
__— 115

I e

oDa4(he)

Typ1

ap
L1

Typ2

T
@Da(he)

Gesamtlange 45mm
. _________________ ______________________________________ ______ _______ |

o
Ll
2
(T
=
[T
<
o
QE% 7]
- oz
““3 @ & - @ — g
T e
e a—
2 Schneiden Nutenfraser. ap ] ° o
1 (5]
Gesamtlange 35mm MaBe:mm 2
o
Durchm. Schnittlange Gesamtldnge |Schaft Durchm. | Anzahl | '-'wJ
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 | Typ =§
D1 ap L1 D4 N - [T
[72]
MS2ESD0300L35S04 3 3 35 4 2 * 1 E
D0350L35S04 35 35 35 4 2 * 1 o
D0400L35S04 4 4 35 4 2 * 2 ﬁ
D0500L35S05 5 5 85 5 2 * 2 )
D0500L35S06 5 5 35 6 2 * 1 E
D0600L35S05 6 6 85 5 2 * 3 g
D0600L35S06 6 6 35 6 2 * 2 g
D0700L35S07 7 6 35 7 2 * 2 <
D0800L35S07 8 6 35 7 2 | x| 3 E
D0800L35S08 8 6 35 8 2 * 2 E
D1000L35507 10 6 35 7 2 | x| 3 E
D1000L35S10 10 6 35 10 2 * 2 [
D1200L35S10 12 6 35 10 2 * 3 %

Mafe : mm u.'

=

I

>

EE

=

(72)

=

Durchm. Schnittldnge Gesamtlédnge |Schaft Durchm. | Anzahl |
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 | Typ

D1 ap L1 D4 N -
MS2ESD0300L45S04 3 3 45 4 2 * 1
D0350L45S04 3.5 S5 45 4 2 * 1
D0400L45S04 4 4 45 4 2 * 2
D0500L45S06 5 ) 45 6 2 * 1
D0600L45S06 6 6 45 6 2 * 2
D0700L45S07 7 7 45 7 2 * 2
D0800L45S07 8 8 45 7 2 * 3
D0800L45S08 8 8 45 8 2 * 2
D1000L45S07 10 10 45 7 2 * 3
D1000L45S10 10 10 45 10 2 * 2
D1200L45S10 12 12 45 10 2 * 3
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HARTMETALL

MSTAR VHM-FRASER

MS3IES

3 Schneiden Nutenfraser,
fur den Einsatz auf Mehrspindel Automaten

@ 0—-0.02 I‘a

4<D4<6
7<D4<10 0 —-0.009

0 —-0.008

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
++ ++ + +
i \ l/f 15° =
by =
=) L [
b s | |,§ Typ1
ap L
_— 1
—

oD1

T
oDa4(hs)
<
ko)

N

BB®C T Ch

o
[S)

oD1

o
L
(T
=
[T
<
I
o
(77]
oc
7]
=
&
e . ,
P 3 Schneiden Nutenfraser. | ap | .
D 1
2  Gesamtlange 35mm Mafe : mm
o
% Durchm. Schnittlange Gesamtldnge |Schaft Durchm. | Anzahl |
’é Bestellbezeichnung d.Nuten| @ | Typ
T D1 ap L1 D4 N -
n
a MS3ESD0300L35S04 3 3 35 4 3 * 1
o D0350L35S04 3.5 35 35 4 3 * 1
ﬁ D0400L35S04 4 4 35 4 3 * 2
() D0500L35S05 5 5 85 5 3 * 2
E D0500L35S06 5 5 35 6 3 * 1
g D0600L35S05 6 6 35 5 3 * 3
3 D0600L35S06 6 6 35 6 3 | x| 2
= D0700L35S07 7 6 35 7 3 * | 2
% D0800L35S07 8 6 35 7 3 | x| 3
= D0800L35S08 8 6 35 8 & * 2
§ D1000L35S07 10 6 35 7 3 * 3
o D1000L35S10 10 6 35 10 & * 2
(l-g D1200L35S10 12 6 35 10 3 * 3
; Gesamtlange 45mm MaRe : mm
- ___________________________________________________________________________ ___________|
I Durchm. Schnittldnge Gesamtlénge | Schaft Durchm. | Anzahl [ &
> Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 | Typ
gtﬁ D1 ap L1 D4 N | -
tll_) MS3ESD0300L45S04 3 3 45 4 3 * 1
= D0350L45S04 3.5 B35 45 4 g * 1
D0400L45S04 4 4 45 4 3 * 2
D0500L45S06 5 B 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 g * 2
D1000L45S07 10 10 45 7 3 * 3
D1000L45S10 10 10 45 10 & * 2
D1200L45S10 12 12 45 10 3 * 3

* : Lagerstandard in Japan. SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
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< —-0. 4<D4<6 0 —-0.008
M§4E c @DMZ 0—-0.02 h6!' * HARTMETALL

4 Schneiden Nutenfraser, D1>12 0—-0.03 7<D4<10 0 —-0.009
fur den Einsatz auf Mehrspindel Automaten

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., K ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | KuPfer Legierung | Aluminium Leg.
++ ++ + +
o
. 15° - "'u,J
P E—=—=a gl
z o
2 ——F [ 2 @
- - : 5
B®C T - :
© [
fE—— JEw &
4 Schneiden Nutenfraser. ap | . s g
Gesamtlange 35mm MaBe:mm 2
Durchm. Schnittlange Gesamtldnge |Schaft Durchm. | Anzahl | g
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 | Typ =§
D1 ap L1 D4 N - s
MS4ECD0300L35S04 3 3 35 4 4 * 1 E
D0350L35S04 35 35 35 4 4 * 1 o
D0400L35S04 4 4 35 4 4 * 2 o
D0500L35S05 5 5 35 B 4 * 2 qu
D0500L35S06 5 5 35 6 4 * 1 E
D0600L35S05 6 6 35 5) 4 * 3 g
D0600L35S06 6 6 35 6 4 * 2 g
D0700L35S07 7 6 35 7 4 * 2 <
D0800L35S07 8 6 35 7 4 | x| 3 8
D0800L35S08 8 6 35 8 4 * 2 E
D1000L35S07 10 6 35 7 4 * 3 §
D1000L35S10 10 6 35 10 4 * 2 o
D1200L35S10 12 6 35 10 4 * 3 %
'
Gesamtlange 45mm MaRe : mm ;
Durchm. Schnittldnge Gesamtlénge | Schaft Durchm. | Anzahl [ & §
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 | Typ
D1 ap L1 D4 N - 0<¢
MS4ECD0300L45S04 3 3 45 4 4 * 1 ';,
D0350L45S04 3.5 3.5 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
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HARTMETALL

MSTAR VHM-FRASER

Ms258

‘ER +0.01 @0—-0.02 I'a

4<D4<6
8<D4<10 0 —-0.009

0 —-0.008

Kugelkopffraser, kurze Schneidenlange, 2 Schneiden D4=12 0—-0.011
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | '<UPfer Legierung | - Aluminium Leg.
++ ++ + +
o
@ i
A ————————————— e == T
E . -
< ap 5
5 L1 Q
(72]
i 2®C ¢ E i
e ap <
g L1 =
E Standardfraser fiir 3D-Bearbeitung und allgemeine Schlichtoperationen.
% Mafe : mm
o
% Radius Durchm. |Schnittlinge |Gesamtlinge| Schaft Anzahl [ %
=§ Bestellbezeichnung der Kugel Durchm. [d.Nuten| 2 [ Typ
s R D1 ap L1 D4 N -
a MS2SBR0010S04 0.1 0.2 0.3 45 4 2 (] 1
o R0010S06 0.1 0.2 0.3 50 6 2 ° 1
ﬁ R0015S04 0.15 0.3 0.5 45 4 2 (] 1
() R0015S06 0.15 0.3 0.5 50 6 2 () 1
E R0020S04 0.2 0.4 0.6 45 4 2 (] 1
g R0020S06 0.2 0.4 0.6 50 6 2 ) 1
3 R0025S04 0.25 0.5 0.8 45 4 2 | e 1
x R0025S06 0.25 0.5 0.8 50 6 2 | e 1
% R0030S04 03 0.6 0.9 45 4 2 | o | 1
e R0030S06 0.3 0.6 0.9 50 6 2 () 1
§ R0035S04 0.35 0.7 1.1 45 4 2 () 1
¥ R0040S04 0.4 0.8 1.2 45 4 2 () 1
(l-g R0040S06 0.4 0.8 1.2 50 6 2 ) 1
:é R0045S04 0.45 0.9 14 45 4 2 () 1
™ R0050S04 0.5 1 15 45 4 2 (] 1
EI R0050S06 0.5 1 1.5 50 6 2 ® 1
I R0060S04 0.6 1.2 1.8 45 4 2 (] 1
> R0060S06 0.6 1.2 1.8 50 6 2 () 1
D<t R0070S04 0.7 1.4 2.1 45 4 2 () 1
o R0070S06 07 1.4 2.1 50 6 2 | o | 1
= R0075S04 0.75 15 2.3 45 4 2 (] 1
R0075S06 0.75 15 2.3 50 6 2 () 1
R0080S04 0.8 1.6 2.4 45 4 2 ) 1
R0080S06 0.8 1.6 24 50 6 2 ) 1
R0090S04 0.9 1.8 2.7 45 4 2 ° 1
R0090S06 0.9 1.8 2.7 50 6 2 (] 1
R0100S04 1 2 3 50 4 2 (] 1
R0100S06 1 2 3 50 6 2 ® 1
R0125S04 1.25 25 3.8 50 4 2 () 1
R0125S06 1.25 25 3.8 50 6 2 () 1
R0150S06 1.5 3 4.5 70 6 2 (] 1
R0200S06 2 4 6 70 6 2 (] 1
R0250S06 25 5 7.5 80 6 2 (] 1
R0300S06 3 6 9 80 6 2 () 2
R0400S08 4 8 12 90 8 2 () 2
R0500S10 5 10 15 100 10 2 () 2
R0600S12 6 12 18 110 12 2 () 2

@ : Lagerstandard.
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D4=3 0 —-0.006
ms2MB o Gz, i
Kugelkopffraser, mittlere Schneidenlénge, 2 Schneiden D412 0—-0011
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., K ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | KuPfer Legierung | Aluminium Leg.
++ ++ + +
15
—_———— e o
R ap g
L g
B®C "
R'| ap F
L1 g
Standardfraser fiir 3D-Bearbeitung und allgemeine Schlichtoperationen.
Mafe : mm
Radius Durchm. |Schnittlinge |Gesamtlinge| Schaft Anzahl | %
Bestellbezeichnung der Kugel Durchm. [d.Nuten| 2 Typ
R D1 ap L1 D4 N -
MS2MBR0025 0.25 0.5 1 45 4 2 (] 1
R0030 03 0.6 1.2 45 4 2 | e 1
R0040 04 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
R0075 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 (] 1
R0150S03 1.5 3 8 70 3 2 (] 2
R0150 1.5 3 8 70 6 2 (] 1
R0175 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 25 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

MSTAR VHM-FRASER SCHATFRASER \« oNiUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER
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MSTAR VHM-FRASER

HARTMETALL MSEXLB e +0.01 @ 0—-0.02 @ 4<D4<6 0—-0.008

Kugelkopffréser, kurze Schneidenlange, 2 Schneiden

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
++ ++ + +
g .\
e ———————— 5 ! Typr
! 5
R ap 15° <
L3 3
Effektive Linge L1 s
fiir Konturwinkel g,
o Rl [=]
uwc 30 $5| - 3
i %L - i : Typ2
R | ap £
Kugelkopffraser mit Hinterschliff fur tiefe Konturwinkel L L1 8
Kavitaten. Mafte : mm
Radius |Durchm. Schnitt- Hinter-| Durchm, [Sctmilante Gesamt-| Schaft | Anzahl Effektive Léange
Bestellbezeichnung der Kugel lange | schliff |Hinterschlf| "y Sehat) | linge | Durchm. |d. Nuten Typ fiir Konturwinkel
D1 | ap | L3 | D5 | B2 | L1 D4 | N 30°| 1°| 2°| 3°
MS2XLBR0010N005 0.1 02 | 0.2 |05 |0.17 |[14.1°| 50 4 05|/05|06 |06

R0010N005S06 0.1 02 | 0.2 |05 |0.17 |14.4°| 50
R0010N008S06 0.1 02 | 0.2 |08 |0.17 |14.1°| 50

05|05 |06 |06
0808091

R0010NO10 0.1 02 | 02 |1 0.17 [13.3°| 30 1 1111213
R0010N010S06 0.1 02 | 02 |1 0.17 |13.8°| 50 1 1111213
R0010N013 0.1 0.2 | 0.2 | 1.25]0.17 [12.9°| 50 1313|1516
R0010N013S06 0.1 02 | 0.2 | 1.25]0.17 |13.6°| 50 13/13 15|16
R0010N015 0.1 02 | 02 |15 |0.17 |125°| 50 151161719
R0010N015S06 0.1 02 | 02 |15 ]0.17 |13.3°| 50 1511617 1.9
R0010N018 0.1 02 | 0.2 | 1.75 ] 0.17 |12.2°| 50 181192 22
R0010N018S06 0.1 02 | 0.2 | 1.75] 0.17 |13.1°| 50 181192 2.2
R0010N020 0.1 02 | 02 |2 0.17 |11.9°| 50 21122 )|23|25
R0010N020S06 0.1 02 |02 |2 0.17 |12.8°| 50 21122 |23|25
R0010N025 0.1 02 | 02 |25 |017 |11.3°| 30 26|27 |29|3.1
R0010N030 0.1 02 |02 |3 0.17 |10.7°| 30 31132 |35|37
R0015N008S06 0.15| 0.3 | 0.3 | 0.8 | 0.27 |14.1°| 50 0808|091

R0015N010 015| 03 | 0.3 |1 0.27 |13.3°| 30 1 1111213

R0015N010S06 0.15| 03 | 0.3 |1 0.27 [13.9°| 50
R0015N012S06 0.15| 03 | 03 | 1.2 |0.27 |13.7°| 50

1 1111213
121131415

MSTAR VHM-FRASER | scharrrriser KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER

R0015N015 015| 0.3 | 0.3 | 1.5 | 0.27 |[12.5°| 50 151161719
R0015N015S06 0.15| 03 | 0.3 |15 |0.27 |13.3°| 50 151161719
R0015N020 015| 0.3 | 0.3 |2 0.27 [11.9°| 50 21122 )|23|25
R0015N020S06 015| 03 | 0.3 |2 0.27 |12.8°| 30 21122123 |25
R0015N025 0.15| 03 | 0.3 |25 |0.27 |11.2°| 50 2627|2931
R0015N030 0.15| 03 | 0.3 |3 0.27 [10.7°| 50 3132|3537
R0015N040 0.15| 03 | 0.3 |4 0.27 | 9.7°| 50 42143 46 |5

R0020N010 0.2 04 | 04 |1 0.36 |13.4°| 50 1 1 11112

R0020N010S06 0.2 04 | 04 |1 0.36 [13.9°| 50
R0020N012S06 0.2 04 | 04 |12 |0.36|13.7°| 50

1 1 11112
121131415

o brobrbobrbobrooOODdDDdbdDobobooobhobrbOOPOOOODMOODMODMOO
NNNNNNNMNNNMNNONNOMNNONMNONNOMNOMNOMNOMNNMNNNMNNNNNNNNMNNNMNNNMNODNODNODNOMNOMNNNNNN
o 0000000 000000000000 000 0° 00000 0 0® 0 0° 0 0° 0 9 Lager
_em A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A

R0020N015 0.2 04 | 04 |15 |0.36|12.6°| 50 15/16 17|18
R0020N015S06 0.2 04 | 04 |15 |0.36 |13.4°| 50 15161718
R0020N020 0.2 04 | 04 |2 0.36 |[11.9°| 30 2 21|23 |25
R0020N020S06 0.2 04 | 04 |2 0.36 [12.8°| 30 2 21|23 |25
R0020N025 0.2 04 | 04 |25 |0.36|11.2°| 50 26|27 |29 |31
R0020N025S06 0.2 04 | 04 |25 |0.36|12.4°| 50 26 (27|29 3.1
R0020N030 0.2 04 | 04 |3 0.36 [10.7°| 50 31132 |34 |37
R0020N030S06 0.2 04 | 04 |3 0.36 |[11.9°| 30 311323437
R0020N035 0.2 04 | 04 |35 |0.36 10.2°| 50 3.6 |37 |4 4.3

@ : Lagerstandard.




HARTMETALL

Mafe : mm
-

Radius | Durchm. [Schnitt- Hinter-| Duchm. | ¢ | Gesamt-| Schaft | Anzahl Effektive Lange

Bestellbezeichnung der Kugel linge | schliff |Hinterschlif ‘s,ﬁ'ﬂn"g'cdﬁ%'}}e lange |Durchm.|d. Nuten % Typ fiir Konturwinkel ﬁ
R | D1 |ap | Ls | Ds B2 | L1 D4 | N |- 30| 1°| 2°| 3° <
MS2XLBR0020N040 0.2 04 | 04 4 0.36 | 9.7°| 50 4 2 e 1 41 43| 46| 4.9 E
RO0020N045 0.2 04 | 04 45036 | 9.3°| 50 4 2 o 1 47| 48| 52| 5.6 %
RO020N050 0.2 04 | 04 5 0.36 | 8.9°| 50 4 2 @] 1 52| 53| 57| 6.2 =
R0020N055 0.2 04 | 04 551036 | 85°| 30 4 2 [@f 1 57| 59| 6.3| 6.8 GE
R0020N060 02 | 04| 04/| 6 |[036] 82| 5 | 4 |2 |e| 1|62 64 69 74| =2
R0025N015 025| 05 | 0.5 1.5 0.46 |12.6°| 50 4 2 o 1 1.5 16| 1.7| 1.8 E
R0025N015S06 025| 05 | 05 1.5]0.46 [13.4°| 50 6 2 e 1 15| 16| 1.7 1.8 %
R0025N020 025| 05 | 05 2 0.46 [11.9°| 50 4 2 o 1 2 21| 23| 24 §
R0025N020S06 025| 05 | 0.5 2 0.46 [12.9°| 50 6 2 o 1 2 21] 23| 24 -
R0025N025 025| 05 | 05 25046 [11.2°| 50 4 2 e 1 26| 27| 29| 3.1 g
R0025N025S06 025| 05 | 05 | 25046 124°| 50 6 2 |e@| 1 | 26| 27| 29| 3.1 ]
R0025N030 025| 05 | 0.5 3 0.46 | 10.6°| 50 4 2 [@f 1 3.1| 32| 34| 3.7 =
R0025N030S06 025 | 05 | 0.5 3 0.46 | 11.9°| 50 6 2 (@f 1 3.1 32| 34| 3.7 E
R0025N035 025| 05 | 0.5 3.5 0.46 |10.1°| 50 4 2 o 1 3.6| 3.7 4 4.3 8
R0025N035S06 025| 05 | 05 35046 |11.5°| 50 6 2 (@ 1 36| 3.7 4 4.3 [
R0025N040 025| 05 | 05 4 0.46 | 9.6°| 50 4 2 e 1 41| 43| 46| 4.9 %
R0025N040S06 025| 05 | 05 4 0.46 [11.1°| 50 6 2 (@f 1 41 43| 46| 4.9 E
R0025N045 025| 05 | 0.5 45046 | 9.2°| 50 4 2 [@f 1 46| 48| 52| 5.6 g
R0025N045S06 025| 05 | 0.5 4.5|0.46 |10.7°| 50 6 2 [@f 1 46| 48| 52| 56 g
R0025N050 025 | 05 | 0.5 5 0.46 | 8.8°| 50 4 2 o 1 52| 53| 57| 6.2 =
R0025N050S06 025 | 05 | 0.5 5 0.46 [10.4°| 50 6 2 o 1 52| 53| 57| 6.2 %
R0025N055 025| 05 | 05 55046 | 8.4°| 50 4 2 o 1 57| 59| 6.3| 6.8 &
R0025N055S06 025| 05 | 05 55| 0.46 |10.1°| 50 6 2 e 1 57| 59| 6.3| 6.8 §
R0025N060 025| 05 | 0.5 6 0.46 | 8.1°| 50 4 2 [@f 1 62| 64| 69| 74| ¢
R0025N060S06 025| 05| 05| 6 |046 | 9.7°| 50 6 2 |e| 1|62 64| 69| 74| W
R0025N070 025| 05 | 0.5 7 046 | 7.5°| 50 4 2 [@f 1 72| 75| 8 8.7 :U<'J
R0025N070S06 025| 05 | 0.5 7 046 | 9.2°| 50 6 2 o 1 72| 75| 8 8.7 E
R0025N080 025 | 05 | 0.5 8 046 | 7° 50 4 2 o 1 8.3| 85| 9.2| 9.9 E'
R0025N080S06 025 | 05 | 0.5 8 0.46 | 8.7°| 50 6 2 [@f 1 8.3| 85| 9.2 99 I
R0025N100 025| 05 | 0.5 | 10 0.46 | 6.2°| 50 4 2 |le| 1 (10.3/10.7(11.5(12.4 >
R0025N100S06 025| 05 | 05 |10 0.46 | 7.8°| 50 6 2 |e| 1 [10.3/10.7(11.5(12.4 g
R0O030N018S06 03 | 06 | 06 | 1.8)|0.56 |13° 50 6 2 |le| 1 [ 19] 19| 21| 23 ltI_J
RO030N020 03 | 06|06 | 2 |056 11.8°| 50 4 2 |e| 1| 21| 22| 23| 25| =
R0030N020S06 03 | 06 |06 | 2 |056 12.8°| 50 6 2 |e| 1 | 21| 22| 23| 25
RO030N025 0.3 06 | 0.6 25|0.56 [11.1°| 50 4 2 e 1 26| 27| 29| 3.1
R0030N025S06 0.3 06 | 0.6 25| 0.56 12.3°| 50 6 2 o] 1 26| 27| 29| 31
RO030N030 0.3 06 | 0.6 3 0.56 [10.5°| 50 4 2 [@f 1 3.1 3.3| 35| 3.8
R0030N030S06 0.3 0.6 | 0.6 3 0.56 [11.8°| 50 6 2 (@f 1 3.1 33| 35| 3.8
RO030N035 0.3 0.6 | 0.6 3.5]0.56 |10° 50 4 2 (@] 1 3.6| 38| 41| 44
RO030N035S06 03 | 06 | 06 | 335|056 11.4°| 50 6 2 |e| 1 | 36| 38| 41| 44
RO030N040 03 | 06 |06 | 4 |05 95°| 50 4 2 |e| 1 | 42| 43| 46| 5
R0030N040S06 0.3 06 | 0.6 4 0.56 |11° 50 6 2 [@f 1 42| 43| 46| 5
R0O030N045 0.3 06 | 0.6 45056 | 9.1°| 50 4 2 o] 1 47| 49| 52| 56
R0030N045S06 0.3 06 | 0.6 4.5 | 0.56 |10.6°| 50 6 2 o] 1 47| 49| 52| 5.6
RO030N050 0.3 06 | 0.6 5 0.56 | 8.7°| 50 4 2 (@f 1 52| 54| 58| 6.2
RO030N050S06 0.3 0.6 | 0.6 5 0.56 [10.3°| 50 6 2 (@f 1 52| 54| 58| 6.2
RO030N060 03 | 06 | 06| 6 |056| 8° 50 4 2 |le| 1 | 6.3 6.5/ 69| 7.5
R0030N060S06 0.3 0.6 | 0.6 6 0.56 | 9.7°| 50 6 2 (@] 1 6.3| 65| 69| 75
RO030N070 0.3 06 | 0.6 7 0.56 | 7.4°| 50 4 2 [@f 1 73| 75| 8.1| 87
R0030N080 0.3 06 | 0.6 8 0.56 | 6.9°| 50 4 2 o] 1 8.3| 8.6/ 9.2|10
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MSTAR VHM-FRASER

HARTMETALL MSEXLB e +0.01 @ 0—-0.02 ra 4<D4<6 0 —-0.008

Kugelkopffréser, kurze Schneidenlange, 2 Schneiden

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austelnitisch Titan Leg., Kupfer Legierung | Aluminium Leg.
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg.
++ ++ + +
v 8 . \m
« Q
= ——————————— 5 ! Typr
= K ] 5
- EX W |E
= Effektive Lénge L1 s
= fiir Konturwinkel g, -
[TT] o Rl [=]
i 83®C [PrE—
& i@ @L | Typ2
e Kugelkopffraser mit Hinterschliff fir tiefe Konturwinkel Ls L1 Q
S Kavitaten. Matio - mm
é Radius | Durchm.|Schnitt- Hinter-| Durchn. [Scmilante Gesamt-| Schaft | Anzahl | 5 fI_E_ffektive Lange
< Bestellbezeichnung der Kugel lange | schliff |Hinterschif| umSiaf) | lénge |Durchm.|d.Nuten| D Typ | TYF Konturwinkel
™ D1 | ap | L3 | Ds | B2 | L1 D4 = 30'| 1°| 2°| 3°
a MS2XLBR0030N080S06 03 | 06 | 0.6 8 0.56 | 8.6°| 50 6 2 e 1 8.3] 86| 9.2|10
8 RO030N090 03 | 06 | 0.6 9 0.56 | 6.4°| 50 4 2 @] 1 94| 9.7(104|11.2
ﬁ RO030N100 03 | 06 | 06 |10 0.56 | 6° 50 4 2 (@] 1 |104/10.8/11.5/12.5
() R0030N100S06 03 | 06 | 0.6 | 10 0.56 | 7.8°| 50 6 2 (@] 1 |104/10.8/11.5/12.5
E RO030N110 03 | 06 | 06 | 11 0.56 | 5.7°| 50 4 2 |e| 1 |11.4/11.8/12.7/13.7
g RO030N120 03 | 06 | 06 |12 0.56 | 5.4°| 50 4 2 |®| 1 |125/12.9|13.8|15
g R0040N020 04 | 0.8 | 0.8 2 0.76 |11.7°| 50 4 2 o 1 21| 22| 23| 25
< R0040N020S06 04 | 0.8 | 0.8 2 0.76 [12.8°| 50 6 2 o 1 21| 22| 23| 25
% R0040N024S06 04 | 0.8 | 0.8 24 10.76 |[12.4°| 50 6 2 o 1 25| 26| 28| 3
= R0040N030 04 | 0.8 | 0.8 3 0.76 | 10.4°| 50 4 2 (@ 1 3.1 33| 35| 3.7
§ R0040N030S06 04 | 0.8 | 0.8 3 0.76 |11.8°| 50 6 2 (eof 1 3.1 33| 35| 3.7
¥ R0040N040 04 | 0.8 | 0.8 4 0.76 | 9.4°| 50 4 2 (@ 1 42| 43| 46| 5
L R0040N040S06 04 | 0.8 | 0.8 4 0.76 |11° 50 6 2 e 1 42| 43| 46| 5
:g R0040N050 04 | 0.8 | 0.8 5 0.76 | 8.5°| 50 4 2 @] 1 52| 54| 58| 6.2
™ R0040N060 04 | 0.8 | 0.8 6 0.76 | 7.8°| 50 4 2 o 1 6.3| 65| 69| 7.5
E' R0040N060S06 04 | 0.8 | 0.8 6 0.76 | 9.6°| 50 6 2 o] 1 6.3| 6.5| 6.9| 7.5
I R0040N070 04 | 0.8 | 0.8 7 0.76 | 7.2°| 50 4 2 (eof 1 73| 75| 81| 8.7
> R0040N080 04 | 0.8 | 0.8 8 0.76 | 6.7°| 50 4 2 (@ 1 8.3| 86| 9.2|10
D<£ R0040N080S06 04 | 0.8 | 0.8 8 0.76 | 8.5°| 50 6 2 (o 1 8.3| 86| 9.2|10
5 R0040N100 04 | 08 | 0.8 |10 0.76 | 5.9°| 50 4 2 |e| 1 |10.4(10.8|11.5(12.4
= R0040N100S06 04 | 0.8 | 0.8 |10 0.76 | 7.7°| 50 6 2 |e| 1 110.4(10.8|11.5[12.4
R0040N120 04 | 0.8 | 0.8 |12 0.76 | 5.2°| 50 4 2 |e| 1 1125(12.9/13.8(14.9
RO050N030 05 | 1 1 3 0.94 | 10.1°| 50 4 2 || 1 3.2| 3.3| 3.6/ 3.9
RO0050N030S06 05 | 1 1 3 0.94 |11.6°| 50 6 2 (e 1 3.2| 33| 36| 3.9
RO050N040 05 | 1 1 4 0.94 | 9.1°| 50 4 2 (e 1 42| 44| 48| 5.2
R0050N040S06 05 | 1 1 4 0.94 {10.8°| 50 6 2 (o 1 42| 44| 48| 5.2
RO050N050 05 | 1 1 5 0.94 | 8.2°| 50 4 2 |eof 1 53| 55| 6 6.4
RO050N050S06 05 | 1 1 5 0.94 [10.1°| 50 6 2 o] 1 53| 55| 6 6.4
RO050N060 05 | 1 1 6 0.94 | 7.5°| 50 4 2 e 1 6.3 66| 71| 7.7
R0050N060S06 05 | 1 1 6 0.94 | 94°| 50 6 2 o 1 6.3 6.6 71| 7.7
RO050N070 05 | 1 1 7 0.94 | 6.9°| 50 4 2 (e 1 74| 7.7 83| 8.9
RO050N080 05 | 1 1 8 094 | 6.4°| 50 4 2 (@ 1 8.4| 88| 94/10.2
R0050N080S06 05 | 1 1 8 0.94 | 8.3°| 50 6 2 o 1 8.4| 8.8| 9.4(10.2
RO050N090 05 | 1 1 9 094 | 6° 50 4 2 (@ 1 9.5/ 9.9(106|11.4
RO050N100 05 | 1 1 10 0.94 | 56°| 50 4 2 |e| 1 |10.5(10.9|11.7[12.6
RO050N100S06 05 | 1 1 10 0.94 | 7.5°| 50 6 2 |e| 1 110.5(10.9|11.7[12.6
RO050N120 05 | 1 1 12 094 | 5° 50 4 2 (e 1 |126]13.1]14 |15.1
R0050N120S06 05 | 1 1 12 094 | 6.8°| 55 6 2 (@ 1 |126]13.1{14 [15.1

@ : Lagerstandard.




HARTMETALL

Mafe : mm
-

Radius | Durchm. [Schnitt- Hinter-| Duchm. | ¢ | Gesamt-| Schaft | Anzahl Effektive Lange

Bestellbezeichnung der Kugel linge | schliff |Hinterschiif ‘s,ﬁ'ﬂn"g'cdﬁ%'}}e linge |Durchm. |d. Nuten fiir Konturwinkel
30" 1°| 2°| 3°

Typ
R D1 | ap | L3 | D5 | B2 | L1 | D4

MS2XLBRO050N140 0.5 1 1 14 0.94 | 45°| 50 4 14.7115.2|/16.3|17.6
R0O050N160 0.5 1 1 16 094 | 4.1°| 55 16.8|17.4|18.6|20.1
R0050N160S06 0.5 1 1 16 094 | 5.7°| 60 16.817.4/18.6|20.1
RO050N180 0.5 1 1 18 094 | 3.7°| 55 18.9(19.5/20.9|22.6
R0050N200 0.5 1 1 20 094 | 34°| 55 20.9|21.6|23.2|251

R0050N200S06 0.5 1 1 20 094 | 5° 60
R0O060N036S06 0.6 12 | 1.2 3.6 |1.14 |11.1°| 50

20.9|21.6|23.2|251
3.8| 4 43| 4.7

R0060N060 0.6 12 | 1.2 6 114 | 7.3°| 50 6.3| 66| 71| 7.6
R0060N060S06 0.6 12 | 1.2 6 114 | 9.3°| 50 6.3| 66| 7.1 7.6
RO060N080 0.6 12 | 1.2 8 114 | 6.2°| 50 84| 8.8| 9.4/10.1
R0060N080S06 0.6 12 | 1.2 8 114 | 8.2°| 50 84| 8.8| 9.4/10.1
R0060N100 0.6 12 | 12 | 10 114 | 54°| 50 10.5(10.911.712.6
RO060N100S06 0.6 12 | 12 |10 114 | 7.4°| 50 10.5/10.9|11.7|12.6
R0060N120 0.6 12 | 12 |12 114 | 48°| 50 12.6(13.1/14 |15.1
R0060N120S06 0.6 12 | 12 |12 114 | 6.7°| 55 12.6/13.1/14 |15.1
R0060N140 0.6 12 | 12 | 14 114 | 43°| 50 14.7115.2|16.3|17.6
R0O060N160 0.6 12 | 12 |16 114 | 3.9°| 55 16.817.3/18.6|20.1
R0060N160S06 0.6 12 | 12 | 16 114 | 56°| 60 16.8|17.3|18.6(20.1
RO060N180 0.6 12 | 12 |18 114 | 35°| 55 18.8/19.5/20.9|22.6
R0060N240 0.6 12 | 12 | 24 114 | 2.8°| 65 25.1125.9|27.8| *
R0070N080 0.7 14 | 14 8 134 | 6° 50 84| 8.8| 9.4/10.1
R0070N120 0.7 14 | 14 |12 134 | 46°| 50 126|13.1(14 [15.1
R0070N160 0.7 14 | 14 | 16 134 | 3.7°| 55 16.817.3/18.6|20.1
R0075N045S06 0.75| 1.5 | 1.5 45 |1.44 [10.2°| 50 47 5 54| 57
R0075N060 0.75| 15 | 15 6 144 | 7° 50 6.3| 66| 7.1 7.6

R0075N060S06 0.75| 1.5 | 15 6 144 | 9.2°| 50
R0075N075S06 0.75| 1.5 | 15 7.5(144 | 83°| 50

6.3| 66| 7.1| 7.6
79| 82| 88| 95

MSTAR VHM-FRASER SCHAFTRASRR « yNUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER

A MAMDMDMDDOMNDODMNONOMNOMNOPPOOOODOODADDIDDDMDDOSMDMNOMNOOPAOODOODDOOOO DM DO N
NNNNNNMNNMNNONMNODNODMNOMNOMNOMNNOMNNNMNNONNNNNNNNMNNMNNONNODNONNONNONNOMNOMNOMNNONNNNNNNNNMNNNNDMNONMNDNONNDMNDNNNDN
® 0000000000000 00000000 00000000 0° 0 0° O 0° O 0° OO OO O® QO OO QOO QO O Lager
_—_ e S A A A A A L A A R A L L R L R S D S S S R S R S R S R D S S R S S S

R0075N080 0.75| 1.5 | 15 8 144 | 59°| 50 84| 8.8| 9.4(10.1
R0075N080S06 0.75| 1.5 | 15 8 144 | 8.1°| 50 84| 8.8| 9.4/10.1
R0075N100 0.75| 1.5 | 1.5 | 10 144 | 51°| 80 10.5/10.9(11.7|12.6
R0075N100S06 0.75| 1.5 | 1.5 | 10 144 | 7.2°| 50 10.5/10.9/11.7{12.6
R0075N120 075 | 15 | 15 |12 144 | 44°| 50 12.6|13.1|14 [15.1
R0075N120S06 075 | 15 | 15 |12 144 | 6.5°| 55 12.6/13.1/14 |15.1
R0075N140 0.75| 15 | 15 | 14 1.44 | 4° 50 14.7(15.2116.3|17.6
R0075N140S06 075 | 1.5 | 1.5 | 14 144 | 59°| 55 14.7/15.2|16.3|17.6
R0075N160 075 | 1.5 | 1.5 | 16 144 | 36°| 55 16.8|17.3(18.6|20
R0075N160S06 075| 15 | 1.5 | 16 144 | 54°| 60 16.817.3/18.6|20
R0075N180 075 | 15 | 1.5 | 18 144 | 3.3°| 55 18.8119.5(20.9|22.5
R0075N200 075 | 15 | 15 | 20 144 | 3° 55 20.9(21.6|23.2| *
R0075N200S06 0.75| 15 | 15 | 20 144 | 46°| 60 20.9|21.6|23.2|25
R0075N220 075| 15 | 15 | 22 144 | 2.8°| 60 23 |23.8|25.5| *
R0075N300 0.75| 1.5 | 1.5 | 30 144 | 21°| 70 31.2|32.3|34.7| *
R0080N080 0.8 16 | 1.6 8 154 | 58°| 50 84| 8.8| 9.4/10.1
R0080N120 0.8 16 | 1.6 | 12 154 | 43°| 50 12.6(13.1/14 |15.1
R0080N160 0.8 16 | 16 | 16 154 | 35°| 55 16.817.3/18.6|20
R0080N200 0.8 16 | 1.6 | 20 154 | 2.9°| 55 20.9(21.6|23.2| *
RO090N080 0.9 18 | 1.8 8 1.74 | 55°| 50 84| 8.8| 9.4/10.1
R0090N120 0.9 18 | 1.8 | 12 1.74 | 41°| 50 12613 |14 |15
RO090N160 0.9 18 | 1.8 | 16 1.74| 3.3°| 55 16.8/17.3/18.6 |20
R0090N200 0.9 18 | 1.8 | 20 1.74 | 2.7°| 55 20.9(21.6|23.2| *

* Keine Interferenz
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MSTAR VHM-FRASER

. MS2XLB C oo o o-oo

Kugelkopffréser, kurze Schneidenlange, 2 Schneiden

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (=45HRC) (£55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. LppiElr I fietting uminium Leg.
++ ++ + +
wn
e —————— T
8 Typf1

! 5
R ap 15° ;:,
L3 3
Effektive Lange L1 Q

fiir Konturwinkel

oD5

Effektive
Lange

2@ C

éL - - - Typ2

R |ap |
Kugelkopffraser mit Hinterschliff fir tiefe Konturwinkel Ls L1

Kavitaten.

@Da4(he)

Mafe : mm

Effektive Lange

Radius |Durchm. [Schnitt- Hinter-| Duchm. | ¢ | Gesamt-| Schaft | Anzahl
fiir Konturwinkel

(Schneidkante

Bestellbezeichnung der Kugel lange | schiliff |Hinterschiff umSchet) | 1dnge | Durchm.|d. Nuten Typ

[+2
L
[T
=
L
<t
x
[}
7}
oc
&«
=
(.
o
(=)
X
pro]
©
2
[1'4
L -
(7} )
:é g
™ D1 | ap | L3 | Ds | B2 | L1 D4 = 30" | 1°| 2°| 3°
= MS2XLBR0100N040 1 2 2 4 1.9 | 82°| 50 4 2 |@| 1 | 41| 43| 46| 49
= R0100N040S06 1 2 2 4 1.9 [10.6°| 50 6 2 |@| 1 | 41] 43| 46| 49
i R0100N060 1 2 2 6 1.9 |6.4° | 50 4 2 |e| 1 |62 65| 69| 74
() R0100N060S06 1 2 2 6 19 |9° 50 6 2 le| 1 |62 65 69| 74
E R0O100N080 1 2 2 8 1.9 |5.3° | 50 4 2 |le| 1 |83 87 92| 99
= R0100N080S06 1 2 2 8 19 (7.8° | 50 6 2 |ef 1 | 83] 87| 92| 99
3 R0O100N100 1 2 2 10 1.9 |45° | 80 4 2 |e| 1 (10.4/10.8{11.5/124
x R0100N100S06 1 2 2 10 19 [6.9° | 50 6 2 |e| 1 (10.4(10.8{11.5(124
% R0100N120 1 2 2 12 19 |3.9° | 50 4 2 |e| 1 [125]12.9/13.8]14.9
= R0100N120S06 1 2 2 12 19 [6.1° | 55 6 2 |e| 1 |125/12.9/13.8/14.9
§ R0100N140 1 2 2 14 1.9 |34° | 50 4 2 |@| 1 (14.6/15.1|16.1|17.4
o R0100N140S06 1 2 2 14 1.9 |5.6° | 55 6 2 || 1 (146(15.1]16.1(17.4
(l-g RO100N160 1 2 2 16 1.9 |3.1° | 55 4 2 |e| 1 [16.7(17.2/18.4]19.9
:é R0100N160S06 1 2 2 16 1.9 [5.1° | 60 6 2 |e| 1 [16.7(17.2{18.4]19.9
™ R0O100N180 1 2 2 18 1.9 12.8° | 55 4 2 |@| 1 (18.7(19.4(20.7| =*
E' R0100N180S06 1 2 2 18 1.9 [(4.7° | 60 6 2 |e| 1 [18.7(19.4]20.7|22.3
I R0100N200 1 2 2 20 19 |25° | 60 4 2 |e| 1 (20.8/21.5/23 *
Z R0100N200S06 1 2 2 20 19 [43° | 60 6 2 |@| 1 |20.8/21.5|23 |24.8
< R0O100N220 1 2 2 22 1.9 |2.3° | 60 4 2 |@| 1 (229/23.6/253| *
f.ll_) R0100N250 1 2 2 25 1.9 |21° | 65 4 2 |e| 1 (26 (26.8(28.8| =*
= R0100N250S06 1 2 2 25 1.9 |3.7° | 65 6 2 |e| 1 (26 |26.8/28.8|31
R0100N300 1 2 2 30 1.9 |18 | 70 4 2 |@| 1 [31.1(322 % | =*
R0100N300S06 1 2 2 30 19 |32° | 70 6 2 |e| 1 [31.1]32.2|345|37.3
R0100N350 1 2 2 35 1.9 |1.6° | 70 4 2 |®| 1 [36.3]37.5| * | *
R0100N350S06 1 2 2 35 1.9 |2.8° | 80 6 2 |e®| 1 [36.3|37.5/40.3| *
R0125N060S06 125 | 25 | 25 | 6 24 |8.6° | 50 6 2 |le| 1 [ 6.2 65| 69| 74
R0125N075S06 125 | 25 | 25 | 75| 24 |77° | 50 6 2 |le| 1 |78 81| 86| 9.2
R0125N100S06 125 | 25 | 25 |10 24 16.5° | 50 6 2 |e| 1 (10.4(10.8{11.5(12.3
R0125N125S06 125 | 25 | 25 | 125| 24 |56° | 50 6 2 |e| 1 [13 [13.5(14.4|154
R0125N160S06 125 | 25 | 25 | 16 24 |47° | 60 6 2 |e| 1 [16.7(17.2{18.4(19.8
R0125N200S06 125 25 | 25 | 20 24 |4° 60 6 2 |e| 1 (20.8/21.5/23 |24.8
R0125N250S06 125 | 25 | 25 | 25 24 133° | 65 6 2 |®| 1 |26 |26.8/28.7 |31
R0125N300S06 125 | 25 | 25 | 30 24 129° | 70 6 2 |@| 1 [31.1/32.2|1345| *
R0125N350S06 125 | 25 | 25 | 35 24 |25° | 80 6 2 |e| 1 [36.3/37.5(40.2| =*
R0150N080 15 | 3 3 8 29 |7° 60 6 2 |e| 1 | 83| 86| 9.2 9.8
R0150N100 15 | 3 3 10 29 |6° 60 6 2 |e| 1 (10.4(10.8{11.512.3
R0O150N120 15 | 3 3 12 29 |53° | 60 6 2 |e| 1 [125/12.9/13.8(14.8
R0150N140 15 | 3 3 14 29 |47° | 60 6 2 |e| 1 [146(15 [16.1]17.3

* Keine Interferenz

@ : Lagerstandard.




HARTMETALL

Mafke : mm
-

Radius |Durchm. [Schnitt- Hinter-| Durchm. [Snmilante Gesamt:| Schaft | Anzahl | » Effektive Ladnge =
Bestellbezeichnung der Kugel linge | schliff fiterschif| ‘am§iret) | lange |Durchm.|d.Nuten| 2| Typ fiir Konturwinkel u
R D1 | ap | L3 | D5 | B2 | L1 D4 = 30'| 1°| 2°| 3° =
MS2XLBR0150N160 1.5 3 3 16 | 29 | 4.3° 60 6 2 || 1 (16.6/17.2/18.4/19.7 E
R0150N200 1.5 3 3 20 |29 | 3.6° 70 6 2 |@e| 1 (20.8|21.5|23 |24.7 %
R0150N250 1.5 3 3 25 129 | 3° 70 6 2 |®| 1 (26 |26.8/28.7| =* 8
R0150N300 1.5 3 3 30 |29 | 2.6° 70 6 2 |®| 1 (31.1/32.2|345| =* o
RO0150N350 1.5 3 3 35 |29 | 22° 80 6 2 |®| 1 (36.3/37.5/40.2| =* =£
R0150N400 1.5 3 3 40 |29 | 2° 90 6 2 (@] 1 [(41.5/429| * * E
R0200N100 2 4 4 10 |39 |48 70 6 2 (e 1 (104]10.7]11.4/12.2 %
R0200N120 2 4 4 12 | 39 | 4.1° 70 6 2 |e| 1 [(12.5/12.9/13.7|14.6 ugJ
R0200N140 2 4 4 14 |39 | 3.6° 70 6 2 |e| 1 (146|15 |16 |17.1 =
R0200N160 2 4 4 16 | 3.9 | 3.2° 70 6 2 |e| 1 [(16.6/17.1/18.3/19.6 ﬁ
R0200N200 2 4 4 20 |39 |27 70 6 2 (@] 1 (20.8/21.4/229| =* =§
R0200N250 2 4 4 25 |39 |22° 70 6 2 |®| 1 (25.9/26.8/28.6| =* s
R0200N300 2 4 4 30 | 3.9 1.8° 70 6 2 (@] 1 [31.1]32.1] * * E
R0200N350 2 4 4 35 | 3.9 1.6° 80 6 2 (@] 1 [36.3/37.5| * * 8
R0200N400 2 4 4 40 | 3.9 1.4° 90 6 2 (@] 1 (41.4]428] * * 4
R0200N450 2 4 4 45 | 3.9 1.3° 90 6 2 |@| 1 (46.6|48.2| * * qu
R0200N500 2 4 4 50 [ 3.9 [12°| 100 | 6 2 (@ 1 |51.8/53.5| % | * E
R0250N200 2.5 5 5 20 | 4.9 1.5° 70 6 2 (@] 1 (20.7|21.4| * * g
R0250N250 25 5 5 25 149 1.2° 70 6 2 (@] 1 [(259(26.7| * * 3
R0250N300 2.5 5 5 30 | 4.9 1° 80 6 2 |®| 1 (311 * * * x
R0250N350 2.5 5 5 35 |49 | 09° 80 6 2 (@] 1 [36.3] =% * * %
RO300N300 3 6 6 30 | 585 | — 80 6 2 @ 2 * * * * E
R0300N500 3 6 | 6 | 50 585 — 120 6 | 2 |@| 2 | x| x| x| | B
* Keine Interferenz 4
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MSTAR VHM-FRASER

HARTHETALL MSEXB “R £0.01 @o—-o.oz he! '4SD456 0—-0008

Kugelkopffraser mit konischem D4=8 0 —-0.009
Hinterschliff fur tiefe Kavitaten

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
++ ++ + +
a
S B2
— * O ’/} I
(=) 2 _ _ _
8 — | \ I Typ1
| [ap 2]
R L3 ||, Hm" =
L1 Q

30° Effektive Lange
UWC fiir Konturwinkel

Konischer Kugelkopffraser fur tiefe Kavitaten und hoher Stabilitat.

Effektive
Linge

Konturwinkel

MaRe : mm
Radis [Durchm. |~ Sel | Schitt Hinter- i\ Wl | pucin, |Gesamt Schatt (wai| 5 | | Effektive Lange
Bestellbezeichnung der Kugel Kegelvinkel| lange | Schiff |nscifs zm et |interschff| ange | Durchm. il S| > fiir Konturwinkel

Z

% Ok Ok Ok Ok ok ok Ok Ok Ok Ok ok O O % Ok kO % % % ok % % % % %k % % % % % * % * % * *| Lager

R D1 | B1|ap |L13| L3 | B2 |D13| L1 | D4 30| 1°] 2°| 3°

MS2XBR0010T0030L015 (0.1 | 0.2 30'/ 02| 15| 06 88°|019| 50 4 1711812023
R0010T0030L020 |0.1 | 0.2 30' 0.2 | 2 0.6 | 8.5°(0.20| 50 222426 |30
R0010T0100L015 |0.1 | 0.2 |1° 02| 15|06 88°]021| 50 — | 18]20]22
R0010T0100L020 |0.1 | 0.2 |1° 02 |2 0.6 | 8.5°(0.22| 50 — |23]25/|29
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 [8.6°|0.25| 50 — | — 12428
R0010T0200L015 |0.1 | 0.2 |2° 02|15 |06 |89°|024 50 - | — 11821
R0010T0200L020 |0.1 | 0.2 |2° 02| 2 0.6 | 8.6°(0.27| 50 — | — 12326
R0010T0300L015 |0.1 | 0.2 |3° 02| 15|06 9.0°]027| 50 - | =] =119
R0010T0300L020 |0.1 | 0.2 |3° 02| 2 0.6 | 8.7°/0.32| 50 - | = — |24

0.6 |9.0°|0.42| 50
0.7 | 7.9°/0.32| 50
0.7 |7.9°10.36| 50

32343843
— | 33|37 42

R0010T0500L020 |0.1 | 0.2 |5° 0.2
R0015T0030L030 |0.15| 0.3 | 30'| 0.3
R0015T0100L030 |0.15| 0.3 |1° 0.3

R0015T0130L030 |0.15| 0.3 |1°30'| 0.3 0.7 |8.0° |0.40 | 50 — | — 13540
R0015T0200L030 |0.15| 0.3 |2° 0.3 0.7 | 8.1°10.44| 50 — | — 13338
R0015T0300L030 |0.15| 0.3 |3° 0.3 0.7 | 8.2°|0.52| 50 - | — | — |34

0.7 | 8.6°|0.68| 50
1.2 | 8.4°/0.38| 50
1.2 | 7.8°/040| 50

23|24 |27|3.0
3313539 44

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

MSTAR VHM-FRASER | scharrrriser KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER

R0020T0030L040 |0.2 | 0.4 | 30'| 0.4 12 |7.3°041| 50 51|57
R0020T0030L050 |0.2 | 0.4 30' 0.4 1.2 |16.8°/043| 50 53|56 62|71
R0020T0100L020 |0.2 | 0.4 |1° 0.4 1.2 |1 8.4°/0.39| 50 — [23]26 30
R0020T0100L030 |0.2 | 0.4 |1° 0.4 1.2 |17.9°1043| 50 — | 3337 42
R0020T0100L040 |0.2 | 0.4 |1° 0.4 12 |7.4°1046| 50 — |43 ]49 55
R0020T0100L050 |0.2 | 0.4 |1° 0.4 1.2 16.9°0.50| 50 — | 53]6.0|6.8
R0020T0130L020 |0.2 | 0.4 |1°30'| 0.4 12 | 8.5°/041| 50 - | — 12529
R0020T0130L030 |0.2 | 0.4 |1°30'| 0.4 1.2 |7.9°/0.46| 50 — | — | 3641
R0020T0130L040 |0.2 | 0.4 |[1°30'| 0.4 1.2 | 7.5°]0.51| 50 — | — |47 53
R0020T0130L050 |0.2 | 0.4 |[1°30'| 0.4 1.2 |7.0°0.56| 50 — | — 5765
R0020T0200L020 |0.2 | 0.4 |2° 0.4 12 |85°/042| 50 — | — 12528
R0020T0200L030 |0.2 | 0.4 |2° 0.4 1.2 18.0°/0.49| 50 — | — 135140
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 — | — 5562

1.5 |7.8°/049| 50
1.5 16.8°/0.53| 50
1.5 |7.8°/0.52| 50
1.5 |6.9°059| 50
1.5 |7.9°10.54| 50

3335|3944
53|56 62|71
— | 343843
— | 546068
— | — | 37|41

R0025T0030L030 |0.25| 0.5 | 30'| 0.5
R0025T0030L050 |0.25| 0.5 | 30'| 0.5
R0025T0100L030 |0.25| 0.5 |1° 0.5
R0025T0100L050 |0.25| 0.5 |1° 0.5
R0025T0130L030 |0.25| 0.5 |1°30'| 0.5

BN S S S T ST S N N S N S S N T S T T T S T S T W - U - N - N s S N S - N S N SN S S N T T
NN DN DNDNDNDNDDNDDNDNDNDNDNDNDNDDNDNDNDDNDDNNDNDNDNDDNDDNDNDNDDNDDNNDNNDNDMNDDNDNDNDMNDDNNDNDNDNDMNDDMNDDNDDNDDND
e . . N . N e S N . N, N N NS N N NG N SUL L N N U . NG U N . N N N N . WL W (. U . N

o

w

n
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@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.




HARTMETALL

Mafe : mm

Radius Durchm.| Seil |Schnitt-|Hinter-| Lnedes | Wikl | pyen | Gesamt-| Schaft | Aual Effektive Lange

Bestellbezeichnung der Kugel Kegelwinkel| l3nge | schliff Hin?j,’:fﬁ?ﬁes'szﬁ'ﬁq“é'fﬁjﬁ)‘“ Hinterschiff| 1nge \Durchm. {d.Nutn E'- fir Konturwinkel
R D1 |B1 ap L3 L3 | B2 D13| L1 | D4 |N 30| 1°| 2°| 3°
MS2XBR0025T0130L050 |0.25| 0.5 |1°30' 05 | 5 | 1.5 |7.0° |0.65| 50 | 4 — | — | 58 66
R0025T0200L030 |0.25| 0.5 |2° 0.5 1.5 [7.9°0.57| 50 - — | 35| 4.0
R0025T0200L050 |0.25| 0.5 |2° 0.5 15 [7.1°10.71| 50 — | — | 55| 6.3

R0030T0030L050 |0.3 | 0.6 | 30'| 0.6 1.6 | 6.8°0.62| 50

3

5

5 53| 56| 6.2| 7.1
R0030T0030L080 (0.3 |06 | 30106 | 8 | 1.6 |57°/068 50

5

8

8.3| 8.7 9.8|11.1
— | 54| 6.0 6.8
— | 84] 94107
— |10.4/11.6|13.2
— |12.4113.9/15.8
— [15.4]17.2119.6

R0030T0100L050 |0.3 | 0.6 |1° 0.6 1.6 | 6.8°]0.68| 50
R0030T0100L080 |0.3 | 0.6 |1° 0.6 1.6 | 5.8°0.79| 50
R0030T0100L100 |0.3 | 0.6 |1° 06| 10 | 1.6 |52°|0.86| 50
R0030T0100L120 |0.3 | 0.6 |1° 06| 12 | 1.6 |4.8°|0.93| 50
R0030T0100L150 |0.3 | 0.6 |1° 06 | 15 | 1.6 |4.2°|1.03| 50

R0030T0130L050 |0.3 | 0.6 |1°30'| 0.6 5|16 [6.9°/0.74| 50 —| — | 58| 6.6
R0030T0130L080 0.3 | 0.6 |1°30'| 0.6 8 | 1.6 [5.9°/0.90| 50 — | — ] 9.0/10.2
R0030T0200L060 |0.3 | 0.6 |2° 0.6 6 | 1.6 | 6.6°|0.87| 50 — | — | 66| 74
R0030T0200L080 |0.3 | 0.6 |2° 0.6 8 | 1.6 [6.0°|1.01| 50 — | — | 86| 9.7
R0040T0030L080 |0.4 | 0.8 30'| 0.8 8 | 1.8 |5.5°|0.87| 50 83| 87| 98/11.1
R0040T0030L120 | 0.4 | 0.8 30 0.8 | 12 | 1.8 [4.5°|0.94| 60 12.3|13.0/14.5/16.5
R0040T0100L080 |0.4 | 0.8 |1° 0.8 8 | 1.8 |5.6°]0.98| 50 — | 84| 94107
R0040T0100L120 |0.4 | 0.8 |1° 08| 12 | 1.8 [4.6°|1.12| 60 — 112.4(13.9/15.8
R0040T0130L080 |04 | 0.8 |1°30'| 0.8 8 | 1.8 15.8°/1.09| 50 — | — ] 9.0/10.2
R0040T0130L120 |0.4 | 0.8 [1°30'| 0.8 | 12 | 1.8 | 4.8° |1.30| 60 — | — [13.2/15.0
R0040T0200L080 |04 | 0.8 |2° 0.8 8 | 1.8 |59°|1.20| 60 - | — | 86| 9.7
R0040T0300L120 |04 | 0.8 |3° 08| 12 | 1.8 | 5.2°|{1.83| 60 - | — | — 1238

MSTAR VHM-FRASER SCHATFRASER \« oNUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER

R0050T0030L100 |0.5 | 1 30" 1 10 | 2.5 | 6.1°|1.08| 60 10.4110.9/12.2|13.9
R0050T0030L150 |0.5 | 1 30" 1 15 | 25 | 5.1°|1.16| 60 15.4(16.2118.2|20.7
R0050T0030L200 |0.5 | 1 30" 1 20 | 25 |44°|1.25| 70 20.4(21.5/24.1|27.4
R0050T0030L250 |0.5 | 1 30" 1 25 | 25 (3.8°(1.34| 70 30.0|34.2
R0050T0030L300 |0.5 | 1 30" 1 30 | 25 (34°|142]| 70 30.4(32.0/35.9/41.0
R0050T0100L100 |0.5 | 1 1° 1 10 | 25 [6.2°|1.21| 60 — |10.5(11.8134
R0050T0100L150 |0.5 | 1 1° 1 15 | 2.5 | 5.2°|1.38| 60 — |155(17.4/119.8
R0050T0100L200 |0.5 | 1 1° 1 20 | 25 |45°|156| 70 — |20.5(23.0/26.2
R0050T0100L250 |0.5 | 1 1° 1 25 | 25 |3.9°|1.73| 70 — |25.5(28.6/32.6
R0050T0100L300 |0.5 | 1 1° 1 30 | 25 35°|191| 70 — 130.5(34.2/39.0
R0050T0100L350 |0.5 | 1 1° 1 35 | 25 |3.2°|2.08| 80 — 1355/39.8(45.4
R0050T0130L100 |0.5 | 1 1°30'| 1 10 | 2.5 | 6.3°|1.34| 60 — | — [11.3/12.8
R0050T0130L150 |0.5 | 1 1°30'| 1 15 | 25 |5.3°|1.60| 60 — | — [16.6]18.9
R0050T0130L200 |0.5 | 1 1°30'| 1 20 | 25 |46°|1.86| 70 — | — [219/249
R0050T0200L150 |0.5 | 1 2° 1 15 | 25 | 5.4°|1.82| 60 — | — [15.8]18.0
R0050T0200L200 |0.5 | 1 2° 1 20 | 25 (4.7°|217| 70 — | — [20.8]23.7
R0050T0300L200 |0.5 | 1 3° 1 20 | 25 |5.0°|2.78| 70 - =] —|21.2
R0050T0300L400 |0.5 | 1 3° 1 40 | 2.5 |3.4°|4.88| 80 — | = | = 412

(o3> Mo Mo )Mo Mo )Mo ) Mo ) o> Ml o> Mo > Mo ) Mo )Ml o> Ml o> Wi e ) Wi o > Ml o M > Wi e > Wi o > Wil > Bl o >R o> Wi o> Wi > Mo > o > N~ N Y Y N NS N NG NG NG O N NG NG SO NS O N N N N
NN DNDNDNDNDDNDDNDNDDNDDNDNDNDNDNNDNDDNNDNDNDNDPNDDNNDNDNDNDDNDDNNDNDNDPNDDNNDNDNONDNDMNDDNNDNDNDPNDDNNDNDNDNDNDMNDDNDNDNDMNDMNODDNNDNDNDNDNDMNDDNDDNDDNDDND
® O O 0 0 0 O 00 00 0 O 0 O 0 0 0 0 0 0 0 0 O O O O O X Xt Xt Xt X O X % x| Lager
N e N N, N N . N e L e N N . N e s . N N S N s N\ UL G N W NG\ N . N U UL . . N (L N W N N W .
N
o
N
N
®
0

R0050T0500L200 |05 | 1 |5° 1 20 | 25 |5.7°14.01| 70 - =] =] =
R0060T0030L120 |0.6 | 1.2 30" 1.2 | 12 | 27 | 56°|1.31| 60 12.4113.1|/14.6|16.6
R0060T0030L240 |0.6 | 1.2 30'( 1.2 | 24 | 27 |3.8°|1.52| 70 24.4|25.7)28.8/32.8
R0060T0100L120 |06 | 1.2 |1° 1.2 | 12 | 2.7 | 5.7°|1.47| 60 — |12.5/14.0/15.9
R0060T0100L240 |06 | 1.2 |1° 12 | 24 | 27 |3.9°/1.89| 70 — |245/275|31.3
R0060T0130L120 |06 | 1.2 (1°30'| 1.2 | 12 | 2.7 | 5.8°|1.63| 60 — | — 134152
R0060T0130L240 |0.6 | 1.2 |1°30'| 1.2 | 24 | 2.7 |4.1° 226 70 — | — 126.2/29.8
R0060T0200L120 |06 | 1.2 |2° 12| 12 | 27 |5.9°|1.79| 60 — | — |12.8|14.6
R0060T0200L240 |06 | 1.2 |2° 12| 24 | 27 |42°|263| 70 — | — 1248|283
R0075T0030L100 |0.75| 1.5 | 30'| 1.5 10 | 3 5.9°|1.57| 60 10.4/10.9(12.2|13.8
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MSTAR VHM-FRASER

oo IV1S2XEB CCoro Yoz iz

Kugelkopffraser mit konischem D4=8 0 —-0.009
Hinterschliff fur tiefe Kavitaten

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
++ ++ + +
a
S B2
— * O ’/} I
(=) 2 _ _ _
8 — | \ I Typ1
| [ap 2]
R L3 ||, Hm" =
L1 Q

30° Effektive Lange
UWC fiir Konturwinkel

Effektive
Linge

Konischer Kugelkopffraser fur tiefe Kavitaten und hoher Stabilitat.

Konturwinkel

x
L
2
[T
-
[T
<
T
o
7]
o
&
=
[
a
S
>
m
o
=
x MaRe : mm
22 ; , - =
t Radiss Durchm, Sl |Schnitt Hinter- b | W8 | buim \Gesamt| Schaft |kuil| 5 | | Bffektive Lange
< Bestellbezeichnung der Kugel Hegehvinkl Tinge | SCRIif |ntsgifs| S [ineself| inge (Durchm,|ihin| & > fiir Konturwinkel
™ R D1 |B1 | ap L13| L3 B2 D13 L1 | D4 [N|- 30" 1°| 2°| 3°
a MS2XBR0075T0030L150 |0.75| 1.5 30 15| 15 | 3 49°11.65| 60 6 |2|@|1(15.4]16.2|18.1/20.6
8 R0075T0030L300 |0.75| 1.5 30 15| 30 | 3 3.2°11.92| 70 6 |2|®| 1(30.4/32.0/35.9/40.9
o R0075T0100L100 |0.75| 1.5 |1° 1.5 10 | 3 6.0° [1.69| 60 6 |2|®|1| — [10.5/11.8(13.3
% R0075T0100L150 |0.75| 1.5 |1° 15| 15 | 3 5.0° (1.86 | 60 6 |2|@| 1| — [155(17.4/19.7
E R0075T0100L200 |0.75| 1.5 |1° 15| 20 | 3 4.2°12.04| 70 6 [2|®]| 1| — |20.5/23.0(26.1
g R0075T0100L300 |0.75| 1.5 |1° 1.5 30 | 3 3.3°1239| 70 6 |2|@| 1| — [30.5/34.2/39.0
g R0075T0130L100 |0.75| 1.5 |1°30'| 1.5 | 10 | 3 6.1°(1.81| 60 6 |2|@|1| — | — |11.3/128
x R0075T0130L150 |0.75| 1.5 |1°30'| 1.5 | 15 | 3 5.1°|2.07 | 60 6 |2|@|1| — | — |16.6/18.9
% R0075T0130L300 |0.75| 1.5 |1°30'| 1.5 | 30 | 3 34°1286| 70 6 ([2|e@|1]| — | — [325/37.0
= R0075T0200L100 |0.75| 1.5 |2° 15| 10 | 3 6.2°1.93| 60 6 [2|@|1]| — | — [10.9]12.3
% R0075T0200L150 |0.75| 1.5 |2° 15115 | 3 5.2°12.28| 60 6 [2|@|1]| — | — [159]18.0
o R0075T0200L300 |0.75| 1.5 |2° 1.5 30 | 3 3.5°(3.33| 70 6 [2|®|1]| — | — [30.9/35.1
(L;J) R0100T0030L200 |1 2 30" 2 20 | 4 3.9°12.18| 60 6 |2|@| 1(20.7/21.7|24.3/27.6
2 ¢ R0100T0030L300 |1 2 30" 2 30 | 4 29°(236| 70 6 |2|e®]| 1(30.7|32.3(36.2| =*
E R0100T0030L400 |1 2 30" 2 40 | 4 2.4°1253| 80 6 |2]|@]| 1(40.7|42.8(48.0| =*
E' R0100T0100L200 |1 2 1° 2 20 | 4 4.0° 246 | 60 6 |2|®| 1| — |20.8/23.3/26.4
I R0100T0100L250 |1 2 1° 2 25 | 4 34° 1264 | 60 6 [2|®| 1| — |25.8/28.9(32.9
Z R0100T0100L300 |1 2 1° 2 30 | 4 3.0°12.81| 70 6 |2|@| 1| — |30.8/34.5/39.3
< R0100T0100L350 |1 2 1° 2 35 | 4 2.7°12.99| 80 6 |2|@| 1| — |35.8/40.1| =*
5 R0100T0100L400 |1 2 |1° 2 40 | 4 2.5°|3.16| 80 6 |2|®| 1| — |40.8(45.8| =*
= R0100T0100L500 |1 2 1° 2 50 | 4 21°(3.51] 90 6 |2|®| 1| — |50.8/57.0| *
R0100T0130L200 |1 2 1°30'| 2 20 | 4 4.1°12.74| 60 6 |2|@| 1| — | — |22.3/25.3
R0100T0130L300 |1 2 1°30'| 2 30 | 4 3.1°13.27| 70 6 ([2|@|1| — | — |329|37.4
R0100T0130L400 |1 2 1°30'| 2 40 | 4 2.6°|3.79| 80 6 |[2|@|1| — | — [435]| *
R0100T0200L300 |1 2 |2° 2 30 | 4 3.3°13.72| 70 6 [2|@|1]| — | — |31.3|355
R0100T0200L400 |1 2 |2° 2 40 | 4 2.7° 442 | 80 6 |2|@|1 | — | — [41.3] *
R0100T0300L300 |1 2 3 2 30 | 4 3.5°14.63| 70 6 [2|@|1]| — | — | — |318
R0100T0300L400 |1 2 |3 2 40 | 4 29°|568| 80 6 [2|@|1]| — | — | — | *
R0100T0500L200 |1 2 |5° 2 20 | 4 5.1°14.70| 60 6 |2|0|1|—| — | —| —
R0100T0500L380 |1 2 |5° 2 38 | 4 46°|7.85| 80 8 |2|@|1 | —| —|—| —
R0150T0030L300 |15 | 3 30" 3 30 | 6 24°13.32| 70 6 |2|e®]| 1(30.7/32.3(36.2| =*
R0150T0030L400 |1.5 | 3 30'| 3 40 | 6 1.9°3.50| 80 6 |2|@]| 1(40.7|429| * *
R0150T0030L500 |1.5 | 3 30" 3 50 | 6 1.6°13.67| 90 6 |2|@]| 1(50.7|53.4| * *
R0150T0100L300 |1.5 | 3 1° 3 30 | 6 25°(374| 70 6 |2|@| 1| — |31.0(34.7| *
R0150T0100L400 |15 | 3 1° 3 40 | 6 2.0°(4.09| 80 6 |2|@| 1| — |41.0/45.9| *
R0150T0100L500 |1.5 | 3 1° 8 50 | 6 1.7° 1444 | 90 6 [2|@]| 1| — [51.0] * *
R0150T0130L300 |15 | 3 1°30'| 3 30 | 6 26° (416 70 6 ([2|@| 1| — | — [331] *
R0150T0130L400 |15 | 3 1°30'| 3 40 | 6 2.1°14.69| 80 6 ([2|@| 1| — | — |43.8] *

* Keine Interferenz

@ : Lagerstandard.




HARTMETALL

Mafe : mm
Radius |Durchm.| Sef. ~(Schnitt- Hinter-| Wt | Wnel | pychn | Gesamt-| Schaft (Ml % Effektive Lange
Bestellbezeichnung der Kugel Kegelwinkel| lange | schliff Hin?.f,’ifﬁ?ﬁes 'S,mme Hinterschi| lange | Durchm. |iNien| E'- fir Konturwinkel
R D1  B1|ap |L13| L3 B2 D13 L1 | D4 [N|- 30| 1°] 2°| 3°

MS2XBR0150T0130L500 1.5 3 1°30'| 3 50 6 |1.7°/521] 90| 6 |2|®| 1| — | — * *
R0150T0200L300 1.5 3 [2° 3 30 6 |27°(458| 70| 6 |2|®| 1| — | — [316] *
R0150T0200L480 1.5 3 |2° 3 48 6 |19°(584| 90| 6 |2|®| 1| — | — * *
R0150T0300L300 1.5 3 [3° 3 30 6 |29°(542| 70| 6 |2|®|1| — | — | — *
R0150T0300L500 1.5 3 [3° 3 50 6 [29°|752| 90| 8 (2|®|1 | — | — | — *
R0200T0030L600 | 2 4 30" 4 | 60 7 |1.0°/483(110| 6 |2|®( 1 (60.8/64.0| * *
R0200T0100L600 2 4 |1° 4 60 7 [10°/576(110| 6 |(2|®]| 1| — |61.1]| =* *

* Keine Interferenz
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HARTMETALL

MSTAR VHM-FRASER | scharTrriser KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER

MSTAR VHM-FRASER

Ms2ViRB

Mit Eckenradius, mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden

@ 0—-0.02 h6! '

4<D4<6
8<D4<10 0 —-0.009
D4=12 0—-0.011

0 —-0.008

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | '<UPfer Legierung | - Aluminium Leg.
++ ++ + +
__— 115
éﬁg A4 Ty
R ap g
L1 ]
8®C P v
D1<3 D123 R LJ L %
2-schneidiger Torusfraser fir allgemeine Anwendungen. °
Mafe : mm
Durchm. |Schnittlange |Gesamtldnge Schaft Mit Anzahl | o
Bestellbezeichnung Durchm. |Eckenradius |d. Nuten g Typ
D1 ap L1 D4 R N -
MS2MRBD0100R010 1 2 40 4 0.1 2 [ 1
D0100R020 1 2 40 4 0.2 2 () 1
D0100R030 1 2 40 4 0.3 2 ° 1
D0150R010 1.5 3 40 4 0.1 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 [ J 1
D0200R010 2 4 40 4 0.1 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
D0250R010 2.5 5 40 4 0.1 2 ° 1
D0250R020 2.5 5 40 4 0.2 2 (] 1
D0250R030 2.5 5 40 4 0.3 2 () 1
D0250R050 2.5 5 40 4 0.5 2 ° 1
DO0300R010 8 6 50 6 0.1 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 [ J 1
DO0300R100 3 6 50 6 1 2 () 1
D0400R010 4 8 50 6 0.1 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
D0500R010 5 10 50 6 0.1 2 () 1
DO0500R020 5 10 50 6 0.2 2 [ J 1
DO0500R030 5 10 50 6 0.3 2 () 1
DO0500R050 5 10 50 6 0.5 2 ° 1
DO0500R100 5 10 50 6 1 2 () 1
D0600R010 6 12 50 6 0.1 2 [ 2
D0600R020 6 12 50 6 0.2 2 ° 2
D0600R030 6 12 50 6 0.3 2 [ J 2
D0600R050 6 12 50 6 0.5 2 () 2
D0600R100 6 12 50 6 1 2 ° 2
D0600R150 6 12 50 6 15 2 () 2
D0600R200 6 12 50 6 2 2 [ 2
D0800R020 8 16 60 8 0.2 2 ° 2

@ : Lagerstandard.



HARTMETALL

Mafke : mm
-

Durchm. |Schnittlange |Gesamtldnge Schaft Mit Anzahl | & o
Bestellbezeichnung Durchm. |Eckenradius|d. Nuten| Typ l-le
D1 ap L1 D4 R N - =§
MS2MRBD0800R030 8 16 60 8 0.3 2 o] 2 e
D0800R050 8 16 60 8 0.5 2 ° 2 <
D0800R100 8 16 60 8 1 2 ° 2 *
D0800R150 8 16 60 8 1.5 2 ° 2 &
D0800R200 8 16 60 8 2 2 ° 2 2
D0800R250 8 16 60 8 25 2 ° 2 o
D080OR300 8 16 60 8 3 2 ° 2 e
D1000R020 10 20 70 10 0.2 2 | e | 2 S
D1000R030 10 20 70 10 0.3 2 ° 2 =
D1000R050 10 20 70 10 0.5 2 ° 2 ﬁ
D1000R100 10 20 70 10 1 2 ° 2 <
D1000R150 10 20 70 10 1.5 2 ° 2 L
D1000R200 10 20 70 10 2 2 ° 2 —
D1000R250 10 20 70 10 25 2 ° 2 o
D1000R300 10 20 70 10 3 2 ° 2 o
D1200R020 12 24 75 12 0.2 2 |e| 2 &
D1200R030 12 24 75 12 0.3 2 ° 2 E
D1200R050 12 24 75 12 0.5 2 ° 2 a
D1200R100 12 24 75 12 1 2 ° 2 s
D1200R150 12 24 75 12 1.5 2 ° 2 x
D1200R200 12 24 75 12 2 2 ° 2 8
D1200R250 12 24 75 12 25 2 ° 2 E
D1200R300 12 24 75 12 3 2 ° 2 =
14

w
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=
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MSTAR VHM-FRASER

HARTMETALL M§EXLRB @ 0—-0.02 la D4=6 0 —-0.008

Mit Eckenradius, 2 Schneiden, langer Hinterschliff

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austelnitisch Titan Leg., Kupfer Legierung | Aluminium Leg.
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg.
++ ++ + +
é é /\¥Bz
P =
[T
= R | |aP 1 15° g
- R “ g :
8 — N
o . £y . g
P ®3®C ) ety
s o= R ap e
é D1<3 D123 L3 Lt é
o Torusfraser, langer Hinterschliff, 2 Schneiden. Konturwinkel
% Mafe : mm
ﬁ Durchm.| Wit |Schnitt- Hinter-| Duchn. 1scm§'ame Gesamt: | Schaft | Anzahl | fI_E_ffektive Lange
< Bestellbezeichnung Eckemadiss| lnge | schliff Hitersciff| an§ia) | linge |Durchm. [d.Nuten| D 1y | fUr Konturwinkel
L D1 R ap | L3 | D5 | B2 | L1 D4 = 30" | 1°| 2°| 3°
E MS2XLRBD0100R010N020 1 0.1 1 2 1094 (12.3°| 60 6 2 (@ 1 21| 23] 24| 2.8
,9 D0100R010N050 1 0.1 1 5 | 094 | 9.8°| 60 6 2 (@ 1 53| 56| 6.0] 6.5
ﬁ D0200R010N040 2 0.1 2 4 1190 | 9.9°| 60 6 2 @] 1 42| 44| 48| 5.2
() D0200R010N100 2 0.1 2 10 | 190 | 6.5°| 60 6 2 |e| 1 [10.5/10.9/11.7/12.6
é D0200R030N040 2 0.3 2 4 1190 |10° 60 6 2 @] 1 42| 44| 47| 51
g D0200R030N100 2 0.3 2 10 | 190 | 6.6°| 60 6 2 |e| 1 [10.5/10.8/11.6|12.6
g D0300R010N060 3 0.1 3 6 | 290 | 7.4°| 50 6 2 |ef 1 6.3 6.6/ 71| 7.6
x D0300R010N150 3 0.1 3 15 | 290 | 4.2°| 60 6 2 |®e| 1 [15.7/16.2|/17.4|18.8
ﬁ D0300R030N060 3 0.3 3 6 | 290 | 7.5°| 50 6 2 (@f 1 6.3 6.6/ 7.0 7.6
é D0300R030N150 3 0.3 3 15 | 290 | 4.2°| 60 6 2 |®| 1 (15.7/16.2|/17.4|18.8
§ D0400R010N080 4 0.1 4 8 | 390 | 4.9°| 50 6 2 @] 1 84| 87| 9.4/10.1
o D0400R010N200 4 0.1 4 20 | 390 | 25° 60 6 2 (@ 1 (20.8/21.6(23.2| =*
Ll D0400R030N080 4 0.3 4 8 |39 | 5° 50 6 2 (eof 1 8.4 87| 9.3/10.1
:g D0400R030N200 4 0.3 4 20 | 390 | 25°| 60 6 2 |®| 1 |20.8/21.5/23.1| *
L D0400R050N080 4 0.5 4 8 |39 | 5° 50 6 2 (@f 1 8.4| 8.7/ 9.3/10.0
E' D0400R050N200 4 0.5 4 20 | 390 | 25° 60 6 2 |®| 1 (20.8/21.5/23.1| =*
I D0600R010N120 6 0.1 6 12 | 585 | — 50 6 2 @] 1 * * * *
> D0600R010N300 6 0.1 6 30 | 585 | — 70 6 2 (@ 1 * * * *
D<: D0600R030N120 6 0.3 6 12 | 585 | — 50 6 2 (ef 1 * * * *
5 D0600R030N300 6 0.3 6 30 | 585 | — 70 6 2 (@ 1 * * * *
= D0600R050N120 6 0.5 6 12 | 585 | — 50 6 2 |ef 2 * * * *
D0600R050N300 6 0.5 6 30 | 585 | — 70 6 2 |e@f 2 * * * *
* Keine Interferenz

® : Lagerstandard. SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
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D4=6 0—-0.008
M§4MRB @ D1<12 0—-0.02 @ 8<D4<10 0—-0.009
Mit Eckenradius, mittlere Schneidkantenldnge, 4 Schneiden P17z 070 B o oot
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | KuPfer Legierung | Aluminium Leg.
++ ++ + +
_—115°
al 1 Tyet
R™ | ap g
L1 Q
B®C & é ]
R ap g
4-schneidiger Torusfraser fur allgemeine Anwendungen. L s
Mafe : mm
Durchm. |Schnittlinge | Gesamtlange Schaft Mit Anzahl | =
Bestellbezeichnung Durchm. |Eckenradiusd.Nuten| 2 | Typ
D1 ap L1 D4 R N =
MS4MRBDO0300R010 3 8 45 6 0.1 4 () 1
D0300R020 3 8 45 6 0.2 4 ® 1
D0300R030 3 8 45 6 0.3 4 ® 1
D0300R050 3 8 45 6 0.5 4 () 1
D0300R100 3 8 45 6 1 4 ® 1
D0400R010 4 11 45 6 0.1 4 () 1
D0400R020 4 11 45 6 0.2 4 () 1
D0400R030 4 11 45 6 0.3 4 ® 1
D0400R050 4 11 45 6 0.5 4 ® 1
D0400R100 4 11 45 6 1 4 ® 1
D0500R010 5 13 50 6 0.1 4 ) 1
DO0500R020 5 13 50 6 0.2 4 ® 1
DO0500R030 5 13 50 6 0.3 4 () 1
DO0500R050 ) 13 50 6 0.5 4 ® 1
D0500R100 5 13 50 6 1 4 ® 1
D0600R010 6 13 50 6 0.1 4 () 2
D0600R020 6 13 50 6 0.2 4 [ 2
D0600R030 6 13 50 6 0.3 4 ® 2
D0600R050 6 13 50 6 0.5 4 ) 2
D0600R100 6 13 50 6 1 4 ) 2
D0600R150 6 13 50 6 1.5 4 ® 2
D0600R200 6 13 50 6 2 4 ® 2
D0800R020 8 19 60 8 0.2 4 ) 2
D0800R030 8 19 60 8 0.3 4 ® 2
DO0800R050 8 19 60 8 0.5 4 ) 2
D0800R100 8 19 60 8 1 4 ) 2
DO0800R150 8 19 60 8 1.5 4 ) 2
D0800R200 8 19 60 8 2 4 ® 2
D0800R250 8 19 60 8 25 4 ) 2
DO0800R300 8 19 60 8 3 4 ® 2
D1000R020 10 22 70 10 0.2 4 ® 2
D1000R030 10 22 70 10 0.3 4 ) 2
D1000R050 10 22 70 10 0.5 4 ) 2
D1000R100 10 22 70 10 1 4 ) 2
D1000R150 10 22 70 10 1.5 4 ® 2
D1000R200 10 22 70 10 2 4 ® 2
D1000R250 10 22 70 10 25 4 ) 2
D1000R300 10 22 70 10 3 4 ) 2

MSTAR VHM-FRASER SCHATFRASER \« o\iUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER
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MSTAR VHM-FRASER

D4=6 0—-0.008
MSIMRB 601512 0—-002 0 8<Di<10 0—-0.000
Mit Eckenradius, mittlere Schneidkantenlange, 4 Schneiden pimie 0T e 0— o0t
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austelnitisch Titan Leg., Kupfer Legierun Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. 9 €g.
++ ++ + +
115
ol 1 Tyet
R™ | ap g
L1 Q
UWE @ @ %% ] + | Tve2
R ap g
4-schneidiger Torusfraser fur allgemeine Anwendungen. L s
Mafe : mm
Durchm. |Schnittlinge | Gesamtlange Schaft Mit Anzahl | =
Bestellbezeichnung Durchm. |Eckenradius|d.Nuten| 2 | Typ
D1 ap L1 D4 R N =
MS4MRBD1200R020 12 26 75 12 0.2 4 [ 2
D1200R030 12 26 75 12 0.3 4 ) 2
D1200R050 12 26 75 12 0.5 4 ) 2
D1200R100 12 26 75 12 1 4 () 2
D1200R150 12 26 75 12 1.5 4 [ 2
D1200R200 12 26 75 12 2 4 ) 2
D1200R250 12 26 75 12 2.5 4 o 2
D1200R300 12 26 75 12 3 4 ) 2
D1600R050 16 32 90 16 0.5 4 ) 2
D1600R100 16 32 90 16 1 4 ) 2
D1600R150 16 32 90 16 1.5 4 o 2
D1600R200 16 32 90 16 2 4 () 2
D1600R250 16 32 90 16 2.5 4 ) 2
D1600R300 16 32 90 16 3 4 () 2
D2000R050 20 38 100 20 0.5 4 [ 2
D2000R100 20 38 100 20 1 4 () 2
D2000R150 20 38 100 20 1.5 4 ) 2
D2000R200 20 38 100 20 2 4 () 2
D2000R250 20 38 100 20 2.5 4 o 2
D2000R300 20 38 100 20 3 4 [ 2

@ : Lagerstandard.
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MSMHDRB
D1<12 0—-0.02 8<D4<10 0—-0.009
he
Hochleistungs-Torusfraser, . @ D1>12 0—-0.03 D 12<D4<16 0—-0.011 HARTHETALL
mittlere Schneldkantenlénge, 4 Schneiden D4=20 0—-0.013

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | '<UPfer Legierung | - Aluminium Leg.
++ ++ + ++ +
o
,_ e KL &
F é@ - ‘g‘ Typ1 E
ap ° (.
R L1 <
z S
D @ T P = . £
UWC R L1 <t
= s
3 5 s §
4-schneidiger Hochleistungsfraser mit Eckenradius. - ap L ° E
Mafe : mm é
24
Durchm. |Schnittlinge | Gesamtlange Schaft Mit Anzahl | = %
Bestellbezeichnung Durchm. |Eckenradius (d.Nuten| Typ =§
D1 ap L1 D4 R N e w
MSMHDRBD0200R020 2 4 45 4 0.2 4 (] 1 E
D0200R030 2 4 45 4 0.3 4 () 1 ,9
D0300R020 3 8 45 6 0.2 4 () 1 o
D0300R030 3 8 45 6 0.3 4 | o] 1 &
D0300R050 3 8 45 6 0.5 4 ° 1 E
D0400R020 4 11 45 6 0.2 4 (] 1 g
D0400R030 4 11 45 6 0.3 4 [ e | 1 3
D0400R050 4 11 45 6 0.5 4 () 1 x
D0500R020 5 13 50 6 0.2 4 () 1 ﬁ
D0500R030 5 13 50 6 0.3 4 () 1 E
D0500R050 5 13 50 6 0.5 4 | e 1 =
D0500R100 B 13 50 6 1 4 ) 1 o
D0600R030 6 13 50 6 0.3 4 ) 2 L
D0600R050 6 13 50 6 0.5 4 (] 2 :g
D0600R100 6 13 50 6 1 4 (] 2 o
D0800R030 8 19 60 8 0.3 4 () 2 E'
D0800R050 8 19 60 8 0.5 4 () 2 I
D0800R100 8 19 60 8 1 4 | e 2 >
D0800R150 8 19 60 8 1.5 4 ) 2 5
D1000R030 10 22 70 10 0.3 4 e | 2 B
D1000R050 10 22 70 10 0.5 4 ° 2 =
D1000R100 10 22 70 10 1 4 (] 2
D1000R150 10 22 70 10 1.5 4 () 2
D1000R200 10 22 70 10 2 4 () 2
D1200R050S10 12 26 75 10 0.5 4 ° 3
D1200R100S10 12 26 75 10 1 4 () 3
D1200R150S10 12 26 75 10 1.5 4 (] 3
D1200R200S10 12 26 75 10 2 4 (] 3
D1200R300S10 12 26 75 10 3 4 () 3
D1200R050 12 26 75 12 0.5 4 () 2
D1200R100 12 26 75 12 1 4 () 2
D1200R150 12 26 75 12 1.5 4 () 2
D1200R200 12 26 75 12 2 4 [} 2
D1200R300 12 26 75 12 3 4 (] 2
D1600R100 16 35 90 16 1 4 () 2
D1600R150 16 35 90 16 1.5 4 ) 2
D1600R200 16 35 90 16 2 4 (] 2
D1600R300 16 35 90 16 3 4 () 2
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MSTAR VHM-FRASER

MSMHDRB

Hochleistungs-Torusfraser, :
mittlere Schneldkantenlénge, 4 Schneiden

C

D1<12 0—-0.02
D1>12 0-—-0.03

4<D4<6

0—-0.008

8<D4<10 0—-0.009

I‘3125D4516 0—-0.011
D4=20 0—-0.013

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
++ ++ ++ ++ +
m 1 _—715° o
ap S
R L1
=) —_— ‘g’ Typ2
S}
D®C & ==
al A % Typ3
4-schneidiger Hochleistungsfraser mit Eckenradius. ap L S
R 1
Mafe : mm
Durchm. |Schnittlinge | Gesamtlange Schaft Mit Anzahl | =
Bestellbezeichnung Durchm. |Eckenradius|d.Nuten| 2 | Typ
D1 ap L1 D4 R =
MSMHDRBD1800R100 18 40 100 16 1 4 [ ] 3
D1800R150 18 40 100 16 1.5 4 (] 3
D1800R200 18 40 100 16 2 4 (] 3
D1800R300 18 40 100 16 3 4 (] 3
D2000R100 20 45 110 20 1 4 (] 2
D2000R150 20 45 110 20 1.5 4 () 2
D2000R200 20 45 110 20 2 4 (] 2
D2000R300 20 45 110 20 3 4 (] 2

@ : Lagerstandard. * : Lagerstandard in Japan.

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

223



4<D4<6 0—-0.008
8<D4<10 0—-0.009
12<D4<16 0—-0.011

D1<0.5 0—-0.02
D1=0.5 0—-0.03

MS2MT

Gesenkfraser, mittlere Schneidkantenlange, HARTHETAL

Ci:::Q-D

2 Schneiden, konische Ausf[]hrung

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl Gehéarteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | '<UPfer Legierung | - Aluminium Leg.
++ ++ + +
————m B7y é /\’ 9° = ﬁ
P T o B
ap &) L
L1 E
B7 é /t (B7) = %
al D ) lg Typ2 2
DWTC P
Di<04  D120.4 Br{ S = %
Konusfraser, fur allgemeine Bearbeitungen, 2 Schneiden. ‘é% : - l‘%‘ Typ3 E
‘ * L1 MaRe : mm é
24
Kleiner Seitl. Grofer Schnittlinge | Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | % qu
Bestellbezeichnung Frésdurchmesser| Kegelwinkel|Fréserdurchmesser Durchm. [d.Nuten| 2 | Typ =§
D1 B7 D2 ap L1 D4 - s
MS2MTD0020T0030 0.2 30' 0.21 0.8 45 4 2 * 1 E
D0020T0100 0.2 1° 0.23 0.8 45 4 2 | % 1 o
D0020T0130 0.2 1°30' 0.24 0.8 45 4 2 * 1 (o4
D0020T0200 0.2 2° 0.26 0.8 45 4 2 * 1 %
D0020T0300 0.2 3° 0.28 0.8 45 4 2 * 1 E
D0020T0400 0.2 4° 0.31 0.8 45 4 2 * 1 g
D0020T0500 0.2 5° 0.34 0.8 45 4 2 * 1 3
D0020T0700 0.2 7° 0.4 0.8 45 4 2 * 1 =
D0020T1000 0.2 10° 0.48 08 45 4 2 | x| 2 e
D0030T0030 0.3 30' 0.32 1.2 45 4 2 * 1 E
D0030T0100 0.3 1° 0.34 1.2 45 4 2 * 1 §
D0030T0130 0.3 1°30' 0.36 1.2 45 4 2 * 1 [
D0030T0200 0.3 2° 0.38 1.2 45 4 2 * 1 L
D0030T0300 0.3 3° 0.43 1.2 45 4 2 * 1 :g
D0030T0400 0.3 4° 0.47 1.2 45 4 2 * 1 ™
D0030T0500 0.3 5° 0.51 1.2 45 4 2 * 1 EI
D0030T0700 0.3 7° 0.59 1.2 45 4 2 * 1 I
D0030T1000 0.3 10° 0.72 1.2 45 4 2 * 2 >
D0040T0030 0.4 30' 0.43 1.6 45 4 2 * 1 E
D0040T0100 0.4 i 0.46 16 45 4 2 | x| 1 B
D0040T0130 0.4 1°30' 0.48 1.6 45 4 2 * 1 =
D0040T0200 04 2° 0.51 1.6 45 4 2 * 1
D0040T0300 0.4 3° 0.57 1.6 45 4 2 * 1
D0040T0400 0.4 4° 0.62 1.6 45 4 2 * 1
D0040T0500 0.4 5° 0.68 1.6 45 4 2 * 1
D0040T0700 0.4 7° 0.79 1.6 45 4 2 * 1
D0040T1000 04 10° 0.96 1.6 45 4 2 * 2
D0050T0030 0.5 30' 0.53 2 45 4 2 * 1
D0050T0100 0.5 1° 0.57 2 45 4 2 * 1
D0050T0130 0.5 1°30' 0.6 2 45 4 2 * 1
D0050T0200 0.5 2° 0.64 2 45 4 2 * 1
D0050T0300 0.5 B 0.71 2 45 4 2 * 1
D0050T0400 0.5 4° 0.78 2 45 4 2 * 1
D0050T0500 0.5 5° 0.85 2 45 4 2 * 1
D0050T0700 0.5 7° 0.99 2 45 4 2 * 1
D0050T1000 0.5 10° 1.21 2 45 4 2 * 2
D0060T0030 0.6 30' 0.63 2 45 4 2 * 1
D0060T0100 0.6 1° 0.67 2 45 4 2 * 1
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MSTAR VHM-FRASER | scharTrriser KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER

MSTAR VHM-FRASER

MS2MT

Gesenkfraser, mittlere Schneidkantenlange,
2 Schneiden, konische Ausf[]hrung

D1<0.5 0—-0.02
D1=0.5 0—-0.03

c

4<D4<6

+5' he 8<D4<10 0—-0.009
12<D4<16 0—-0.011

0—-0.008

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | '<UPfer Legierung | - Aluminium Leg.
++ ++ + +
————m - B7y S f|7/\’ 9° z
e ———————— Jm_—iE 3 o
L1
B7 é /t (B7) =
al - ] i lg Typ2
BB®CC L T
D1<0.4 D120.4 Bry S =
Konusfraser, fur allgemeine Bearbeitungen, 2 Schneiden. ‘é% : l‘é‘ Typ3
| ® L1 MaRe : mm
Kleiner Seitl. Grofer Schnittlinge | Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | %
Bestellbezeichnung Frasdurchmesser |Kegelwinkel|Fréserdurchmesser Durchm. (d.Nuten| 2 | Typ
D1 B7 D2 ap L1 D4 -
MS2MTD0060T0130 0.6 1°30' 0.7 2 45 4 2 * 1
D0060T0200 0.6 2° 0.74 2 45 4 2 * 1
D0060T0230 0.6 2°30' 0.77 2 45 4 2 * 1
D0060T0300 0.6 & 0.81 2 45 4 2 * 1
D0060T0400 0.6 4° 0.88 2 45 4 2 * 1
D0060T0500 0.6 5° 0.95 2 45 4 2 * 1
D0060T0700 0.6 7° 1.09 2 45 4 2 * 1
D0060T1000 0.6 10° 1.31 2 45 4 2 * 2
D0070T0030 0.7 30 0.73 2 45 4 2 * 1
D0070T0100 0.7 1° 0.77 2 45 4 2 * 1
D0070T0130 0.7 1°30' 0.8 2 45 4 2 * 1
D0070T0200 0.7 2° 0.84 2 45 4 2 * 1
D0070T0300 0.7 3° 0.91 2 45 4 2 * 1
D0070T0400 0.7 4° 0.98 2 45 4 2 * 1
D0070T0500 0.7 5° 1.05 2 45 4 2 * 1
D0070T0700 0.7 7° 1.19 2 45 4 2 * 1
D0070T1000 0.7 10° 1.41 2 45 4 2 * 2
D0080T0030 0.8 30’ 0.85 3 45 4 2 * 1
D0080T0100 0.8 1° 0.9 3 45 4 2 * 1
D0080T0130 0.8 1°30' 0.96 3 45 4 2 * 1
D0080T0200 0.8 2° 1.01 3 45 4 2 * 1
D0080T0230 0.8 2°30' 1.06 3 45 4 2 * 1
D0080T0300 0.8 3° 1.1 3 45 4 2 * 1
D0080T0400 0.8 4° 1.22 8 45 4 2 * 1
D0080T0500 0.8 5° 1.32 3 45 4 2 * 1
D0080T0700 0.8 7° 1.54 3 45 4 2 * 1
D0080T1000 0.8 10° 1.86 3 45 4 2 * 2
D0090T0030 0.9 30' 0.95 3 45 4 2 * 1
D0090T0100 0.9 1° 1 3 45 4 2 * 1
D0090T0130 0.9 1°30' 1.06 3 45 4 2 * 1
D0090T0200 0.9 2° 1.1 3 45 4 2 * 1
D0090T0300 0.9 B 1.21 3 45 4 2 * 1
D0090T0400 0.9 4° 1.32 3 45 4 2 * 1
D0090T0500 0.9 5° 1.42 3 45 4 2 * 1
D0090T0700 0.9 7° 1.64 3 45 4 2 * 1
D0090T1000 0.9 10° 1.96 3 45 4 2 * 2
D0100T0030 1 30' 1.07 4 45 4 2 * 1
D0100T0100 1 1° 1.14 4 45 4 2 * 1

% : Lagerstandard in Japan.



HARTMETALL

Mafe : mm
-

Kleiner Seitl. GroRer Schnittlinge |Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | % @
Bestellbezeichnung Frasdurchmesser | Kegelwinkel |Fréserdurchmesser Durchm. [d.Nuten| 2 | Typ o
D1 B7 D2 ap L1 D4 - <
MS2MTD0100T0130 1 1°30' 1.21 4 45 4 2 * 1 E
D0100T0200 1 2° 1.28 4 45 4 2 * 1 §
D0100T0230 1 2°30' 1.35 4 45 4 2 * 1 3
D0100T0300 1 BN 1.42 4 45 4 2 * 1 o
D0100T0400 1 4° 1.56 4 45 4 2 * 1 g
D0100T0500 1 5° 1.7 4 45 4 2 * 1 o
D0100T0700 1 7° 1.98 4 45 4 2 | x| 1 2
D0100T1000 1 10° 2.4 4 45 4 2 * 2 "gJ
D0150T0030 1.5 30' 1.59 5 45 4 2 * 1 =
D0150T0100 1.5 1° 1.67 5 45 4 2 * 1 ﬁ
D0150T0130 1.5 1°30' 1.76 5 45 4 2 * 1 E
D0150T0200 1.5 2° 1.85 D) 45 4 2 * 1 =
D0150T0230 1.5 2°30' 1.94 5 45 4 2 * 1 E
D0150T0300 1.5 3° 2.02 5 45 4 2 | % 1 =
D0150T0400 1.5 4° 22 5 45 4 2 * 1 o
D0150T0500 1.5 5° 2.37 ) 45 4 2 * 1 qu
D0150T0700 1.5 7° 2.73 5 45 4 2 * 1 E
D0150T1000 1.5 10° 3.26 9 45 4 2 * 2 g
D0200T0030 2 30' 2.1 6 45 4 2 * 1 g
D0200T0100 2 1° 2.21 6 45 4 2 * 1 =
D0200T0130 2 1°30° | 2.31 6 45 4 2 | x| 1 e
D0200T0200 2 2° 2.42 6 45 4 2 * 1 E
D0200T0230 2 2°30' 2.52 6 45 4 2 * 1 §
D0200T0300 2 S 2.63 6 45 4 2 * 1 [
D0200T0400 2 4° 2.84 6 45 4 2 * 1 L
D0200T0500 2 &° 3.05 6 45 4 2 * 1 :2
D0200T0700 2 7° 3.47 6 45 4 2 | x| 2 e
D0200T1000 2 10° 412 6 50 6 2 * 2 E'
D0250T0030 25 30 2.64 8 45 4 2 * 1 I
D0250T0100 25 1° 2.78 8 45 4 2 * 1 >
D0250T0130 25 1°30' 2.92 8 45 4 2 * 1 EE
D0250T0200 25 2° 3.06 8 45 4 2 * 1 ';,
D0250T0230 25 2°30' 3.2 8 45 4 2 * 1 =
D0250T0300 2.5 &’ 3.34 8 45 4 2 * 1
D0250T0400 25 4° 3.62 8 45 4 2 * 2
D0250T0500 2.5 5° 3.9 8 45 4 2 * 2
D0250T0700 25 7° 4.46 8 50 4 2 * 3
D0250T1000 25 10° 5.32 8 50 6 2 * 2
D0300T0030 3 30' 3.17 10 50 6 2 * 1
D0300T0100 3 1° 3.35 10 50 6 2 * 1
D0300T0130 3 1°30' 3.52 10 50 6 2 * 1
D0300T0200 3 2° 3.7 10 50 6 2 * 1
D0300T0300 3 3° 4.05 10 50 6 2 * 1
D0300T0400 3 4° 4.4 10 50 6 2 * 1
D0300T0500 3 5° 4.75 10 50 6 2 * 1
D0300T0700 3 7° 5.46 10 50 6 2 * 2
D0300T1000 3 10° 6.53 10 50 6 2 * 3
D0400T0030 4 30' 4.26 15 50 6 2 * 1
D0400T0100 4 1° 4.52 15 50 6 2 * 1
D0400T0130 4 1°30' 4.79 15 50 6 2 * 1
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MSTAR VHM-FRASER | scharrrriser KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER

MSTAR VHM-FRASER

MS2MT

Gesenkfraser, mittlere Schneidkantenlange,

2 Schneiden, konische Ausf[]hrung

C

D1<0.5
D120.5

0—-0.02
0—-0.03

<D

4<D4<6
8<D4<10 0—-0.009
12<D4<16 0—-0.011

0—-0.008

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | '<UPfer Legierung | - Aluminium Leg.
++ ++ + +
————m - B7y S f|7/\’ 9° z
e Jm_—in 3 o
L1
B7 é AT =
al ) E— |§ Typ2
BB®CC LD
D1<0.4 D120.4 Bry % =
Konusfraser, fur allgemeine Bearbeitungen, 2 Schneiden. ‘é% : l‘%‘ Typ3
| ® L1 MaRe : mm
Kleiner Seitl. Grofer Schnittlinge | Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | %
Bestellbezeichnung Frasdurchmesser Kegelwinkel |Fraserdurchmesser Durchm. [d.Nuten| 2 | Typ
D1 B7 D2 ap L1 D4 -
MS2MTD0400T0200 4 2° 5.05 15 50 6 2 * 1
D0400T0300 4 B 5.57 15 50 6 2 * 1
D0400T0400 4 4° 6.1 15 55 6 2 * 3
D0400T0500 4 5° 6.62 15 55 6 2 * 3
D0400T0700 4 7° 7.68 15 55 6 2 * 3
D0400T1000 4 10° 9.29 15 60 8 2 * 3
D0500T0030 5 30 5.35 20 55 6 2 * 1
D0500T0100 5 1° 5.7 20 59) 6 2 * 1
D0500T0130 5 1°30' 6.05 20 55 6 2 * 3
D0500T0200 5 2° 6.4 20 55 6 2 * 3
D0500T0300 5 3° 71 20 55 6 2 * 3
D0500T0400 5 4° 7.8 20 60 6 2 * 3
D0500T0500 5 5° 8.5 20 60 8 2 * 3
D0500T0700 5 7° 9.91 20 70 10 2 * 2
D0500T1000 5 10° 12.05 20 80 12 2 * 3
D0600T0030 6 30' 6.35 20 60 6 2 * 3
D0600T0100 6 1° 6.7 20 60 6 2 * 3
D0600T0130 6 1°30' 7.05 20 60 6 2 * 3
D0600T0200 6 2° 7.4 20 60 6 2 * 3
D0600T0300 6 & 8.1 20 65 8 2 * 3
D0600T0500 6 5° 9.5 20 70 8 2 * 3
D0800T0030 8 30' 8.44 25 70 8 2 * 3
D0800T0100 8 1° 8.87 25 70 8 2 * 3
D0800T0130 8 1°30' 9.31 25 70 8 2 * 3
D0800T0200 8 2° 9.75 25 70 8 2 * 3
D0800T0300 8 & 10.62 25 75 10 2 * 3
D0800T0500 8 5° 12.37 25 95 12 2 * 3
D1000T0030 10 30' 10.61 85) 90 10 2 * 3
D1000T0100 10 1° 11.22 35 90 10 2 * 3
D1000T0130 10 1°30' 11.83 85 90 10 2 * 3
D1000T0200 10 2° 12.44 35 95 12 2 * 3
D1000T0300 10 B 13.67 85) 95 12 2 * 3
D1000T0500 10 5° 16.12 35 95 16 2 * 3

@ : Lagerstandard. * : Lagerstandard in Japan.
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M54‘ ' D1<05 0—-0.02 . ’ D4=3 0 —-0.006
co1zo.5 0—-0.04 gﬁ hs[ 4<D4<6 0—-0008  MARTHETALL

4 Schneiden, Gesenkfraser, konische Ausfuhrung

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | KuPfer Legierung | Aluminium Leg.
++ ++ +
o
= B7 é ] 15 %
—— &= —— 1 | w1 @
ap g E
L1 q <
]
oc
PBCC L :
e
D1<3 D123 §
Fur die Bearbeitung von extrem tiefen Kavitaten. =
Eine optimale Alternative zum Erodieren. S
MafRe : mm =
14
Kleiner Seitl. Grofer Schnittlinge | Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | % qu
Bestellbezeichnung Frésdurchmesser| Kegelwinkel|Fréserdurchmesser Durchm. [d.Nuten| 2 | Typ =§
D1 B7 D2 ap L1 D4 - s
MS4LTD0020T0030L02 0.2 30' 0.23 2 40 3 4 * 1 E
D0020T0100L02 0.2 1° 0.27 2 40 5] 4 * 1 ,9
D0020T0130L02 0.2 1°30' 0.3 2 40 3 4 * 1 o
D0020T0200L02 0.2 2° 0.34 2 40 3 4 * 1 %
D0030T0030L03 0.3 30 0.35 3 40 3 4 * 1 E
D0030T0100L03 0.3 1° 0.4 3 40 8 4 * 1 g
D0030T0130L03 0.3 1°30' 0.46 3 40 3 4 * 1 3
D0030T0200L03 0.3 2° 0.51 3 40 3 4 * 1 =
D0040T0030L04 0.4 30 0.47 4 40 3 4 * 1 ﬁ
D0040T0100L04 0.4 1° 0.54 4 40 3 4 * 1 E
D0040T0130L04 0.4 1°30' 0.61 4 40 3 4 * 1 §
D0040T0200L04 0.4 2° 0.68 4 40 8 4 * 1 ¥
D0050T0030L04 0.5 30' 0.57 4 40 3 4 * 1 %
D0050T0030L06 0.5 30' 0.6 6 40 3 4 * 1 :é
D0050T0100L04 0.5 1° 0.64 4 40 3 4 * 1 ™
D0050T0100L06 0.5 1° 0.71 6 40 5] 4 * 1 EI
D0050T0130L04 0.5 1°30' 0.71 4 40 3 4 * 1 I
D0050T0130L06 0.5 1°30' 0.81 6 40 3 4 * 1 >
D0050T0200L04 0.5 2° 0.78 4 40 3 4 * 1 5
D0050T0200L06 0.5 2° 0.92 6 40 8 4 * 1 ';,
D0060T0030L04 0.6 30' 0.67 4 40 3 4 * 1 =
D0060T0030L06 0.6 30 0.7 6 40 5 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 8 4 * 1
D0070T0030L06 0.7 30' 0.8 6 40 3 4 * 1
D0070T0030L08 0.7 30' 0.84 8 45 5] 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 8 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 15' 0.85 6 45 4 4 * 1
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MSTAR VHM-FRASER

M§4L' D1<05 0—-0.02 , D4=3 0 —-0.006
HARTMETALL c T gﬂ h“['4so4ss 0 — -0.008

4 Schneiden, Gesenkfraser, konische Ausfuhrung

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
++ ++ +

= - B7 é 1%
—————————— 5 e R

DT C P

D1<3 D12>3
Fur die Bearbeitung von extrem tiefen Kavitaten.
Eine optimale Alternative zum Erodieren.
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% Kleiner Seitl. Grofer Schnittlinge | Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | %
’é Bestellbezeichnung Frasdurchmesser Kegelwinkel |Fraserdurchmesser Durchm. [d.Nuten| 2 | Typ
s D1 B7 D2 ap L1 D4 -
a MS4LTD0080T0015L08 0.8 15' 0.87 8 45 4 4 * 1
,9 D0080T0015L10 0.8 15' 0.89 10 45 4 4 * 1
5 D0080T0030L04 0.8 30’ 0.87 4 45 4 4 * 1
) D0080T0030L06 0.8 30' 0.9 6 45 4 4 * 1
E D0080T0030L08 0.8 30’ 0.94 8 45 4 4 * 1
g D0080T0030L10 0.8 30' 0.97 10 45 4 4 () 1
g 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
e 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
(l-g D0080T0130L04 0.8 1°30' 1.01 4 45 4 4 * 1
L D0080T0130L06 0.8 1°30' 1.1 6 45 4 4 * 1
E D0080T0130L08 0.8 1°30' 1.22 8 45 4 4 * 1
E' D0080T0130L10 0.8 1°30' 1.32 10 45 4 4 * 1
I D0080T0130L12 0.8 1°30' 1.43 12 50 4 4 * 1
Z D0080T0200L04 0.8 2° 1.08 4 45 4 4 * 1
< D0080T0200L06 0.8 2° 1.22 6 45 4 4 * 1
tll_) 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' 1.17 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. * : Lagerstandard in Japan.




HARTMETALL

Mafe : mm
-

Kleiner Seitl. GroRer Schnittlinge |Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | % @
Bestellbezeichnung Frasdurchmesser | Kegelwinkel |Fréserdurchmesser Durchm. [d.Nuten| 2 | Typ o
D1 B7 D2 ap L1 D4 - <
MS4LTDO0100T0130L12 1 1°30' 1.63 12 50 4 4 * 1 E
D0100T0130L16 1 1°30' 1.84 16 55 4 4 ) 1 §
D0100T0200L06 1 2° 1.42 6 45 4 4 * 1 3
D0100T0200L08 1 2° 1.56 8 45 4 4 * 1 =
D0100T0200L10 1 2° 1.7 10 45 4 4 * 1 g
D0100T0200L12 1 2° 1.84 12 50 4 4 * 1 E
D0100T0200L16 1 2° 212 16 55 4 4 * 1 %
D0120T0015L06 1.2 15' 1.25 6 45 4 4 * 1 ugJ
D0120T0015L10 1.2 15' 1.29 10 45 4 4 * 1 =
D0120T0015L12 1.2 15' 1.3 12 50 4 4 * 1 g
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 2
D0120T0030L12 1.2 30' 1.41 12 50 4 4 * 1 ,9
D0120T0030L16 1.2 30' 1.48 16 55 4 4 ° 1 o
D0120T0100L06 1.2 1° 1.41 6 45 4 4 ) 1 qu
D0120T0100L10 1.2 1° 1.55 10 45 4 4 o 1 E
D0120T0100L12 1.2 1° 1.62 12 50 4 4 * 1 =
D0120T0100L16 1.2 1° 1.76 16 55 4 4 ° 1 g
D0120T0100L20 1.2 1° 1.9 20 55 4 4 * 1 =
D0120T0130L06 1.2 1°30' 1.51 6 45 4 4 * 1 ﬁ
D0120T0130L10 1.2 1°30' 1.72 10 45 4 4 * 1 E
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 L
D0120T0200L06 1.2 2° 1.62 6 45 4 4 * 1 :2
D0120T0200L10 1.2 2° 1.9 10 45 4 4 * 1 E
D0120T0200L12 1.2 2° 2.04 12 50 4 4 * 1 E'
D0120T0200L16 1.2 2° 2.32 16 55 4 4 * 1 I
D0120T0200L20 1.2 2° 2.6 20 55 4 4 * 1 >
D0130T0030L12 1.3 30' 1.51 12 50 4 4 * 1 EE
D0130T0100L12 1.3 1° 1.72 12 50 4 4 * 1 'J,
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
D0150T0030L16 1.5 30' 1.78 16 55 4 4 * 1
D0150T0030L20 1.5 30' 1.85 20 55 4 4 ) 1
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MSTAR VHM-FRASER

M§4L' D1<05 0—-0.02 , D4=3 0 —-0.006
HARTMETALL c T gﬂ h“['4so4ss 0 — -0.008

4 Schneiden, Gesenkfraser, konische Ausfuhrung

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
++ ++ +

= - B7 é 1%
—————————— 5 e R

DT C P

D1<3 D12=3
Fur die Bearbeitung von extrem tiefen Kavitaten.
Eine optimale Alternative zum Erodieren.
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% Kleiner Seitl. GroRer Schnittlinge | Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | %
=§ Bestellbezeichnung Frasdurchmesser |Kegelwinkel|Fréserdurchmesser Durchm. (d.Nuten| 2 | Typ
[ D1 B7 D2 ap L1 D4 -
a MS4LTD0150T0100L06 1.5 1° 1.71 6 45 4 4 * 1
,9 D0150T0100L08 1.5 1° 1.78 8 45 4 4 * 1
5 D0150T0100L10 1.5 1° 1.85 10 45 4 4 * 1
) D0150T0100L12 1.5 1° 1.92 12 50 4 4 () 1
E D0150T0100L16 1.5 1° 2.06 16 55 4 4 * 1
g D0150T0100L20 1.5 1° 2.2 20 55) 4 4 (] 1
g 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
e 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 59 4 4 * 1
(l-g D0150T0130L20 1.5 1°30' 2.55 20 55 4 4 * 1
:é D0150T0130L25 1.5 1°30' 2.81 25 60 4 4 * 1
™ D0150T0200L06 1.5 2° 1.92 6 45 4 4 * 1
E' D0150T0200L08 1.5 2° 2.06 8 45 4 4 * 1
I D0150T0200L10 1.5 2° 2.2 10 45 4 4 * 1
Z D0150T0200L12 1.5 2° 2.34 12 50 4 4 * 1
< D0150T0200L16 1.5 2° 2.62 16 55 4 4 * 1
5 D0150T0200L20 1.5 2° 29 20 59) 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 59) 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 53] 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 59) 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
D0160T0200L20 1.6 2° 3 20 55 4 4 * 1
D0180T0015L08 1.8 15' 1.87 8 45 4 4 * 1

@ : Lagerstandard. * : Lagerstandard in Japan.




HARTMETALL

Mafe : mm
-

Kleiner Seitl. GroRer Schnittlinge | Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | % @
Bestellbezeichnung Frasdurchmesser | Kegelwinkel |Fréserdurchmesser Durchm. [d.Nuten| 2 | Typ o
D1 B7 D2 ap L1 D4 - <
MS4LTD0180T0015L16 1.8 15’ 1.94 16 55 4 4 * 1 E
D0180T0015L24 1.8 15’ 2.01 24 60 4 4 * 1 =
D0180T0030L08 1.8 30' 1.94 8 45 4 4 ° 1 a
D0180T0030L16 1.8 30’ 2.08 16 55 4 4 o 1 o
D0180T0030L24 1.8 30' 2.22 24 60 4 4 * 1 é’
D0180T0100L08 1.8 1° 2.08 8 45 4 4 ® 1 E
D0180T0100L16 1.8 1° 2.36 16 55 4 4 ° 1 %
D0180T0100L24 1.8 1° 2.64 24 60 4 4 * 1 ugJ
D0180T0130L08 1.8 1°30' 2.22 8 45 4 4 * 1 =
D0180T0130L16 1.8 1°30' 2.64 16 55 4 4 * 1 g
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 ,9
D0200T0015L08 2 15’ 2.07 8 45 4 4 * 1 [0
D0200T0015L10 2 15’ 2.09 10 45 4 4 * 1 qu
D0200T0015L12 2 15’ 2.1 12 50 4 4 * 1 E
D0200T0015L16 2 15' 2.14 16 55 4 4 * 1 L
D0200T0015L20 2 15' 217 20 55 4 4 * 1 g
D0200T0015L25 2 15' 2.22 25 60 4 4 * 1 =
D0200T0030L08 2 30" 2.14 8 45 4 4 | x| 1 E
D0200T0030L10 2 30' 217 10 45 4 4 * 1 E
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’ 244 25 60 4 4 * 1 <L
D0200T0030L30 2 30’ 2.52 30 65 4 4 ° 1 E
D0200T0100L08 2 1° 2.28 8 45 4 4 * 1 E'
D0200T0100L10 2 1° 2.35 10 45 4 4 * 1 I
D0200T0100L12 2 1° 242 12 50 4 4 ) 1 >
D0200T0100L16 2 1° 2.56 16 55 4 4 * 1 EE
D0200T0100L20 2 1° 2.7 20 55 4 4 ® 1 'J,
D0200T0100L25 2 1° 2.87 25 60 4 4 * 1 =
D0200T0100L30 2 1° 3.05 30 65 4 4 ° 1
D0200T0130L08 2 1°30' 242 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
D0200T0200L25 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 & 3.68 16 55 4 4 * 1
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MSTAR VHM-FRASER

M§4L' D1<05 0—-0.02 , D4=3 0 —-0.006
HARTMETALL c T Qﬂ hs['4so456 0 — -0.008

4 Schneiden, Gesenkfraser, konische Ausfuhrung

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
++ ++ +

: - B7 é 1%
—————————— 5 e R

DT C Db

D1<3 D12=3
Fur die Bearbeitung von extrem tiefen Kavitaten.
Eine optimale Alternative zum Erodieren.
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% Kleiner Seitl. GroRer Schnittlinge | Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | %
=§ Bestellbezeichnung Frasdurchmesser |Kegelwinkel|Fréserdurchmesser Durchm. (d.Nuten| 2 | Typ
s D1 B7 D2 ap L1 D4 N -
a MS4LTD0200T0300L20 2 3° 4.1 20 55 6 4 * 1
,9 D0200T0300L25 2 3° 4.62 25 60 6 4 * 1
5 D0200T0300L30 2 3° 5.14 30 65 6 4 * 1
) D0250T0030L10 2.5 30' 2.67 10 45 4 4 * 1
E D0250T0030L16 2.5 30' 2.78 16 50 4 4 * 1
g D0250T0030L20 2.5 30' 2.85 20 55 4 4 * 1
g D0250T0030L25 25 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
e D0250T0100L16 25 1° 3.06 16 50 4 4 * 1
§ D0250T0100L20 25 1° 3.2 20 55 4 4 * 1
[ D0250T0100L25 2.5 1° 3.37 25 60 4 4 * 1
(l-g D0250T0100L30 25 1° 3.55 30 65 4 4 * 1
:é D0250T0130L10 25 1°30' 3.02 10 45 4 4 * 1
™ D0250T0130L16 25 1°30' 3.34 16 50 4 4 * 1
E' D0250T0130L20 25 1°30' 3.55 20 55 4 4 * 1
I D0250T0130L25 25 1°30' 3.81 25 60 4 4 * 1
Z D0250T0130L30 25 1°30' 4.07 30 65 6 4 * 1
< D0250T0200L10 2.5 2° 3.2 10 45 4 4 * 1
5 D0250T0200L16 2.5 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. * : Lagerstandard in Japan. SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
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MSIELTB 005 ) 5 va] JPoxess 0—-oo0s
Kugelkopf, 4 Schneiden, konische Ausfiihrung, c Q 3 ‘ HARTHETALL

zum Rippenfrasen

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | '<UPfer Legierung | - Aluminium Leg.
++ ++ +
« 24
7 ———— 1 | e @
R ap g 'E
L1 a %
S
D@ T &
4-schneidiger, konischer Kugelkopffraser mit IMPACT MIRACLE-Beschichtung E
fur gehartete Werkstoffe. Vote:mm =
Radius Seitl. Grofier Schnittlénge |Gesamtlénge| Schaft |Anzahl | & ﬁ
Bestellbezeichnung der Kugel |Kegelwinkel|Fréserdurchmesser Durchm. (d.Nuten| 2 | Typ =§
R B7 D2 ap L1 D4 - [
MS4LTBR0030T0030L04 0.3 30' 0.66 4 45 4 4 * 1 2
R0030T0030L06 0.3 30' 0.70 6 45 4 4 ° 1 ,9
R0030T0100L04 0.3 1° 0.73 4 45 4 4 * 1 o
R0030T0100L06 0.3 1° 0.80 6 45 4 4 ) 1 %
R0030T0130L04 0.3 1°30' 0.79 4 45 4 4 * 1 E
R0030T0130L06 0.3 1°30' 0.90 6 45 4 4 * 1 =
R0030T0200L04 0.3 2° 0.86 4 45 4 4 * 1 3
R0030T0200L06 0.3 2° 1.00 6 45 4 4 * 1 =
R0040T0030L06 0.4 30' 0.90 6 50 4 4 * 1 ﬁ
R0040T0030L08 0.4 30' 0.93 8 50 4 4 * 1 E
R0040T0030L10 0.4 30' 0.97 10 50 4 4 ° 1 §
R0040T0100L06 0.4 1° 1.00 6 50 4 4 * 1 ¥
R0040T0100L08 0.4 1° 1.07 8 50 4 4 * 1 L
R0040T0100L10 0.4 1° 1.14 10 50 4 4 ) 1 :g
R0040T0130L06 0.4 1°30' 1.09 6 50 4 4 * 1 ™
R0040T0130L08 0.4 1°30' 1.20 8 50 4 4 * 1 EI
R0040T0130L10 0.4 1°30' 1.30 10 50 4 4 * 1 I
R0040T0200L06 0.4 2° 1.19 6 50 4 4 * 1 >
R0040T0200L08 0.4 2° 1.33 8 50 4 4 * 1 5
R0040T0200L10 0.4 2° 1.47 10 50 4 4 * 1 ';,
R0050T0030L08 0.5 30' 1.13 8 50 4 4 * 1 =
R0050T0030L10 0.5 30' 117 10 50 4 4 ° 1
R0050T0030L12 0.5 30' 1.20 12 50 4 4 * 1
R0050T0030L16 0.5 30' 1.27 16 55 4 4 ) 1
R0050T0100L08 0.5 1° 1.26 8 50 4 4 * 1
R0050T0100L10 0.5 1° 1.33 10 50 4 4 ) 1
R0050T0100L12 0.5 1° 1.40 12 50 4 4 * 1
R0050T0100L16 0.5 1° 1.54 16 55 4 4 ° 1
R0050T0130L08 0.5 1°30' 1.39 8 50 4 4 * 1
R0050T0130L10 0.5 1°30' 1.50 10 50 4 4 ° 1
R0050T0130L12 0.5 1°30' 1.60 12 50 4 4 * 1
R0050T0130L16 0.5 1°30' 1.81 16 55 4 4 ) 1
R0050T0200L08 0.5 2° 1.52 8 50 4 4 * 1
R0050T0200L10 0.5 2° 1.66 10 50 4 4 * 1
R0050T0200L12 0.5 2° 1.80 12 50 4 4 * 1
R0050T0200L16 0.5 2° 2.08 16 55 4 4 * 1
R0060T0030L08 0.6 30' 1.33 8 50 4 4 * 1
R0060T0030L10 0.6 30' 1.36 10 50 4 4 ) 1
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MSTAR VHM-FRASER

HARTHETAL M54L1 B R 003 55 h [ 4<D4<6 0—-0008
. Kugelkopf, 4 Schneiden, konische Ausfiihrung, ° ‘

zum Rippenfrasen

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | '<UPfer Legierung | - Aluminium Leg.
++ ++ +
[+4
&9 B/ 4 s
= 7 1 | Tyt
(™ R ap £
% L1 9
]
i 88C ¢
E 4-schneidiger, konischer Kugelkopffraser mit IMPACT MIRACLE-Beschichtung
S fur gehartete Werkstoffe. Make - mm
é Radius Seitl. Grofier Schnittlénge |Gesamtlénge| Schaft |Anzahl | &
=§ Bestellbezeichnung der Kugel |Kegelwinkel|Fréserdurchmesser Durchm. (d.Nuten| 2 | Typ
[ R B7 D2 ap L1 D4 -
~ MS4LTBR0060T0030L12 0.6 30' 1.40 12 50 4 4 * 1
.9 R0060T0030L16 0.6 30' 1.47 16 55 4 4 ° 1
5 R0060T0100L08 0.6 1° 1.46 8 50 4 4 * 1
() R0060T0100L10 0.6 1° 1.53 10 50 4 4 ) 1
E R0060T0100L12 0.6 1° 1.60 12 50 4 4 * 1
= R0060T0100L16 0.6 1° 1.74 16 55 4 4 ) 1
g R0060T0130L08 0.6 1°30' 1.59 8 50 4 4 * 1
== R0060T0130L10 0.6 1°30' 1.69 10 50 4 4 * 1
% R0060T0130L12 0.6 1°30' 1.80 12 50 4 4 * 1
= R0060T0130L16 0.6 1°30' 2.01 16 55 4 4 * 1
§ R0060T0200L08 0.6 2° 1.72 8 50 4 4 * 1
o R0060T0200L10 0.6 2° 1.86 10 50 4 4 * 1
(l-g R0060T0200L12 0.6 2° 2.00 12 50 4 4 * 1
<L R0060T0200L16 0.6 2° 2.28 16 55 4 4 * 1
E R0075T0030L08 0.75 30' 1.63 8 50 4 4 * 1
E' R0075T0030L10 0.75 30' 1.66 10 50 4 4 * 1
I R0075T0030L12 0.75 30' 1.70 12 50 4 4 l® 1
> R0075T0030L16 0.75 30' 1.77 16 55 4 4 * 1
D<! R0075T0030L20 0.75 30' 1.84 20 60 4 4 o 1
tll_) R0075T0100L08 0.75 1° 1.75 8 50 4 4 * 1
= R0075T0100L10 0.75 1° 1.82 10 50 4 4 * 1
R0075T0100L12 0.75 1° 1.89 12 50 4 4 ° 1
R0075T0100L16 0.75 1° 2.03 16 55 4 4 * 1
R0075T0100L20 0.75 1° 217 20 60 4 4 ) 1
R0075T0130L08 0.75 1°30' 1.88 8 50 4 4 * 1
R0075T0130L10 0.75 1°30' 1.98 10 50 4 4 * 1
R0075T0130L12 0.75 1°30' 2.09 12 50 4 4 * 1
R0075T0130L16 0.75 1°30' 2.30 16 55 4 4 * 1
R0075T0130L20 0.75 1°30' 2.51 20 60 4 4 * 1
R0075T0200L08 0.75 2° 2.01 8 50 4 4 * 1
R0075T0200L10 0.75 2° 2.15 10 50 4 4 * 1
R0075T0200L12 0.75 2° 2.29 12 50 4 4 * 1
R0075T0200L16 0.75 2° 2.57 16 55 4 4 * 1
R0075T0200L20 0.75 2° 2.84 20 60 4 4 * 1
R0090T0030L08 0.9 30' 1.92 8 50 4 4 ° 1
R0090T0030L10 0.9 30' 1.96 10 50 4 4 * 1
R0090T0030L12 0.9 30' 1.99 12 50 4 4 * 1
R0090T0030L16 0.9 30' 2.06 16 55 4 4 ) 1

@ : Lagerstandard. * : Lagerstandard in Japan.




HARTMETALL

Mafe : mm
-

Radius Seitl. Grofer Schnittlinge |Gesamtldnge| Schaft |Anzahl | & @
Bestellbezeichnung der Kugel |Kegelwinkel|Fréserdurchmesser Durchm. (d.Nuten| 2 | Typ o
B7 D2 ap L1 D4 - =§
MS4LTBR0090T0030L20 0.9 30’ 2.13 20 60 4 4 * 1 E
R0090T0100L08 0.9 1° 2.05 8 50 4 4 ® 1 =
R0090T0100L10 0.9 1° 212 10 50 4 4 * 1 a
R0090T0100L12 0.9 1° 2.19 12 50 4 4 * 1 iF
R0090T0100L16 0.9 1° 2.33 16 55 4 4 ° 1 é’
R0090T0100L20 0.9 1° 2.47 20 60 4 4 * 1 E
R0090T0130L08 0.9 1°30' 2.17 8 50 4 4 * 1 %
R0090T0130L10 0.9 1°30' 2.28 10 50 4 4 * 1 ugJ
R0090T0130L12 0.9 1°30' 2.38 12 50 4 4 * 1 -
R0090T0130L16 0.9 1°30' 2.59 16 55 4 4 * 1 g
R0090T0130L20 0.9 1°30' 2.80 20 60 4 4 * 1 =§
R0090T0200L08 0.9 2° 2.30 8 50 4 4 * 1 =
R0090T0200L10 0.9 2° 244 10 50 4 4 * 1 2
R0090T0200L12 0.9 2° 2.58 12 50 4 4 * 1 ,9
R0090T0200L16 0.9 2° 2.86 16 55 4 4 * 1 24
R0090T0200L20 0.9 2° 3.13 20 60 4 4 * 1 qu
R0100T0030L10 1 30' 2.16 10 50 4 4 * 1 E
R0100T0030L12 1 30' 2.19 12 50 4 4 ° 1 =
R0100T0030L16 1 30’ 2.26 16 55 4 4 * 1 g
R0100T0030L20 1 30' 2.33 20 60 4 4 o 1 =
R0100T0030L25 1 30' 242 25 65 4 4 * 1 ﬁ
R0100T0030L30 1 30' 2.51 30 65 4 4 ® 1 E
R0100T0100L10 1 1° 2.31 10 50 4 4 * 1 §
R0100T0100L12 1 1° 2.38 12 50 4 4 ° 1 [
R0100T0100L16 1 1° 2.52 16 55 4 4 * 1 L
R0100T0100L20 1 1° 2.66 20 60 4 4 ® 1 :2
R0100T0100L25 1 1° 2.84 25 65 4 4 * 1 E
R0100T0100L30 1 1° 3.01 30 65 4 4 ® 1 E'
R0100T0130L10 1 1°30' 2.47 10 50 4 4 * 1 I
R0100T0130L12 1 1°30' 2.58 12 50 4 4 ® 1 >
R0100T0130L16 1 1°30' 2.79 16 55 4 4 * 1 E(
R0100T0130L20 1 1°30' 3.00 20 60 4 4 ° 1 'J,
R0100T0130L25 1 1°30' 3.26 25 65 6 4 * 1 =
R0100T0130L30 1 1°30' 3.52 30 65 6 4 ® 1
R0100T0200L10 1 2° 2.63 10 50 4 4 * 1
R0100T0200L12 1 2° 2.77 12 50 4 4 * 1
R0100T0200L16 1 2° 3.05 16 55 4 4 * 1
R0100T0200L20 1 2° 3.33 20 60 4 4 * 1
R0100T0200L25 1 2° 3.68 25 65 6 4 * 1
R0100T0200L30 1 2° 4.03 30 65 6 4 * 1
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HARTMETALL

MSTAR VHM-FRASER | scharTrriser KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER

MSTAR VHM-FRASER

MsS2MTrB

Kugelkopffraser, mittlere Schneidkantenléange, 2 Schneiden

‘ R 0.01 QiS h6[ '4SD4S6 0 —-0.008

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | '<UPfer Legierung | - Aluminium Leg.
++ ++ + +
p X Typ1
. N\ % _ yp
ap §
L1 9
2@ C -
. > [ Typ2
ap g
2 Schneiden Kugelkopffraser mit Hinterschliff fir einen L1 =}
breiten Anwendungsbereich. Maie - mm
Radius Seitl. Grofier Schnittlénge |Gesamtlénge| Schaft |Anzahl | &
Bestellbezeichnung der Kugel |Kegelwinkel|Fréserdurchmesser Durchm. (d.Nuten| 2 | Typ
R B7 D2 ap L1 D4 -
MS2MTBR0020T0300 0.2 3° 0.69 3 40 4 2 * 1
R0020T0500 0.2 &° 0.89 & 40 4 2 * 1
R0020T0700 0.2 7° 1.09 3 40 4 2 * 1
R0020T1000 0.2 10° 1.39 & 40 4 2 * 1
R0030T0300 0.3 3° 0.88 3 40 4 2 * 1
R0030T0500 0.3 5° 1.07 3 40 4 2 * 1
R0030T0700 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 8 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
R0075T0700 0.75 7° 2.8 6 40 4 2 * 1
R0100T0030 1 30' 2.12 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° 3.23 8 45 4 2 * 1
R0100T0700 1 7° 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 &” 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

@ : Lagerstandard. * : Lagerstandard in Japan.
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MS2MC...E
3<D1<6 -0.015—-0.038 hé 8=<D4<10 0—-0.009 HARTMETALL

Nutenfraser, mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden 6<D1<12 -0.02 —-0.047 D4=12 0—-0.011

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er-egierung uminium Leg.
++ ++ + +
— 115
SN — e = E—
ap

L1

s@CC A

@D4(he)

e
Schaftfraser, fur allgemeine Bearbeitungen, 2 Schneiden.
Uber mitte schneidend. _
MaRe : mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtlédnge |Schaft Durchm. | Anzahl |
Bestellbezeichnung d. Nuten = Typ
D1 ap L1 D4 N -
MS2MCDO0200E 2 6 50 6 2 ® 1
DO0300E 3 8 50 6 2 ° 1
DO0400E 4 11 50 6 2 ° 1
DO0500E 5 13 50 6 2 ® 1
DO0600E 6 13 50 6 2 [ 2
DO080OE 8 19 60 8 2 [ 2
D1000E 10 22 75 10 2 [ 2
D1200E 12 26 75 12 2 ® 2
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MSTAR VHM-FRASER

M§3Ml E D=3 0—-0.02 4<Ds4<6  0—-0.008
HARTMETALL 3<D1<6 -0.015—-0.038 hé 8<D4<10 0—-0.009

Nutenfraser, mittlere Schneidkantenladnge, 3 Schneiden 6<Di1<12 -0.02 —-0.047 D4=12 0—-0.011

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | " P'er-egierung uminium Leg.
++ ++ + +
ﬁ - - 7//115"
[T ap =
= L1 =1
< e
o
7] <
(1T} o
2 uwc 35 ap g
e L1 g
% [S)
é Schaftfraser, fir allgemeine Bearbeitungen, 3 Schneiden.
S Uber mitte schneidend. _
= MaRe : mm
-4
% Durchm. Schnittldnge Gesamtlédnge |Schaft Durchm. | Anzahl |
=§ Bestellbezeichnung d. Nuten = Typ
. D1 ap L1 D4 N -
n
a MS3MCDO0100E 1 2.5 40 4 3 (] 1
o D0150E 1.5 4 40 4 3 ° 1
5 D0200E 2 6 50 6 3 () 1
() DO0300E 3 8 50 6 3 () 1
E D0400E 4 1 50 6 3 (] 1
g DO0500E 5 1" 50 6 3 (] 1
3 DO60OE 6 13 50 6 3 |e| 2
= DO080OE 8 19 60 8 3 ° 2
% D1000E 10 22 75 10 3 | e| 2
e D1200E 12 24 75 12 3 [} 2
3
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M§4Ml E D1<3 0—-0.02 4<D4<6 0—-0.008
3<D1<6 -0.015—-0.038 h6 8<D4<10 0—-0.009  HARTHETALL

Nutenfréser, mittlere Schneidkantenlénge, 4 Schneiden 6<D1<16 -0.02 —-0.047 12<D4<16 0—-0.011

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er-egierung uminium Leg.
++ ++ + +

15°

oD1
\
—

Typ1

ap

L1

oD4(he)

2B®CC : E

L1 =

8

Schaftfraser, fur allgemeine Bearbeitungen, 3 Schneiden.
Uber mitte schneidend. Vatte -
ale : mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtlédnge |Schaft Durchm. | Anzahl |
Bestellbezeichnung d. Nuten = Typ
D1 ap L1 D4 N -

MS4MCDO0100E 1 25 40 4 4 ® 1
D0150E 1.5 4 40 4 4 ® 1
D0200E 2 6 50 6 4 ® 1
D0300E 3 8 50 6 4 ° 1
D0400E 4 11 50 6 4 [ 1
DO0500E 5 13 50 6 4 [ 1
DO0600E 6 13 50 6 4 [ 2
DO0800OE 8 19 60 8 4 [ 2
D1000E 10 22 75 10 4 ® 2
D1200E 12 26 75 12 4 ® 2
D1600E 16 32 90 16 4 ° 2
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MSTAR VHM-FRASER

M§4 ,l E D1<3 0 —-0.02 4<D4<6 0—-0.008
HARTMETALL = 1 g 3<D1<6 -0.015—-0.038 hé 8<D4<10 0—-0.009
Nutenfréser, mittlere Schaftlange, , 6<D1S12 -0.02 —-0.047 De=12 0—-0.011
mittellange Schneldkantenlange, 4 Schneiden - : : :

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er-egierung uminium Leg.
++ ++ + +
o= 15°
(72] -
2 eSS - | Tyt
[T ap <
E L1 <
< a
I 5]
o
»n -
- < eSS | w
2 uwc 357 N ap a
= L1 g
% [}
é Schaftfraser, fir allgemeine Bearbeitungen, 4 Schneiden.
S Uber mitte schneidend. _
= MaRe : mm
04
% Durchm. Schnittldnge Gesamtlédnge |Schaft Durchm. | Anzahl |
=§ Bestellbezeichnung d. Nuten = Typ
. D1 ap L1 D4 N -
n
a MS4JCD0100E 1 4 40 4 4 [} 1
,9 D0150E 1.5 6 40 4 4 (] 1
5 D0200E 2 8 50 6 4 (] 1
() DO0300E 3 12 50 6 4 () 1
é DO0400E 4 16 50 6 4 ° 1
. D0500E 5 20 60 6 4 ) 1
3 D0600E 6 20 60 6 4 | e 2
= DO080OE 8 25 60 8 4 ° 2
% D1000E 10 30 75 10 4 | o] 2
e D1200E 12 36 83 12 4 [} 2
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MSTAR VHM-FRASER

MSBMH...E/MS8MH...E D16  -0.015--0.038 oo
) 6<D1<16 -0.02 —-0.047 heI o ‘ HARTMETALL
Schaftfraser, 6/8 Schneiden, 01 B R 12<D4<16 0—-0.011
mittlere Schneldkantenlénge : : D4=20 0—-0.013

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | " P'er-egierung uminium Leg.
++ ++ + ++ +
NN , Tvo
Q \E S yp
ap ( B
L1 g
[S)

oD1

D C C Ak & .

£
8
Mehrschneidiger Schaftfraser fiir schwer zu bearbeitende Werkstoffe.
Uber Mitte schneidend. Mato : mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtlédnge |Schaft Durchm. | Anzahl |
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 | Typ
D1 ap L1 D4 N -
MS6MHDO0600E 6 13 60 6 6 ® 1
DO0800E 8 19 60 8 6 ° 1
D1000E 10 22 75 10 6 [ 1
D1200E 12 26 75 12 6 [ 1
D1600E 16 32 90 16 6 [ 1
MS8MHD2000E 20 36 100 20 8 ® 2
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MS258. . EF

‘ ER +0.015 @

D1<2 0-—-0.02

)

D4=6 0—-0.008

HARTHETALL 2<D1<6 0—-0.028 8<D4<10 0—-0.009
Ku elkopffréser, kurze Schneidenlénge, - .
chne%en 9 6< D1 0—-0.038 D4=12 0—-0.011
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er-egierung uminium Leg.
++ ++ + +
-4
% g 115
E R’ Lap =
< L1 <
I <
e e
(72]
& 3 Typ2
=£ UWGC 35 a ] yp
s R |_ap £
S L1 g
E Standardfraser fir 3D-Bearbeitung und allgemeine Schlichtoperationen.
(O]
2 kurzer Schaft. MaRe : mm
-4
% Radius Durchm. |Schnittlange | Gesamtlange Schaft Anzahl [ %
< Bestellbezeichnung Durchm. |d.Nuten| 2 | Typ
o R D1 ap L1 D4 N -
n
E MS2SBR0100E 1 2 3 45 6 2 [ ] 1
o RO0150E 1.5 3 45 45 6 2 ° 1
5 R0200E 2 4 6 45 6 2 ° 1
() R0250E 2.5 5 7.5 50 6 2 (] 1
E RO300E 3 6 9 50 6 2 (] 2
g R0400E 4 8 12 60 8 2 () 2
3 RO500E 5 10 14 75 10 2 |e| 2
== RO600E 6 12 16 75 12 2 ° 2
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MSTAR VHM-FRASER

MS2WIB...E
X . . I R *0.015 2<D1<6 0-—-0.028 hé 8<D4<10 0—-0.009 HARTMETALL
gu cﬂhg%fferﬁser, mittlere Schneidenlange, 6< D1 0— -0.038 D4=12 0—-0.011
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er-egierung uminium Leg.
++ ++ + +
o
s &9
enE—— se= || e B
R” L 2P 2 =
L1 = <
g o
(72]
o o al - - Ir Typ2 &
DT T P 6= i
L1 5 i
D122 D1<2 S g
Standardfraser fur 3D-Bearbeitung und allgemeine Schlichtoperationen. E
Kugelkopffraser mit 6 Schneiden und langem Schaft. S
Male : mm =
[0
Radius Durchm. |Schnittlange | Gesamtlange Schaft Anzahl [ % qu
Bestellbezeichnung Durchm. |d.Nuten| @ | Typ =
R D1 ap L1 D4 N - e
n
MS2MBRO0100E 1 2 5 50 6 2 (] 1 E
RO150E 1.5 3 8 60 6 2 ° 1 o
R0200E 2 4 8 70 6 2 ° 1 ﬁ
R0250E 2.5 5 10 90 6 2 (] 1 )
RO300E 3 6 12 90 6 2 ° 2 E
RO0400E 4 8 14 100 8 2 (] 2 g
R0500E 5 10 18 100 10 2 o 2 %
RO600E 6 12 22 110 12 2 ° 2 =
o
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4 _ D4=6 0—-0.008
HARTMETALL Ms MRB E 6 D1=6 -0.015—-0.038 [a 8<D4<10 0—-0.009

4 Schneiden, mittlere Schneidkantenlénge, mit Eckenradius, 6<D1=16 -0.02 —-0.047 _
schneidet Uber Mitte 9 12<D4<16 0—-0.011

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | “UP'er L-€gierung uminium Leg.
++ ++ + +
-4
) -
:é %1§ : : }> Typ1
= /e 3
= R L1 F
< 8
o
(72]
i
{ DT
£
S
é 4-schneidiger Torusfraser fiir allgemeine Anwendungen.
(O]
§ Male : mm
(24
% Durchm. |Schnittlinge | Gesamtlange Schaft Mit Anzahl | =
=§ Bestellbezeichnung Durchm. |Eckenradius|d.Nuten| ® | Typ
™ D1 ap L1 D4 R =
E MS4MRBD0600R0025E 6 13 50 6 0.25 4 (] 1
'c_:o D0600R0050E 6 13 50 6 0.5 4 ) 1
5 D0600R0100E 6 13 50 6 1.0 4 (] 1
[z D0800R0025E 8 19 60 8 0.25 4 (] 1
é D0800R0O050E 8 19 60 8 0.5 4 (] 1
L D0800R0100E 8 19 60 8 1.0 4 ) 1
% D1000R0025E 10 22 75 10 0.25 4 (] 1
== D1000R0050E 10 22 75 10 0.5 4 ° 1
% D1000R0100E 10 22 75 10 1.0 4 (] 1
= D1200R0100E 12 26 75 12 1.0 4 (] 1
§ D1200R0150E 12 26 75 12 1.5 4 (] 1
v D1200R0200E 12 26 75 12 2.0 4 (] 1
‘l-g D1600R0150E 16 32 90 16 1.5 4 (] 1
L D1600R0200E 16 32 90 16 2.0 4 (] 1
o D1600R0300E 16 32 90 16 3.0 4 | e 1
1
=
I
>
2
=
n
=
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HARTMETALL

IMPACT MIRACLE VHM-FRASER

VF2XL

Nutenfraser, 2 Schneiden, langer Hinterschliff

@ 0—-0.020 hGl' 4<D4<6 0—-0.008

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl Geharteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austelnitisch Titan Leg., Kupfer Legierung | Aluminium Leg.
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg.
+ ++ ++
= 0
®» 9 2 |
E é@; = S — | Typt
E ) g‘
< L3 §
(&) L1
(7p]
ﬁ 30°
E UWC
g Di<3 D1=3
é 2-schneidiger Schaftfradser mit langem Hinterschliff,
S ideal fur HSC-Bearbeitung von gehértetem Stahl.
= Male : mm
04
% Durchm. | Schnittlange Hinterschliff| Durchm. |Gesamtlange | Schaft | Anzahl | s
=§ Bestellbezeichnung Hinterschliff Durchm. |d.Nuten| © | Typ
™ D1 ap L3 Ds L1 D4 N =
E VF2XLD0010N005 0.1 0.15 0.5 0.085 45 4 2 (] 1
= D0020N006 0.2 0.3 0.6 0.17 45 4 2 | e 1
5 D0020NO010 0.2 0.3 1 0.17 45 4 2 [} 1
() D0020N015 0.2 0.3 1.5 0.17 45 4 2 () 1
é DO0030N010 0.3 0.5 1 0.27 45 4 2 (] 1
g D0030N020 0.3 0.5 2 0.27 45 4 2 (] 1
3 D0030NO030 0.3 0.5 3 0.27 45 4 2 (] 1
x D0040NO10 0.4 0.6 1 0.36 45 4 2 (] 1
% D0040N020 0.4 0.6 2 0.36 45 4 2 (] 1
E D0040N040 0.4 0.6 4 0.36 45 4 2 () 1
3 D0050N020 0.5 0.8 2 0.46 45 4 2 | e 1
o D0050N040 0.5 0.8 4 0.46 45 4 2 ° 1
‘U’g D0050N060 0.5 0.8 6 0.46 45 4 2 (] 1
L D0060N020 0.6 0.9 2 0.56 45 4 2 (] 1
E D0060N040 0.6 0.9 4 0.56 45 4 2 (] 1
EI D0060N060 0.6 0.9 6 0.56 45 4 2 ) 1
I D0080N040 0.8 1.2 4 0.76 45 4 2 (] 1
E D008ONO60 0.8 12 6 0.76 45 4 2 | e 1
— D0080N080 0.8 1.2 8 0.76 50 4 2 ° 1
2 D008ON100 0.8 1.2 10 0.76 50 4 2 (] 1
0_5 D0100N040 1 1.5 4 0.94 50 4 2 (] 1
= D0100N060 1 1.5 6 0.94 50 4 2 () 1
5 D0100N080 1 15 8 0.94 50 4 2 ° 1
< D0100N100 1 1.5 10 0.94 50 4 2 o 1
- D0100N120 1 15 12 0.94 50 4 2 | e | 1
- D0150N060 1.5 2.3 6 1.44 50 4 2 (] 1
DO0150N080 1.5 2.3 8 1.44 50 4 2 ° 1
D0150N100 1.5 2.3 10 1.44 50 4 2 (] 1
D0150N120 1.5 2.3 12 1.44 50 4 2 (] 1
D0150N160 1.5 2.3 16 1.44 60 4 2 ) 1
D0200N060 2 3 6 1.9 50 4 2 o 1
D0200N080 2 3 8 1.9 50 4 2 o 1
D0200N100 2 3 10 1.9 50 4 2 ° 1
D0200N120 2 3 12 1.9 50 4 2 ° 1
D0200N160 2 3 16 1.9 60 4 2 (] 1
D0200N200 2 3 20 1.9 60 4 2 () 1
D0300N120 3 4.5 12 2.9 50 6 2 (] 1
D0300N160 3 4.5 16 2.9 60 6 2 ) 1
D0300N200 3 4.5 20 2.9 60 6 2 ° 1
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Nutenfréser, mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden,

unregelmél&ige Spiralwinkel

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "““P'S" =€dierung | ALMInIuM =€9.
+ ++ ++

oD1

s B ) e —

—— - 3 - - Typt

w W € & = w
ap

@D4(he)

oD1

=
2-schneidiger Nutenfraser mit unregelmafligem Spiralwinkel, = g
ideal fur HSC-Bearbeitungen von gehartetem Stahl.
Mafe : mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtldnge | Schaft Durchm. | Anzahl | %
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 Typ
D1 ap L1 D4 N -
VF2MVDO0050 0.5 1.3 40 4 2 (] 1
D0100 1 2.5 40 4 2 (] 1
D0150 1.5 3.8 40 4 2 ® 1
D0200 2 5 40 4 2 ° 1
D0250 25 6.3 40 4 2 ® 1
D0300 3 7.5 50 6 2 ® 1
D0400 4 10 50 6 2 ® 1
D0500 5 12.5 50 6 2 (] 1
D0600 6 15 50 6 2 o 2
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IMPACT MIRACLE VHM-FRASER

D4=6 0—-0.008
Nutenfraser, mittlere Schneidkantenldnge, 4 Schneiden, D1>12 0—-0.030 12<D4<16 0—-0.011

unregelmél&ic.;e Spiralwinkel D4=20 0—-0.013

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "““P'S" =€dierung | ALMInIuM =€9.
+ ++ + 4+
* Fr rostfreien Austenitstahl, Titan und hitzebestandige Legierungen ist die Fraserserie VFMHV die 1. Empfehlung.
l S . ) - % Typ1
ap T_g
<
L1 %

B@®CC

4-schneidiger Nutenfraser mit unregelmafigem Spiralwinkel,
ideal fur HSC-Bearbeitungen von gehartetem Stahl.

Mafe : mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtldnge | Schaft Durchm. | Anzahl | %
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 Typ

D1 ap L1 D4 N -

VF4MVDO0600 6 15 50 6 4 (] 1

D0800 8 20 60 8 4 (] 1

D1000 10 25 70 10 4 (] 1

D1200 12 30 90 12 4 (] 1

D1600 16 40 100 16 4 ® 1

D2000 20 50 110 20 4 (] 1
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4<D4<6 0—-0.008
8<D4<10  0—-0.009
12sD4<16 0—-0.011

D4=20 0—-0.013

HARTMETALL

VFVMIHV Cosiiss

Schaftfréser, 4 -schneidig, mittlere Schneidenlange pr=iz 07008

&)

C. Stahl, leg. Stahl | Vergiteter Stahl Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Auste.nitisch Titan Leg., Kupfer Legierung | Aluminium Leg.
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg.
++ ++ ++ ++
15 e
4 ap L1 Rk =
_ &
g ] T g Typ2 §
° ° - ap
DWCCC P 7 g
z &
D1<6 D126 éLE@i 1 % Typ3 g
Impact Miracle Schaftfréaser mit unregelmaRigen Spiralwinkeln gewahrleisten eine ap L E
produktive Bearbeitung von schwer zu zerspanenden Werkstoffen bei langen Auskragungen. Motk - mm é
o
Durchm. Schnittldnge Gesamtldnge | Schaft Durchm. | Anzahl | % qu
Bestellbezeichnung d.Nuten| @ | Typ =§
D1 ap L1 D4 N - e
VFMHVD0200 2 4 45 4 4 ° 1 ~
D0250 25 5 45 4 4 ° 1 o
D0300 3 8 45 6 4 (] 1 ﬁ
D0350 35 8 45 6 4 ° 1 »
D0400 4 11 45 6 4 | o 1 E
D0500 B 13 50 6 4 [ ] 1 g
D0600 6 13 50 6 4 ° 2 3
D0600A070 6 13 70 6 4 ° 2 x
D0700 7 19 60 8 4 | o] 1 %
D0800 8 19 60 8 4 ° 2 E
D0800A080 8 19 80 8 4 | o] 2 =
D0900 9 22 70 10 4 | o] 1 .
D1000A100S08 10 22 100 8 4 [ ] 3 BJ)
D1000 10 22 70 10 4 [ ] 2 :é
D1000A100 10 22 100 10 4 [ ] 2 ™
D1100 11 26 100 10 4 (] 3 EI
D1200A110S810 12 26 110 10 4 [} 3 I
D1200 12 26 75 12 4 | o] 2 E
D1200A110 12 26 110 12 4 (] 2 =l
D1300 13 26 110 12 4 | o] 3 o
D1400A130S12 14 32 130 12 4 [ ] 3 é
D1600 16 35 90 16 4 (] 2 =
D1800A150S16 18 42 150 16 4 ° 3 5
D2000 20 45 110 20 4 [ ] 2 E
=
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IMPACT MIRACLE VHM-FRASER

o VIFMIHVOCH C oo Pz s

4-schneidig, mittlere Schneidenldnge, unregelmafige Spiralwinkel D220 070018

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "““P'S" =€dierung | ALMInIuM =€9.
++ ++

L S ==nj

ap g
L1 a
S
42°
D®CC
Schaftfrdser mit Vibrationskontrolle und interner Kiihimittelzufuhr.
Ideal fir eine stabile Bearbeitung von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen. Vot
alse : mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtldnge | Schaft Durchm. | Anzahl | %
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 [ Typ
D1 ap L1 D4 N -
VFMHVCHD1600 16 35 90 16 4 (] 1
D2000 20 45 110 20 4 o 1
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VF HV D4=6 0—-0.008
’ D1<12 0—-0.02 =
@ 1 @ 8<D4<10 0—-0.009 HARTMETALL

. 0 q q o D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011
Schaftfréser, 4-schneidig, mittellange Schneidenléange D4=20 0—-0.013

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'€r L-€gierung uminium Leg.
++ ++ ++ ++
o
&
DR ESSS
ap % E
L1 Q %
o
43.5° 43° 5 - Typ2 7]
uwc 45° 45° 8 = ﬁ
< =
D1<6 D1>6 2p L1 E: E
Impact Miracle Schaftfraser mit unregelmaBigen Spiralwinkeln fiir eine S
produktive Bearbeitung von schwer zu zerspanenden Werkstoffen bei langen Auskragungen. E
Ideal fur Bearbeitungen mit groRen Schnitttiefen. Vot é
alde - mm

o
Durchm. Schnittldnge Gesamtldnge | Schaft Durchm. | Anzahl | % qu
Bestellbezeichnung d.Nuten| @ | Typ =§
D1 ap L1 D4 N - e
7]
VFJHVD0200 2 8 60 6 4 (] 1 E
D0300 3 12 60 6 4 ° 1 o
D0400 4 16 60 6 a 1o i
D0500 5 20 60 6 4 ® 1 ()
D0600 6 24 60 6 4 ® 2 E
D0800 8 28 80 8 4 | o] 2 2
D1000 10 35 90 10 4 | @ | 2 3
D1200 12 40 100 12 4 ° 2 =

o

D1600 16 55 125 16 4 (] 2 %‘

D2000 20 60 140 20 4 | o] 2 -
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IMPACT MIRACLE VHM-FRASER

VF6MHYV 3
D112 0—-0.02 <D4< —-0.
HARTMETALL 6 1 hs[ 8<D4<10  0—-0.009

v . 4. . . ” D1>12 0—-0.03 12<D4<16  0—-0.011
Schaftfraser, 6-schneidig, mittlere Schneidenlange D4=20 0—-0.013

C. Stahl, leg. Stahl | Vergiteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "““P'S" =€dierung | ALMInIuM =€9.
++ ++ ++ ++

A @&? | w
3@ C @

Neue Geometrie mit unregelmafigen Spiralwinkeln reduziert Vibrationen und erméglicht hocheffizientes Frasen.
Geeignet fir schwer zu zerspanende Werkstoffe wie rostfreier Stahl, Titan und Inconel.

L1

@D4(he)

Mafe : mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtldnge | Schaft Durchm. | Anzahl | %
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 Typ

D1 ap L1 D4 N -

VF6MHVD0600 6 13 50 6 6 ® 1

D0800 8 19 60 8 6 ® 1

D1000 10 22 70 10 6 ® 1

D1200 12 26 75 12 6 ® 1

D1600 16 32 90 16 6 ® 1

D2000 20 38 100 20 6 (] 1

IMPACT MIRACLE VHM-FRASER | scuarrsniiser KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER
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VF EMH VCH @ 0--003 @D“”G 07001 g

6-schneidig, mittlere Schneidenldnge, unregelmafige Spiralwinkel De=20 070018

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "““P'S" =€dierung | ALMInIuM =€9.
++ ++

N e e N

ap Tf::
L1 a
[S}
43.5°
D®EC &
Schaftfraser mit Vibrationskontrolle und interner Kiihimittelzufuhr.
Ideal fir eine stabile Bearbeitung von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.
Mafe : mm
= § —
Bestellbezeichnung Durchm. Schnittlange Gesamtlange | Schaft Durchm. gé‘ S| Typ
= (5]
D1 ap L1 D4 N |~
&P VF6MHVCHD1000 10 22 70 10 6 () 1
& D1200 12 26 75 12 6| @ | 1
D1600 16 32 90 16 6 [ 1
D2000 20 38 100 20 6 () 1
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IMPACT MIRACLE VHM-FRASER

o VIFGMIHVOCH C oo Pz s

8-schneidig, mittlere Schneidenlange, unregelmafige Spiralwinkel De=20 070018

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Geharteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "““P'S" =€dierung | ALMInIuM =€9.
++ ++

F) 3 §§§§§Q - Typ1
. ‘

ap E
L1 ‘3’
[S]
aq°
D®C P
Schaftfrdser mit Vibrationskontrolle und interner Kiihimittelzufuhr.
Ideal fur eine stabile Bearbeitung von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen. Vot
alse : mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtldnge | Schaft Durchm. | Anzahl | %
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 Typ
D1 ap L1 D4 N -
VF8MHVCHD1600 16 32 90 16 8 (] 1
D2000 20 38 100 20 8 (] 1
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VFSD
0—-0.02 he 8<D4<10 0 —-0.009 HARTMETALL

Schaftfraser, kurze Schneidkantenlange, fur gehartete Materialien D4=12 0—-0.011

C. Stahl, leg. Stahl | Vergiiteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | “UP'er -€gierung uminium Leg.
+ ++ ++
_— 15

H al N+ - Typ1

g

ap E

L1 )

PHCCCeH BT
uwc % ap g
D1<3 D1=3 D1<3 D123 = %
Schaftfraser mit neuer Impact Miracle Beschichtung fiir den
Einsatz in geharteten Werkstoffen. Mafe  mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtldnge | Schaft Durchm.| Anzahl | 5
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 [ Typ
D1 ap L1 D4 N =
VFSDDO0100 1 2 45 6 4 ® 1
D0150 1.5 3 45 6 4 ® 1
D0200 2 4 45 6 4 o 1
D0250 25 5 45 6 4 ® 1
D0300 3 6 45 6 6 ® 1
D0350 3.5 7 45 6 6 ® 1
D0400 4 8 45 6 6 ® 1
D0500 5 10 50 6 6 ® 1
D0600 6 12 50 6 6 ® 2
D0800 8 16 60 8 6 o 2
D1000 10 20 70 10 6 L] 2
D1200 12 24 75 12 6 ® 2

o
T}
2
w
-
(e
<<
=
O
77
oc
Ll
(2]
=T
e
a
S
x
—
Ll
)
=
=
14
T
3
L
n
=}
14
o
l—
o
T
32
L
n
=}
=2
o
x
o
5
g
=
£
3
14
w
‘é)
L
1
=
I
>
w
.|
g
=
-
g
o
=

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
241




IMPACT MIRACLE VHM-FRASER

VFMD
D1<12 0—-0.02 8<D4<10 0—-0.009

HARTHETALL . J : . - he

Schaftfraser, mittlere Schneidkantenlange, @ D1>12 0=-003 D 12=D4=16 0 =-0.011

fir gehartete Materialien 20<D4<25 0—-0.013

C. Stahl, leg. Stahl | Vergiteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "““P'S" =€dierung | ALMInIum =€9.
+ ++ + 4+
_—115° =
=7 £
ESS— I : g
S}

al
P L1

BOCCCIHR , " 1.

oD1
Z ﬂ
@D4(he)
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oD1
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X
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oc
&
=
§ D1<3 D13 D1<3 D123 &&%[
é Schaftfraser mit neuer Impact Miracle Beschichtung fiir den ap L1
§ Einsatz in geharteten Werkstoffen. Mafe : mm
o
% Durchm. Schnittldnge Gesamtldnge | Schaft Durchm. | Anzahl | 5
=§ Bestellbezeichnung d.Nuten| @ | Typ
L D1 ap L1 D4 N =
E VFMDDO0100 1 3.5 60 6 4 ® 1
o D0150 15 5 60 6 4 | e | 1
ﬁ D0200 2 7 60 6 4 ® 1
@ D0250 25 8 60 6 4 ® 1
é D0300 3 10 60 6 6 ® 1
a3 D0400 4 12 60 6 6 ° 1
3 D0500 5 15 60 6 6 | ® 1
x D0600 6 15 60 6 6 |®| 2
oc
g D0800 8 20 75 8 6 ® 2
E D1000 10 25 80 10 6 ® 2
§ D1200 12 30 100 12 6 ® 2
[ D1400 14 85 105 12 6 ® 3
¢"',§ D1500 15 40 110 16 6 ° 1
L D1600 16 40 110 16 6 (] 2
o D1800 18 40 120 16 6 | o | 3
E' D2000 20 45 125 20 6 ® 2
I D2200 22 45 135 20 6 L] 3
E D2500 25 60 160 25 6 | o | 2
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VFSFPR D L
8<D4<10 0—-0.009
5 i . : hGI 122Dscts 0001 ML
Schruppfraser, kurze Schneidkantenlédnge, 3—4 Schneiden D4=20 0—-0.013

C. Stahl, leg. Stahl | Vergiiteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | “UP'er -€gierung uminium Leg.
++ ++ + ++ ++

15°

oD1

L1

oD1

oD4(he)
<
kel
N

L1

s@c . =

D1<8 D128 ST Uiy
Neuer VHM-Schruppfréser. Eignet sich fiir eine Vielzahl von Werkstoffen,
wie allgemeinen und gehérteten Stahl sowie flir schwer zu bearbeitende Werkstoffe.

D1

T
oD4(he)
>
o

@

L1

MaRe : mm
Durchm. Schnittlange Gesamtldnge | Schaft Durchm. | Anzahl | %
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 Typ

D1 ap L1 D4 N -

VFSFPRD0300 3 6 50 6 3 ° 1

D0400 4 8 50 6 3 (] 1

D0500 5 10 50 6 3 (] 1

D0600 6 12 50 6 3 () 2

D0700 7 17 60 8 3 (] 1

D0800 8 17 60 8 4 () 2

D0900 9 22 70 10 4 (] 1

D1000S08 10 22 90 8 4 (] 3

D1000 10 22 70 10 4 (] 2

D1200S10 12 27 100 10 4 () 3

D1200 12 27 75 12 4 (] 2

D1400 14 27 75 12 4 () 3

D1600 16 33 90 16 4 () 2

D1800 18 &3 90 16 4 () 3

D2000 20 38 100 20 4 (] 2
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IMPACT MIRACLE VHM-FRASER

HARTMETALL VFSFPRCH @ D4=16 0—-0.011

Schruppfraser, 4-schneidig, kurze Schneidenldnge, mit interner Kiihimittelzufuhr De=20 070019

C. Stahl, leg. Stahl | Vergiiteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | “UP'er -€gierung uminium Leg.
++ ++
T
- - Q) Nimy llllillW E— Typ1
g
L1 3
B @) (& WP
Schruppfraser mit Vibrationskontrolle und interner Kiihimittelzufuhr.
Ideal fir eine stabile Bearbeitung von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen. Viatt
alse - mm
Durchm. Schnittlange Gesamtlinge | Schaft Durchm. | Anzahl | %
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 Typ
D1 ap L1 D4 N -
VFSFPRCHD1600 16 33 90 16 4 (] 1
D2000 20 38 100 20 4 (J 1
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VF6SVRCH

Schruppfraser, kurze Schneidkantenldnge, 6 Schneiden,

)

D4=16 0—-0.011
D4=20 0—-0.013

unrege alslge Spiralwinkel, mit mternen Kiihimittelkanalen
C. Stahl, leg. Stahl | Vergiiteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | “UP'er -€gierung uminium Leg.
++ ++
R S S —
ap g
L1 é
28.5°
Schruppfraser mit Vibrationskontrolle und interner Kiihimittelzufuhr.
Ideal fur eine stabile Bearbeitung von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen. Mae - mm
Durchm. Schnittlange Gesamtldnge | Schaft Durchm. | Anzahl | %
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 Typ
D1 ap L1 D4 N -
VF6SVRCHD1600 16 33 90 16 6 ° 1
D2000 20 38 100 20 6 ® 1
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IMPACT MIRACLE VHM-FRASER

D4=6 0—-0.008
HARTHETALL V‘ M‘ FR hs[' 8<D4<10 0—-0.009

Schruppfraser, mittlere Schneidkantenlénge, 4 Schneiden “ij;?) 8:381;

C. Stahl, leg. Stahl | Vergiiteter Stahl | Geharteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | “UP'er -€gierung uminium Leg.
++ ++ + ++
3 Typ1
g
a
S
3 ; - Typ2
D®C :
ap §
L1 =}
Neuer VHM-Schruppfréaser fur das Frasen mit grof3en
axialen Schnitttiefen.
Mafe : mm
Durchm. Schnittlange Gesamtldnge | Schaft Durchm. | Anzahl | %
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 Typ
D1 ap L1 D4 N -
VFMFPRDO0500 5 15 60 6 4 [ 1
D0600 6 17 60 6 4 [ 2
D0700 7 22 75 8 4 [ 1
D0800 8 28 75 8 4 () 2
D0900 9 28 100 10 4 [ 1
D1000 10 34 100 10 4 () 2
D1200 12 40 110 12 4 ° 2
D1600 16 48 125 16 4 [ 2
D2000 20 57 140 20 4 (] 2
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VF2WwB

2-schneidiger IMPACT MIRACLE-Kugelkopffraser, breite Ausfiihrung

‘ R +0.01 hei 'D4=6 0 —-0.008

HARTMETALL

C. Stahl, leg. Stahl | Vergiiteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | “UP'er -€gierung uminium Leg.
++ ++ + ++ ++
220° é ___—T115
éE@J - | e
R L3 %
L1 [=]
[S)
P® P
Kugelkopffraser zur Bearbeitung von Unterschneidungen und komplexen Geometrien.
Mafe : mm
Radius Durchm. |Hinterschliff| Durchm. | Gesamtlinge | Schaft | Anzahl [ &
Bestellbezeichnung der Kugel Hinterschliff Durchm. (d.Nuten| > Typ
R D1 L3 Ds L1 D4 N =
VF2WBR0100N060 1 2 6 1.6 60 6 2 * 1
R0150N080 1.5 3 8 24 60 6 2 * 1
R0200N100 2 4 10 3.2 60 6 2 * 1
RO300N120 3 6 12 48 80 6 2 * 1
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IMPACT MIRACLE VHM-FRASER

VF2558

4<D4<6 0—-0.005
R +0.005 0—-0.01 hs 8<D4<10 0—-0.006
D4=12 0—-0.008

HARTMETALL
Kugelkopffraser, kurze Schneiden-und Schaftlange, 2 Schneiden,
fur gehartete Werkstoffe
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
+ ++ ++
5 n
L 7 8 150
é F — 2 ‘ Typ1
= ~
< R Lap £
§ L3 L 2
i a
=£ Uwa @ 2] -
T e Typ2
= =
e - . : . R L2P] =1
o 2-schneidiger Kugelfraser mit IMPACT MIRACLE-Beschichtung L3 Q
S fur gehartete Werkstoffe K
2 ur geharte ' MaRe : mm
o
% Radius | Durchm. |Schnittidnge |Hinterschliff| Durchm. | Gesamtlinge| Schaft | Anzahl |
=§ Bestellbezeichnung der Kugel Hinterschliff Durchm.|d.Nuten| 2 | Typ
% R D1 ap L3 D5 L1 D4 N -
~ VF2SSBR0050S04 0.5 1 1 2 0.94 40 4 2 ) 1
o R0050 05 1 1 2 094 | 40 6 2 | e | 1
ﬁ R0075S04 0.75 1.5 1.5 3 1.44 40 4 2 ) 1
) R0075 0.75 1.5 1.5 3 1.44 40 6 2 ) 1
é R0100 1 2 2 4 1.9 45 6 2 o 1
= R0150 1.5 3 3 6 2.9 45 6 2 ) 1
3 R0200 2 4 4 8 3.9 45 6 2 ) 1
= R0250 2.5 5 5 10 4.9 50 6 2 ) 1
oc
g R0300 3 6 6 12 5.85 50 6 2 ° 2
e R0400 4 8 8 14 7.85 60 8 2 ) 2
z R0500 5 10 10 18 9.7 70 10 2 |e| 2
[ R0600 6 12 12 22 11.7 75 12 2 ) 2
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hs:D4<12  D4=3 0—-0.004
4<D4<6 0—-0.005
VFESB _ e R<6 +0.005 @ D1<12 0—-0.01 h5[ 8<D4<10 0—-0006  pwen
Kugelkopffraser, kurze Schneidenlénge, R>6 0.010 D1>12 0-—-002 N6 )he:D4>12 e e
2 Schneiden, furgehartete Werkstoffe D4=20 0—-0.013
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | '<UPfer Legierung | - Aluminium Leg.
+ ++ ++
-, 8 __\ee 7 &
oaygy— T T 2
ROIGL L1 s T
=] 120° ~ E
A ] [F w2 3
R S N
i |.1° ~ -
B@CC P @ g
R<0.3 R>0.3 R<0.3 R>0.3 _ i — L1 é a
2-schneidiger Kugelfraser mit IMPACT MIRACLE-Beschichtung %J%%v” - £ Tt 3
fur gehartete Werkstoffe. R L I
Radius | Durchm. |Schnittidnge |Hinterschliff| Durchm. | Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | g
Bestellbezeichnung der Kugel Hinterschliff Durchm.|d.Nuten| 2 | Typ =§
R D1 ap L3 Ds L1 D4 N - [
VF2SBR0010S04 0.1 0.2 0.2 0.4 0.17 45 4 2 (] 1 E
R0010S06 0.1 0.2 0.2 0.4 0.17 50 6 2 ® 2 8
R0015S04 0.15 0.3 0.3 0.6 0.27 45 4 2 () 1 o
R0015S06 015 | 03 0.3 06 | 027 50 6 2 |e| 2 &
R0020S04 0.2 0.4 0.4 08 | 036 45 4 2 | e | 1 E
R0020S06 0.2 0.4 0.4 0.8 0.36 50 6 2 () 2 g
R0030S04 0.3 0.6 0.6 1.2 0.56 45 4 2 () 3 g
R0030S06 0.3 0.6 0.6 12 | 056 50 6 2 |e| 3 x
R0040S04 0.4 0.8 0.8 16 | 076 45 4 2 |e| 3 %
R0040S06 0.4 0.8 0.8 1.6 0.76 50 6 2 ® 3 =
R0050S04 0.5 1 1 2 0.94 45 4 2 |eo| 3 2
R0050S06 0.5 1 1 2 0.94 50 6 2 () 3 04
R0060S04 0.6 1.2 1.2 24 1.14 45 4 2 () 3 %
R0060S06 0.6 1.2 1.2 2.4 1.14 50 6 2 () 3 :é
R0070S04 0.7 14 14 2.8 1.34 45 4 2 (] 3 TS
R0070S06 0.7 14 14 2.8 1.34 50 6 2 () 3 EI
R0075S04 0.75 1.5 15 3 1.44 45 4 2 ° 3 I
R0075S06 0.75 1.5 1.5 3 1.44 50 6 2 () 3 :
R0080S04 0.8 1.6 1.6 3.2 1.54 45 4 2 ° 3 -l
R0080S06 0.8 16 16 32 | 154 50 6 2 o] 3 | §
R0090S04 0.9 1.8 1.8 3.6 1.74 45 4 2 () 3 E
R0090S06 0.9 1.8 1.8 3.6 1.74 50 6 2 () 3 =
R0100S04 1 2 2 4 1.9 50 4 2 ° 3 '5
R0100S06 1 2 2 4 1.9 60 6 2 () 3 <
R0125S06 1.25 2.5 2.5 5 2.4 60 6 2 (] 3 %
R0150S03 1.5 3 3 - - 60 3 2 ® 4 =
R0150S06 1.5 3 3 6 2.9 70 6 2 () 3
R0200S04 2 4 4 = - 60 4 2 () 4
R0200S06 2 4 4 8 3.9 70 6 2 ° 3
R0250S06 2.5 5 5 10 4.9 80 6 2 () 3
R0300S06 3 6 12 — - 80 6 2 ® 4
R0400S08 4 8 14 — — 90 8 2 ® 4
R0500S10 5 10 18 - - 100 10 2 ® 4
R0600S12 6 12 22 — — 110 12 2 () 4
R0800S16 8 16 30 - — 140 16 2 () 4
R1000S20 10 20 38 = - 160 20 2 ® 4
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IMPACT MIRACLE VHM-FRASER

D4=3 0—-0.006
VF2508 ems 001 601512 0002 Ol 4<Dise  0—-0008
Ku elkopffraser, kurze Schneidkantenlénge, R>6.5 +0.02 D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011
chneiden D4=20 0—-0.013
C. Stahl, leg. Stahl | Vergiteter Stahl | Geharteter Stahl | Gehérteter Stahl Austelnitisch Titan Leg., Kupfer Legierung | Aluminium Leg.
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg.
+ ++ ++ +
- J 8 15
gl 1 Typ1
. g
L3 L1 2
a
B®C -
e Typ2
R”| ap] H
2 Schneiden Kugelkopffraser mit Impact Miracle Beschichtung fir L3 L1 g
gehartete Werkstoffe erreicht einen exzellenen Bruchwiderstand. Mate : mm
Radius | Durchm. |Schnittidnge |Hinterschliff| Durchm. | Gesamtlinge| Schaft | Anzahl |
Bestellbezeichnung der Kugel Hinterschliff Durchm.|d.Nuten| 2 | Typ
R D1 ap L3 D5 L1 D4 N -
VF2SDBR0050 0.5 1 1 2 0.94 45 4 2 ° 1
R0100S04 1 2 2 4 1.9 50 4 2 ° 1
R0100 1 2 2 4 1.9 60 6 2 ° 1
R0150S03 1.5 3 3 6 2.9 60 3 2 ) 2
R0150 1.5 3 3 6 29 70 6 2 ° 1
R0200S04 2 4 4 8 3.9 60 4 2 ) 2
R0200 2 4 4 8 3.9 70 6 2 ° 1
R0250 2.5 5) 5 10 4.9 80 6 2 ) 1
R0300 3 6 12 22 5.85 80 6 2 ° 2
R0400 4 8 14 27 7.85 90 8 2 ) 2
R0500 5 10 18 31 9.7 100 10 2 ° 2
R0600 6 12 22 35 11.7 110 12 2 ° 2
R0800 8 16 30 50 15.5 140 16 2 ° 2
R1000 10 20 38 58 19.5 160 20 2 ® 2
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VFZ250BI1

Kugelkopffraser, kurze Schneidkantenlange,

2 Schneiden, Ianger Schaft

R R<6.5
R>6.5

+0.01
+0.02

D1<12 0-—-0.02
D1>12 0-—-0.03

hsl ’ 12<D4<16
D4 =20

D4=6
8<D4<10

0—-0.008
0—-0.009
0—-0.011
0—-0.013

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austelnitisch Titan Leg., Kupfer Legierung | Aluminium Leg.
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg.
+ ++ + 4+ +
- s 8 e
é 1 Typ1
R ap %
L3 Lt Q
D@ C o
8 Typ2
=~ g
VF2SDB mit langem Schaft. Ls Ls 3
Mafe : mm
Radius | Durchm. |Schnittidnge |Hinterschliff| Durchm. | Gesamtlinge| Schaft | Anzahl |
Bestellbezeichnung der Kugel Hinterschliff Durchm.|d.Nuten| 2 | Typ
R D1 ap L3 D5 L1 D4 N -
VF2SDBLR0050 0.5 1 1 2 0.94 60 6 2 [ ] 1
R0100 1 2 2 4 1.9 80 6 2 (] 1
R0150 15 3 3 6 2.9 90 6 2 * 1
R0200 2 4 4 8 3.9 90 6 2 (] 1
R0250 25 5 5 10 4.9 110 8 2 * 1
R0300 3 6 12 22 5.85 120 6 2 (] 2
R0400 4 8 14 27 7.85 130 8 2 (] 2
R0500 5 10 18 31 9.7 140 10 2 (] 2
R0600 6 12 22 35 1.7 140 12 2 (] 2
R0800 8 16 30 50 15.5 200 16 2 * 2
R1000 10 20 38 58 19.5 200 20 2 * 2
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IMPACT MIRACLE VHM-FRASER

HARTMETALL VFEXLBS 6 +0.007 @ 0—-0.02 Ia Ds=4 0—-0.008

u elkopffraser, mittlere Schneidkantenlange,
chneiden, kurzer Schaft

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl Geharteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er -egierung uminium Leg.
+ ++ ++
-4
% a B2
I — e
r dl | - Typ1
— 115 2]
L a <
< R b 5
o Effektive L3 = s
ektive Lange

R fiir Konturwinl?el o L1
: DT @
[
-
E 2-schneidiger Kugelkopffraser fiir das Frésen von gehértetem Stahl mit hoher Schnitigeschwindigkeit. ~ Konturwinkel
% Kurze Schaftausfiihrung fiir den Einsatz in Schrumpffutter, Mafe  mm
4 . : "
s Radius |Durchm. |Schnitt- Hinter-| Durchm. [Scmﬁlante Gesamt-| Schaft | Anzahi | Effektive Lange
< Bestellbezeichnung der Kugel lange | schliff Hnteschif| ‘anScta] | inge |Durchm. |d.Nuten| D | Ty | fiir Konturwinkel
i R | D1 |ap | L3 |Ds | B2 | Lt | Da|N]|= 30| 1°] 2°] 3°
a VF2XLBSR0020N010 0.2 04 |0.32 1 0.36 [13.4°| 40 4 2 (x| 1 1.0 1.0] 11| 1.2
,9 R0020N020 0.2 04 | 0.32 2 |0.36 |{11.9°| 40 4 2 (x| 1 20| 21| 23| 25
ﬁ R0020N030 0.2 0.4 |0.32 3 |0.36 |{10.7°| 40 4 2 | x| 1 3.1 3.2 34| 3.7
:tn R0020N040 0.2 0.4 |0.32 4 |0.36 | 9.7°| 40 4 2 | x| 1 41| 43| 46| 4.9
E R0025N040 025| 05 |04 4 | 046 | 9.6°| 40 4 2 [x] 1 41| 43| 46| 4.9
g R0025N060 025| 05 |04 6 | 046 | 8.1°| 40 4 2 |x| 1 6.2| 64| 69| 74
% R0O030N020 0.3 0.6 | 0.48 2 | 056 |11.8°| 40 4 2 (x| 1 21 22| 23| 25
x RO030N030 0.3 0.6 | 0.48 3 | 0.56 |{10.5°| 40 4 2 (x| 1 3.1 3.3 35| 3.8
oc

g R0030N040 0.3 0.6 | 0.48 4 1056 | 9.5° 40 4 2 | x| 1 42| 43| 46| 5.0
E RO030N060 0.3 0.6 | 0.48 6 | 056 | 8.0° 40 4 2 (%] 1 6.3| 6.5] 6.9| 7.5
§ R0040N040 0.4 0.8 | 0.64 4 |0.76 | 9.4°| 40 4 2 (%] 1 42| 43| 46| 5.0
[ R0040N060 0.4 0.8 | 0.64 6 |0.76 | 7.8°| 40 4 2 (x| 1 6.3| 6.5 6.9| 7.5
(l-g R0O050N030 0.5 1 0.8 3 |1 0.94 |10.1°| 40 4 2 (x| 1 3.2| 3.3 36| 3.9
:é R0O050N040 0.5 1 0.8 4 1094 | 9.1°| 40 4 2 (x| 1 42| 44| 48| 52
™ R0050N060 0.5 1 0.8 6 | 094 | 7.5°| 40 4 2 | x| 1 6.3 66| 7.1| 7.7
E' RO050N080 0.5 1 0.8 8 (094 | 64°| 40 4 2 (%] 1 84| 88| 9.4|10.2
I R0100N060 1 2 1.6 6 |19 6.4°| 40 4 2 |x| 1 6.2 6.5 69| 74
E R0100N080 1 2 1.6 8 | 1.9 5.3°| 40 4 2 (x| 1 8.3] 87| 9.2| 9.9
(_,IJ R0100N100 1 2 1.6 10 | 1.9 4.5°| 40 4 2 | x| 1 110.4/10.8/11.5(12.4
=

-

2

o

=
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V‘ EXLB ‘:R R=1 20.007 @o—-o.oz @4$D456 0—-0.008  HARTHETALL

Kugelkopffraser, 2 Schneiden, R>1 £0.010
fur ehartete Materialien

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | KuPfer Legierung | Aluminium Leg.
+ ++ ++

oD1
\zDs
J—w
N

Typ1

a
Lar| .

oD4(he)

M

L1

Effektive Lange
fiir Konturwinkel

oDs5

Effektive
Lénge

=) i - - Typ2

2@ C 5

2-schneidiger Kugelfraser mit langem Hinterschliff und Konturwinkel L1
IMPACT MIRACLE-Beschichtung fur gehartete Werkstoffe.

@D4(he)

Mafe : mm

Effektive Liange
fiir Konturwinkel

30" 1°] 2°| 3°

Radius |Durchm. [Schnitt-|Hinter-| Durchm. [Scmilame Gesamt-| Schaft | Anzahl

Bestellbezeichnung der Kugel lénge | schliff |Hinterschiff) "amSihaf) | ldnge Durchm. {d. Nuten

Typ
R | D1 |ap | L3 | Ds | B2 | L1 | D4 | N

VF2XLBR0010N005S04 0.1 0.2 | 016 |05 | 0.17 [11.5°| 50
R0010N005S06 0.1 0.2 | 016 |05 | 0.17 |[11.7°| 50
R0010N008S04 0.1 0.2 | 016 | 0.75| 0.17 | 11.2°| 50
R0010N010S04 0.1 0.2 [0.16 | 1 0.17 | 10.9°| 50
R0010N010S06 0.1 0.2 [0.16 | 1 0.17 | 11.3°| 50
R0010N013S04 0.1 0.2 | 0.16 | 1.25| 0.17 |10.7°| 50
R0010N015S04 0.1 0.2 | 016 |15 | 0.17 |10.4°| 50
R0010N015S06 0.1 0.2 | 016 |15 | 0.17 |10.9°| 50
R0010N018S04 0.1 0.2 | 0.16 | 1.75| 0.17 | 10.2°| 50
R0010N020S04 0.1 0.2 | 016 | 2 0.17 |10° 50
R0010N025S04 0.1 0.2 | 016 |25 | 017 | 9.5° 50
R0015N010S04 0.15| 03 | 024 |1 0.27 |11° 50
R0015N010S06 0.15| 03 | 024 |1 0.27 |11.3°| 50
R0015N013S04 0.15| 0.3 | 0.24 | 1.25 | 0.27 |10.7°| 50
R0015N015S04 015| 0.3 | 024 |15 |0.27 |10.4°| 50
R0015N015S06 015 | 0.3 | 0.24 |15 |0.27 |10.9°| 50
R0015N018S04 0.15| 0.3 | 0.24 | 1.75| 0.27 |10.2°| 50
R0015N020S04 0.15| 0.3 | 0.24 | 2 0.27 | 9.9°| 50
R0015N020S06 015| 03 | 024 |2 0.27 | 10.6°| 50
R0015N025S04 0.15)| 03 | 024 |25 | 027 | 9.5°| 50
R0015N030S04 0.15| 03 | 024 |3 0.27 | 9.1°| 50
R0015N040S04 0.15| 0.3 | 0.24 0.27 | 84°| 50
R0020N010S04 0.2 04 | 0.32 0.36 | 11° 50
R0020N010S06 0.2 04 | 0.32 0.36 |11.3°| 50
R0020N015S04 0.2 04 | 0.32 0.36 [10.4°| 50
R0020N015S06 0.2 04 | 0.32 0.36 |11° 50
R0020N020S04 0.2 04 (0322 0.36 | 10° 50
R0020N020S06 0.2 04 (0322 0.36 |10.6°| 50
R0020N025S04 0.2 04 1032|25 |036| 9.5 50
R0020N025S06 0.2 04 |032|25 |0.36|10.3°| 50
R0020N030S04 0.2 04 | 0323 0.36 | 9.1°| 50
R0020N030S06 0.2 04 | 0323 0.36 | 10° 50
R0020N040S04 0.2 04 (0324 0.36 | 8.4°| 50
R0020N050S04 0.2 04 (032 |5 0.36 | 7.8°| 50
R0025N015S04 025| 05 |04 |15 |046|10.5°| 50
R0025N015S06 025| 05 04 |15 |046 11° 50
R0025N020S04 025| 05 |04 |2 0.46 | 10° 50
R0025N020S06 025|105 04 |2 0.46 |10.6°| 50

0505 |06/|06
05]05|06/|06
07/08| 09|10
10111213
1011111213
1313 ]15]1.6
15|16 | 18|20
15/16 ] 18|20
18119 21|23
21122| 24|26
2627|3033
10(11]12]13
1011111213
1313|1516
15|16 | 18|19
15/16 ] 18|19
18119 21]23
21122| 24|26
21122 24|26
2627|3033
311323639
42|43)|48|53
1.0[10 | 11]12
1.0/10] 11|12
15116 | 17|19
1516|1719
20121 23|26
20121 )|23|26
261272932
2627 |29|32
31132)|35|39
31]32|35]|39
41|43 |47 |52
52|54|59]|6.6
15116 |1.7|19
151161719
20121|23|26
2012112326

N
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IMPACT MIRACLE VHM-FRASER

HARTHETALL V‘ EXLB ‘ER R=1 +0.007 @0—-0.02 @4$D456 0—-0.008

Kugelkopffraser, 2 Schneiden, R>1 £0.010
fur ehértete Materialien
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | '<UPfer Legierung | - Aluminium Leg.
+ ++ ++
a //\Bz
—— ] = |
é Typ1
I12° 2
R £
\ L L1 3
Effektive Lange Q
fiir Konturwinkel o
> o 0
30° 32 s
uwcC £ é F - - Typ2
©
REE 1 5
2-schneidiger Kugelfraser mit langem Hinterschliff und Konturwinkel L1 8
IMPACT MIRACLE-Beschichtung fur gehartete Werkstoffe. Mate - mm

Effektive Lange

Radius | Durchm. [Schnitt- Hinter-| Durchm. | ¢ | Gesamt-| Schaft | Anzahl A
fiir Konturwinkel

(Schneidkante

Bestellbezeichnung der Kugel lénge | schliff |Hinterschiff| "amSihaf) | ldnge | Durchm. {d. Nuten Typ

R D1 ap L3 D5 B2 L1 D4 N

VF2XLBR0025N025S04 025| 05 |04 25(046 | 95°| 50
R0025N030S04 025| 05 |04 3 046 | 9.1°| 50
R0025N030S06 025| 05 |04 0.46 | 10° 50
R0025N035S04 025| 05 |04 046 | 8.7°| 50
R0025N040S04 025| 05 |04 0.46 | 8.3°| 50
R0025N040S06 025| 05 |04 0.46 | 9.4°| 50
R0025N050S04 025| 05 |04 046 | 7.7°| 50
R0025N050S06 025| 05 |04 046 | 8.9°| 50
R0025N060S04 025| 05 |04 046 | 7.2°| 50
R0025N060S06 025| 05 |04 046 | 84°| 60
R0030N020S04 0.3 0.6 | 0.48 0.56 | 9.9°| 50
R0030N020S06 0.3 0.6 | 0.48 0.56 [10.6°| 50
R0030N025S04 0.3 0.6 | 0.48 0.56 | 9.4°| 50
R0O030N030S04 0.3 0.6 | 048 0.56 | 9° 50
R0O030N030S06 0.3 0.6 | 048 0.56 | 9.9°| 50
RO030N035S04 0.3 0.6 | 048 0.56 | 8.6°| 50
RO030N040S04 0.3 0.6 | 0.48 0.56 | 8.3°| 50
R0030N040S06 0.3 0.6 | 0.48 0.56 | 9.3°| 50
R0030N050S04 0.3 0.6 | 0.48 0.56 | 7.6°| 50
R0030N050S06 0.3 0.6 | 0.48 0.56 | 8.8°| 50
R0030N060S04 0.3 0.6 | 048 056 | 7.1°| 50
R0030N060S06 0.3 0.6 | 048 0.56 | 8.4°| 50
RO030N070S04 0.3 0.6 | 048 0.56 | 6.6°| 50
R0O030N080S04 0.3 0.6 | 0.48 0.56 | 6.2°| 50
R0030N080S06 0.3 0.6 | 048 0.56 | 7.6°| 60
R0040N020S04 0.4 0.8 | 0.64 0.76 | 9.9°| 50
R0040N020S06 0.4 0.8 | 0.64 0.76 [10.6°| 50
R0040N030S04 0.4 0.8 | 0.64 0.76 | 8.9°| 50
R0040N030S06 0.4 0.8 | 0.64 0.76 | 9.9°| 50
R0040N040S04 0.4 0.8 | 0.64 0.76 | 8.2°| 50
R0040N040S06 0.4 0.8 | 0.64 0.76 | 9.3°| 50
R0040N050S04 0.4 0.8 | 0.64 0.76 | 7.5°| 50
R0040N060S04 0.4 0.8 | 0.64 076 | 7° 50
R0040N060S06 0.4 0.8 | 0.64 0.76 | 8.3°| 50
R0040N070S04 0.4 0.8 | 0.64 0.76 | 6.5°| 50
R0040N080S04 0.4 0.8 | 0.64 0.76 | 6.1°| 50
R0040N080S06 0.4 0.8 | 0.64 0.76 | 7.5°| 50
R0040N100S04 0.4 0.8 | 0.64 0.76 | 54°| 50

30" 1°| 2°| 3°
26| 27| 29| 3.2
3.1] 3.2| 3.5 3.9
3.1] 3.2| 3.5 3.9
36| 3.8 41| 45
41| 43| 47| 5.2
41 43| 47| 5.2
52| 54| 59| 65
52| 54| 59| 6.5
6.2| 65| 71| 7.9
6.2 65| 71| 7.9
21| 22| 24| 26
21| 22| 24| 26
26| 27| 3.0/ 3.3
3.1] 3.3| 3.6| 3.9
3.1 3.3| 3.6| 3.9
36| 38| 42| 46
42| 44| 48| 5.2
42| 44| 48| 5.2
52| 54| 6.0| 6.6
52| 54| 6.0 6.6
6.3| 65| 71| 7.9
6.3| 65| 71| 7.9
73| 76| 83| 9.2
8.3| 8.7 9.5/10.6
8.3| 87| 9.5/10.6
21| 22| 23| 26
21| 22| 23| 26
3.1 3.3| 35| 3.9
3.1 3.3| 3.5 3.9
42| 43| 47| 5.2
42| 43| 47| 5.2
52| 54| 59| 6.5
6.3 65/ 71| 7.9
6.3 6.5/ 71| 7.9
73| 76| 83| 9.2
8.3| 8.7| 9.5(10.5
8.3| 8.7| 9.5/10.5
10.4/10.9/11.9]13.2

N

w
(S}

a
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HARTMETALL

Mafe : mm
-

Radius |Durchm. [Schnitt- Hinter-| Duchm, | M | Gesamt-| Schaft | Anzahl Effektive Lange
. cee ) (Sohneitante | fiir Konturwinkel
Bestellbezeichnung der Kugel lange | schiliff Hinterschiff 2um Schaff lange |Durchm. |d. Nuten
30! 10 20 30

Typ
R | D1 |ap | L3 | D5 | B2 | L1 | D4 |N

VF2XLBR0040N100S06 0.4 0.8 | 0.64| 10 | 0.76 | 6.8° | 60 6 10.4/10.9/11.9/13.2
RO050N030S04 0.5 1 0.8 3 1094 |88 | 50 3.2| 33| 3.6| 4.0
R0O050N030S06 0.5 1 0.8 3 109498 | 50 3.2| 33| 3.6| 4.0
R0050N040S04 0.5 1 0.8 4 1094 8° 50 42| 44| 48| 53
R0050N040S06 0.5 1 0.8 4 1094 92°| 50 42| 44| 48| 53
R0O050N050S04 0.5 1 0.8 5 /094 |73 | 50 53| 55| 6.0/ 6.7
R0O050N050S06 0.5 1 0.8 5 1094 |87 | 50 53| 55| 6.0| 6.7
RO050N060S04 0.5 1 0.8 6 | 094 |68 | 50 6.3| 6.6| 7.2| 8.0
R0O050N060S06 0.5 1 0.8 6 09482 | 50 6.3| 6.6| 7.2| 8.0
RO050N070S04 0.5 1 0.8 7 1094 |63 | 50 74| 7.7 84| 9.3
R0O050N080S04 0.5 1 0.8 8 1094 |59 | 50 84| 8.8| 9.6/10.6
R0050N080S06 0.5 1 0.8 8 | 094 |74° | 50 8.4| 8.8| 9.6/10.6
R0050N090S04 0.5 1 0.8 9 | 094 |55°| 50 9.5| 9.9/10.8|12.0
R0O050N100S04 0.5 1 0.8 10 | 094 | 52° | 50 10.5/11.0/12.0{13.3
RO050N100S06 0.5 1 0.8 10 | 0.94 | 6.7° | 50 10.5/11.0/12.0{13.3
RO050N120S04 0.5 1 0.8 12 | 0.94 | 46° | 50 12.6/13.2|/14.4|15.9
RO050N120S06 0.5 1 0.8 12 | 094 | 6.1° | 60 12.6/13.2|/14.4{15.9
RO050N140S04 0.5 1 0.8 14 | 094 | 42° | 60 14.7/15.3/16.8(18.6
R0O050N160S04 0.5 1 0.8 16 | 0.94 | 3.8° | 60 16.8/17.5/19.2|121.3
R0O050N160S06 0.5 1 0.8 16 | 094 | 53° | 70 16.8/17.5/19.2|121.3
R0O050N180S04 0.5 1 0.8 18 | 0.94 | 3.5° | 60 18.9/19.7/21.6|23.9
RO050N200S04 0.5 1 0.8 20 | 094 | 3.3° | 60 21.0121.9|24.0|26.6

R0050N200S06 0.5

-

0.8 20 | 094 |46° | 70 21.0121.9|24.0|26.6
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RO060N060S04 0.6 1.2 | 0.96 6 | 114 | 6.6° | 50 6.3| 6.6| 7.2| 8.0
R0O060N060S06 0.6 1.2 | 0.96 6 | 114 | 81° | 50 6.3| 6.6| 7.2| 8.0
R0060N080S04 0.6 1.2 | 0.96 8 [ 114 | 57° | 50 84| 8.8| 9.6/10.6
R0060N080S06 0.6 1.2 | 0.96 8 [ 114 |73°| 50 8.4| 8.8| 9.6/10.6
R0O060N100S04 0.6 12 |096| 10 | 1.14 | 5° 50 10.5/11.0/12.0|13.3
RO060N100S06 0.6 12 {096 | 10 | 1.14 | 6.6° | 50 10.5/11.0/12.0{13.3
RO060N120S04 0.6 12 096 | 12 | 114 | 45° | 50 12.6/13.2|14.4|15.9
RO060N120S06 0.6 12 |096 | 12 | 1.14 | 6° 50 12.6/13.2|/14.4|15.9
RO060N140S04 0.6 12 [096| 14 | 114 | 4° 60 14.7/15.3/16.8(18.6
R0O060N160S04 0.6 12 |096| 16 | 1.14 | 3.7° | 60 16.8/17.5/19.2(21.2
R0060N160S06 0.6 12 {096 | 16 | 114 |52° | 70 16.8/17.5/19.2|121.2
R0070N080S04 0.7 1.4 | 1.12 8 | 1.34|55° | 50 8.4| 8.8| 9.6/10.6
R0070N120S04 0.7 14 (112 12 | 1.34 | 43° | 50 12.6/13.1|14.4|15.9
R0070N160S04 0.7 14 [ 112 16 | 1.34 | 3.5° | 60 16.8/17.5/19.2(21.2
R0075N060S04 075 | 15 [ 1.2 6 | 144 |63° | 50 6.3| 6.6 7.2| 7.9
R0075N060S06 075 | 1.5 | 1.2 6 | 1.44 | 8° 50 6.3 66| 7.2 7.9
R0075N080S04 0.75 | 15 | 1.2 8 | 144 |54° | 50 84| 8.8| 9.6/10.6
R0075N080S06 075 | 1.5 1.2 8 | 144 |72°| 50 8.4| 8.8| 9.6/10.6
R0075N100S04 075 | 1.5 [ 1.2 10 | 144 | 47° | 50 10.5/11.0/12.0|13.2
R0075N100S06 075 | 1.5 | 1.2 10 | 1.44]6.5° | 50 10.5/11.0/12.0{13.2
R0075N120S04 075 | 15 [ 1.2 12 | 144 | 42° | 50 12.6/13.1|14.4|15.9
R0075N120S06 075 | 1.5 | 1.2 12 | 144 59° | 50 12.6/13.1|14.4|15.9
R0075N140S04 075 | 1.5 | 1.2 14 | 144 | 3.8° | 50 14.7/15.3/16.8|18.5
R0075N140S06 075 | 1.5 | 1.2 14 | 144 | 54° | 50 14.7115.3/16.8(18.5
R0075N160S04 075 | 1.5 1.2 16 | 144 | 3.4° | 60 16.8/17.5/19.2(21.2
R0075N160S06 075 | 1.5 | 1.2 16 | 1.44 | 5° 60 16.8/17.5/19.2|121.2
R0075N180S04 075 | 1.5 | 1.2 18 | 1.44 | 3.1° | 60 18.9/19.7/21.6|23.8
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IMPACT MIRACLE VHM-FRASER

HARTHETALL V‘ EXLB ‘ER R=1 +0.007 @0—-0.02 @4$D456 0—-0.008

Kugelkopffraser, 2 Schneiden, R>1 £0.010
fur ehartete Materialien

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austelnitisch Titan Leg., Kupfer Legierung | Aluminium Leg.
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg.
+ ++ ++
5 a B2
I ——————
é é Typ1
= F12° =
= \ Rlel | 5
O Effektive Linge L1 S
n fiir Konturwinkel [
5 30° %% <
=§ UWE % E'_l é L B T Typ2
E R | ap %
= 2-schneidiger Kugelfraser mit langem Hinterschliff und ~ Konturwinkel ~ ——— L1 5
é IMPACT MIRACLE-Beschichtung fur gehartete Werkstoffe. Mate - mm
é Radius |Durchm. Stihnitt- Hintgr- IDurchm.l [Scmsame Gg;amt- Schaft | Anzahl 5 fI_E_ffektive L'a'_nge
< Bestellbezeichnung der Kugel linge | schliff |Hinterschiff| ‘am§tef) | ldnge |Durchm.|d. Nuten| | yp | TUF Konturwinkel
™ R D1 ap L3 D5 B2 L1 D4 N [ 30" | 1°| 2°| 3°
a VF2XLBR0075N200S04 075 | 15 | 1.2 20 | 144 |29° | 60 4 2 |®| 1 121.0/21.9|23.9| *
8 R0075N200S06 075 | 15 | 1.2 20 | 1.44 | 43° | 70 6 2 |®f 1 121.0/21.9|23.9/26.5
ﬁ RO080N080S04 0.8 1.6 | 1.28 8 | 154 |53° | 50 4 2 |@f 1 8.4/ 8.8| 9.6/10.5
»w RO080N120S04 0.8 16 | 128 | 12 | 154 | 4.1° | 50 4 2 |®| 1 |12.6(13.1|14.4|15.9
E RO080N160S04 0.8 16 (128 | 16 | 1.54 | 3.3° | 60 4 2 |®| 1 ]16.8/17.5/19.1|21.2
g R0O080N200S04 0.8 16 (128 | 20 | 1.54 | 2.8° | 60 4 2 (@ 1 (21.0/21.9/23.9| *
g RO090N080S04 0.9 1.8 | 144 8 |1.74|51° | 50 4 2 (@ 1 84| 88| 9.6/10.5
== R0O090N120S04 0.9 18 | 144 | 12 | 1.74| 3.9° | 50 4 2 |®f 1 ]12.6/13.1|14.3|15.8
% RO090N160S04 0.9 18 | 144 | 16 | 1.74 | 3.1° | 60 4 2 |®f 1 116.8{17.5/19.1|21.1
E RO090N200S04 0.9 18 | 144 | 20 | 1.74 | 26° | 60 4 2 |®@f 1 120.9(21.8/23.9| *
§ R0100N060S04 1 2 1.6 6 |19 |58 | 50 4 2 |@f 1 6.2| 65| 70| 7.7
[ R0100N060S06 1 2 1.6 6 |19 |79 | 50 6 2 (@ 1 6.2| 65| 70| 7.7
(Lg R0100N080S04 1 2 1.6 8 |19 |49 | 50 4 2 @ 1 8.3 8.7| 94104
:é R0100N080S06 1 2 1.6 8 |19 |6.9 | 50 6 2 |@f 1 8.3 8.7 94104
™ R0100N100S04 1 2 1.6 10 |19 |42°| 50 4 2 |®f 1 ]104|10.9/11.8|13.0
E' R0100N100S06 1 2 1.6 10 |19 | 6.2°| 50 6 2 |®f 1 ]10.4/10.9/11.8|13.0
I R0100N120S04 1 2 1.6 12 |19 | 3.7°| 50 4 2 |®| 1 ]125|13.0|/14.2|15.7
E R0100N120S06 1 2 1.6 12 |19 | 56° | 50 6 2 |®| 1 ]125|13.0|/14.2|15.7
-l R0100N140S04 1 2 1.6 14 |19 |3.3°| 50 4 2 |®| 1 |146|15.2|/16.6|18.3
o R0100N140S06 1 2 1.6 14 |19 |51°| 50 6 2 (@ 1 |14.6/15.2/16.6|18.3
E R0100N160S04 1 2 1.6 16 |19 | 29°| 60 4 2 |®| 1 |16.7/17.4/19.0| *
= R0100N160S06 1 2 1.6 16 |19 |4.7° | 60 6 2 |®| 1 |16.7|17.4/19.0/21.0
'G R0100N180S04 1 2 1.6 18 |19 | 27°| 60 4 2 |®@f 1 ]18.8/19.6/21.4| *
< R0100N180S06 1 2 1.6 18 |19 | 44° | 60 6 2 |®| 1 |18.8/19.6/21.4|23.6
% R0100N200S04 1 2 1.6 20 |19 | 25° | 60 4 2 |® 1 120.9/21.8/23.8| *
- R0100N200S06 1 2 1.6 20 |19 | 4.1° | 60 6 2 (@ 1 ]20.9/21.8/23.8/26.3
R0100N220S04 1 2 1.6 22 119 | 23° | 60 4 2 |®@| 1 ]122.9/23.9|26.2| *
R0100N250S04 1 2 1.6 25 |19 | 2° 70 4 2 (@] 1 [26.1|27.2| * *
R0100N250S06 1 2 1.6 25 119 | 35° | 70 6 2 |®@| 1 ]126.1/27.2|29.8/32.9
R0100N300S04 1 2 1.6 30 | 1.9 1.7° | 70 4 2 |®| 1 |31.3/326| * *
R0100N300S06 1 2 1.6 30 {19 | & 80 6 2 |®f 1 131.3/32.6/35.8| *
R0100N350S04 1 2 1.6 35 | 1.9 1.5° | 80 4 2 |®f 1 |36.5/38.1| * *
R0125N100S06 125 | 25 |2 10 |24 |59 | 60 6 2 (e 1 ]10.4/10.8/11.8]12.9
R0125N150S06 125 | 25 | 2 15 |24 | 46° | 60 6 2 |®| 1 |15.6(/16.3|/17.8|19.6
R0125N200S06 125| 25 |2 20 |24 | 3.7° | 70 6 2 |®] 1 120.8/21.7|23.8(26.2
R0125N250S06 125 | 25 |2 25 |24 |32°| 70 6 2 |®| 1 ]126.1|27.2|129.7|32.9
R0125N300S06 125 | 25 |2 30 |24 | 28°| 80 6 2 |®| 1 131.3|32.6/35.7| *
R0125N350S06 125 | 25 | 2 35 |24 |24°| 80 6 2 |®@| 1 |36.5/38.1/41.7| *

* Keine Interferenz

@ : Lagerstandard.




HARTMETALL

Mafe : mm
-

Radius |Durchm. [Schnitt-|Hinter-| Durchm. Sumilame Gesamt:| Schaft | Anzahl | x Effektive Lange o

Bestellbezeichnung der Kugel lange | schliff |Hinerschlf| umSif) | lénge |Durchm.|d. Nuten| D Typ fiir Konturwinkel -
R D1 | ap | L3 | Ds | B2 | L1 Da [ N |< 30" | 1°] 2°| 3° <
VF2XLBR0150N080S06 1.5 3 24 8 |29 6.3° 60 6 2 @] 1 8.3| 8.6| 9.3/10.2 E
R0150N100S06 1.5 3 24 10 | 2.9 5.5° 60 6 2 |e| 1 |10.4/10.8|11.7|12.9 %
R0150N120S06 1.5 3 24 12 |29 | 4.9° 60 6 2 |®e| 1 |125/13.0|14.1|15.5 8
R0150N140S06 1.5 & 2.4 14 |29 | 44° 60 6 2 |e| 1 (146|15.2(16.5/18.2 o
R0150N160S06 1.5 3 2.4 16 | 29 | 4° 60 6 2 |e| 1 (16.7(17.3/18.9/20.8 =£
R0150N200S06 1.5 3 24 20 | 2.9 3.4° 70 6 2 |e| 1 [20.8/21.7|23.7|26.1 E
R0150N250S06 1.5 3 24 25 129 2.8° 70 6 2 |®| 1 |26.1|27.2|129.7| * %
R0150N300S06 1.5 3 24 30 |29 2.5° 70 6 2 (@] 1 [31.3/32.6/35.7| * ;5
R0150N350S06 1.5 3 24 35 |29 2.2° 80 6 2 |®| 1 |36.5/38.0/41.7| * =
R0150N400S06 1.5 g 24 40 | 2.9 1.9° 90 6 2 |e| 1 (417|435 * * g
R0175N160S06 1.75| 35 | 2.8 16 | 34 3.6° 60 6 2 |e| 1 (16.7(17.3/18.9/20.8 ’é
R0175N200S06 1.75| 3.5 | 2.8 20 | 34 3° 70 6 2 |e| 1 (20.8/21.7|23.7| * "u's
R0175N250S06 1.75| 3.5 | 2.8 25 | 34 2.5° 70 6 2 |e| 1 (26.0/27.1/29.6| * E
R0175N300S06 1.75| 35 | 2.8 30 |34 2.1° 80 6 2 |e| 1 [31.3/326|35.6| * 8
R0175N350S06 1.75| 35 | 2.8 35 |34 1.9° 80 6 2 |e| 1 [36.5/38.0| * * 14
R0175N400S06 1.75| 3.5 | 2.8 40 | 34 1.7° 90 6 2 |e| 1 (417|435 * * %
R0200N100S06 2 4 3.2 10 | 3.9 | 45° 70 6 2 |e| 1 |10.4/10.8|11.6|12.7 E
R0200N120S06 2 4 3.2 12 | 3.9 3.9° 70 6 2 |le| 1 |125/12.9|14.0|15.4 g
R0200N140S06 2 4 3.2 14 | 3.9 3.4° 70 6 2 |e| 1 [(14.6[15.1/16.4/18.0 g
R0200N160S06 2 4 3.2 16 | 3.9 3.1° 70 6 2 |e| 1 (16.6/17.3(18.8/20.7 x
R0200N200S06 2 4 3.2 20 | 3.9 2.6° 70 6 2 |e| 1 (20.8/21.7|23.6| * %
R0200N250S06 2 4 3.2 25 | 3.9 2.1° 70 6 2 |e| 1 (26.0/27.1/29.6| * =
R0200N300S06 2 4 32| 30 |39 |18 | 70 6 2 |e| 1 |31.2|32.6| * * §
R0200N350S06 2 4 3.2 35 | 3.9 1.6° 80 6 2 |e| 1 |36.5/38.0| * * [
R0200N400S06 2 4 32 | 40 |39 |14°| 90 6 2 |®e| 1 |41.7|435| * * %
R0200N450S06 2 4 32 | 45 |39 [12°| 90 6 2 |®| 1 |46.9/48.9| * * L
R0200N500S06 2 4 3.2 50 | 3.9 1.1° | 100 6 2 |e| 1 [52.1/54.3| * * E
R0250N200S06 2.5 5 4 20 | 4.9 1.5° 70 6 2 |e| 1 (20.8/216| * * E'
R0250N250S06 2.5 5 4 25 4.9 1.2° 70 6 2 |®e| 1 126.0|127.1| * * I
R0250N300S06 2.5 5 4 30 |49 | 1° 80 6 2 |@| 1 312 * | * | * :
R0250N350S06 2.5 5 4 35 | 49 0.9° 80 6 2 |e| 1 [36.4] * * * -l
R0300N300S06 3 6 48 | 30 | 585 | — 80 6 2 |le| 2 * |k | % * 2
R0300N400S06 3 6 48 | 40 | 585 | — 90 6 2 |o| 2 * | % | % * 14
R0300N500S06 3 6 4.8 50 | 585 | — 100 6 2 (@ 2 * * * * =
* Keine Interferenz 5

&

=
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IMPACT MIRACLE VHM-FRASER

F 4<D4<6 0—-0.008
V 3XB "‘ R +0.01 0—-0.02 h
HARTRETALL Kugelkopffraser mit konischem Hinterschliff @ 3 LUSE O==00n

fur tiefe Kavitéaten

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
+ ++ ++
- ‘ B1 I //\;
5 1 - -
9 I Typ1
ap <]
R L HZW §
— L3 L1 %
30° Effektive Lange
Uwg @ & % fiir Konturwinkel 2,
= O
X c
Kugelkopffraser, konischer Hinterschliff fir eine effektive
Bearbeitung, 3 Schneiden. Konturwinkel Mate : mm

Effektive Lange
fiir Konturwinkel
30" | 1°| 2°| 3°
6.3 6.6/ 69| 7.3
84| 86| 91| 9.5
12.4(12.7113.4|14.1

Radius Durchm.| Sefl |Schnitt-|Hinter-| Lingeds | Minkel | pyen | Gesamt-| Schaft | Al
. ) u wee | Qeraden |(Schneidkante . I
Bestellbezeichnung der Kugel Kegelwinkel| 1éinge | SChIIff |bijrschiffes| zum Schat) [Hinterschi| I&nge | Durchm. (o Nuen

R [ D1 | B1|ap L13| L3 | B2 |D13| L1 | D4
VF3XBR0040T0024L006 (0.4 | 0.8 |0.4°| 0.5 6 | 15(89°|0.82| 60
R0040T0024L008 |0.4 | 0.8 | 0.4°| 0.5 8 |15 |75°/0.85| 60
R0040T0024L012 |04 | 0.8 |04°| 05| 12 | 1.5 |5.7°/091| 60

Typ

SN

IMPACT MIRACLE VHM-FRASER | scuarrsniise KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER

R0075T0024L010 |0.75| 1.5 |04°| 1.3 | 10 | 2.8 |8.1° |1.54| 60
R0075T0024L015 |0.75| 1.5 |04°| 13 | 15 | 28 |6.2° |1.61| 60
R0075T0024L020 |0.75| 1.5 |04°| 1.3 | 20 | 2.8 |5.0°|1.68| 70
R0075T0024L030 |0.75| 1.5 |04°| 1.3 | 30 | 28 |3.7°|1.82| 80

10.6(10.9/11.4|12.0
15.6/16.016.9/17.8
20.6(21.2|122.3|23.5
30.7(31.5|33.1|35.0

:
NS

3 (x| 1

4 [3|%]|1

4 [3|@]|1
R0040T0054L008 |0.4 | 0.8 |0.9°| 0.5 8 |15 |76°(096| 60| 4 |3|x|[1] — | 84| 89| 9.3
R0040T0054L012 |04 | 08 |09°| 05| 12 | 1.5 |58°|109| 60| 4 [3|%|1| — [12.4/13.1/13.8
R0040T0054L016 |04 | 08 |09°| 05| 16 | 1.5 |47°|122| 60| 4 (3 |e| 1| — [16.5/17.3/18.3
R0050T0024L008 |0.5 | 1 0.4°| 0.8 8 | 23]96°(1.02| 60| 6 |3|®| 1] 85 8.8| 9.3| 9.8
R0050T0024L010 |0.5 | 1 04°| 08| 10 | 23 |85°|105| 60| 6 [3|*]| 1/10.5/10.9/11.4|121
R0050T0024L012 |05 | 1 04°/ 08| 12 | 23 |76°|108| 60| 6 [3|*]|1|12.6/13.0/13.6|14.4
R0050T0024L016 |05 | 1 04°| 08| 16 | 23 |6.3°|113| 70| 6 (3 |®]| 1 |16.6/17.1/18.0|18.9
R0050T0024L020 |05 | 1 04°| 08| 20 | 23 |54°|119| 70| 6 (3 |®@]| 1 |20.6/21.2/22.3/23.5
R0050T0024L025 |05 | 1 04°| 0.8 | 25 | 23 |46°|126| 70| 6 (3 |®@]| 1 |25.7/26.3/27.7|29.3
R0050T0024L030 |0.5 | 1 04°| 08| 30 | 23 |4.0°|133| 80| 6 (3 |®]| 1(30.7/31.5/33.1/35.0
R0050T0024L035 |05 | 1 04°| 08| 35 | 23 |35°|140| 80| 6 (3 |®]| 1 |35.7/36.6/38.6|40.7
R0050T0054L008 |0.5 | 1 0.9°| 0.8 8 | 231]97°(112| 60| 6 |3 |®@|1]| — | 86| 9.1| 9.6
R0050T0054L012 | 0.5 | 1 09°/ 08| 12 | 23 |77°|124| 60| 6 [3|*| 1| — [12.6/13.3|14.1
R0050T0054L016 |0.5 | 1 09°/ 08| 16 | 23 |6.4°|137| 70| 6 [3|*x|1| — [16.7/17.6/18.5
R0050T0054L020 |05 | 1 09°/ 08| 20 | 23 |55°|150| 70| 6 (3 |e@| 1| — [20.7/21.8/23.0
R0050T0054L025 |05 | 1 09°/ 08| 25 |23 |47°|165| 70| 6 (3 |@| 1| — |25.7/27.1/28.6
R0050T0054L030 |05 | 1 09°/ 08| 30 | 23 |40°|181| 80| 6 (3 |®| 1| — [30.8/32.4|34.2
R0050T0054L035 |0.5 | 1 09°/ 08| 35 |23 |36°|197| 80| 6 (3 |®@| 1| — |358/37.7/39.8
R0050T0054L040 |05 | 1 09°| 08| 40 | 23 |32°|212| 80| 6 (3 |®@| 1| — |40.8/43.0/454
R0050T0054L050 |0.5 | 1 09°/ 08| 50 | 23 |27°|244|110| 6 (3 |®@| 1| — |50.9|53.6| *
R0050T0054L060 |0.5 | 1 09°/ 08| 60 | 23 123°|275(110| 6 (3 |@| 1| — |60.9|64.1| *
R0050T0054L070 |0.5 | 1 09°/ 08| 70 | 23 |20°|3.07|110| 6 (3 |@| 1| — |71.0|/74.7| *
R0050T0130L012 |05 | 1 15°, 08| 12 | 23 |7.9°(145| 60| 6 |3 |[x|[1]| — | — [13.0(13.7
R0050T0130L016 |0.5 | 1 15°1 08| 16 | 23 |6.5°(166| 70| 6 |3 |[x|[1]| — | — [17.1/18.0
R0050T0130L020 |0.5 | 1 15°1 08| 20 | 23 |56°(187| 70| 6 |3 |[x|[1]| — | — |21.2(224
R0050T0130L025 |0.5 | 1 15°1 08| 25 | 23 {48°(213| 70| 6 |3 |x|1]| — | — |26.3/27.8
R0050T0130L030 |0.5 | 1 15°, 08| 30 | 23 [41°(239| 8 | 6 |3|[x|[1]| — | — |315(33.2
R0050T0130L035 |0.5 | 1 15°, 08| 35 |23 |3.7°(265| 8| 6 |3|x|1]|] — | — |36.6/38.6

6 [3|@f 1

6 |3 (x| 1

6 [3|@] 1

6 [3|@] 1
R0075T0054L015 |0.75| 15 |09°| 13 | 15 | 28 |6.3°|182| 60| 6 [3|*| 1| — [15.7/16.5|17.4
R0075T0054L020 |0.75| 1.5 |09°| 13 | 20 | 28 |51°|198| 70| 6 (3 |e@| 1| — [20.7/21.8/23.0
R0075T0054L030 |[0.75| 1.5 |09°| 1.3 | 30 | 28 |3.7°|229| 80| 6 (3 |e@| 1| — [30.8/32.4|34.2

* Keine Interferenz

@ : Lagerstandard. * : Lagerstandard in Japan.




HARTMETALL

Mafe : mm

Radius |Durchm.| Seif. ~(Schnitt- Hinter-| Wt | Wl | pychn | Gesamt-| Schaft (Ml & Effektive Lange &
Bestellbezeichnung der Kugel Kegelwinkel| l3nge | schliff Hm?:,?fhﬁ?ﬁes'szﬁﬁ“é'fhkjﬁi" Hintersch| Iénge | Durchm. |dNien| E’a fir Konturwinkel -
R D1 |B1|ap L13| L3 | B2 D13 L1 | D4 [N|- 30| 1°| 2°| 3° <
VF3XBR0075T0054L040 (0.75| 1.5 | 0.9°| 1.3 | 40 | 28 [3.0°|261| 80| 6 |3 |@| 1 — 140.843.0(45.3 E
R0075T0130L015 |0.75| 15 | 15°| 1.3 | 15 | 2.8 |6.4°|2.08| 60| 6 |3 [x| 1 — | — [16.1(17.0 §
R0075T0130L020 |0.75| 15 | 15°| 1.3 | 20 | 28 |52°(234| 70| 6 |3 |%x| 1 — | — 1212|224 8
R0075T0130L030 [0.75| 15 | 15°| 1.3 | 30 | 2.8 |3.8°/286| 80| 6 |3 || 1 — | — 315|332 o
R0100T0024L016 1 2 04°| 16 | 16 | 3.6 |55°|207| 70| 6 (3 |e@| 1 |16.7/17.1/18.0/19.0 =£
R0100T0024L020 1 2 04° 16 | 20 | 3.6 |4.6°|213| 70| 6 [3|%]| 1 ]20.7/21.3/22.3|23.5 E
R0100T0024L025 1 2 04°| 16 | 25 | 3.6 [3.9°|220| 70| 6 [3|%x|1]|258/26.4(27.8/29.3 g
R0100T0024L030 1 2 04°| 16 | 30 | 36 [34°|227| 80| 6 (3 |@| 1|30.8/31.6/33.2/35.0 ugJ
R0100T0024L035 1 2 04°| 16 | 35 | 36 [29°|234| 80| 6 [3|%x|1(358/36.7/38.6| * =
R0100T0024L040 1 2 04°| 16 | 40 | 36 [26°|241| 80| 6 (3 |@| 1 [40.8/41.9/44.0| * ﬁ
R0100T0054L020 1 2 09° 16 | 20 | 3.6 |47°|242| 70| 6 (3 |@]| 1 — 120.8]21.9(23.0 =£
R0100T0054L025 1 2 09°/ 16 | 25 | 3.6 |40°|257| 70| 6 (3 (@] 1 — |125.8(27.2|28.6 I'ul5
R0100T0054L030 1 2 0.9°/ 16 | 30 | 3.6 |34°|273| 80| 6 (3 |@]| 1 — 130.9/32.5|34.2 E
R0100T0054L035 1 2 09° 16 | 35 | 3.6 |3.0°|289| 80| 6 [3|%x|1 — [35.9/37.7/39.8 ,9
R0100T0054L040 1 2 0.9°/ 16 | 40 | 3.6 |27°|3.04| 80| 6 (3 (@] 1 — 140.9/43.0| * o
R0100T0054L050 1 2 09°] 16 | 50 | 36 |22°|336|110| 6 (3 |e@]| 1 — [51.0/53.6| * qu
R0100T0054L060 1 2 09° 16 | 60 | 36 |19°|367|110| 6 (3 |@]| 1 — |61.0] * * E
R0100T0054L070 1 2 09°/ 16| 70 | 3.6 |16°(399|110| 6 (3 (@] 1 — |711] * * g
R0100T0130L025 1 2 15° 16| 25 | 3.6 [41°|/302| 70| 6 |3 |@]| 1 — | — [264|27.9 g
R0100T0130L030 1 2 15° 16 | 30 | 3.6 |35°(328| 80| 6 [3|%x| 1 — | — 31.6/33.3 x
R0100T0130L035 1 2 15° 16 | 35 | 3.6 |3.1°(354| 80| 6 [3|%x| 1 — | — |36.7|38.7 ﬁ
R0100T0130L040 1 2 15°| 16 | 40 | 3.6 [27°|381| 80| 6 |3 |@]| 1 — | — |418| * E
R0125T0054L020 1.25| 25 | 0.9°] 2 20 | 45 |/43°(289| 60| 6 |3 x| 1 — 120.8121.9(23.1 §
R0125T0054L030 1.25| 25 | 0.9°] 2 30 | 45 (31°|320| 80| 6 [3|=x]|1 — 130.9(32.5|34.2 ¥
R0125T0054L040 1.25| 25 | 0.9°] 2 40 | 45 |24°|352| 80| 6 |3|e@]| 1 — 1409431 =* Ll
R0125T0130L020 1.25| 25 | 1.5°] 2 20 | 45 |44°(321| 60| 6 [3|%x]| 1 — | — (214|225 ;2
R0125T0130L030 125|125 | 15° 2 30 | 45 |31°|374| 80| 6 |3 |%|1 — | — 131.6/33.3 E
R0125T0130L040 1.25| 25 | 1.5° 2 40 | 45 [25°(426| 80| 6 (3 |@] 1 — | — [419| * E'
R0150T0024L020 1.5 | 3 0.4° 2 20 | 5 3.8°|1311| 60| 6 (3 |e@|1(20.7/21.3/22.3|235| =T
R0150T0024L025 |15 | 3 0.4°| 2 25 | 5 3.1°1318| 80| 6 |3 x| 1 (25.8/26.4|27.7/29.2 >
R0150T0024L030 1.5 | 3 04°) 2 30 | 5 27°1325| 80| 6 [3|e@| 1(30.8/31.6/33.2| * I'_I|J
R0150T0024L040 |15 |3 |04° 2 | 40 |5 |21°(339| 80| 6 |[3|e| 1 (409419440 = 2
R0150T0024L050 1.5 | 3 04° 2 50 | 5 1.7°1353|100 | 6 |3 |@| 1 [509|52.2| =* * (14
R0150T0054L020 15 | 3 0.9° 2 20 | 5 3.8°1337| 60| 6 |3 (%] 1 — 120.9/21.9/23.0 E
R0150T0054L030 15 | 3 0.9°| 2 30 | 5 27°1369| 80| 6 [3|e@] 1 — 130.9(325| * =
R0150T0054L040 1.5 | 3 0.9°| 2 40 | 5 21°14.00| 80| 6 (3 |@]| 1 — 141.0/43.1| * 2
R0150T0054L050 1.5 | 3 0.9° 2 50 | 5 1.7°1431/100 | 6 (3 |e@| 1 — |51.0] * * %
R0150T0054L060 1.5 | 3 0.9° 2 60 | 5 23°1463|110| 8 |3 |@]| 1 — 1611642 * -
R0150T0054L070 15 | 3 0.9° 2 70 | 5 2.0°14941120| 8 |3 |@]| 1 — |711174.8| =*
R0150T0130L040 15 | 3 1.5° 2 40 | 5 22°1473| 80| 6 [3|x]|1 — | — 419| %
R0150T0130L050 15 | 3 1.5° 2 50 | 5 28°1526|110| 8 |3 |e@| 1 — | — |522| *
R0150T0130L060 |1.5 | 3 15° 2 60 | 5 24°|578/110| 8 |3 |(@|1| — | — |624] *
R0150T0130L070 |15 |3 |15°2 | 70 |5 |21°/630(120| 8 [3|e|1| — | — |727] =*
R0200T0054L030 |2 4 09° 3 30 | 6 3.5°1465| 90| 8 |3 (@] 1 — 1309/32.5|34.2
R0200T0054L040 |2 4 09° 3 40 | 6 27°1497| 90| 8 |3 |e| 1 — 141.0/43.0| =*
R0200T0054L050 (2 4 09° 3 50 | 6 22°1528/ 110 | 8 |3 |e@]| 1 — |51.0/53.6| *
R0200T0054L060 |2 4 09° 3 60 | 6 19°/560/110| 8 (3 |@| 1 — |61.1] * *
R0250T0054L035 (25 | 5 09°/ 35| 35 | 6.5 (24°(580| 90| 8 [3([x|1 — [35.9|37.7| *
R0250T0054L040 |25 |5 |09° 35| 40 | 65 |22°|595| 90| 8 |3 |e| 1| — |41.0/43.0/ *
R0250T0054L050 |25 | 5 0.9°/ 35| 50 |65 |18°(627|110| 8 (3 (@] 1 — |51.0] * *
R0250T0054L060 |25 | 5 09°] 35|60 | 6515658110 8 (3 |e@]| 1 — |61.1] * *

* Keine Interferenz
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IMPACT MIRACLE VHM-FRASER

VF4MB

‘ R £0.01 @0—-0.020 Ia

D4=6

0—-0.008

HARTHETALL 8<D4<10 0—-0.009
Ku elkopffraser, mittlere Schneidkantenlange, D4=12 0—-0.011
chneiden
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Geharteter Stahl | Gehérteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er -egierung uminium Leg.
+ ++ ++
== \ —
’ eS| W
R o]
ap <
L1 Eé
30° é}@ - - H} Typ2
uwc R 2|
ap <
L1 a3
[S]
4-schneidiger Kugelkopffraser fiir die HSC-Bearbeitung
von gehdartetem Stahl. Mate : mm
Radius Durchm. Schnitt- | Gesamtlédnge Schaft Anzahl | &
Bestellbezeichnung der Kugel lange Durchm. (d.Nuten| 2 | Typ
R D1 ap L1 D4 N -
VF4AMBRO0050 0.5 1 25 50 6 4 ° 1
R0100 1 2 6 60 6 4 o 1
R0150 1.5 3 8 70 6 4 ° 1
R0200 2 4 8 70 6 4 (] 1
R0250 2.5 5 12 80 6 4 ° 1
R0300 3 6 12 80 6 4 ° 2
R0400 4 8 14 90 8 4 ° 2
R0500 5 10 18 100 10 4 o 2
R0600 6 12 22 110 12 4 ° 2
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R<6 +0.01 D1<12 0—-0.02 8<D4<10 0—-0.009
R hs[
Ku eIkopffréser, kurze Schneidkantenlange, c R>6 +0.02 @ D1>12 0—-0.03 3 12<D4<16 0—-0.011 HARTMETALL
4 Schneiden, Variable Spiralnuten D4=20 0—-0.013
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
++ + ++ ++
H é
= é > Typ1
R”|_ap g
L3 =
L1 ®
D @) C R
Impact Miracle Kugelkopffraser mit variabler Spiralnutengeometrie
fiir prozesssicheres Frasen von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen. Mate - mm
Radius | Durchm. |Schnittidnge| Hinterschliff| Durchm. | Gesamtlinge| Schaft | Anzahl |
Bestellbezeichnung der Kugel Hinterschliff Durchm.|d.Nuten| 2 | Typ
R D1 ap L3 D5 L1 D4 N -
VF4SVBR0300 3 6 9 15 5.85 50 6 4 ® 1
R0400 4 8 12 20 7.85 60 8 4 ® 1
R0500 5 10 15 25 9.7 70 10 4 ® 1
R0600 6 12 18 30 1.7 75 12 4 ® 1
R0800 8 16 24 40 15.5 90 16 4 ® 1
R1000 10 20 30 50 19.5 100 20 4 ® 1
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IMPACT MIRACLE VHM-FRASER

F D4=6 0—-0.008
HARTMETALL V H‘/RB @ ‘ R Dr=10 0.007 801512 0—-0.02 he[' 8<D4<10 0—-0.009

Torusfraser, 4-schneidig, D1>10 #0.01 D1>12 0—-0.03 D
kurze Schneldenlange

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . o~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | KuPfer Legierung | Aluminium Leg.
++ ++ ++ +
& 3 -
2 5 =] - ange
: R g S —
E L3 L 15°
o . 5 - g
B e .. L‘§\ § T2
) 43° €2 Ls
! D@ T = —
= - £
e , ) . S g Typ3
= Impact Miracle Torusfraser der neuen Generation Konturwinkel T ) s
S fur eine noch héhere Produktivitat. !
X Mafe : mm
ﬁ Durchm.| Mt |Schnitt- Hinter-| Durchm. [Samilante Gesamt-| Schaft | Anzahl | & Effektive Lange
=§ Bestellbezeichnung Eckenradivs| 1nge | schliff | Hinterschiff| amSitaf) | lnge |Durchm. |d. Nuten | Typ fiir Konturwinkel
L D1 R ap L3 D5 B2 L1 D4 - 30'| 1°| 2°| 3°
E VFHVRBDO0100R02N004 1 0.2 1 4 1094 {10.6°| 60 6 4 [*x| 1 42| 45| 47| 53
|9 D0100R02N006 1 0.2 1 6 | 094 | 9.2°| 60 6 4 (x| 1 64| 67| 72| 77
ﬁ D0100R02N008 1 0.2 1 8 [ 094 82° 60 6 4 | x| 1 85| 88| 95(10.2
i) D0100R02N010 1 0.2 1 10 | 094 | 74°| 60 6 4 |x| 1 |105|11 |11.8(127
é D0100R02N015 1 0.2 1 15 | 0.94 | 59°| 60 6 4 |x| 1 |15.8|16.3|/17.5|18.9
S D0100R02N020 1 0.2 1 20 | 0.94 | 49°| 80 6 4 (x| 1 (20.9]21.7|23.3|25.1
% D0150R03N004 1.5 | 0.3 1.5 4 | 1.44 {10.3°| 60 6 4 (x| 1 42| 45| 46| 52
xm D0150R03N006 1.5 | 0.3 1.5 6 | 144 | 8.9°| 60 6 4 | x| 1 63| 66| 72| 7.7
g D0150R03N010 1.5 | 0.3 1.5 10 (144 | 7° 60 6 4 |x| 1 1105|109 118|127
= D0150R03N015 1.5 | 0.3 15 15 | 1.44 | 55°| 60 6 4 | x| 1 |15.7|16.3|/17.5(18.9
§ D0150R03N020 1.5 | 0.3 1.5 20 | 1.44 | 46°| 80 6 4 | x| 1 120.9|21.6|23.3|25.1
(04 D0150R03N025 1.5 | 0.3 1.5 25 | 1.44 | 3.9°| 80 6 4 (x| 1 (26127 |29 |31.3
(L;J) D0150R03N030 1.5 | 0.3 1.5 30 | 144 | 3.4°| 80 6 4 (x| 1 [31.3]323|34.7|375
:é D0200R05N006 2 05 | 2 6 | 1.9 8.7°| 60 6 4 (@] 1 6.3| 65| 7 7.5
™ D0200R05N010 2 05 | 2 10 | 1.9 6.7°| 60 6 4 (@] 1 [105]/10.8|/11.6|12.5
EI D0200R05N015 2 05 | 2 15 | 1.9 5.2°| 60 6 4 | x| 1 |15.6|16.2|17.4 (187
I D0200R05N020 2 05 | 2 20 | 1.9 4.3°| 80 6 4 | x| 1 120.8|21.5/23.1(24.9
E D0200R05N025 2 05 | 2 25 | 1.9 3.6°| 80 6 4 |*x| 1 |26 [269]28.9|31.2
-1 D0200R05N030 2 05 | 2 30 | 1.9 3.1°| 80 6 4 | x| 1 |31.2|322|346|37.4
% D0200R05N035 2 05 | 2 35 | 1.9 2.8°| 90 6 4 (x| 1 [36.3|376|404| *
14 D0200R05N040 2 05 | 2 40 [ 1.9 2.5°| 90 6 4 (x| 1 [415/429|46.1| *
= D0300R05N010 3 05 | 3 10 | 2.9 5.6°| 60 6 4 (@] 1 [105]/10.8|11.6|12.5
5 D0300R05N015 3 05 | 3 15 | 2.9 4.3°| 60 6 4 |®| 1 |156|16.2|17.4 (187
< D0300R05N020 3 05 | 3 20 | 2.9 3.4°| 80 6 4 | x| 1 |20.8|21.5|23.1(24.9
% D0300R05N030 3 05 | 3 30 | 2.9 2.5°| 80 6 4 | x| 1 [312/322|346| *
= D0300R08N010 3 08 | 3 10 | 2.9 5.7°| 60 6 4 |e| 1 |104|10.8|/11.6|12.4
D0300R08N015 3 08 | 3 15 | 2.9 4.3°| 60 6 4 |®@| 1 |156/16.2(17.3|18.7
D0300R08N020 3 08 | 3 20 | 2.9 3.5°| 80 6 4 (x| 1 [20.8]21.5]23.1]24.9
D0300R08N030 3 08 | 3 30 |29 2.5°| 80 6 4 (x| 1 [311]322|346]| *
D0300R08N040 3 08 | 3 40 | 2.9 2° 90 6 4 (x| 1 [415]|429]| =* *
D0300R08N050 3 08 | 3 50 | 29 1.6°] 90 6 4 | x| 1 |51.8|53.6| =* *
D0400R05N012 4 05 | 4 12 | 3.9 3.8°| 60 6 4 |@| 1 |125|13 |139/|15
D0400R05N020 4 05 | 4 20 | 3.9 2.5°| 80 6 4 (@ 1 [(208]215|23.1| =*
D0400R05N030 4 05 | 4 30 | 3.9 1.8°] 80 6 4 | x| 1 1312322 =* *
D0400R05N048 4 05 | 4 48 | 3.9 1.2°| 90 6 4 (x| 1 [49.8|51.5| =* *
D0400R10N012 4 1 4 12 | 3.9 3.9°| 60 6 4 (@] 1 [125]12.9]13.8|14.9
D0400R10N020 4 1 4 20 | 3.9 2.5°| 80 6 4 (@ 1 (20.8|21.5|23 *
D0400R10N030 4 1 4 30 | 3.9 1.8°] 80 6 4 [x[ 1 |311]322] * &3

* Keine Interferenz

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.




HARTMETALL

Mafe : mm
-

Durchm.| Mit |Schnitt-Hinter- Durchm. [Sumﬁlante Gesamt:| Schaft | Anzahl | » Effektive Lange o
Bestellbezeichnung Eckenradvs| Iéinge | schliff |Hersclff] iy | linge |Durchm.|d.Nuten| D Typ fiir Konturwinkel o
D1 R ap L3 D5 B2 L1 D4 -l 30" 1° 2° 3° :é
VFHVRBDO0600R05N018 6 | 05| 9 181585 — | 60| 6 | 4 [@] 2 [ x [ » [ % | = =
D0600R05N030 6 | 05| 9 30| 585 — | 80| 6 | 4 |®| 2| % | % | x| % <
DO600R10N018 6 | 1 9 18| 585 — | 60| 6 | 4 |®| 2 [ x| % | % | = a
D0600R10N030 6 | 1 9 30| 585 — | 80| 6| 4 |®@ 2| % | x| x| % o
D0600R10N054 6 | 1 9 54 | 585 — | 90| 6 | 4 |*x| 2| % | % | x| x 2
D0600R15N018 6 | 15| 9 18| 585 — | 60| 6 | 4 |®| 2 [ x| x| % | = s
D0600R15N030 6 | 15 | 9 30 585 — | 80| 6 | 4 |®| 2| % | % | x| * e
DO600R15N042 6 | 15| 9 42 | 585 — | 90| 6 | 4 | X[ 2 | x| x| x| * S
D0600R15N054 6 | 15 | 9 54 | 585 — | 90| 6 | 4 |*| 2| % | % | x| x =
D0600R20N018 6 |2 9 18 | 585 — | 60| 6 | 4 | x| 2 | x| % | % | = &
D0600R20N030 6 |2 9 | 30|58 — | 80| 6 | 4 |*| 2| % | % | x| x g
D0700R15 7 |15 |11 — = = | 80| 6|4 |x|3| x| x| x| = s
D0800RO05N024 8 | 05 |12 24| 785 — | 60| 8 | 4 |®@| 2 | x| % | % | * 2
D0800R05N040 8 | 05 |12 40 | 785 — |100| 8 | 4 |®| 2 | x| % | * | x o
DO80OR10N024 8 |1 |12 24| 785 — | 60| 8 | 4 |®| 2 | % | % | % | * o
DO800R10N040 8 |1 |12 40 | 785 — | 100 | 8 | 4 |®@| 2 | x | x| % | * &
D0800R20N024 8 |2 |12 24 | 785 — | 60| 8 | 4 |®@| 2 | % | % | x | x E
D0800R20N040 8 |2 |12 40 | 785 — | 100 | 8 | 4 |®@| 2 | % | * | x | * Z
D0800R20N056 8 |2 |12 56 | 785 — | 120 | 8 | 4 |*| 2 | % | % | x| * Z
D0800R20N072 8 |2 |12 72| 785 — | 120 | 8 | 4 | x| 2| % | % | x| * X
D0900R20 9 |2 135 — | — | — 100| 8 | 4 |x| 3| x| x| x| x| B
D1000R05N030 10 | 05 |15 30 97| — | 70| 10 | 4 [®@| 2 | % | * | x| * E
D1000R05N050 10 | 0.5 |15 50| 97 | — | 110 | 10 | 4 |®| 2 | * | % | * | * §
D1000R10N030 10 |1 |15 3097 | — | 70| 10 | 4 |®| 2| x| x| x| x| g
D1000R10N050 10 |1 |15 50 97 | — [110 | 10 | 4 |®@| 2 | % | % | * | x| W
D1000R20N030 10 | 2 |15 30 97| — | 70| 10 | 4 |®@| 2| % | % | x| x :g
D1000R20N050 10 | 2 |15 50 97 | — [ 110 10 | 4 (@ 2 | « | x| x| x| K
D1000R20N070 10 | 2 |15 70197 | — [150 | 10 | 4 [*| 2 [ % | x| x| x| &
D1000R20N090 10 | 2 |15 90| 97 | — [ 150 | 10 | 4 [*| 2 | % | * | x| x| T
D1100R20 11 |2 (165 — | — | — | 110 | 10 | 4 |*| 3 | % | = | « |+ | =
D1200R05N036 12 | 05 |18 36 (117 | — | 80| 12 | 4 |®]| 2 | % | x| % | x| Y
D1200R05N060 12 | 05 | 18 60 (117 | — | 120 | 12 | 4 |®] 2 | = | * | %= | * 2
D1200R10N036 12 |1 |18 36 (117 | — | 80| 12 | 4 |®| 2 | % | x| x| x| &
D1200R10N060 12 |1 |18 60 (117 | — | 120 | 12 | 4 [®| 2 | « | = | x| = | =
D1200R20N036 12 | 2 |18 36 (117 | — | 80| 12 | 4 | x| 2| % | x| x| x| Ik
D1200R20N060 12 | 2 |18 60 (117 | — | 120 | 12 | 4 | x| 2 | » | » | » | * 2
D1200R20N084 12 | 2 |18 84 117 | — | 160 | 12 | 4 | x| 2 | * | * | * | * %
D1200R20N108 12 | 2 |18 [ 108|117 | — [160 | 12 | 4 |*x| 2 | * | *» | » | » | =
D1200R30N036 12 | 3 |18 36 (117 | — | 80| 12 | 4 |®@] 2 | % | * | x| *
D1200R30N060 12 | 3 |18 60 (117 | — | 120 | 12 | 4 |®] 2 | * | * | %= | *
D1300R30 13 |3 195 — | — | — [120 | 12 | 4 [*| 3 | * | = | » | *
D1600R05N042 16 | 0.5 | 24 42 (155 | — | 100 | 16 | 4 |®| 2 | » | * | % | *
D1600R20N042 16 | 2 |24 42 (155 | — | 100 | 16 | 4 |®@| 2 | % | * | % | *
D1600R30N042 16 | 3 |24 42 (155 | — | 100 | 16 | 4 |®| 2 | * | * | x| *
D1600R30N080 16 | 3 |24 80 155 | — | 140 | 16 | 4 |®| 2 | = | * | %= | *
D1600R30N120 16 | 3 |24 | 1200155 | — | 175 | 16 | 4 |*| 2 | » | » | » | *

* Keine Interferenz
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HARTMETALL
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IMPACT MIRACLE VHM-FRASER

D4=6 0—-0.008
VFMHVREB (..o ima ) oo
Torusfraser, 4-schneidig, mittlere Schneidenlange D4=20 0—-0013

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Geharteter Stahl | Gehérteter Stahl Austelnitisch Titan Leg., Kupfer Legierung | Aluminium Le

(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg. 9
++ ++ ++ ++
N i E=HA

7w £
L1 %
D® TP
Impact Miracle Torusfraser mit variabler Spiralnutengeometrie fir prozesssicheres
Frasen von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen und gro3en Auskragungen. Matio : mm
Durchm. Mit Schnittlinge (Gesamtlidnge| Schaft Anzahl | &
Bestellbezeichnung Eckenradius Durchm. |d. Nuten =2 Typ
D1 ap L1 D4 N -
VFMHVRBDO0600R050 6 0.5 13 50 6 4 ® 1
D0600R100 6 1 13 50 6 4 (] 1
D080O0R050 8 0.5 19 60 8 4 (] 1
D0800R100 8 1 19 60 8 4 [ 1
D1000R050 10 0.5 22 70 10 4 ° 1
D1000R100 10 1 22 70 10 4 ® 1
D1000R200 10 2 22 70 10 4 ® 1
D1200R050 12 0.5 26 75 12 4 (] 1
D1200R100 12 1 26 75 12 4 (] 1
D1200R200 12 2 26 75 12 4 (] 1
D1600R100 16 1 35 90 16 4 (] 1
D1600R200 16 2 35 90 16 4 ® 1
D1600R300 16 3 35 90 16 4 ° 1
D2000R100 20 1 45 110 20 4 (] 1
D2000R200 20 2 45 110 20 4 (] 1
D2000R300 20 S 45 110 20 4 (] 1

@ : Lagerstandard.
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VFMHVRBCH Gto.ms @o—-o.os @D““e 07001 g

Torusfraser, 4-schneidig, mittlere Schneidenlange D4=20 0—-0.013
unregelma[ilge Splralwmkel mit interner Kuhlmlttelzufuhr

C. Stahl, leg. Stahl | Vergiiteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | “UP'er -€gierung uminium Leg.

++ ++

B @) <

Fraswerkzeuge mit Vibrationskontrolle und interner Kithimittelzufuhr gewahrleisten eine stabile Bearbeitung bei
schwer zu bearbeitenden Werkstoffen und Anwendungen, die lange Werkzeugauskragungen erfordern.

@D4(he)

Mafe : mm
Durchm. Mit Schnittlinge (Gesamtlidnge| Schaft Anzahl | %
Bestellbezeichnung Eckenradius Durchm. [d.Nuten| 2 Typ
D1 R ap L1 D4 N -
VFMHVRBCHD1600R100 16 1 35 90 16 4 (] 1
D1600R300 16 3 35 90 16 4 (] 1
D2000R100 20 1 45 110 20 4 ° 1
D2000R300 20 3 45 110 20 4 (] 1
D2000R400 20 4 45 110 20 4 (] 1
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IMPACT MIRACLE VHM-FRASER

VF6MHVRB C :)
e T @ D112 0—-0.02 hs[ 8<D4<10 0 —-0.009
. - . . . D1>12 0—-0.03 12<D4<16  0—-0.011
Torusfraser, 6-schneidig, mittlere Schneidenléange D4=20 0—-0.013
C. Stahl, leg. Stahl | Vergiiteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | “UP'er -€gierung uminium Leg.
++ ++ ++ ++

Typ1

- 00 g&? —
w @p (85

Neue Geometrie mit unregelmafigen Spiralwinkeln reduziert Vibrationen und ermdéglicht hocheffizientes Frasen.
Geeignet fur schwer zu zerspanende Werkstoffe wie rostfreien Stahl, Titan und Inconel.

L1

D4(he)

43.5°
45°

Male : mm
Durchm. Mit Schnittlinge (Gesamtlidnge| Schaft Anzahl [ %
Bestellbezeichnung Eckenradius Durchm. [d.Nuten[ 2 [ Typ
D1 ap L1 D4 N -
VF6MHVRBD0600R050 6 0.5 13 50 6 6 ° 1
D0600R100 6 1 13 50 6 6 ® 1
D0800R050 8 0.5 19 60 8 6 ® 1
D0800R100 8 1 19 60 8 6 ® 1
D1000R050 10 0.5 22 70 10 6 ® 1
D1000R100 10 1 22 70 10 6 ® 1
D1200R050 12 0.5 26 75 12 6 ® 1
D1200R100 12 1 26 75 12 6 ® 1
D1600R100 16 1 32 90 16 6 ® 1
D1600R200 16 2 32 90 16 6 ® 1
D2000R100 20 1 38 100 20 6 ® 1
D2000R200 20 2 38 100 20 6 ® 1
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VFGMHVRBCH 6:0.015 ﬁo—-o.os @D“”e 07001 g

Torusfraser, 6-schneidig, mittlere Schneidenlange, D4=20 0—-0.013
unregelmé[ilge Spiralwinkel, mit interner Kihimittelzufuhr

o
C. Stahl, leg. Stahl | Vergiiteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | “UP'er -€gierung uminium Leg.
++ ++

oD1

~ ]
R—aP—J

Typ1

- )
2@C®

Fraswerkzeuge mit Vibrationskontrolle und interner Kiihimittelzufuhr gewahrleisten eine stabile Bearbeitung bei
schwer zu bearbeitenden Werkstoffen und Anwendungen, die lange Werkzeugauskragungen erfordern.

@D4(he)

L1

Mafe : mm
Mit Schaft 8| 5
Bestellbezeichnung Durchm. Eckenradius | Schnittlinge |Gesamtlinge | Durchm. £ 2l ® [Typ
D1 R ap L1 D4 N |-
&® VF6MHVRBCHD1000R050 10 0.5 22 70 10 6 L] 1
= D1000R100 10 1 22 70 10 6| ® | 1
GED D1200R050 12 0.5 26 75 12 6 L] 1
&P D1200R100 12 1 26 75 12 6 L] 1
D1600R100 16 1 32 90 16 6 [ J 1
D1600R300 16 3 32 90 16 6 L 1
D2000R100 20 1 38 100 20 6 L] 1
D2000R300 20 3 38 100 20 6 L 1
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IMPACT MIRACLE VHM-FRASER

VFEMHVRBCH

Torusfraser, 8-schneidig, mittlere Schneidenlange,
unregelmé[ilge Spiralwinkel, mit interner Kiihimittelzufuhr

HARTMETALL

R 0015 0—-0.03 he RIS (O SOR
D4=20 0—-0.013

[
C. Stahl, leg. Stahl | Vergiiteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | “UP'er -€gierung uminium Leg.
++ ++
‘ — 3 RN X Typ1
o 4 —
R ap g
<
L1 9

44°
45°

2@ C®

Fraswerkzeuge mit Vibrationskontrolle und interner Kihimittelzufuhr gewahrleisten eine stabile Bearbeitung bei
schwer zu bearbeitenden Werkstoffen und Anwendungen, die lange Werkzeugauskragungen erfordern.

Mafe : mm
Durchm. Mit Schnittlinge (Gesamtlidnge| Schaft Anzahl | %
Bestellbezeichnung Eckenradius Durchm. |d. Nuten =2 Typ
D1 ap L1 D4 N -
VF8SMHVRBCHD1600R100 16 1 32 90 16 8 (] 1
D1600R300 16 3 32 90 16 8 (] 1
D2000R100 20 1 38 100 20 8 (] 1
D2000R300 20 3 38 100 20 8 (] 1
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+0.015
+0.020

VFSDORB

HARTMETALL
Torusfraser, kurze Schneidenldnge, 2 Schneiden,

R<3 D4=6 0—-0.008
R R:S 0—-0.02 he 8<D4<10 0-—-0.009
D4=12 0—-0.011

fir gehartete Werkstoffe

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
+ ++ ++
- (24
3 s &
9 NSl Typ1 E
R 3 ~
- £ e
L L1 e 5
177
g &
45° ]
B @ © 5 B
ap g %
6-schneidiger Torusfraser mit IMPACT MIRACLE-Beschichtung Ls L1 8 =
fur gehartete Werkstoffe. Voo mm | 2
o
Durchm. | Schnitt- | Hinter- | Durchm. |Gesamtldnge| Schaft Mit Anzahl | & %
Bestellbezeichnung lange | schliff |Hinterschliff Durchm. | Eckenradius|d. Nuten| 2 [ Typ =§
D1 ap L3 D5 L1 D4 R N = b
VFSDRBD0300R030 3 3 9 29 45 6 0.3 6 ® 1 E
D0400R030 4 4 12 3.9 45 6 0.3 6 ® 1 |C_>
D0500R030 5 5 15 4.9 50 6 0.3 6 ° 1 ﬁ
D0600R030 6 6 18 5.85 50 6 0.3 6 ) 2 L2
D0600R050 6 6 18 5.85 50 6 0.5 6 ° 2 E
D0600R100 6 6 18 5.85 50 6 1 6 ° 2 =
D0800R030 8 8 24 7.85 60 8 0.3 6 ° 2 %
D0800R050 8 8 24 7.85 60 8 0.5 6 ° 2 ‘f
D0800R100 8 8 24 7.85 60 8 1 6 ° 2 %‘
D1000R050 10 10 30 9.7 70 10 0.5 6 ® 2 =
<
D1000R100 10 10 30 9.7 70 10 1 6 ° 2 3
D1200R050 12 12 36 11.7 75 12 0.5 6 ° 2 [
D1200R100 12 12 36 11.7 75 12 1 6 ® 2 %
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IMPACT MIRACLE VHM-FRASER

N R<3 #0015 DI<12 0—-0.02 8<D4<10 0—-0.009
HARTHETALL R R>3 10020 ®D1>12 0—-0.03 hs[ 12<D4<16 0—-0.011

Torusfraser, mittlere Schneidenlange, 2 Schneiden,

fur gehartete Werkstoffe D4=20 0—-0.013
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupf ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | KuPfer Legierung | - Aluminium Leg.
+ ++ ++
o4
L
< et 1 T
A ] £
: B T g
- R Q
[T ap
<t L1
S 7
- K-
” T NN ) 5 2
L ° R
[T . —_—
NS T
o 6-schneidiger Torusfraser mit IMPACT MIRACLE- A~ ®
§ Beschichtung fir gehéartete Werkstoffe. L1 Male : mm
4
% Durchm. |Schnittlinge | Gesamtldnge Schaft Mit Anzahl | &
=§ Bestellbezeichnung Durchm. |Eckenradius|d.Nuten| @ | Typ
L D1 ap L1 D4 R N =l
E VFMDRBD0300R030 3 10 60 6 0.3 6 (] 1
= D0400R030 4 12 60 6 0.3 6 | o | 1
e D0500R030 5 15 60 6 0.3 6 ° 1
L2 D0600R030 6 15 60 6 0.3 6 ° 2
E D0600R050 6 15 60 6 0.5 6 ° 2
g D0600R100 6 15 60 6 1 6 () 2
g D0800R030 8 20 75 8 0.3 6 () 2
== D0800R050 8 20 75 8 0.5 6 (] 2
oc
g D0800R100 8 20 75 8 1 6 (] 2
= D1000R030 10 25 80 10 0.3 6 ° 2
z D1000R050 10 25 80 10 0.5 6 | e ]| 2
[ D1000R100 10 25 80 10 1 6 () 2
(L;J) D1200R050 12 30 100 12 0.5 6 (] 2
:é D1200R100 12 30 100 12 1 6 (] 2
™ D1600R100 16 40 110 16 1 6 (] 2
E' D1600R150 16 40 110 16 1.5 6 (] 2
I D1800R100 18 40 120 16 1 6 ° 3
E D1800R150 18 40 120 16 15 6 |o| 3
= D2000R100 20 45 125 20 1 6 ° 2
o D2000R150 20 45 125 20 15 6 | o] 2
E D2000R200 20 45 125 20 2 6 () 2
=
-
2
o
=

® : Lagerstandard. SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

241







HARTMETALL

MIRACLE VHM-FRASER

V255

Nutenfraser, extra kurze Schneidenlange, 2 Schneiden

D1<12 0—-0.02
D1>12 0—-0.03

)

D4 =
8<D4<10 0-—-0.009
12<D4<16 0—-0.011

6 0—-0.008

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . o~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | KuPfer Legierung | Aluminium Leg.
++ ++ + + +
i
(2] R ——— 15°
E - ‘ éﬁ% ’ : 1 |
< 20 £
8 L1 %
oz
I BOWCL o ¢ iE=——d ™
%L, D1<3 D1>3 ap é
é Nutenfraser fur allgemeine Bearbeitungen und hoher Stabilitat. L s
% MaRe : mm
ﬁ Durchm. Schnittldnge Gesamtlange Schaft Anzahl | 5
= Bestellbezeichnung Durchm. d.Nuten| 2 | Typ
s D1 ap L1 D4 =
2 VC2SSD0030 0.3 0.6 50 6 2 ° 1
2 D0040 0.4 0.8 50 6 2 | e | 1
ﬁ D0050 0.5 0.8 50 6 2 [ 1
»w D0060 0.6 1 50 6 2 [ 1
% D0070 0.7 1 50 6 2 | e | 1
o D0080 0.8 1.3 50 6 2 ° 1
3 D0090 0.9 1.3 50 6 2 | e 1
x D0100 1 15 50 6 2 ° 1
% D0110 1.1 15 50 6 2 | x| 1
E D0120 1.2 2 50 6 2 * 1
3 D0130 13 2 50 6 2 | x| 1
[ D0140 14 2 50 6 2 * 1
(I';J) D0150 15 2.5 50 6 2 ® 1
:é D0160 1.6 2.5 50 6 2 * 1
™ D0170 1.7 2.5 50 6 2 * 1
E' D0180 1.8 3 50 6 2 * 1
I D0190 1.9 3 50 6 2 * 1
E D0200 2 3 50 6 2 | e 1
- D0210 2.1 3 50 6 2 * 1
o D0220 2.2 35 50 6 2 | x| 1
é D0230 2.3 3.5 50 6 2 * 1
= D0240 2.4 3.5 50 6 2 * 1
D0250 25 4 50 6 2 (] 1
D0260 2.6 4 50 6 2 * 1
D0270 2.7 4 50 6 2 * 1
D0280 2.8 4 50 6 2 * 1
D0290 2.9 4.5 50 6 2 * 1
D0300 3 4.5 50 6 2 ® 1
D0350 3.5 55 50 6 2 * 1
D0400 4 6 50 6 2 (] 1
D0450 4.5 7 50 6 2 * 1
D0500 5 7.5 50 6 2 (] 1
D0550 5.5 8.5 50 6 2 * 1
D0600 6 9 50 6 2 ® 2
D0800 8 12 60 8 2 * 2
D1000 10 15 70 10 2 * 2
D1200 12 18 75 12 2 * 2
D1400 14 21 75 16 2 * 1
D1500 15 23 80 16 2 * 1
D1600 16 24 90 16 2 * 2

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. SCHNITTDATENEMPEEHLUNGEN
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D4=3 0—-0.006
VEEMS 601512 0—-002 D 4<D4<6 0—-0.008
.. . . .. . D1>12 0—-003 M §=Di=10 0—-0.009
Nutenfréser, mittlere Schneidkantenlénge, 2 Schneiden Cro Wyl
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . o~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | KuPfer Legierung | Aluminium Leg.
++ ++ + + +
___—115° =
ap ¢
L1
L B 115 e
d@cC ¢ .o
N . . pres o= 3 —ﬂ— £ Typ3
Nutenfraser fur allgemeine Bearbeitungen und hoher Stabilitat. S 2 Q
a
i L1 Mafe : mm
Durchm. Schnittlange Gesamtlange Schaft Anzahl [ %
Bestellbezeichnung Durchm. d.Nuten| 2 | Typ
D1 ap L1 D4 N =
VC2MSDO0030 0.3 0.6 38 3 2 o 1
D0040 0.4 0.8 38 3 2 ° 1
D0050 0.5 1 38 3 2 ° 1
D0060 0.6 1.2 38 3 2 o 1
D0070 0.7 1.4 38 3 2 ° 1
D0080 0.8 1.6 38 8 2 ° 1
D0090 0.9 2 38 3 2 ° 1
D0100 1 25 40 4 2 (] 1
D0110 1.1 25 40 4 2 ° 1
D0120 1.2 3 40 4 2 ° 1
D0130 1.3 3 40 4 2 ° 1
D0140 1.4 3 40 4 2 (] 1
D0150 1.5 4 40 4 2 ° 1
D0160 1.6 4 40 4 2 (] 1
D0170 1.7 4 40 4 2 ° 1
D0180 1.8 5 40 4 2 o 1
D0190 1.9 5 40 4 2 ° 1
D0200 2 6 40 4 2 o 1
D0210 2.1 6 40 4 2 ° 1
D0220 22 6 40 4 2 ° 1
D0230 23 6 40 4 2 ° 1
D0240 24 8 40 4 2 o 1
D0250 2.5 8 40 4 2 ° 1
D0260 2.6 8 40 4 2 ° 1
D0270 27 8 40 4 2 ° 1
D0280 2.8 8 40 4 2 (] 1
D0290 2.9 8 40 4 2 ° 1
D0300 3 8 45 6 2 ° 1
D0350 3.5 10 45 6 2 o 1
D0400 4 11 45 6 2 o 1
D0450 4.5 1 45 6 2 o 1
D0500 5 13 50 6 2 (] 1
D0550 5.5 13 50 6 2 ° 1
D0600 6 13 50 6 2 o 2
D0650 6.5 16 60 8 2 o 1
D0700 7 16 60 8 2 o 1
D0750 7.5 16 60 8 2 o 1
D0800 8 19 60 8 2 (] 2

MIRACLE VHM-FRASER SCHAFTFRASER « oN1JSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
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MIRACLE VHM-FRASER

D4=3 0—-0.006
= . 4<D4<6 0—-0.008
VC2MS R e
- ; ; - ; =t 12<D4<16 0—-0.011
Nutenfraser, mittlere Schneidkantenldnge, 2 Schneiden e e
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er-€gierung uminium Leg.
++ ++ + + +
__—15° -
al = — _ % § Typ1
[S)

DPOCS ¢

D1<3 D1=3

ap

L1

ap
L1

Nutenfraser fur allgemeine Bearbeitungen und hoher Stabilitat. S 2
a|
: L1 MalRe : mm
Durchm. Schnittlinge Gesamtlinge Schaft Anzahl | 5
Bestellbezeichnung Durchm. d.Nuten| 2 | Typ
D1 ap L1 D4 =
VC2MSD0850 8.5 19 70 10 2 ® 1
D0900 9 19 70 10 2 ® 1
D0950 9.5 19 70 10 2 (] 1
D1000 10 22 70 10 2 ® 2
D1050 10.5 22 75 12 2 ® 1
D1100 1 22 75 12 2 ® 1
D1150 11.5 22 75 12 2 (] 1
D1200 12 26 75 12 2 (] 2
D1250 12.5 26 75 12 2 (] 3
D1300 13 26 75 12 2 (] 3
D1400 14 26 75 12 2 ® 3
D1500 15 30 80 16 2 (] 1
D1600 16 32 90 16 2 L] 2
D1700 17 32 90 16 2 * 3
D1800 18 32 90 16 2 * 3
D1900 19 32 100 20 2 * 1
D2000 20 38 100 20 2 ® 2
D2200 22 38 100 20 2 * 3
D2400 24 45 120 25 2 * 1
D2500 25 45 120 25 2 * 2

@ : Lagerstandard. * : Lagerstandard in Japan.
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MIRACLE VHM-FRASER

V 4<D4<6 0—-0.008
> _ <Da< —-
E 4 u,c 601_12 0--002 hei' §=Di=10 07-0009  imueuy

" q q " . D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011
Schaftfraser, mittlere Schneidkantenlange, 4 Schneiden 20<D4<25 0—-0013

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., K . o~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | KuPfer Legierung | Aluminium Leg.
++ ++ + + +
[
_ g| - - 1+ g vt
a - = b
1 - :5
e
5]
B@®C S % == :
< (.
8BS -z s &
Schaftfraser fiir allgemeine Bearbeitungen. e | L s =
Mafe : mm é
[
Durchm. Schnittldnge Gesamtlénge | Schaft Durchm. | Anzahl | 5 qu
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 | Typ ]
D1 ap L1 D4 N = ™
VC4MCDO0200 2 6 40 4 4 [ J 1 E
D0250 2.5 8 40 4 4 | o | 1 2
D0300 3 8 45 6 4 (] 1 ﬁ
D0350 3.5 10 45 6 4 L 1 Z
D0400 4 11 45 6 4 L] 1 E
D0450 45 11 45 6 4 ° 1 8
D0500 5 13 50 6 4 | @ 1 3
D0550 55 13 50 6 4 | o 1 R
D0600 6 13 50 6 4 (] 2 %’
D0650 6.5 16 60 8 4 (] 1 =
D0700 7 16 60 8 4 | e 1 -
D0750 7.5 16 60 8 4 (] 1 [0
D0800 8 19 60 8 4 ° 2 ‘l-g
D0850 8.5 19 70 10 4 (] 1 :é
D0900 9 19 70 10 4 (] 1 ™
D0950 9.5 19 70 10 4 ° 1 =
D1000 10 22 70 10 4 (] 2 I
D1050 10.5 22 75 12 4 (] 1 :
D1100 1" 22 75 12 4 [ ] 1 -l
D1150 11.5 22 75 12 4 ( J 1 )
D1200 12 26 75 12 4 (] 2 é
D1250 12.5 26 75 12 4 (] 3 =
D1300 13 26 75 12 4 (] 3
D1400 14 26 75 12 4 (] 3
D1500 15 30 80 16 4 [ ] 1
D1600 16 32 90 16 4 (] 2
D1700 17 32 90 16 4 * 3
D1800 18 32 90 16 4 (] 3
D1900 19 32 100 20 4 * 1
D2000 20 38 100 20 4 (] 2
D2200 22 38 100 20 4 * 3
D2400 24 45 120 25 4 * 1
D2500 25 45 120 25 4 * 2

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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MIRACLE VHM-FRASER

Va4l
HARTHETALL ®D1S12 0—-0.02 @ 8<D4<10 0—-0.009

m 0 q m q D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011
Schaftfraser, semi-lange Schneidkantenlange, 4 Schneiden 20<D4<25 0—-0.013

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austelnitisch Titan Leg., Kupfer Legierun Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. glerung €g.
++ ++ + + +
&
o — 1 <
i e e N
C ap ®
; L1 .
! DWCC =
T T
5 I S |5 ™es
E Mittellange Schneidkantenausfiihrung. ap L s
2 MaRe : mm
24
% Durchm. Schnittldnge Gesamtldnge | Schaft Durchm.| Anzahl | 5
=§ Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 | Typ
™ D1 ap L1 D4 N =
a VC4JCDO0300 3 12 50 6 4 L] 1
o D0350 35 15 50 6 4 | e | 1
e D0400 4 15 50 6 4 ) 1
@2 D0450 4.5 15 50 6 4 ( J 1
E D0500 5 20 60 6 4 (] 1
g D0550 55 20 60 6 4 ( J 1
3 D0600 6 20 60 6 4 o | 2
x D0650 6.5 25 70 8 4 ° 1
% D0700 7 25 70 8 4 | e | 1
= D0750 7.5 25 70 8 4 * 1
z D0800 8 25 70 8 4 || 2
o D0850 8.5 25 90 10 4 * 1
CL;J) D0900 9 25 90 10 4 ( 1
:é D0950 9.5 25 90 10 4 * 1
™ D1000 10 30 90 10 4 L] 2
E' D1050 10.5 30 90 12 4 * 1
I D1100 1 30 90 12 4 * 1
E D1150 11.5 30 90 12 4 * 1
= D1200 12 30 90 12 4 ° 2
o D1300 13 35 90 12 4 | x| 3
é D1400 14 40 110 16 4 ( 1
= D1500 15 40 110 16 4 * 1
D1600 16 50 110 16 4 (] 2
D1700 17 50 110 20 4 * 1
D1800 18 50 110 20 4 (] 1
D1900 19 55 110 20 4 * 1
D2000 20 55 110 20 4 ( J 2
D2200 22 65 140 25 4 * 1
D2400 24 75 140 25 4 * 1
D2500 25 75 140 25 4 * 2

®:L tandard. * : L tand i .
agerstandar agerstandard in Japan SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
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VC2ESB

HARTMETALL

4<D4<6 0—-0.008
R +0.01 0—-0.02 he 8<D4<10 0—-0.009
D4=12 0—-0.011

Kugelkopffraser, extra kurze Schneidenlange, 2 Schneiden

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., K . -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | KuPfer Legierung | Aluminium Leg.
+ ++ ++
o
8 15 qu
q I~ — Typ1 E
. 7]
30° 8 g
B®C e - &
R | ap g E
Extra kurzer Schaft fur Prézisionsbearbeitungen. Ls L g E
Mafe : mm Q
Radius |Durchm. |Schnittlange | Hinterschliff| Durchm. |Gesamtlange| Schaft | Anzahl | ﬁ
Bestellbezeichnung der Kugel Hinterschliff Durchm. | d. Nuten % Typ :g
R D1 ap L3 Ds L1 D4 - [
VC2ESBR0015N006 0.15 0.3 0.3 0.6 0.27 30 4 2 ® 1 ~
R0020N008 0.2 0.4 0.4 0.8 0.36 30 4 2 ® 1 ,9
RO030N012 0.3 0.6 0.6 1.2 0.56 30 4 2 ® 1 o
R0040N016 0.4 0.8 0.8 1.6 0.76 30 4 2 ® 1 )
R0050 0.5 1 1 - - 30 4 2 | e | 1 ®
R0050N025 0.5 1 1 2.5 0.94 30 4 2 ® 1 =
R0075 0.75 1.5 1.5 - - 30 4 2 ® 1 %
R0075N040 0.75 1.5 1.5 4 1.44 30 4 2 ® 1 =
R0100 1 2 2 - - 40 6 2 | e 1 E
R0100N060 1 2 2 6 1.9 40 6 2 ® 1 =
R0150 15 3 3 - - 40 6 2 | o 1 =
R0150N080 1.5 8 8 8 2.9 40 6 2 ® 1 4
R0200 2 4 4 - - 40 6 2 ° 1 (L;J)
R0200N080 2 4 4 8 3.9 40 6 2 ® 1 :é
R0250 2.5 5 5 - - 40 6 2 ® 1 L
R0250N120 2.5 5 5 12 4.9 40 6 2 ® 1 EI
R0300 3 6 6 - - 40 6 2 ® 2 I
R0O300N130 8 6 6 13 5.85 40 6 2 ® 2 E
R0350 3.5 7 7 - - 50 8 2 ® 1 =l
R0400 4 8 8 - - 50 8 2 | x| 2 o
R0500 5 10 10 - - 60 10 2 * 2 é
R0600 6 12 12 - - 65 12 2 * 2 =

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
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MIRACLE VHM-FRASER

Vcaps MIRACLE NOVA c @ D D4i=6 0—-0.005
HARTHETALL J : R £0.005 0—-0.01 hs 8<D4<10 0—-0.006
Kugelkopffréser, kurze Schneidenlange, 2 Schneiden, Da=12 0—-0.008
fur hohe Prazision
St ™| YoLimrar | Coltnara | S | oo s | Wanmtieg, | KuplerLogiorng | Aurinim Log
++ ++ + + +
& 8 _120° =
:g ﬁ — : %1 10’ H lg’ Typ1
= pE L1
= -
o st S — lg Tvo2
§ DOCC @ A ”
o uwc Ls Ly
:é 8
r R<0.5 R20.5 R<0.5 R=0.5 - 8 T
= Miracle Kugelkopffraser mit hochgenauer Radiustoleranz & £ I%' Typ3
g von +0.005mm, Durchmessertoleranz 0 + 0.01mm und R 1, g
2 Schafttoleranz von h5. MaRe : mm
ﬁ Radius | Durchm. |Schnittidnge |Hinterschliff | Durchm. | Gesamtlinge| Schaft | Anzahl |
=§ Bestellbezeichnung der Kugel Hinterschliff Durchm.|d.Nuten| 2 | Typ
™ R D1 ap L3 Ds L1 D4 =
a VC2PSBR0005 0.05 0.1 0.2 — — 50 6 2 ® 1
8 R0010 0.1 0.2 0.2 0.5 0.17 50 6 2 ® 1
ﬁ R0015 0.15 0.3 0.3 0.8 0.27 50 6 2 ® 1
) R0020 0.2 0.4 0.4 1 0.36 50 6 2 ® 1
E R0025 0.25 0.5 0.5 1.3 0.46 50 6 2 ® 1
g R0030 0.3 0.6 0.6 1.5 0.56 50 6 2 L 1
% R0035 0.35 0.7 0.7 1.8 0.66 50 6 2 ® 1
= R0040 0.4 0.8 0.8 2 0.76 50 6 2 ® 1
% R0045 0.45 0.9 0.9 2.3 0.86 50 6 2 ® 1
= R0050 0.5 1 1.5 25 0.94 50 6 2 ® 2
§ R0060 0.6 1.2 1.8 3 1.14 50 6 2 ® 2
[ R0070 0.7 1.4 21 S5 1.34 50 6 2 ® 2
CL;J) R0075 0.75 1.5 2.3 3.8 1.44 50 6 2 ® 2
:é R0080 0.8 1.6 24 4 1.54 50 6 2 L 2
™ R0090 0.9 1.8 2.7 4.5 1.74 50 6 2 ® 2
EI R0100 1 2 3 5 1.90 50 6 2 L 2
I R0150 1.5 3 4.5 7.5 2.90 70 6 2 ® 2
E R0200 2 4 6 10 390 | 70 6 2 |e| 2
=l R0250 2.5 5 7.5 12.5 4.90 80 6 2 ® 2
o R0300 3 6 9 15 5.85 80 6 2 |e| 3
é R0400 4 8 12 20 7.85 90 8 2 ® 3
= R0500 5 10 15 25 9.70 100 10 2 L 3
R0600 6 12 18 30 11.70 110 12 2 ® 3

@ : Lagerstandard. * :Lagerstandard in Japan.
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Vl EPSB MIRACLE NOVA D4s=6 0—-0.005
R 0.002 0—-0.01 hsl 8<D4<10 0—-0.006 HARTMETALL
elkopffraser, kurze Schneidenléange, 2 Schneiden, Da=12 0—-0.008
fur ohe Prézision
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (245HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | “UP'er -€gierung uminium L€g.
++ ++ + + +
3 1 20° u
- al=g } | 2
ﬁ S L 10 (xRo.02—0.04=7) [| | P <
s L1 & =
Prifberichte fur VC2PSBP mit Angabe der gemessenen - O &
Toleranz werden mit dem Werkzeug geliefert. I 9 __—115° x
% == I - 1 Typ2 *
° ° R0.02—0.04 2L L1 ;: &
Uwa & @ Stirnschneidengeometrie 2 S =£
10° ] o
R<0.5 R>0.5 R<0.5 R20.5 | Typ3 &
- " . e ﬂJLs 2 =~
2-schneidiger Kugelfraser mit extrem hoher Préazision, L1 3| g
Radialtoleranz +0.002 mm. Mate :mm =
o
Radius | Durchm. |Schnittidnge |Hinterschliff| Durchm. | Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | qu
Bestellbezeichnung der Kugel Hinterschliff Durchm. |d. Nuten| 2 Typ E
R D1 ap L3 D5 L1 D4 = ™
VC2PSBPR0002 0.02 — 0.06 — — 50 6 2 | 1 a
R0003 0.03 = 0.09 — - 50 6 2 O 1 .9
R0004 0.04 - 0.12 - - 50 6 2 0 1 5
R0005 0.05 0.1 0.2 — - 50 6 2 ® 1 )
R0010 0.1 0.2 0.2 0.5 0.17 50 6 2 ® 1 E
R0015 0.15 0.3 0.3 0.8 0.27 50 6 2 L 1 g
R0020 0.2 0.4 0.4 1 0.36 50 6 2 ® 1 g
R0025 0.25 0.5 0.5 1.3 0.46 50 6 2 ® 1 :‘
R0030 0.3 0.6 0.6 1.5 0.56 50 6 2 ® 1 %‘
R0035 0.35 0.7 0.7 1.8 0.66 50 6 2 * 1 =
<<
R0040 0.4 0.8 0.8 2 0.76 50 6 2 ® 1 3
R0045 0.45 0.9 0.9 2.3 0.86 50 6 2 * 1 o
R0050 0.5 1 1.5 2.5 0.94 50 6 2 ® 2 ‘L;J)
R0060 0.6 1.2 1.8 3 1.14 50 6 2 * 2 :é
R0070 0.7 1.4 2.1 3.5 1.34 50 6 2 * 2 ™
R0075 0.75 1.5 23 3.8 1.44 50 6 2 * 2 EI
R0080 0.8 1.6 2.4 4 1.54 50 6 2 * 2 I
R0090 0.9 18 | 27 45 | 174 | 50 6 2 | x| 2 E
R0100 1 2 3 5 1.9 50 6 2 ® 2 =
R0150 15 3 45 7.5 2.9 70 6 2 ® 2 o
R0200 2 4 6 10 3.9 70 6 2 ® 2 é
R0250 25 5 7.5 12.5 4.9 80 6 2 * 2 =
R0300 3 6 9 15 5.85 80 6 2 ® 3
R0400 4 8 12 20 7.85 90 8 2 ® 3
R0500 5 10 15 25 9.7 100 10 2 ® 3
R0600 6 12 18 30 11.7 110 12 2 * 3
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MIRACLE VHM-FRASER

vC2VIB M
R<6.5 0.01 D1<12 0—-0.02 =4 Y
HARTHETALL Ku elkopffréser, mittlere Schneidenlange, e REGS =00z @ Di=i2 0==-00 la 15<Di<ie 0001
chneiden 20<D4<25 0—-0.013
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., K . -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | KuPfer Legierung | Aluminium Leg.
++ ++ + + +
[
P — 8 5
L ap
< L1 -
%’J UWE @ @° 6@ i L1 —
i 3l - 1% Twes
e 8
g Standardfréaser fur 3D-Bearbeitungen und allgemeine RTL ap L1
2 Schlichtbearbeitungen. Mate - mm
ﬁ Radius Durchm. |Schnittlinge | Gesamtldnge Schaft Anzahl | &5
=§ Bestellbezeichnung der Kugel Durchm. [d.Nuten| 2 [ Typ
i R D1 ap L1 D4 N | -
a VC2MBR0020 0.2 0.4 0.8 38 3 2 ® 1
o R0025 0.25 0.5 1 38 3 2 ° 1
ﬁ R0030 0.3 0.6 1.2 38 3 2 ® 1
(7} R0040 0.4 0.8 1.6 38 ) 2 (] 1
é R0050 0.5 1 25 40 4 2 (] 1
g R0060 0.6 1.2 3 40 4 2 ® 1
3 R0070 0.7 1.4 3 40 4 2 | e 1
= R0075 0.75 1.5 4 40 4 2 ° 1
# R0080 0.8 1.6 4 40 4 2 | e | 1
é R0090 0.9 1.8 5 40 4 2 ® 1
z R0100 1 2 6 60 6 2 ° 1
o R0125 1.25 2.5 6 60 6 2 (] 1
cl-g R0150S03 15 3 8 70 3 2 ® 2
:é R0150 15 3 8 70 6 2 ® 1
™ R0200S04 2 4 8 70 4 2 [ J 2
E' R0200 2 4 8 70 6 2 (] 1
I R0250 2.5 5 12 80 6 2 [ J 1
E R0300 3 6 12 80 6 2 |e| 2
-1 R0350 3.5 7 14 90 8 2 L] 1
o R0400 4 8 14 90 8 2 | e 2
é R0450 45 9 18 100 10 2 ® 1
= R0500 5 10 18 100 10 2 (] 2
R0600 6 12 22 110 12 2 (] 2
R0700 7 14 26 120 12 2 (] 3
R0750 7.5 15 30 140 16 2 (] 1
R0800 8 16 30 140 16 2 ® 2
R0900 9 18 34 140 16 2 ® 3
R1000 10 20 38 160 20 2 ® 2
R1250 12.5 25 55 180 25 2 ® 2

@ : Lagerstandard. * : Lagerstandard in Japan.
SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
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MIRACLE VHM-FRASER

+
vi2LZB | CR Rso xoo1 @ 5 <oz [
Kugelkopffraser, mittlere Schneidenlange, 2 Schneiden, extra langer Schaft
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (245HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | U P'er -egierung uminium L€g.
+ ++ ++ +
i
ap < é
L1 9 w
=
[T
<
I
O
(72]
30° &
uwc 2
> & @ :
Extra langer Schaft. S
Fur tiefe Kavitaten. g
Z-Geometrie an der Kugel. Make : mm | =
o
Radius Durchm. Schnitt- | Gesamtlénge Schaft Anzahl | & 7
Bestellbezeichnung der Kugel linge Durchm. |[d.Nuten| 3 | Typ ’é
R D1 ap L1 D4 N - ™
VC2LZBR0300A150 3 6 20 150 6 2 (] 1 E
R0300A200 3 6 20 200 6 2 ° 1 o
R0400A150 4 8 20 150 8 2 (] 1 ﬁ
R0400A200 4 8 20 200 8 2 (] 1 2
R0500A150 5 10 30 150 10 2 [ 1 E
R0500A200 5 10 30 200 10 2 () 1 g
R0600A150 6 12 30 150 12 2 (] 1 g
R0600A200 6 12 30 200 12 2 (] 1 x
o
R0800A250 8 16 30 250 16 2 O 1 %‘
R1000A250 10 20 30 250 20 2 O 1 =
<<
3
14
11]
2
LL
1
=
I
>
11]
-
:
=

@ : Lagerstandard. * : Lagerstandard in Japan.

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
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VCXB
HARTMETALL R 0.01 0—-0.02 he 8<D4<10 0—-0.009
Kugelkopffraser, mittlere Schneidenlange, 2 Schneiden, 12<D4<16 0—-0.011

konlsche Ausfuhrunci;

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er -egierung uminium Leg.
+ ++ ++ +

Typ1

oDa4(he)

L3

Effektive Lange

fiir Konturwinkel L1

a T 1 1
o
R ap
30° Bt \B2
uwc - \
> & B e
R ap

Kugelkopffréser, konische Ausfihrung. Konturwinkel L3

Effektive
Linge

oD4(hs)

L1

Mafe : mm

KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER

Radius |Durchm.| Seifl. |Schnitt- Hinter-| Winkel | Durchm. |Gesamt-| Schaft |Auil| Effektive Linge
Bestellbezeichnung der Kugel Kegelwinkel| lange | schliff Qﬁt‘#g‘gﬁ:ﬁ}e Hinterschiiff| Iange |[Durchm. [d i % lg fiir Konturwinkel
R D1 B1 ap L3 B2 D3 L1 Dsa |N|~ 1° | 2° | 3°
VCXBR0050T0100L016 0.5 1 1° 2 16 6.6° 1.38 50 6 |2|®|1(162[17 |18
R0050T0100L021 0.5 1 1° 2 21 5.4° 1.56 60 6 [2|®[1] 212 223|235
R0050T0100L026 0.5 1 1° 2 26 | 4.6° 1.73 70 6 [2|®[1] 262 27.6|29.1
R0050T0130 0.5 1 1° 30 2 23 | 5.1° 1.97 60 6 [2|®[1| — 239|252
R0050T0300 0.5 1 3° 2 42 3.4° 5.08 80 6 |2(®|1] — — | 424
R0050T0500 0.5 1 5° 2 23 5.8° | 4.46 60 6 [2|1®[1] — = =
R0100T0100L021 1 2 |1° 4 21 46° | 243 50 6 [2|®[1] 213/ 224|236
R0100T0100L031 1 2 |1° 4 31 34° | 278 60 6 [2|®[1] 313 33 |348
R0100T0100L041 1 2 |1° 4 41 2.7° 3.13 70 6 [2|®[1]413/435| =*
R0100T0130 1 2 [ 1°30 4 23 | 44° | 238 60 6 (2|01 — (241|254
R0100T0300 1 2 |3 4 41 29° | 571 80 6 [2|®[1] — - *
[ R0100T0500 1 2 |5 4 23 | 49° | 5.02 60 6 |2|®[1| — - -
(l-g R0150T0100L031 1.5 3 [1° 6 31 2.7° 3.71 60 6 [2(®[1] 314 33 *
:é R0150T0100L041 1.5 3 | 1° 6 41 2.1° | 4.06 70 6 |2(®(1 414 435] *
™ R0150T0100L051 1.5 3 |1° 6 51 1.7° | 4.4 80 6 [2|®[1] 514 * *
E' R0150T0130 1.5 3 [1°30 6 52 1.7° 5.21 90 6 |2|19|1| — * *
I R0150T0300 1.5 3 |3° 6 32 | 2.8° 5.56 70 6 [2|®91] — - *
E R0200T0100L036 2 4 |1° 8 36 1.7° | 4.81 70 6 [2|®[1] 365 * *
- R0200T0100L046 2 4 |11° 8 46 1.3° | 5.16 80 6 |2|®(1] 465 =* *
o R0200T0100L060 2 4 |1° 8 60 1° 5.65 90 6 |2(®[1[605 =* *
é R0200T0130 2 4 11°30 8 49 1.3° 5.95 90 6 [2|®[1] — * *
= R0200T0300 2 4 |3 8 28 | 2.2° - 70 6 [2|1®[2] — = *
R0250T0100L036 25 5 |1° 10 36 0.9° 5.71 80 6 |2|0|1| * * *
R0250T0100L065 25 5 | 1° 10 65 | 14° | 6.72 | 110 8 [2|®|1] 656 * *
R0250T0130 25 5 [1°30 10 61 1.5° 742 | 110 8 [2|0[1] — * *
R0250T0300 25 5 |3 10 41 2.3° - 90 8 ([2|@|2]| — = *
R0300T0100L051 3 6 |1° 12 51 1.2° | 7.11 90 8 |2|®|1]| 518 =* *
R0300T0100L065 3 6 |1° 12 65 1° 7.6 110 8 |2|®|1]| 658 =* *
R0300T0100L092 3 6 |1° 12 92 1.3° 8.54 | 140 10 |2|®|1] 928 =* *
R0300T0130 3 6 |1°30 12 53 1.2° 7.85 | 110 8 |2|®[1| — * *
R0300T0300 3 6 |3 12 34 1.9° — 90 8 [2|0|2] — - *
R0400T0100L068 4 8 |1° 14 68 | 0.9° | 964 | 110 10 (2|®[1] * * *
R0400T0100L092 4 8 |1° 14 92 1.3° 110.47 | 140 12 |2|®| 1] 928 * *
R0400T0130 4 8 [1°30'| 14 55 | 1.2° | 9.85 | 120 10 (2|®|1] — * *
R0400T0300 4 8 |3 14 36 1.8° — 100 10 |2|®]|2]| — - *
R0500T0100L070 5 10 |[1° 18 70 0.9° |11.76 | 130 12 |2|®|1]| * * *
R0500T0100L100 5 10 |[1° 18 100 1.8° [12.8 160 16 |2 |®|1]100.7| * *
R0500T0130 5) 10 | 1° 30 18 59 1.1° — 130 12 (2|®|2]| — * *

* Keine Interferenz

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
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MIRACLE VHM-FRASER

VCXB
A ! : . : R 0.01 0—-0.02 he 8<D4<10 0—-0.009 HARTHETALL
Kugelkopffraser, mittlere Schneidenlénge, 2 Schneiden, 12<D4<16 0—-0.011

konische Ausfi.'lhrunci;

* Keine Interferenz

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er-€gierung uminium Leg.
+ ++ ++ +
© ﬂ:
a L
Q (72]
%*7 i | P Typ1 t
o [T
R |ap = %
Effektive Lange L L1 s 8
fir Konturwinkel o

£y N &
30° X c B2 )

w H - A =
M @@ £5) s 1 w2 B
e g &
Kugelkopffréser, konische Ausfihrung. Konturwinkel L3 L 8 E
S
Mafe : mm =
Radius |Durchm.| Seifl. |Schnitt- Hinter-| Winkel | Durchm. |Gesamt-| Schaft |Auil| Effektive Linge &
Bestellbezeichnung der Kugel Kegelwinkel| lange | schliff (Szﬁmm}e Hinterschiiff| Iange |[Durchm. [d i % S fiir Konturwinkel :g
R D1 B1 ap L3 B2 D3 L1 Dsa |N|~ 1° | 2° | 3° s
VCXBR0500T0300 5 10 |3° 18 40 | 1.7° - 110 12 12|12 — | - * ~
R0600T0100L070 6 12 | 1° 22 70 | 1.8° | 13.62 | 140 16 |2 |*x| 1] 709 * * ,9
R0600T0100L100 6 12 | 1° 22 100 | 1.2° | 14.66 | 160 16 |2 |*|1]100.9] * * 5
R0600T0130 6 12 [1°30"| 22 83 | 1.5° | 15.08 | 160 16 |2 |%x|1]| — | * * &2
R0600T0300 6 12 |3 22 63 | 2.1° - 140 16 |2 |*x|2| — | - * E
3
=
o
X

14
L
[
P>
L
=
T
>
L
-
(&]
>
=

@ : Lagerstandard. * : Lagerstandard in Japan.
[J : Nichtstandard, Herstellung nur auf Anfrage.
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HARTMETALL VCEXZB e +0.02 @ 0—-0.028

Kugelkopffréser, mittlere Schneidenlange, 2 Schneiden

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er-€gierung uminium Leg.
+ ++ ++ +
i
) - /\I B2°
- Se—— ] Qg B - -
E L2 %
< L1
T
o
77
ix 30
I DOC ¢
-
a
S
g Extra langer Schaft, konische Ausfiihrung.
2 Fur lange Auskragungen. MaRe : mm
ﬁ Radius |Durchm. | Schnitt- | Untere Winkel | Gesamtlinge| Schaft | Anzahl |
. p ; 5
:é Bestellbezeichnung der Kugel lange | Schaftlange (S;ﬁw;lgil](:g;e Durchm. | d. Nuten > Typ
L R D1 ap L2 B2 L1 D4 N |~
E VC2XZBR0200T0130A250 2 4 15 35 1°30' 250 10 2 (] 1
8 R0200T0200A200 2 4 15 35 2° 200 10 2 O 1
ﬁ R0200T0230A150 2 4 15 33 2° 30' 150 10 2 (] 1
« R0300T0130A250 3 6 20 35 1° 30 250 12 2 () 1
é R0300T0200A200 3 6 20 35 2° 200 12 2 O 1
g R0300T0230A150 3 6 20 33 2° 30' 150 12 2 () 1
% R0400T0100A250 4 8 20 35 1° 250 12 2 () 1
x R0400T0120A200 4 8 20 35 1°20' 200 12 2 O 1
R0400T0145A150 4 8 20 33 1°45' 150 12 2 (] 1
R0500T0050A150 5 10 30 33 0° 50' 150 12 2 (] 1
R0500T0130A250 5 10 30 35 1° 30 250 16 2 (] 1
R0500T0200A200 5 10 30 35 2° 200 16 2 O 1
R0500T0230A150 5 10 30 33 2° 30 150 16 2 O 1
R0600T0100A250 6 12 30 35 1° 250 16 2 () 1
R0600T0120A200 6 12 30 35 1°20' 200 16 2 [ 1
R0600T0145A150 6 12 30 33 1° 45' 150 16 2 O 1

14
m
)
P
Y
=
T
>
-
%)
=
=
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MIRACLE VHM-FRASER

VCIMIB
R<6 +0.01 D1<12 0—-0.02 8<D4<10 0—-0.009
R he HARTMETALL
Kugelkopffraser, mittlere Schneidkantenlénge, c R28 $0.02 6 D1>12 0—-0.03 D 12=D4=16 0—-0.011
3 Schneiden D4=20 0—-0.013
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er -egierung uminium Leg.
++ ++ + + +
o
1w &9
e el | w §
R 5 =
ap < <<
u E 5
(72]
. g S | Typ2 e
uwc R ap 2 2
L1 a (.
® a
. - , . e
3 Schneiden Kugelkopffraser fur effizientes Frasen mit =
hoher Prazision. Mate:mm =
[
Radius Durchm. |Schnittlange  Gesamtldnge Schaft Anzahl | 5 qu
Bestellbezeichnung der Kugel Durchm. |d.Nuten| 2 [ Typ E
R D1 ap L1 D4 N = ™
VC3MBR0100 1 2 6 60 6 3 ° 1 a
R0150 1.5 3 8 70 6 3 ° 1 o
R0200 2 4 8 70 6 3 (] 1 ﬁ
R0250 2.5 5 12 80 6 3 (] 1 £
R0300 3 6 12 80 6 3 (] 2 E
R0400 4 8 14 90 8 3 ° 2 a
R0500 5 10 18 100 10 3 (] 2 g
R0600 6 12 22 110 12 3 o | 2 x
R0800 8 16 30 140 16 3 (] 2
R1000 10 20 38 160 20 3 o 2

14
L
)
P>
L
=
T
>
L
-
(&]
>
=

@ : Lagerstandard. * : Lagerstandard in Japan.
A : Lagerstandard. Wird durch neue Produkte ersetzt.
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MIRACLE VHM-FRASER

HARTMETALL V EEM B e +0.02 @ 0—-0.038

Kugelkopffréser, mittlere Schneidkantenlange, 6 Schneiden

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er-egierung uminium Leg.
++ ++ + + +

o
% ~—
P a7 S : ) g8 Tyt
[T
E R ap
= L
o
7}
i
=‘n Uwa @ @o %
E
5
E 6-schneidiger Kugelkopffraser fir hohe Produktivitat.
G}
g Mafe : mm
o
% Radius Durchm. |Schnittlinge | Gesamtlange Schaft Anzahl | 4
’é Bestellbezeichnung der Kugel Durchm. (d.Nuten| @ | Typ
L R D1 ap L1 D4 N =
E VC6MBR0600 6 12 15 110 12 6 [ 1
8 R0800 8 16 20 160 16 6 () 1
5 R1000 10 20 25 170 20 6 [ 1
3
T
N
=1
=
o
X

i

g

e

3

19

Ll

(2}

<L

[1'4

L

=

I

>

L

-l

:

=

® : Lagerstandard. SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
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VCPSR MIRACLE ORBIT C @ D Ds=6 0—-0.005
R +0.01 0—-001 hs 8<D4<10 0—-0.006  HARTHETALL

Hohe Prazision, mit Eckenradius, kurze Schneidenlange, D4a=12 0—-0.008
fur hohen Vorschub

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl Geharteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austelnitisch Titan Leg., Kupfer Legierung | Aluminium Leg.
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg.
++ ++ ++ ++ + +
9 - - Typ1 E
——T15° 5 I
I Pl H =
Effektive Linge L1 ] o
fiir Konturwinkel N
30° é dé"’ é g
“""9 @ & @ % £ é}; S w2 E
D115 D122 ap g é
Radiustoleranz : R £ 0.01 mm, Durchmessertoleranz : 0 - 0.01mm. Konturwinkel - L L1 q =
Fir Hochleistungs- und Prazisionsbearbeitungen in Formen und Gesenken. S
Mafe : mm =
Durchm.| Mt |Schnitt- Hinter-| Durchm. [Scmﬁlante Gesamt-| Schaft | Anzahi | Effektive Lange ﬁ
Bestellbezeichnung Edkemadus| Inge | schliff Hierschif| un§ia) | tinge |Durchm.(d.Nuten| | 1y, | fllr Konturwinkel <
D1 R ap | L3 | D5 | B2 | L1 Da [ N |~ 30" | 1°| 2°| 3° w
VCPSRBD0060N02R005 0.6 [0.05| 0.6 2 | 056 [12.6°| 50 6 2 (o 1 21| 22| 24| 26 E
D0060N02R01 0.6 | 0.1 0.6 2 1056 12.6°| 50 6 2 |@| 1 | 21| 22| 23| 26 =
D0060N02R02 0.6 | 0.2 0.6 2 | 056 [12.7°| 50 6 2 (@] 1 21| 22| 22| 25 ﬁ
D0060N04R01 0.6 |01 0.6 4 |0.56 [10.9°| 50 6 2 (@ 1 42| 44| 47| 5.1 i)
D0060N04R02 06 | 0.2 0.6 4 1056 |11° 50 6 2 (eof 1 42| 43| 47| 5 E
D008ON04R005 0.8 [0.05| 0.8 4 |0.76 |10.7°| 50 6 2 e 1 42| 44| 47| 51 g
D008ONO04R01 0.8 | 01 0.8 4 |0.76 |10.8°| 50 6 2 (eof 1 42| 44| 47| 51 %
D008ONO04R02 0.8 | 0.2 0.8 4 |0.76 {10.8°| 50 6 2 (@ 1 42| 43| 47| 5 x
D008ON04R03 0.8 | 0.3 0.8 4 |0.76 {10.9°| 50 6 2 (o 1 42| 43| 46| 5 %
DO0080ONO6RO1 0.8 | 01 0.8 6 | 0.76 | 9.4°| 50 6 2 @] 1 6.3 65| 7 7.5 =
D008ONOG6R02 0.8 | 0.2 0.8 6 | 0.76 | 9.5°| 50 6 2 (@ 1 6.3 65| 7 7.5 §
D008ONO6R03 0.8 | 0.3 0.8 6 | 076 | 9.5°| 50 6 2 o 1 6.3| 6.5/ 69| 75| o
D008ONO8RO03 0.8 | 0.3 0.8 8 | 076 | 85°| 50 6 2 (eof 1 8.3 86| 9.2/10 %
D0100N04R005 1 0.05 | 1 4 |0.94 10.5°| 50 6 2 e 1 42| 45| 48| 53| <&
D0100N04R01 1 0.1 1 4 1094 10.5°| 50 6 2 (eof 1 42| 45| 48| 53 E
D0100N04R02 1 0.2 1 4 |0.94 10.6°| 50 6 2 |e| 1 42| 45| 47| 53 EI
D0100N04R03 1 0.3 1 4 | 094 10.6°| 50 6 2 o 1 42| 45| 46| 52| X
D0100N04R04 1 0.4 1 4 |0.94 [10.7°| 50 6 2 (@] 1 42| 45| 44| 5.2 E
D0100N06R01 1 0.1 1 6 | 094 | 9.2°| 50 6 2 |eof 1 6.4 6.7| 72| 7.8
D0100N06R02 1 0.2 1 6 | 094 | 9.2°| 50 6 2 e 1 64| 6.7| 72| 7.7 2
D0100NO6R03 1 0.3 1 6 | 094 | 9.3°| 50 6 2 |eof 1 6.3 66| 72| 7.7 E
D0100NO06R04 1 0.4 1 6 | 094 | 94°| 50 6 2 (@ 1 6.3 66| 71| 7.7| =
D0100N10R03 1 0.3 1 10 | 094 | 7.4°| 50 6 2 |ef 1 [(10.5/10.9/11.8|12.7
D0100N10R04 1 0.4 1 10 | 094 | 7.4°| 50 6 2 (@ 1 |10.5/10.9]11.7]12.7
D0120N0O6R05 1.2 |05 1.2 6 | 1.14 | 9.3°| 50 6 2 (@] 1 6.3| 66| 71| 7.7
D0120N10R05 12 |05 1.2 10 | 114 | 7.3°| 50 6 2 (@] 1 |10.5/10.9/11.7/12.6
D0120N15R05 12 |05 1.2 15 | 114 | 5.8°| 50 6 2 |e| 1 [15.7/16.3/17.5/18.9
D0150N04R01 1.5 | 01 15 4 | 1.44 110.2°| 50 6 2 (@ 1 42| 45| 48| 53
D0150N04R02 15 (0.2 15 4 |1.44110.2°| 50 6 2 (o 1 42| 45| 47| 53
D0150N04R03 15 [ 03 1.5 4 |1.44 110.3°| 50 6 2 @] 1 42| 45| 46| 5.2
D0150N04R05 1.5 |05 1.5 4 |1.44110.5°| 50 6 2 o 1 42| 44| 43| 5.2
D0150N06R01 1.5 | 0.1 1.5 6 | 144 | 8.8°| 50 6 2 |lo| 1 64| 6.7 72| 7.8
DO0150N06R02 1.5 | 0.2 15 6 | 144 | 8.9°| 50 6 2 (@ 1 64| 6.7 72| 7.7
D0150N06R03 15 |03 15 6 | 144 | 8.9°| 50 6 2 e 1 6.3 66| 72| 7.7
D0150N06R05 15 |05 1.5 6 | 144 | 9 50 6 2 (eof 1 6.3 66| 71| 7.7
D0150N10R01 1.5 | 01 15 10 | 144 | 6.9°| 50 6 2 (e 1 |106/11 [11.8]12.7
D0150N10R02 15 (0.2 15 10 (144 | 7° 50 6 2 |ef 1 [105/11 |11.8|12.7
D0150N10R03 1.5 [ 0.3 1.5 10 | 1.44 | 7° 50 6 2 e 1 |10.5/10.9]/11.8]12.7
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HARTMETALL

MIRACLE VHM-FRASER | sciarisiser KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER

MIRACLE VHM-FRASER

VCPSREB " c-or 610_01 @o—-om mDssBiZ?o 00006

Hohe Prazision, mit Eckenradius, kurze Schneidenlange, D4a=12 0—-0.008
fur hohen Vorschub

© St | imerer | Cl2mar i | CtnmnS™ | rovimon s | wanmesitog, | Kuber esenng | Auminkum Leg
++ ++ ++ ++ + +
@ 5 . i ’ Typ1
——I15° m
0] |
Effektive Linge L1 S
fiir Konturwinkel
- £s 5
c
uwa @ & @ % 5 é]; S Typ2
D1<1.5 D1>2 ap g
Radiustoleranz : R £0.01 mm, Durchmessertoleranz : 0 - 0.01mm. Konturwinkel - L L1 q
Fir Hochleistungs- und Prazisionsbearbeitungen in Formen und Gesenken. Mate - mm
Durchm.| Mit |Schnitt- Hinter-| Duchm. [Scmﬁlame Gesamt-| Schaft | Anzahi | Effektive Lange
Bestellbezeichnung Eckenradius| lange | schliff |Hinterschif| un S | tange | Durchm.{d.Nuten| D 1y | flir Konturwinkel
Di | R |ap | L3 | D5 | B2 | L1 | Da | N |- 30'] 1°] 2°] 3°
VCPSRBD0150N10R05 15 | 05 | 15 10 |1.44 | 7.1°| 50 6 2 (@ 1 [(10.5/10.9/11.7/12.6
D0150N15R01 1.5 | 01 1.5 15 | 1.44 | 55°| 50 6 2 |®| 1 (15.8/16.3/17.5/18.9
D0150N15R02 15| 02 | 15 15 | 1.44 | 5.5°| 50 6 2 |®f 1 (15.8(16.3/17.5/18.9
D0150N15R03 15| 03 | 15 15 | 1.44 | 5.5°| 50 6 2 |®| 1 [15.7|16.3/17.5/18.9
D0150N15R05 15| 05 | 15 15 | 144 | 5.7°| 50 6 2 |®f 1 (15.7(16.3/17.4/18.6
D0150N20R03 15 [ 03 | 1.5 | 20 [ 144 | 47°| 60 6 2 (@ 1 (20.9|21.6/22.9/24.5
D0150N20R05 15 | 05 | 1.5 20 | 1.44 | 4.8°| 60 6 2 (@] 1 (20.9|21.5/22.8/24.2
D0200NO6R0O1 2 0.1 2 6 |19 9.4°| 50 6 4 (@ 1 6.3| 6.6/ 69| 7.5
D0200NO06R02 2 02 | 2 6 | 1.9 9.7° 50 6 4 |e| 1 6.3| 6.6/ 6.8 7.4
D0200NO6R03 2 03 | 2 6 |19 [10° 50 6 4 (@ 1 6.3| 6.6 6.7| 7.4
D0200NO6R0O5 2 05 | 2 6 | 1.9 [10.3°| 50 6 4 (@ 1 6.3| 6.5| 6.5 7.4
D0200N10R01 2 0.1 2 10 | 1.9 7.6°| 50 6 4 (@] 1 (10.5/10.9{11.4|12
D0200N10R02 2 02 | 2 10 | 1.9 7.7°| 50 6 4 (@] 1 (10.5/10.8/11.2|12
D0200N10R03 2 03 | 2 10 | 1.9 7.8 50 6 4 (| 1 (10.5/10.8{11.1/11.9
D0200N10R05 2 05 | 2 10 | 1.9 8° 50 6 4 (@ 1 [(10.5/10.8/10.9/11.9
D0200N15R01 2 0.1 2 15 | 1.9 5.9°| 50 6 4 |®| 1 (15.7/16.1/16.8|17.5
D0200N15R02 2 02 | 2 15 | 1.9 5.9° 50 6 4 (®| 1 [15.7/16.1/16.7|17.5
DO0200N15R03 2 03 | 2 15 | 1.9 6° 50 6 4 (®| 1 [15.7|16.1/16.6/17.4
D0200N15R05 2 05 | 2 15 | 1.9 6.1°| 50 6 4 (| 1 [15.6(16.1/16.3/17.4
D0200N20R03 2 03 | 2 20 1.9 4.8°| 60 6 4 (@] 1 (20.8/21.4(21.9/22.9
D0200N20R05 2 05 | 2 20 1.9 4.9°| 60 6 4 (@] 1 (20.8/21.4]21.7/22.9
D0200N25R03 2 03 | 2 25 | 1.9 4° 60 6 4 |®| 1 [26 |26.6/27.5/28.3
D0200N25R05 2 05 | 2 25 | 1.9 4° 60 6 4 |®| 1 (26 |26.6|27 |28.2
D0250N08R01 25 | 01 25 8 |24 8.6°| 50 6 4 (@ 1 84| 87| 9.2| 9.9
D0250N08R02 25 ] 02 | 25 8 |24 8.7°| 50 6 4 (@ 1 84| 87| 9 9.9
D0250N08R03 25 | 03 | 25 8 |24 8.8°| 50 6 4 (@ 1 84| 8.7 89| 9.9
D0250N08R05 25 | 05 | 25 8 |24 9° 50 6 4 e 1 8.4| 8.7| 87| 9.9
D0250N08R10 25 | 1 2.5 8 |24 9.4°| 50 6 4 (@ 1 8.3| 8.7| 82| 9.9
D0250N15R03 25 |03 | 25 15 |24 5.5°| 50 6 4 (@ 1 [15.7|16.1/16.6|17.5
D0250N15R05 25 | 05 | 25 15 | 24 5.6°| 50 6 4 |(®| 1 [15.6(16.1/16.3/17.5
D0250N15R10 25 | 1 2.5 15 | 24 5.7°] 50 6 4 (| 1 [15.6/16.1/15.8|17.5
DO0300N10R01 3 0.1 3 10 | 2.9 6.6°| 60 6 4 (| 1 [(10.5/10.9/11.4/12.3
DO0300N10R02 3 02 | 3 10 | 2.9 6.6°| 60 6 4 (| 1 [(10.5/10.8/11.2/12.3
DO0300N10R03 3 03 | 3 10 | 2.9 6.6°| 60 6 4 (| 1 [(10.5/10.8/11.1/12.3
DO0300N10R05 3 05 | 3 10 |29 6.7°| 60 6 4 (@ 1 [(10.5/10.8/10.9/12.4
DO0300N10R10 3 1 3 10 | 2.9 7° 60 6 4 (@ 1 (10.4/10.8/10.4/12.4
D0300N15R01 3 0.1 3 15 | 2.9 4.8°| 60 6 4 (@| 1 [15.7|16.1/16.8|17.7
D0300N15R02 3 02 | 3 15 | 2.9 4.8°| 60 6 4 (®| 1 [15.7/16.1/16.7/17.8

@ : Lagerstandard.




HARTMETALL

Mafe : mm
- |

Durchm.| Mt |Schnitt- Hinter-| Durchm. [Scmilante Gesamt-| Schaft | Anzah | s Effektive Lénge o
Bestellbezeichnung Eckenradus| 1éinge | schliff |Htersciff] iy | linge | Durchm. |d. Nuten| D Ty flir Konturwinkel o
D1 R ap | L3 | D5 | B2 | L1 Da [ N |4 30" | 1°| 2°| 3° =
VCPSRBDO0300N15R03 3 0.3 3 15 | 2.9 4.8° 60 6 4 |@| 1 |15.7/16.1]/16.6/17.8 E
D0300N15R05 3 0.5 3 15 | 29 | 4.8° 60 6 4 |l@| 1 |15.6(16.1/16.3(17.8 é
D0300N15R10 3 | 1 3115 |29 |5 | 60| 6| 4 |e| 1 |156/16.1/158/178] &
D0300N20RO1 3 0.1 ) 20 | 2.9 3.7° 60 6 4 (@ 1 |20.8/21.4(22.1|23.1 e
D0300N20R02 3 0.2 3 20 | 2.9 3.7° 60 6 4 (@ 1 |20.8/21.4]22 |23.1 =£
D0300N20R03 3 0.3 ) 20 | 2.9 3.8° 60 6 4 |@| 1 |20.8/21.4/21.9(23.2 E
D0300N20R05 3 0.5 3 20 | 2.9 3.8° 60 6 4 (@ 1 |20.8/21.4|21.7|23.2 %
DO0300N20R10 3 1 3 20 | 2.9 3.9° 60 6 4 |@| 1 |20.8/21.3/21.2(23.2 §
D0300N30R03 3 0.3 3 30 |29 2.6° 70 6 4 |@| 1 |31.1/31.8/32.5| * =
D0300N30R05 3 0.5 ) 30 |29 2.6° 70 6 4 |@| 1 |31.1/31.8/32.2| * ﬁ
D0400N12R01 4 0.1 4 12 | 3.9 3.8° 60 6 4 (@ 1 [125/13 [13.5[15.1 =£
D0400N12R02 4 0.2 4 12 | 3.9 3.8° 60 6 4 @ 1 |125[13 [13.4(15.2 %
D0400N12R03 4 0.3 4 12 | 3.9 3.8° 60 6 4 (@ 1 |125[13 [13.3]15.2 E
D0400N12R05 4 0.5 4 12 | 3.9 3.9° 60 6 4 (@ 1 |125/13 [13.1]15.3 8
D0400N12R10 4 1 4 12 | 3.9 | 4° 60 6 4 |@| 1 [12.5/12.9/12.6/15.3 04
D0400N20R01 4 0.1 4 20 | 3.9 2.5° 60 6 4 |@| 1 |20.8/21.4(22.1| * %
D0400N20R02 4 0.2 4 20 | 3.9 2.5° 60 6 4 |le| 1 |20.8(21.4|22 * E
D0400N20R03 4 0.3 4 20 | 3.9 2.5° 60 6 4 |@| 1 |20.8/21.4(|21.9| * g
D0400N20R05 4 0.5 4 20 | 3.9 2.5° 60 6 4 |l@| 1 |20.8/21.4|21.7| * g
D0400N20R10 4 1 4 20 | 3.9 2.6° 60 6 4 |@| 1 |20.8/21.3|21.2| * x
D0400N30R03 4 0.3 4 30 | 3.9 1.8° 70 6 4 |le| 1 |31.1/31.8| * * ﬁ
D0400N30R05 4 0.5 4 30 | 3.9 1.8° 70 6 4 |le| 1 |31.1/31.8| * * E
D0400N30R10 4 1 4 30 | 3.9 1.8° 70 6 4 (e 1 |31.1/31.8| * * %
D0500N15R05 5 0.5 5 15 | 4.9 1.6° 60 6 4 |l@| 1 |15.6|16.1| * * é
D0500N15R10 5 1 5 15 | 4.9 1.6° 60 6 4 |le| 1 |156(16.1| * * Ll
D0500N30R05 5 0.5 5 30 | 4.9 0.9° 70 6 4 |le| 1 |311] * * * :2
D0500N30R10 5 1 5 30 |49 0.9° 70 6 4 |le| 1 |311] * * * E
D0600N18R01 6 0.1 6 18 | 585 | — 70 6 4 |e| 2 * * * * E'
D0600N18R02 6 0.2 6 18 | 585 | — 70 6 4 |e| 2 * * * * T
DO600N18R03 6 03| 6|18 |585| — | 70| 6 | 4 |el 2| x| x| x| x| =
D0600N18R05 6 0.5 6 18 | 585 | — 70 6 4 (@ 2 * * * * I._IIJ
D0600N18R10 6 1 6 18 | 585 | — 70 6 4 |le| 2 * * * * 2
D0600N18R20 6 2 6 18 | 585 | — 70 6 4 |le| 2 * * * * 14
D0600N41R05 6 0.5 6 41 | 585 | — 90 6 4 |le| 2 * * * * E
D0600N50R10 6 1 6 50 | 585 | — 90 6 4 |le| 2 * * * *
D0800N24R01 8 0.1 8 24 | 785 | — 90 8 4 |le| 2 * * * *
D0800N24R02 8 0.2 8 24 1785 | — 90 8 4 |e| 2 * * * *
D0800N24R03 8 0.3 8 24 1785 | — 90 8 4 |@| 2 * * * *
D0800N24R05 8 0.5 8 24 1785 | — 90 8 4 |le| 2 * * * *
D0800N24R10 8 1 8 24 1785 | — 90 8 4 |le| 2 * * * *
D0800N24R20 8 2 8 24 | 785 | — 90 8 4 |le| 2 * * * *
D0800N24R30 8 g 8 24 | 785 | — 90 8 4 |le| 2 * * * *
DO08OON50R10 8 1 8 50 | 785 | — 90 8 4 |le| 2 * * * *
D08OON50R30 8 3 8 50 | 785 | — 90 8 4 |le| 2 * * * *
D1000N30R03 10 0.3 10 30 |97 — 100 10 4 |le| 2 * * * *
D1000N30R05 10 0.5 10 30 |97 — 100 10 4 |le| 2 * * * *
D1000N30R10 10 1 10 30 | 9.7 — 100 10 4 |le| 2 * * * *
D1000N30R20 10 2 10 30 | 9.7 — 100 10 4 |le| 2 * * * *
D1000N30R30 10 3 10 30 | 9.7 — 100 10 4 |le| 2 * * * *
D1000N30R40 10 4 10 30 | 9.7 — 100 | 10 4 |le| 2 * * * *

* Keine Interferenz
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MIRACLE VHM-FRASER

' D MIRACLE ORBIT D4=6 0—-0.005
HARTHETALL Vc §R “R +0.01 @ 0—-0.01 @ 8<D4<10 0—-0.006

Hohe Préazision, mit Eckenradius, kurze Schneidenlange, Ds=12 0—-0.008
flr hohen Vorschub

* Keine Interferenz

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
++ ++ ++ ++ + +
o
é 8 ’ - Typ1
= ——115° S
< it H
5 .!Effektive L‘finge L1 %
172) fiir Konturwinkel
&5 £y §
@2 uwc 30° 35| - S
! DWC FLEs:
= D1<1.5 D1>2 B
S . ap <
P R?dlustoler.anz :R%0.01 r_pm,.Durchmes.sertoIera)nz :0-0.01mm. Konturwinkel —— L3 L1 =
S Fiir Hochleistungs- und Préazisionsbearbeitungen in Formen und Gesenken.
= Mafe : mm
14 ] . =
7 Durchm.| Mit |Schnitt- Hinter-| Durchm. [Sctmﬁlante Gesamt-| Schaft | Anzahl | & Effektive Lange
< Bestellbezeichnung Eckemradius lange | schliff |Hinterschif| ‘am§iet) | lange |Durchm.|d. Nuten| 2| Typ fur Konturwinkel
L D1 R ap | L3 | D5 | B2 | L1 D4 = 30" | 1°| 2°| 3°
E VCPSRBD1000N50R10 10 | 1 10 50 97| — | 100 | 10 4 [@f 2 * * * | %
9 D1000N50R30 10 | 3 10 50 97| — | 100 | 10 4 (@ 2 * * * | %
5 D1200N36R03 12 | 0.3 | 12 36 | 117 — | 110 | 12 4 (@] 2 * * * | %
) D1200N36R05 12 | 0.5 | 12 36 | 117 — | 110 | 12 4 |@]| 2 * * * | %
é D1200N36R10 12 | 1 12 36 |[11.7] — | 110 | 12 4 (@] 2 * * * | %
= D1200N36R20 12 | 2 12 36 |11.7| — | 110 | 12 4 |@| 2 * * * | %
3 D1200N36R30 12 | 3 12 36 |11.7| — | 110 | 12 4 |@| 2 * * * *
= D1200N36R40 12 | 4 12 36 | 117 — | 110 | 12 4 (@ 2 * * * *
oc
g D1200N36R50 12 | 5 12 36 | 11.7| — | 110 | 12 4 |@| 2 * * * | %
5
3
14
Ll
3
L
1
=
I
>
11]
.|
:
=
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VCPSR MIRACLE ORBIT C @ D Ds=6 0—-0.005
R +0.01 0—-0.01 hs 8<D4<10 0—-0.006  HARTHETALL

Hohe Préazision, mit Eckenradius, kurze Schneidenlénge 12=D4<16 0—-0.008

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austelnitisch Titan Leg., Kupfer Legierung | Aluminium Leg.
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg.
++ ++ ++ ++ + +
o
1 é B1 Bzr P)J
su——— =) 5 : ) s
(konische Ausflihrung) R |ap) - g <
Effektive Linge \ J L2 5 é
fiir Konturwinkel ° L3
25 L1 i
DT o w® - :
£ &
D1=1.5 D1>2 §
Radiustoleranz : R £ 0.01 mm, Durchmessertoleranz : 0 - 0.01mm. Konturwinkel o
Fiir Hochleistungs- und Prazisionsbearbeitungen in Formen und Gesenken. S
Mafe : mm =
o
i itt-| S Lingedes |Hinter- Winke 5 - Effektive Lénge L
Bestellbezeichnung puehm Ecker::dius Sg:\glg Kegselex:lnkel Hi,.?;?fﬁi"ﬁes I::;\tﬁ;f Hi:grcsi?iiﬁ szﬁmléme Gliiiagmet Dsuizlif; dm;l:al:ln ,%’ ,% ftiiitentipwinkel ’g
D1 R ap | B1 L2 L3 Ds | B2 L1 D4 [N|- 1° | 2° | 3° =
VCPSRBDO0150N03L06RO5 [ 1.5 | 0.5 1.5]1°30"| 3 6 1.44| 9° 50 6 |2|®|3| — | 71| 7.7 E
DO0150NO3L10RO5 | 15| 0.5 1.5(1°30"| 3 10 144 7.2° 50 6 [2|@|3| — [11.3|12.2 ,9
D0200N04L10RO5 | 2 0.5 2 |1°30" 4 10 19 | 6.7° 60 6 |4|®|3| — [11.5]124 ﬁ
D0200N04L15R05 | 2 0.5 2 |1°30'| 4 15 1.9 | 5.3° 60 6 |4|@|3| — [16.7|18 ()
D0250N05L12R10 | 25| 1 25 1°30'| 5 12 | 24 | 5.6° 60 6 |4|@|3| — [14.2|15.3 E
D0250N05L20R10 | 25| 1 25 1°30'| 5 20 | 24 | 4° 60 6 |4|@|3 | — |22.5|24.2 g
D0300NO6L15R05 | 3 0.5 3 [1°30'f 6 15 | 29 | 4.4° 60 6 |4|@®@|3| — [16.9]|18.2 g
DO0300NO6L20R0O5 | 3 0.5 3 [1°30'f 6 20 | 29 | 3.6° 60 6 |4|@|3| — [22.1|23.8 x
DO0300NO6L15R10 | 3 1 3 [1°30'f 6 15 | 29 | 4.4° 60 6 |4|®|3| — [17.4]18.7 %
DO300NO6L20R10 | 3 1 3 [1°30'f 6 20 | 29 | 3.6° 60 6 |4|®|3| — [22.6(244 E
D0400NO8L20R10 | 4 1 4 11°30'| 8 20 39 | 2.6° 60 6 |4|@|3| — |228| * §
D0400NO8SL30R10 | 4 1 4 (1°30'| 8 30 39 | 1.9° 70 6 |4|@|3| — | * * [
DO0500N08L40R05 | 5 0.5 5 |1° 8 40 | 49 | 2° 90 8 ([4|®@]|3]|41.2] * * %
DO0500NO8L60R0O5 | 5 0.5 5 [1° 8 60 | 49 | 1.4° | 110 8 |4|@|3(61.2] * * :é
DO500N08L40R10 | 5 1 5 [1° 8 40 | 49 | 2° 90 8 |4|@|3(41.7] * * o
DO500NO8L60R10 | 5 1 5 [1° 8 60 | 49 | 1.4° | 110 8 |4|@|3(61.7] * * E'
D0O600N08L40R20 | 6 2 6 |1° 8 40 5.85| 1.4° 70 8 |4|@|3(42.8] * * I
D0O600NO8L60R20 | 6 2 6 |1° 8 60 5.85| 1° 100 8 |4|@|3 | * * * :
DO0800ON10L53R20 | 8 2 8 |1° 10 53 7.85| 1.1° 90 | 10 |4 | @[3 (559 * * =l
DO8SOON10L70R20 | 8 2 8 |1° 10 70 785/ 1.6° | 130 | 12 |4 |®@|3|729| * * 2
D1000N12L55R30 | 10 3 10 |1° 12 55 97 | 11° 1100 | 12 |4 |®@|3|594| * * E
D1000N12L70R30 | 10 3 10 |1° 12 70 97 109° 130 | 12 |4|@®@|3| * * * =
D1200N24L70R30 | 12 3 12 |1° 24 70 (117 | 16° | 130 | 16 (4 |®|3|75.2| * *

* Keine Interferenz
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MIRACLE VHM-FRASER

D4=6 0—-0.008
HARTNETALL VCH‘ RB “R £0.015 @D‘“z 0—-0.02 ra 8<D4<10 0—-0.009

Torusfréaser, kurze Schneidkantenlange, 4 Schneiden, D1>12 0—-0.03 12<Da<16 0—-0.011
flir extrem hohen Vorschub

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | “UP'er -€gierung uminium Leg.
++ ++ ++ +
& a B2y
2 - = ' 3
2 & :
e 2P s 15°
L R L1
<t
S Effektive Linge ) 8
n fiir Konturwinkel = R
" R = e —
o o - Q
I ®W@WC T ¢ [T
e w =
= D1<5 D126 : éL , , - [g, Typ3
g Fur effiziente Bearbeitungen mit hohem Vorschub. 7 rwinkel ) B s
2 MaRe : mm
o . N -
7 Durchm.| Mit |Schnitt- Hinter-| Duchm. |Schwnmle(|ante Gesamt:| Schaft | Anzahl | » Effektive Lange
=§ Bestellbezeichnung Eckenradius| 1énge | schliff | Hinterschif| unSitef) | lnge |Durchm. fd. Nutenf | Typ fiir Konturwinkel
e D1 R ap | L3 | D5 | B2 | L1 Da | N |4 | 4| 20| 3°
& 30
E VCHFRBD0200R050N06 2 105 2 6 19 | 8.7° 50 6 4 (@] 1 6.2| 6.5 6.9| 75
l9 D0200R050N10 2 105 2 10 19 | 6.7° 70 6 4 |e| 1 |10.4|10.8|11.5|/12.4
ﬁ DO0300R075N09 3 | 075 3 9 29 | 6.2° 50 6 4 |ef 1 9.4| 9.7/104 111
i) D0300R075N15 3 | 0.75 3 15 29 | 4.3° 70 6 4 (@ 1 [156(16.1/17.3/18.6
E D0400R100N12 4 |1 4 12 39 | 3.9° 50 6 4 |@| 1 1124|12.8|13.7|14.7
S D0400R100N20 4 |1 4 20 39 | 26° 70 6 4 || 1 120.7|21.4|229| *
% D0500R120N15 5 112 5 15 49 | 1.9° 70 6 4 (@] 1 [15.5/16 * *
x D0600R150N18 6 |15 6 18 585| — 50 6 4 (@] 2 * * * *
oc
g D0600R150N30 6 |15 6 30 5.85| — 90 6 4 (@] 2 * * * *
= D0700R150A050 7 |15 7 = = — 50 6 4 (@] 3 * * * *
<<
3 D0700R150A080 7 |15 7 - - - 80 6 | 4 (@ 3 | * | * | % | %
(04 D0800R200N24 8 | 2 8 24 7.85| — 60 8 4 (@] 2 * * * *
CL;J) D0800R200N40 8 |2 8 | 40 | 7.85| — 90 8 | 4 |@| 2| * | x| % | %
:é D0900R200A065 9 |2 9 - - — 65 8 | 4 (@] 3 | * | % | % | %
™ D0900R200A100 9 |2 9 — - — 100 8 4 (@] 3 * * * *
EI D1000R200N30 10 | 2 10 30 9.7 — 70 10 4 (@] 2 * * * *
I D1000R200N50 10 |2 10 50 9.7 - 100 10 4 (@] 2 * * * *
E D1100R200A070 11 | 2 11 = = — 70 10 4 (@] 3 * * * *
-l D1100R200A110 11 |2 11 - - - 110 10 4 (@] 3 * * * *
o D1200R300N36 12 |3 12 36 | 11.7 — 75 12 4 (@] 2 * * * *
é D1200R300N60 12 |3 12 60 |11.7 — 110 12 4 (@] 2 * * * *
= D1300R300A075 13 | 3 13 = = — 75 12 4 (@] 3 * * * *
D1300R300A120 13 |3 13 - - — 120 12 4 (@] 3 * * * *
D1600R300N80 16 | 3 16 80 |15.5 — 140 16 4 (@] 2 * * * *

* Keine Interferenz
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D4=6 0—-0.008
VCHFRB “R £0015 6'31512 0—-002 @ B<D4<10 0—-0.009  HARTHETAL

Torusfréaser, kurze Schneidkantenlange, 4 Schneiden, D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0011
flir extrem hohen Vorschub

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er -€gierung Un i) (K583
++ ++ ++ +
é(/B’”_,T:—’/ /B%
———— gl ——+ : Typs
(konische Ausfuhrung) R ap 115 z|
fe——an| <
Effektive Liange ¢ ) Q
fiir Konturwinkel — Lz S
o L3
28 L
o o -’ 1
DWW T [
-
w
D1<5 D126
Fur effiziente Bearbeitungen mit hohem Vorschub. |, ~ . |
Mafe : mm

* Keine Interferenz

o

w

2

[T

-

('S

<C

T

o

»

oz

a3

<2

e

a

S

>

o

S

S

Durchm, Wt |Schnitt- Sl | U Hinter- D | W0 Gesamt Schaft |kail| 5 | Effektive Lange u
Bestellbezeichnung Eenradus| 1ange. |Kegelvinke inhrches| SChIFF Hinterschi amstaf)| ldnge Durchm.(iNie | > fir Konturwinkel <
D1 | R [ap | B1 | L2 | L3 | D5 | B2 | L1 | D4 = 1° 20 3° L
VCHFRBD0200R050N12 2 105 2 1° 4 12119 |6° 70 6 14|04 129 | 139 | 15 E
D0200R050N16 2 105 2 1° 4 16 | 1.9 | 5° 70 6 14|04 16.9 | 18.2 | 19.6 'C_)
D0200R050N20 2 105 2 1° 4 201 19 (43| 70 6 14|04 209 | 225 | 24.3 ﬁ
D0300R075N18 3 10.75 3 1° 6 18 1 29 | 3.8°| 80 6 |[4|®@] 4 19.3 | 20.7 | 22.3 :U’
D0300R075N24 3 10.75 3 1° 6 24 1 29 | 3 80 6 |[4|®@] 4 25.3 | 27.2 * E
D0300R075N30 3 10.75 3 1° 6 30| 29 | 26°| 80 6 14|04 31.3 | 33.6 * g
D0400R100N24 4 |1 4 1° 8 24| 39 [22°] 90 6 14|04 25.7 | 27.6 * g
D0400R100N32 4 |1 4 1° 8 32|39 | 1.7°| 90 6 (4|04 33.7 * * x
o

D0400R100N40 4 |1 4 1° 8 40 | 39 [ 1.4°| 90 6 |[4|®@] 4 417 * * %’
DO0500R120N30 5 (1.2 5 1° 8 30| 49 | 1° 90 6 |[4|®@] 4 * * * =
DO0500R120N40 5 (1.2 5 1° 8 40| 49 | 2° 90 8 |4|@®] 4 419 * * §
D0500R120N50 5 (1.2 B 1° 8 50 | 49 [1.7° | 110 8 |4|®] 4 51.9 * * 04
D0600R150N50 6 |15 6 1° 16 50 | 5.85/1.2° | 110 8 |4|®] 4 52.9 * * %
D0600R150N67 6 [1.5 6 1° 16 67 | 5.85/ 0.9° | 130 8 |4|0| 4 * * * :é
DO0800R200N70 8 |2 8 1° 18 70 | 7.85/09° 1120 | 10 |4 |®]| 4 * * * ™
DO0800R200N90 8 |2 8 1° 18 90 | 7.85/13° 150 | 12 |4 |®]| 4 93.5 * * EI
D1000R200N80 10 |2 10 1° 20 80 | 9.7 | 2° 140 | 16 |4 |®( 4 83.9 * * I
D1000R200N110 10 |2 10 1° 20 | 110 | 9.7 [15° 160 | 16 |4 |®| 4 | 113.9 * * :
D1200R300N110 12 |3 12 1° 24 | 110 (117 [11° 1160 | 16 |4 |®]| 4 | 115.2 * * (_I_)
<

x

=
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VCEASRB
0—-0.02 hs 8<D4<10 0—-0.009
Nutenfraser mit Eckenradius, kurze Schneidenlénge, 4 Schneiden D4=12 0—-0.011
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Geharteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., . -
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | KuPfer Legierung | Aluminium Leg.
++ ++ + + +
g 15°
_—— i Tt
R 5
ap 5,;
L3 L1 2
o a
D W PH RS
3 B Typ2
R <]
Extra langer Hinterschliff (3xD) fur tiefes Schulter- a”La %
und Taschenfasen. L1 o
MaRe : mm
Durchm. |Schnittlénge | Hinterschliff | Durchm. |Gesamtlénge| Schaft Mit Anzahl 5
Bestellbezeichnung Hinterschliff Durchm. | Eckenradius(d. Nuten| & | Typ
D1 ap L3 Ds L1 D4 R N -
VC4SRBD0400R0050 4 4 12 3.8 45 6 0.5 4 (] 1
D0600R0050 6 6 18 5.8 50 6 0.5 4 ° 2
D0600R0100 6 6 18 58 50 6 1 4 (] 2
D0800R0050 8 8 24 7.8 60 8 0.5 4 ° 2
D0800R0100 8 8 24 7.8 60 8 1 4 ° 2
D1000R0100 10 10 30 9.7 70 10 1 4 (] 2
D1000R0200 10 10 30 9.7 70 10 2 4 (] 2
D1200R0100 12 12 36 11.7 75 12 1 4 (] 2
D1200R0200 12 12 36 11.7 75 12 2 4 (] 2
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MIRACLE VHM-FRASER

D4=6 0—-0.008
VC4_’RB 601512 0—-0.02 @ 8<D4<10 0—-0.009
Schaftfraser mit Eckenradius, mittlere Schneidkantenlange, D1>12 0—-0.03 12=<D4=16 0—-0.011
4 Schneiden D4=20 0—-0.013
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | '<UPfer Legierung | - Aluminium Leg.
++ ++ + + +
15°
o — o 1 o
R ap 2
L g
DB C ¢ @ nEs
R ap g
4-schneidiger Torusfraser fur allgemeine Anwendungen. L1 g
MaRe : mm
Durchm. |Schnittlinge | Gesamtlange Schaft Mit Anzahl | &
Bestellbezeichnung Durchm. |Eckenradius(d.Nuten| & | Typ
D1 ap L1 D4 R =
VC4JRBD0300R0030 3 12 50 6 0.3 4 [ 1
D0400R0030 4 15 50 6 0.3 4 () 1
D0400R0050 4 15 50 6 0.5 4 () 1
D0500R0030 5 20 60 6 0.3 4 () 1
D0500R0050 5 20 60 6 0.5 4 [ 1
D0600R0030 6 20 60 6 0.3 4 () 2
D0600R0050 6 20 60 6 0.5 4 [ 2
D0600R0100 6 20 60 6 1 4 () 2
D0800R0030 8 25 70 8 0.3 4 () 2
D0800R0050 8 25 70 8 0.5 4 () 2
D0800R0100 8 25 70 8 1 4 [ 2
D0800R0150 8 25 70 8 1.5 4 () 2
D0800R0200 8 25 70 8 2 4 [ 2
D1000R0030 10 30 90 10 0.3 4 () 2
D1000R0050 10 30 90 10 0.5 4 [ 2
D1000R0100 10 30 90 10 1 4 () 2
D1000R0150 10 30 90 10 1.5 4 () 2
D1000R0200 10 30 90 10 2 4 ) 2
D1200R0050 12 30 90 12 0.5 4 ° 2
D1200R0100 12 30 90 12 1 4 ) 2
D1200R0150 12 30 90 12 15 4 [ 2
D1200R0200 12 30 90 12 2 4 () 2
D1600R0050 16 50 110 16 0.5 4 () 2
D1600R0100 16 50 110 16 1 4 () 2
D1600R0150 16 50 110 16 1.5 4 () 2
D1600R0200 16 50 110 16 2 4 () 2
D2000R0050 20 55 110 20 0.5 4 * 2
D2000R0100 20 55 110 20 1 4 * 2
D2000R0150 20 55 110 20 15 4 * 2
D2000R0200 20 55 110 20 2 4 * 2

MIRACLE VHM-FRASER SCHAFTRASRR « oNUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER

@ : Lagerstandard. * : Lagerstandard in Japan.
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HARTMETALL

MIRACLE VHM-FRASER

VEMOSC

Mittlere Schneidkantenlénge, fir gehartete Materialien

@0—-0.02 h6i'D4=6 0—-0.008

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er-egierung uminium Leg.
+ ++ ++
__—115°

. . | _

ap %

L1 3

>. M
UwWC \
D1<3 D1=3
VCMD - Geometrie mit scharfer Schneidkante.
Mafe : mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtliange Schaft Anzahl 5
Bestellbezeichnung Durchm. d. Nuten = Typ
D1 ap L1 D4 =

VCMDSCD0050 0.5 1 45 6 4 * 1
D0100 1 25 45 6 4 * 1
D0150 1.5 4 45 6 4 * 1
D0200 2 6 45 6 4 * 1
D0250 2.5 8 45 6 4 * 1
D0300 3 8 45 6 6 * 1
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MIRACLE VHM-FRASER

V D4=6 0—-0.008
= _ <Da< —o
El D @ D112 0—-0.02 @ 8SD<10 0--0009 oo

Schaftfraser, lange Schneidkantenlange, 6 Schneiden, D1>12 0—-0.03 12<D4=16 0—-0.011
fur gehartete Materialien 20<D4<25 0—-0.013

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
+ ++ ++
S IS \&\\? e
ap é
(=]
L1 ®
P C &
Extrem lange Schneiden fiir spezielle Bearbeitungen.
MaRe : mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtldnge Schaft Anzahl 5
Bestellbezeichnung Durchm. d.Nuten| @ Typ
(1]
D1 ap L1 D4 N -
VCLDDO0600 6 26 70 6 6 ® 1
D0800 8 36 90 8 6 ® 1
D1000 10 46 100 10 6 ® 1
D1200 12 56 110 12 6 ® 1
D1600 16 66 130 16 6 ® 1
D2000 20 76 140 20 6 ® 1
D2500 25 92 180 25 6 ® 1
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4<D4<6 0—-0.008
VCMHDRB
HARTMETALL he

Schaftfraser mit Eckenradius, mittlere Schneidkantenlange, D1>12 0—-0.03 12=D4=16 0—-0.011

4 Schneiden 20<D4<25 0—-0.013
bt e | CTetera™ | STramer™ | covimon: o | wanmmbting, | K Legirng | Aurinun Leg
++ ++ ++ ++
o
qu \ 15° =
E m_——' g 8 - g Typ1
< R ® L1
S . z
:’ 3 | - é Typ2
% uwa @ @ %% R 2 L1
= 1 =
S GroRer Drallwinkel und neu entwickelte Eckenradius Geometrie. E ] [ & Tye3
g Bestens geeignet fir Fradsen von schwer zerspanbaren Materialien, R ap L1
2 wie z.B.: rostfreie Stahle, Titan-Legierungen und Inconel. Mae - mm
é Durchm. |Schnittlinge | Gesamtlange Schaft Mit Anzahl |
:é Bestellbezeichnung Durchm. |Eckenradius|d.Nuten| 2 | Typ
™ D1 ap L1 D4 R N -
a VCMHDRBDO0200R020S04 2 6 40 4 0.2 4 ® 1
= D0200R030S04 2 6 40 4 0.3 4 o 1
o« D0300R020S06 3 8 50 6 0.2 4 ° 1
() D0300R030S06 3 8 50 6 0.3 4 ° 1
® D0300R050506 3 8 50 6 0.5 4 | e | 1
g D0400R020S06 4 11 50 6 0.2 4 ® 1
3 D0400R030S06 4 11 50 6 0.3 4 ® 1
== D0400R050S06 4 11 50 6 0.5 4 ® 1
% D0500R020S06 5 13 60 6 0.2 4 ° 1
= D0500R030S06 B 13 60 6 0.3 4 ° 1
§ D0500R050S06 5 13 60 6 0.5 4 ° 1
o D0500R100S06 5 13 60 6 1 4 ° 1
(l-g D0600R030S06 6 13 60 6 0.3 4 ® 2
:é D0600R050S06 6 13 60 6 0.5 4 ® 2
™ D0600R100S06 6 13 60 6 1 4 ® 2
EI D0800R030S08 8 19 70 8 0.3 4 ° 2
I D0800R050S08 8 19 70 8 0.5 4 ° 2
E D0800R100S08 8 19 70 8 1 4 ° 2
- D0800R150S08 8 19 70 8 1.5 4 ° 2
o D1000R030S08 10 22 90 8 0.3 4 ® 3
é D1000R050S08 10 22 90 8 0.5 4 ® 3
= D1000R100S08 10 22 90 8 1 4 ® 3
D1000R150S08 10 22 90 8 1.5 4 ® 3
D1000R200S08 10 22 90 8 2 4 ° 3
D1000R030S10 10 22 90 10 0.3 4 ° 2
D1000R050S10 10 22 90 10 0.5 4 ° 2
D1000R100S10 10 22 90 10 1 4 ® 2
D1000R150S10 10 22 90 10 1.5 4 ® 2
D1000R200S10 10 22 90 10 2 4 ® 2
D1200R050S10 12 26 90 10 0.5 4 ® 3
D1200R100S10 12 26 90 10 1 4 (] 3
D1200R150S10 12 26 90 10 1.5 4 ® 3
D1200R200S10 12 26 90 10 2 4 ® 3
D1200R300S10 12 26 90 10 3 4 ° 3
D1200R050S12 12 26 90 12 0.5 4 ® 2
D1200R100S12 12 26 90 12 1 4 ® 2
D1200R150S12 12 26 90 12 1.5 4 ® 2
D1200R200S12 12 26 90 12 2 4 o 2
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MIRACLE VHM-FRASER

4<D4<6 0—-0.008
VCMHDRB 601512 0—-0.02 @ 8<D4<10 0—-0.009 MARTHETALL
Schaftfraser mit Eckenradius, mittlere Schneidkantenlénge, D U=y lE=pnatly O
4 Schneiden 20<D4<25 0—-0.013
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austelnitisch Titan Leg., Kupfer Legierung | Aluminium Leg.
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg.
++ ++ ++ ++
i
3 15° - @
F é > - % Typ1 E
o ap L1 ® E
: %
‘éi T g Typ2 :
D®C i :
GroRer Drallwinkel und neu entwickelte Eckenradius Geometrie. e ] | § Typ3 é
Bestens geeignet fir Fradsen von schwer zerspanbaren Materialien, R ap L1 g
wie z.B.: rostfreie Stahle, Titan-Legierungen und Inconel. MaRe -mm =
Durchm. |Schnittlinge | Gesamtlange Schaft Mit Anzahl | = é
Bestellbezeichnung Durchm. |Eckenradius (d.Nuten| Typ =§
D1 ap L1 D4 R = w
VCMHDRBD1200R300S12 12 26 90 12 3 4 (] 2 E
D1600R100S16 16 32 110 16 1 4 | o] 2 e
D1600R150S16 16 32 110 16 1.5 4 ° 2 o
D1600R200S16 16 32 110 16 2 4 o 2 ()
D1600R300S16 16 32 110 16 3 4 ° 2 E
D1800R100S16 18 32 110 16 1 4 (] 3 g
D1800R150S16 18 32 110 16 1.5 4 [ ] 3 g
D1800R200S16 18 32 110 16 2 4 (] 3 <
D1800R300S16 18 32 110 16 3 4 L4 3 %
D2000R100S20 20 38 110 20 1 4 * 2 E
D2000R150S20 20 38 110 20 1.5 4 * 2 §
D2000R200S20 20 38 110 20 2 4 * 2 04
D2000R300S20 20 38 110 20 3 4 * 2 %
D2200R100S20 22 38 140 20 1 4 * 3 :é
D2200R150S20 22 38 140 20 1.5 4 * 3 o
D2200R200S20 22 38 140 20 2 4 * 3 EI
D2200R300S20 22 38 140 20 3 4 * 3 I
D2500R100S25 25 45 140 25 1 4 * 2 :
D2500R150S25 25 45 140 25 1.5 4 * 2 =
D2500R200S25 25 45 140 25 2 4 * 2 2
D2500R300S25 25 45 140 25 3 4 * 2 E
=

@ : Lagerstandard. % :Lagerstandard in Japan. SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
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HARTMETALL
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MIRACLE VHM-FRASER

VLCEMH

Schaftfréser, mittlere Schneidkantenlange, 8 Schneiden,
grof3er Drallwinkel

@0—-0.03 @205D4525 0—-0.013

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kupfer Leai Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er -egierung uminium Leg.
++ ++ ++ ++
E é 7\ 7> : Typ1
y N g
L1 2
wa @ &450 c %
Schaftfraser, fir schwer zu bearbeitende Werkstoffe, 8 Schneiden.
MaRe : mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtlinge |Schaft Durchm. | Anzahl 5
Bestellbezeichnung d. Nuten o Typ
D1 ap L1 D4 N =
VC8MHD2000 20 38 100 20 8 * 1
D2500 25 45 120 25 8 * 1

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

281




D4=6 0—-0.008
VLCSFPR | ) P -
Schruppfraser, mittlere Schneidenlédnge, 3—4 Schneiden Ds=20 0—-0.013

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
+ ++ ++ + +
15 - i
o - 2 2
S — ; TE g
: =
. a | L1 IS
- }E %
8 - & T2 @»
s oz
L1 k)
] = =
: 12 e &
© o
DWC L F “
— [
. o D1<8 . D128 a i 7} £ oy W
Fur Schruppbearbeitungen in einer Vielzahl von Werkstoffen 3 <
wie C-Stahl, und gehérteten Werkstoffen. T — L1 [T
Mafe : mm S
[+
Durchm. Schnittldnge Gesamtldnge |Schaft Durchm. | Anzahl 5 8
Bestellbezeichnung d.Nuten| @ [ Typ o
©
D1 ap L1 D4 N - 7
VCSFPRD0300 3 6 50 6 3 | x| E
D0400 4 8 50 6 3 * 1 a
D0500 5 10 50 6 3 e 1 3
D0600 6 12 50 6 3 ° 2 x
o
D0700 7 17 60 8 3 ° 1 2
D0800 8 17 60 8 4 ® 2 E
D0900 9 22 70 10 4 | ®| 1 =
D1000S08 10 22 90 8 4 * 3 [
D1000 10 22 70 10 4 o 2 ‘l-g
D1000W 10 22 70 10 4 L] 4 :é
D1200S10 12 27 100 10 4 * 3 ™
D1200 12 27 75 12 4 ® 2 EI
D1200W 12 27 75 12 4 ® 4 I
D1400 14 27 75 12 4 * 3 E
D1600 16 33 90 16 4 ® 2 -l
D1600W 16 33 90 16 4 || 4 | ©
D1800 18 33 90 16 4 * 3 é
D2000 20 38 100 20 4 ® 2 =
D2000W 20 38 100 20 4 ® 4

W : Auch mit Weldon Schaft lieferbar.
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HARTHETALL Vc 4 5 TB e 40,01 @ D4=6 0—-0.008

Kugelkopffraser, kurze Schneidenldnge, 4 Schneiden, 8=<D4=10 0—-0.009
konlsche Ausfuhrung

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | KuPfer Legierung | Aluminium Leg.
+ ++ ++

% B7 1 B2 ™
] f f JIE e

R/; ap ‘L3 L2 L1 )

E P~
I I T2

o

D P

R<0.5 R205 B I Typs

Konischer Kugelkopffraser flir komplexe Bearbeitungen mit ‘ E
extrem hoher Stabilitat. *Mit Hinterschliff Vot - mm

Radius Seitl.  |Schnittiange | Hinterschliff|  Untere Grober Winkel Gesamtldnge | Schaft | Anzahl
Bestellbezeichnung der Kugel | Kegelwinkel Schaftlinge |Fiseturhnesser (szﬂ::eslgﬁ:g}e Durchm. |d. Nuten Typ
R B7 ap L3 L2 D2 B2 L1 D4 N

VC4STBR0030T0130N05 0.3 1° 30'
R0030T0200N05 0.3 2°
R0030T0500N05 0.3 5°
R0030T1000N15 0.3 [10°
R0040T0130N10 0.4 1° 30
R0040T0130N15 0.4 1° 30
R0040T0200N10 0.4 2°
R0040T0500N10 0.4 &5°
R0040T0700N10 0.4 7°
R0040T1000N15 04 |10°
R0050T0130N10 0.5 1° 30
R0050T0130N15 0.5 1° 30
R0050T0130N20 0.5 1° 30
R0050T0200N10 0.5 2°
R0050T0200N15 0.5 2°
R0050T0200N20 0.5 2°
R0050T0500N10 0.5 5°
R0050T0500N15 0.5 5°
R0050T0500N20 0.5 5°
R0050T0700N10 0.5 7°
R0050T0700N15 0.5 7°
R0050T0700N20 0.5 7°
R0050T1000N14 05 [10°
R0075T0200N10 0.75 | 2°
R0075T0500N15 0.75 | 5°

5 9.0 | 064 | 17.2° 60

5 9.0 | 065 | 17.2° 60

5 8.8 | 0.70 | 17.6° 60
15 = 0.90 | 10.4° 60
10 140 | 0.88 | 10.8° 60
15 19.0 | 0.88 8.0° 60
10 140 | 0.91 | 10.8° 60
10 13.5 | 1.08 | 11.2° 60
10 122 | 243 | 12.4° 60
15 = 1.73 | 10.1° 60
10 14.0 | 1.08 | 10.5° 60
15 19.0 | 1.08 7.7° 60
20 240 | 1.08 6.1° 60
10 140 | 111 | 10.5° 60
15 18.9 | 1.11 7.8° 60
20 240 | 1.1 6.1° 60
10 13.6 | 1.44 | 10.8° 60
15 17.2 | 1.44 8.5° 60
20 218 | 1.44 6.7° 60
10 12.1 260 | 12.2° 60
15 16.6 | 2.60 8.9° 60
20 = 2.60 7.3° 60
14 — 1.90 | 10.5° 60
10 14.0 | 1.66 9.6° 60
15 17.0 | 1.90 7.9° 60

MIRACLE VHM-FRASER |scuarrrriiser KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER

R0100T0130N10 1 1° 30’ 10 13.5 | 2.16 9.1° 60
R0100T0130N15 1 1° 30 15 185 | 2.16 6.5° 60
R0100T0130N20 1 1° 30 20 235 | 2.16 5.1° 60
R0100T0200N06 1 2° 6 8.7 | 220 | 14.4° 60
R0100T0200N10 1 2° 10 13.8 | 2.20 8.9° 60
R0100T0200N15 1 2° 15 175 | 2.20 6.9° 60
R0100T0500N10 1 5° 10 12.2 | 250 | 10.1° 60
R0100T0500N15 1 5° 15 16.8 | 2.50 7.2° 60
R0100T0500N23 1 5% 23 = 2.50 5.2° 60
R0100T0700N17 1 7° 17 — 3.49 7.1° 60
R0100T1000N12 1 10° 12 = 3.10 | 10.3° 60

R0125T0500N15 1.25 | 5°
R0150T0130N15 1.5 1° 30’

15 16.5 | 2.99 6.6° 60
15 17.3 | 3.13 5.4° 60

AR BPAANPDPPEAPAEDDDPEPEDPPOOONNATDOWONDNDDNDNDNONDNDDNDDNDN -2 2
B e T T i = e = T T S S S S - S S i S S L e T e T s T T = T ST N~ - S S
* % @ % @ % @ @ % X % %t % %t % @ @ @ * * @ @ * * ¥ * % % % * % * % * @ @ » *| Lager
NN W W WNDNDNDNCLCN DA AN 2 W WOMNDPNDMNDDNA A A A A QO A WN"D O O aaWwWwAA A

D O OO OO OO O) OO O) OO O) OO O) O OO O) OO O) OO O O O O) OO O) O O) O O O O O O O OO O O O
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MIRACLE VHM-FRASER

Vc 45 TB G +0.01 @ De70 070008 pgmuen

Kugelkopffraser, kurze Schneidenléange, 4 Schneiden, 8=<D4=10 0—-0.009
konische Ausfﬁhrung

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Geharteter Stahl | Gehérteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er -egierung uminium Leg.
+ ++ ++
s o
[ B7 1B2 g qu
- I AR _ 7 BF [E Typ1 E
R = —1 L2 L1 S =
a - %
- BF [‘2’ Typ2 3
8 o
uwc 30 8
s g
R<05  R205 B 5 w3 &
Konischer Kugelkopffréser fir komplexe Bearbeitungen mit ‘ ° =
extrem hoher Stabilitat. *Mit Hinterschliff S
MaRe : mm =
. o
Radius | Seitl. |Schnittlange | Hinterschliff| ~Untere Grober Winkel | Gesamilinge | Schaft | Anzahl 5 e
Bestellbezeichnung der Kugel | Kegelwinkel Schaftlinge |Fiseturhmesser (szﬂ::es'gﬁ:g;e Durchm. [d.Nuten| & | Typ <
R | Br | ap | Ls | L2 | D2 | B2 | L1 | D& [N |~ [
VC4STBR0150T0130N20 1.5 1° 30 4 20 222 | 313 | 4.2° 60 6 4 * | 2 ~
R0150T0300N15 1.5 3° 4 15 16.9 | 3.27 | 5.6° 60 6 4 * | 2 ,9
R0150T0500N10 1.5 5° 4 10 11.7 | 3.50 | 8.3° 60 6 4 ® 2 o
R0150T0500N18 1.5 &° 4 18 — 3.50 | 5.2° 60 6 4 ® 3 &2
R0175T0500N15 1.75 | 5° 4 15 — 3.91 5.4° 60 6 4 * 3 E
R0200T0130N15 2 1° 30' B 15 16.8 | 4.16 | 3.9° 60 6 4 * | 2 =
R0200T0130N20 2 1° 30' 5 20 216 | 416 | 3.0° 60 6 4 * | 2 %
R0200T0300N21 2 3° 4 21 — 422 | 3.1° 60 6 4 * g <
o
R0200T0500N13 2 5° 4 13 — 440 | 5.2° 60 6 4 ® 3 %‘
R0200T0700N18 2 7° 7 18 — 526 | 7.1° 60 8 4 * 3 E
R0300T0130N15 3 1° 30' 6 15 16.8 | 6.16 | 4.2° 90 8 4 * 2 §
R0300T0130N20 3 1° 30' 6 20 21.7 | 6.16 | 3.1° 90 8 4 *x | 2 o
R0300T0300N22 3 3° 6 22 — 6.32 | 3.1° 90 8 4 * 3 (L;J)
R0400T0130N15 4 1° 30 8 15 16.9 | 8.21 4.4° 90 10 4 * [ 2 :é
R0400T0300N22 4 3° 8 22 — 8.43 | 3.2° 90 10 4 * 3 o
1
=
I
>
11]
.|
:
=
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HARTMETALL
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VEEE D4=6 0—-0.008
+0.02 hs] 8<D4<10 0—-0.009
2 Schneiden Anfasfraser D4=12 0—-0.011
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Gehéarteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | "UP'er -egierung uminium Leg.
++ ++ + + +
a
= S}
15°
— i
y &l g - % Typ1
Jlee z
L3 L1 é
uwc 5 i
2 alapd 1 e
. . . . . . ap g
MIRACLE Anfasfraser fiir Anfasbearbeitungen in einer Vielzahl ] L1 g
von Werkstoffen. s
Mafe : mm
Durchm. Kleiner Schnittlénge | Hinterschliff| Gesamtlange | Schaft | Anzahl |
Bestellbezeichnung Frésdurchmesser Durchm. (d.Nuten| > Typ
D2 D1 ap L3 L1 D4 =
VC2CD0200 2 0.3 0.85 6 50 6 2 ° 1
D0400 4 0.3 1.85 12 50 6 2 ® 1
D0600 6 0.3 2.85 — 50 6 2 ® 2
D0800 8 0.4 3.8 — 60 8 2 ) 2
D1000 10 0.5 4.75 — 70 10 2 ° 2
D1200 12 0.5 5.75 — 75 12 2 ® 2

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
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CRN VHM-FRASER

LCRN 2MIS
0—-0.02 hs] 8<D4<10 0—-0.009 HARTMETALL

Fur Kupferelektroden, mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden D4=12 0—-0.011

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | KuPfer Legierung | Aluminium Leg.
++ +
o
s &9
‘éij&&@/ - 1 Ty E
ap g E
Ls g 5
(77]
oz
B@CC ¢ BT "]
D1<3 D123 M ':f; %
Neu entwickelte CRN - Beschichtung fir die Bearbeitung = s E
von Kupferwerkstoffe. Vatte - é
[
Durchm. Schnittlange Gesamtldnge | Schaft Durchm. | Anzahl | % qu
Bestellbezeichnung d. Nuten| 2 Typ =§
D1 ap L1 D4 N - L
CRN2MSD0020S04 0.2 0.4 40 4 2 () 1 2
D0020S06 0.2 0.4 45 6 2 ° 1 o
D0030S04 0.3 0.6 40 4 2 ® 1 o
D0030S06 0.3 0.6 45 6 2 | eo| 1 &
D0040S04 04 0.8 40 4 2 () 1 E
D0040S06 0.4 0.8 45 6 2 (] 1 g
D0050S04 0.5 1 40 4 2 () 1 g
D0050S06 0.5 1 45 6 2 ° 1 x
D0060S04 0.6 1.2 40 4 2 |e| 1 | 8
D0070S04 0.7 1.4 40 4 2 o | 1 E
D0080S04 0.8 1.6 40 4 2 | eo| 1 .
D0080S06 0.8 1.6 45 6 2 () 1 [
D0090S04 0.9 2 40 4 2 ° 1 %
D0100S04 1 2.5 40 4 2 () 1 :é
D0100S06 1 25 45 6 2 [ 1 ™
D0110S04 1.1 2.5 40 4 2 ° 1 =
D0120S04 1.2 3 40 4 2 (] 1 I
D0120S06 12 3 45 6 2 el 1 | 2
D0130S04 1.3 3 40 4 2 (] 1 E
D0140S04 1.4 8 40 4 2 () 1 o
D0150S04 1.5 4 40 4 2 ° 1
D0150S06 1.5 4 45 6 2 ® 1
D0160S04 1.6 4 40 4 2 () 1
D0170S04 1.7 4 40 4 2 () 1
D0180S04 1.8 5 40 4 2 [ 1
D0190S04 1.9 5 40 4 2 ® 1
D0200S06 2 6 45 6 2 (] 1
D0250S06 2.5 8 45 6 2 () 1
D0300S06 3 8 45 6 2 (] 1
D0400S06 4 11 45 6 2 ® 1
D0500S06 5 13 50 6 2 () 1
D0600S06 6 13 50 6 2 ® 2
D0800S08 8 19 60 8 2 ® 2
D1000S10 10 22 70 10 2 () 2
D1200S12 12 26 75 12 2 () 2

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
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CRN VHM-FRASER

HARTMETALL CRNEXL @ 0—-0.02 I@ 4<D4<6 0—-0.008

Fur Kupferelektroden, langer Hinterschliff, 2 Schneiden

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., ’ -~
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | KuPfer Legierung | Aluminium Leg.
++ +
ﬁ — Y é 115
E ) éjiﬁj S | Tyet
o ap £
% L3 L 3
2) 'd
& 20 M s
I DOWCL ¢ o ) w
g D1<3 D123 ap g
é Ausflihrung mit Hinterschliff und neuer CRN-Beschichtung. Ls L e
S
Q MaRe : mm
o
% Durchm. | Schnittlénge |Hinterschlifff Durchm. |Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | %
’é Bestellbezeichnung Hinterschliff Durchm. (d.Nuten| & Typ
b D1 ap L3 D5 L1 D4 =
a CRN2XLD0020N005S04 0.2 0.3 0.5 0.17 50 4 2 ® 1
8 D0020N005S06 0.2 0.3 0.5 0.17 50 6 2 ® 1
ﬁ D0020N010S04 0.2 0.3 1 0.17 50 4 2 ° 1
@ D0020N010S06 0.2 0.3 1 0.17 50 6 2 ) 1
é D0020N015S04 0.2 0.3 1.5 0.17 50 4 2 ° 1
S D0020N015S06 0.2 0.3 1.5 0.17 50 6 2 ® 1
3 D0030N010S04 0.3 0.5 1 0.27 50 4 2 ® 1
x D0030N010S06 0.3 0.5 1 0.27 50 6 2 ® 1
% D0030N030S04 0.3 0.5 3 0.27 50 4 2 ° 1
= D0030N030S06 0.3 0.5 3 0.27 50 6 2 ® 1
§ D0040N020S04 0.4 0.6 2 0.36 50 4 2 ° 1
(04 D0040N020S06 0.4 0.6 2 0.36 50 6 2 ® 1
(L;J) D0040N040S04 0.4 0.6 4 0.36 50 4 2 ® 1
L D0040N040S06 0.4 0.6 4 0.36 50 6 2 ® 1
E D0040N060S04 0.4 0.6 6 0.36 50 4 2 ® 1
EI D0040N060S06 0.4 0.6 6 0.36 50 6 2 ® 1
X D0050N020S04 0.5 0.8 2 0.46 50 4 2 ® 1
; D0050N020S06 0.5 0.8 2 0.46 50 6 2 ® 1
(14 D0050N040S04 0.5 0.8 4 0.46 50 4 2 ° 1
o D0050N040S06 0.5 0.8 4 0.46 50 6 2 ® 1
D0050N060S04 0.5 0.8 6 0.46 50 4 2 ® 1
D0050N060S06 0.5 0.8 6 0.46 50 6 2 ® 1
D0050N080S04 0.5 0.8 8 0.46 50 4 2 ° 1
D0050N080S06 0.5 0.8 8 0.46 50 6 2 ® 1
D0080N040S04 0.8 1.2 4 0.76 50 4 2 ® 1
D0080N040S06 0.8 1.2 4 0.76 50 6 2 ° 1
D0080N060S04 0.8 1.2 6 0.76 50 4 2 ° 1
D0080N060S06 0.8 1.2 6 0.76 50 6 2 ® 1
D008ON080S04 0.8 1.2 8 0.76 50 4 2 ° 1
D008ON080S06 0.8 1.2 8 0.76 50 6 2 ® 1
D008ON100S04 0.8 1.2 10 0.76 50 4 2 ® 1
DO0080N100S06 0.8 1.2 10 0.76 50 6 2 ® 1
D0100N060S04 1 1.5 6 0.94 50 4 2 ® 1
D0100N060S06 1 1.5 6 0.94 50 6 2 ° 1
D0100N080S04 1 1.5 8 0.94 50 4 2 ° 1
D0100N080S06 1 1.5 8 0.94 50 6 2 ® 1
D0100N100S04 1 1.5 10 0.94 50 4 2 ® 1
D0100N100S06 1 1.5 10 0.94 50 6 2 ® 1

@ : Lagerstandard.




HARTMETALL

Mafe : mm
-

Durchm. | Schnittlénge |Hinterschlifff Durchm. |Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | % (o4
Bestellbezeichnung Hinterschliff Durchm. (d. Nuten| 2 Typ "'g,,J
D1 ap L3 Ds L1 D4 = %
CRN2XLD0100N120S04 1 1.5 12 0.94 50 4 2 ° 1 E
D0100N120S06 1 1.5 12 0.94 50 6 2 | e | 1 =
D0100N160S04 1 1.5 16 0.94 55 4 2 ° 1 ?
D0100N160S06 1 1.5 16 0.94 55 6 2 ® 1 5
D0150N060S04 1.5 23 6 1.44 50 4 2 ® 1 é’
D0150N060S06 1.5 23 6 1.44 50 6 2 ® 1 E
D0150N080S04 1.5 23 8 1.44 50 4 2 ° 1 %
D0150N080S06 1.5 23 8 1.44 50 6 2 ® 1 §
D0150N100S04 1.5 23 10 1.44 50 4 2 ° 1 :
D0150N100S06 1.5 23 10 1.44 50 6 2 ® 1 s
D0150N120S04 1.5 23 12 1.44 50 4 2 ® 1 ’é
D0150N120S06 1.5 23 12 1.44 50 6 2 ® 1 =
D0150N160S04 1.5 23 16 1.44 55 4 2 ® 1 =
D0150N160S06 1.5 23 16 1.44 55 6 2 ® 1 8
D0150N200S04 1.5 23 20 1.44 60 4 2 ° 1 ﬁ
D0150N200S06 1.5 23 20 1.44 60 6 2 ° 1 @
D0200N060S06 2 3.0 6 1.90 50 6 2 ® 1 E
D0200N080S06 2 3.0 8 1.90 50 6 2 ® 1 =
D0200N100S06 2 3.0 10 1.90 50 6 2 | e | 1 3
D0200N120S06 2 3.0 12 1.90 50 6 2 ® 1 ‘f
D0200N160S06 2 3.0 16 1.90 55 6 2 ® 1 %’
D0200N200S06 2 3.0 20 1.90 60 6 2 ® 1 E
D0250N080S06 2.5 3.8 8 2.40 50 6 2 ® 1 §
D0250N120S06 2.5 3.8 12 2.40 55 6 2 ® 1 04
D0250N160S06 2.5 3.8 16 2.40 60 6 2 ® 1 %
D0250N200S06 2.5 3.8 20 2.40 65 6 2 ® 1 :é
D0300N200S06 3 4.5 20 2.90 65 6 2 ° 1 ™
D0400N200S06 4 6.0 20 3.90 65 6 2 ® 1 EI
D0500N250S06 5 7.5 25 4.90 70 6 2 (] 1 I
D0600N300S06 6 9.0 30 5.85 70 6 2 ® 2 ;
14
(&
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CRN VHM-FRASER

CRNAIC oot 3o
HARTMETALL 0—-0.02 h6[ 8<D4<10 0—-0.009

Fur Kupferelektroden, mittlere Schneidkantenlénge, 4 Schneiden D4=12 0—-0.011

C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
++ +
1 15°
=Y % Typ1
ap §,
L1 2

oD1

D@+

S - - } Typ2
ap

Neu entwickelte CRN - Beschichtung fir die Bearbeitung L1 g
von Kupferwerkstoffe. Male : mm
Durchm. Schnittldnge Gesamtlange | Schaft Durchm. | Anzahl 5
Bestellbezeichnung d. Nuten > Typ
D1 ap L1 D4 -
CRN4JCDO0300 3 12 50 6 4 ® 1
D0400 4 15 50 6 4 ® 1
D0500 5 20 60 6 4 ® 1
D0600 6 20 60 6 4 ° 2
D0800 8 25 70 8 4 ° 2
D1000 10 30 90 10 4 (] 2
D1200 12 30 90 12 4 (] 2
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LRN2MB

D4 =

3 0—-0.006

4<D4<6 0—-0.008
Ku eIkogﬁréser fiir Kupferelektroden, e 001 6 000 @ e
mittlere chneldkantenlange, 2 Schneiden D4=12 0—-0.011
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austelnitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. pier Legierung uminium Leg.
++ +
o - __—115°
‘ﬁE é' ~ _ }> Typ1
R T
ap §
L1 %
P P T
R™| ap :.::,
L1 %
Neu entwickelte CRN - Beschichtung fir die Bearbeitung
von Kupferwerkstoffe.
Mafe : mm
Radius Durchm. |Schnittlinge |Gesamtldnge| Schaft Anzahl | &
Bestellbezeichnung der Kugel Durchm. |d. Nuten = Typ
R D1 ap L1 D4 -
CRN2MBR0020S04 0.2 0.4 0.8 45 4 2 [ 1
R0020S06 0.2 0.4 0.8 50 6 2 ) 1
R0030S04 0.3 0.6 1.2 45 4 2 ° 1
R0030S06 0.3 0.6 1.2 50 6 2 ) 1
R0040S04 04 0.8 1.6 45 4 2 [ 1
R0040S06 04 0.8 1.6 50 6 2 () 1
R0050S04 0.5 1 25 45 4 2 [ 1
R0050S06 0.5 1 25 50 6 2 ° 1
R0075S04 0.75 1.5 4 45 4 2 () 1
R0075S06 0.75 15 4 50 6 2 ) 1
R0100S06 1 2 6 50 6 2 ) 1
R0125S06 1.25 2.5 6 50 6 2 () 1
R0150S03 1.5 3 8 70 3 2 ° 2
R0150S06 1.5 3 8 70 6 2 () 1
R0175S06 1.75 3.5 8 70 6 2 ° 1
R0200S04 2 4 8 70 4 2 () 2
R0200S06 2 4 8 70 6 2 ° 1
R0250S06 2.5 5 12 80 6 2 ) 1
R0300S06 3 6 12 80 6 2 [ 2
R0400S08 4 8 14 90 8 2 ) 2
R0500S10 5 10 18 100 10 2 [ 2
R0600S12 6 12 22 110 12 2 () 2

CRN VHM-FRASER SCHAFTFRASRR « yNUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
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CRN VHM-FRASER

HARTMETALL CRNEXLB 6 +0.01 @ 0—-0.02 I@ 4<D4<6 0—-0.008

Kugelkopffraser fir Kupferelektroden, langer Hinterschliff,

2 Schneiden
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
++ +
- »j = — 8 /Bﬂ
.= - = '
= q - Typ1
R —— J15° <
ap <
- 2 y L3 a
Effektive Lange L1 Q
fiir Konturwinkel 2o
E R~ S
X C a
o @ :
UWC 30 E 3 i Q
Q Typ2
R” |.ap g
.. o . =
Ausfiihrung mit Hinterschliff und neuer Konturwinkel L L1 Q
CRN-Beschichtung. Mafe -
af’e : mm

Effektive Liange
fiir Konturwinkel
30" 1°| 2°| 3°
0.5/ 0.5| 06| 0.6
0.5/ 0.5/ 06| 0.6
1 11 12| 13
1 11 12| 1.3
15| 16| 1.7] 1.9
1.5/ 16| 1.7] 1.9
1 11 1.2] 13
1 11 12| 1.3
1.5] 16| 1.7] 1.9
1.5 16| 1.7| 1.9
21| 22| 23| 25
21| 22| 23| 25
1 1 11 1.2
1 1 11 1.2
15/ 16| 1.7| 1.8
15| 16| 1.7| 1.8
2 21| 23] 25
2 21| 23| 25
3.1 3.2| 34| 37
3.1 3.2| 34| 37
1.5/ 16| 1.7| 1.8
15/ 16| 1.7 1.8
2 21| 23| 24

Radius |Durchm. [Schnitt-|Hinter-| Durchm. [Scmﬁlame Gesamt-| Schaft | Anzahl

Bestellbezeichnung der Kugel lénge | schliff |Hinterschiff) "amSihaf) | ldnge | Durchm. {d. Nuten
R D1 ap L3 D5 B2 L1 D4
CRN2XLBR0010N005S04 0.1 02 | 0.2 0.5]0.17 |14.1°| 50
R0010N005S06 0.1 02 | 0.2 0.5 0.17 |14.4°| 50
R0010N010S04 0.1 0.2 | 0.2 1 0.17 [13.3°| 50
R0010N010S06 0.1 02 | 0.2 1 0.17 [13.8°| 50
R0010N015S04 0.1 0.2 | 0.2 1.5]0.17 |12.5°| 50
R0010N015S06 0.1 0.2 | 0.2 1.5]0.17 |13.3°| 50
R0015N010S04 0.15| 0.3 | 0.3 1 0.27 | 13.3°| 50
R0015N010S06 0.15| 0.3 | 0.3 1 0.27 [13.9°| 50
R0015N015S04 0.15| 0.3 | 0.3 1.5]0.27 |12.5°| 50
R0015N015S06 0.15| 0.3 | 0.3 1.5]0.27 |13.3°| 50
R0015N020S04 0.15| 0.3 | 0.3 2 0.27 [11.9°| 50
R0015N020S06 0.15| 0.3 | 0.3 2 0.27 [12.8°| 50
R0020N010S04 0.2 04 | 04 1 0.36 | 13.4°| 50
R0020N010S06 0.2 04 | 04 1 0.36 | 13.9°| 50
R0020N015S04 0.2 04 | 04 1.5]0.36 |12.6°| 50
R0020N015S06 0.2 04 | 04 1.5]0.36 |13.4°| 50
R0020N020S04 0.2 04 | 04 2 0.36 [11.9°| 50
R0020N020S06 0.2 04 | 04 2 0.36 [12.8°| 50
R0020N030S04 0.2 04 | 04 3 0.36 [10.7°| 50
R0020N030S06 0.2 04 | 04 3 0.36 | 11.9°| 50
R0025N015S04 025| 05 | 05 151046 |12.6°| 50
R0025N015S06 025 | 05 | 0.5 1.5]0.46 |13.4°| 50
R0025N020S04 025| 05 | 05 2 0.46 |11.9°| 50

Typ

N

CRN VHM-FRASER | scharreriser KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER

oMo prOPOPPOOPMNOOMNOOMNOPMNOOOPAOPMOOP~MOOP~AOPOPMOOPMOODMOODMO DO
N NDNNNNDNDNNDNMNMDNNDNMNDNDNDNDNDNDNNDNNDNDNDNDNDNDNDNNMNDNNDNNDNDNDNDNDNNNDNNDMNNDNNNDNNNMNDNNDDNDDN
® ®© 00000000000 00000000000 0® 00 0000 0 0 0 0 0® 0 O Lager
_e A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A

R0025N020S06 025| 05 | 05 | 2 0.46 [12.9°| 50 2 21| 23| 24
R0025N030S04 025| 05 | 05 3 0.46 [10.6°| 50 3.1 32| 34| 3.7
R0025N030S06 025| 05 | 05 3 0.46 [11.9°| 50 3.1| 32| 34| 3.7
R0025N040S04 025| 05 | 05 | 4 0.46 | 9.6°| 30 41| 43| 46| 4.9
R0025N040S06 025| 05 | 05 | 4 0.46 |[11.1°| 80 41| 43| 46| 4.9
R0025N060S04 025| 05 | 05 6 0.46 | 8.1°| 50 6.2| 64| 69 74
R0025N060S06 025| 05 | 05 | 6 046 | 9.7°| 50 6.2| 64| 69| 74
R0025N080S04 025| 05 | 05 8 046 | 7° 50 8.3| 85| 9.2| 9.9
R0025N080S06 025| 05 | 05 8 0.46 | 8.7°| 50 8.3| 85| 92| 9.9
R0025N100S04 025| 05 | 0.5 | 10 0.46 | 6.2°| 50 10.3(10.7|11.5/12.4
R0025N100S06 025| 05 | 05 |10 0.46 | 7.8°| 50 10.3|10.7(11.5|12.4
R0030N020S04 0.3 0.6 | 0.6 2 0.56 |11.8°| 50 21| 22| 23| 25
R0030N020S06 0.3 0.6 | 0.6 2 0.56 |12.8°| 50 21| 22| 23| 25
R0030N040S04 0.3 0.6 | 0.6 4 0.56 | 9.5°| 50 42| 43 46| 5

RO030N040S06 0.3 0.6 | 0.6 4 0.56 | 11° 50 42| 43| 46| 5

@ : Lagerstandard.




HARTMETALL

Mafe : mm
- |

Radius | Durchm, [Schnitt-Hinter-| Durchm, [Sntmﬁlame Gesamt:| Schaft | Anzahl | » Effektive Lange =
Bestellbezeichnung der Kugel linge | schliff finterschif| ‘am§rat) | lénge |Durchm.|d.Nuten| 2| Typ fir Konturwinkel -
R D1 | ap | L3 | D5 | B2 | L1 Dsa | N |4 30" | 1°| 2°| 3° =
CRN2XLBRO0030N060S04 0.3 06 | 0.6 6 | 056 | g° 50 4 2 @] 1 6.3 65| 69| 7.5 E
R0030N060S06 0.3 0.6 | 0.6 6 | 056 | 97°| 50 6 2 @] 1 6.3| 6.5| 6.9| 75 o
RO030N080S04 0.3 0.6 | 0.6 8 | 056 | .9°| 50 4 2 o 1 8.3 8.6/ 9.2/10 =
RO030N080S06 0.3 0.6 | 0.6 8 | 056 | 86°| 50 6 2 ([@f 1 8.3| 8.6/ 9.2/10 =
RO030N100S04 0.3 06 | 0.6 10 | 0.56 | @° 50 4 2 |®| 1 [(10.4/10.8/11.5|12.5 é’
R0O030N100S06 0.3 06 | 0.6 10 | 0.56 | 7.8°| 50 6 2 |®| 1 |104/10.8/11.5/12.5 E
R0040N020S04 0.4 0.8 | 0.8 2 |0.76 |11.7°| 50 4 2 @] 1 21| 22| 23| 25 %
R0040N020S06 04 | 08 | 0.8 2 | 0.76 [12.8°| 50 6 2 |®@| 1 | 21| 22| 23| 25 "'gJ
R0040N040S04 04 0.8 | 0.8 4 | 076 | 94°| 50 4 2 @] 1 42| 43| 46| 5 ==
R0040N040S06 0.4 0.8 | 0.8 4 |0.76 | 11° 50 6 2 @] 1 42| 43| 46| 5 ﬁ
R0040N060S04 04 | 08 | 0.8 6 (076 | 7.8° 50 4 2 |®| 1163 65 69 75 I
R0040N060S06 0.4 0.8 | 0.8 6 | 0.76 | 96°| 50 6 2 |@f 1 6.3 6.5| 69| 75 ",,'5
R0040N080S04 0.4 0.8 | 0.8 8 | 0.76 | g.7°| 50 4 2 (eof 1 8.3 86| 9.2/10 E
R0040N080S06 0.4 0.8 | 0.8 8 | 0.76 | g5°| 50 6 2 (@] 1 8.3 86| 92/10 ,9
R0040N100S04 0.4 0.8 | 0.8 10 | 0.76 | 59°| 50 4 2 |®] 1 |1104/10.8/11.5/12.4 ﬁ
RO040N100S06 |04 | 08 | 0.8 | 10 |076| 7.7°| 50 | 6 | 2 (@] 1 [10.4]10.8/115124| @
R0050N030S04 0.5 1 1 3 1094 [10.1°| 50 4 2 o 1 3.2| 3.3| 36| 3.9 E
R0050N030S06 0.5 1 1 3 1094 [116°| 50 6 2 (@f 1 3.2| 33| 36| 3.9 =
R0O050N040S04 0.5 1 1 4 1094 | 91°| 50 4 2 @] 1 42| 44| 48| 5.2 %
R0O050N040S06 0.5 1 1 4 1094 |10.8°| 50 6 2 @] 1 42| 44| 48| 5.2 mx
R0O050N050S04 0.5 1 1 5 1094 | go°| 50 4 2 @] 1 53| 55| 6 6.4 %‘
R0O050N050S06 0.5 1 1 5 [0.94 [10.1°| 50 6 2 (@] 1 53| 55| 6 6.4 =
R0050N060S04 0.5 1 1 6 | 094 | 75°| 50 4 2 (o 1 6.3| 6.6 7.1| 7.7 §
R0O050N060S06 | 0.5 | 1 1 6 /094 94°| 50 | 6 | 2 (@ 1 | 63 66 71| 77|
R0O050N070S04 0.5 1 1 7 1094 | g9°| 50 4 2 (o 1 74| 77| 83| 8.9 %
R0O050N070S06 0.5 1 1 7 1094 | gg°| 50 6 2 (@] 1 74| 7.7 83| 8.9 :é
R0O050N080S04 0.5 1 1 8 [ 094 | g4°| 50 4 2 @] 1 84| 88| 94/10.2 ™
R0O050N080S06 0.5 1 1 8 | 094 | g3°| 50 6 2 (@f 1 84| 88| 94/10.2 EI
R0O050N100S04 0.5 1 1 10 | 0.94 | 56°| 50 4 2 |®] 1 |105/109/11.7/126| =T
RO050N100S06 0.5 1 1 10 | 094 | 75°| 50 6 2 |®ef 1 [10.5/10.9|11.7|12.6 ;
R0O050N120S04 0.5 1 1 12 1 0.94 | 5° 50 4 2 |®| 1 [(126/13.1|14 |15.1 [1'4
RO050N120S06 | 05 | 1 1 12 | 094 | gg°| 50 | 6 | 2 |®| 1 [126]13.1]14 |151| ©
RO050N140S04 0.5 1 1 14 1094 | 45°| 50 4 2 |®e| 1 |14.7/15.2|16.3|17.6
R0O050N140S06 0.5 1 1 14 | 0.94 | g2°| 55 6 2 |®e| 1 [(14.7/115.2|16.3/17.6
R0O050N160S04 0.5 1 1 16 | 0.94 | 41°| 55 4 2 |®@| 1 |16.8/17.4/18.6/20.1
R0O050N160S06 0.5 1 1 16 | 0.94 | 57°| 55 6 2 |®| 1 |16.8/17.4/18.6(20.1
RO050N180S04 0.5 1 1 18 | 0.94 | 3.7°| 55 4 2 |®| 1 ]|18.9/19.5/209/22.6
R0050N180S06 0.5 1 1 18 | 094 | 53°| 60 6 2 |®e| 1 |18.9/19.5/20.9|22.6
R0050N200S04 0.5 1 1 20 | 0.94 | 34°| 55 4 2 |®| 1 (20.9/21.6/23.2|25.1
R0050N200S06 0.5 1 1 20 | 094 | 5° 60 6 2 |®| 1 ]20.9/21.6(23.2|25.1
R0075N080S04 0.75| 1.5 1.5 8 | 144 | 59°| 50 4 2 |@f 1 84| 88| 9.4/10.1
R0075N080S06 0.75 | 1.5 1.5 8 | 1.44 | 81°| 50 6 2 (o 1 84| 88| 9.4/10.1
R0075N100S04 0.75 | 1.5 1.5 10 | 1.44 | 51°| 50 4 2 |®ef 1 [(10.5/10.9/11.7|12.6
R0075N100S06 0.75 | 1.5 1.5 10 | 1.44 | 7.2°| 50 6 2 |®ef 1 [(10.5/10.9|11.7|12.6
R0075N120S04 0.75| 1.5 1.5 12 | 1.44 | 44°| 50 4 2 |®| 1 [(126/13.1/14 |15.1
R0075N120S06 075| 15 | 15 12 | 144 | 6.5°| 50 6 2 |@| 1 |12.6|/13.1/14 |151
R0075N140S04 0.75 | 1.5 1.5 14 | 144 | 4° 50 4 2 |®| 1 (14.7/152/16.3|17.6
R0075N140S06 0.75 | 1.5 1.5 14 | 1.44 | 59°| 55 6 2 (@ 1 |14.7/15.2]/16.3/17.6
R0075N160S04 0.75 | 1.5 1.5 16 | 1.44 | 3.6°| 55 4 2 |®| 1 [16.8/17.3/18.6/20
R0075N160S06 0.75 | 1.5 1.5 16 | 1.44 | 54°| 55 6 2 |®| 1 |16.8/17.3/18.6|20

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
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CRN VHM-FRASER

HARTMETALL CRNEXLB 6 +0.01 @ 0—-0.02 I@ 4<D4<6 0—-0.008

Ku elkopffraser fur Kupferelektroden, langer Hinterschliff,

chneiden
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. | UP'er-€gierung uminium Leg.
++ +
W= - f
= Q Typ1
R —J15° <
ap <
— L3 a
Effektive Linge L1 5]
fiir Konturwinkel 2o
™ $8 5
UwWC £9 1 S
w Q Typ2
R™ | ap é
.. Lo . =
Ausfiihrung mit Hinterschliff und neuer Konturwinkel Ls L1 Q
CRN-Beschichtung. Mafe -
af’e : mm

Effektive Liange
fiir Konturwinkel
30" 1°| 2°| 3°
18.8(19.5/20.9|22.5
18.8119.5/20.9|22.5
20.9121.6(23.2| *

20.9(121.6(23.2|25

Radius |Durchm. [Schnitt-|Hinter-| Durchm. [Scmﬁlante Gesamt-| Schaft | Anzahl

Bestellbezeichnung der Kugel lénge | schliff |Hinterschiff) "amSihaf) | ldnge | Durchm. {d. Nuten

R D1 ap L3 D5 B2 L1 D4 N

CRN2XLBR0075N180S04 075 15 | 1.5 18 | 1.44 | 3.3° 55
R0075N180S06 075 | 15 | 1.5 18 | 1.44 | 5° 60
R0075N200S04 075 15 | 15 | 20 | 144 | 3 55
R0075N200S06 075 15 | 1.5 | 20 | 144 | 46° 60

Typ

N

R0100N080S04 1 2 2 8 1190 | 53| 50 8.3| 8.7 9.2| 9.9
R0100N080S06 1 8 1190 |78 | 50 8.3| 87| 9.2| 9.9
R0100N100S04 1 10 |1.90 | 45° | 50 10.4/10.8|11.5/12.4
R0100N100S06 1 10 | 1.90 | 6.9°| 50 10.4(10.8|11.5/12.4
R0100N120S04 1 12 1190 | 3.9°| 50 12.5(12.9]13.8114.9
R0100N120S06 1 12 | 1.90 | 6.1° | 50 12.5(12.9]13.8|14.9
R0100N140S04 1 14 1190 | 3.4°| 50 14.6(15.1116.117.4
R0100N140S06 1 14 1190 | 56° | 55 14.6(15.116.117.4
R0100N160S04 1 16 | 1.90 | 3.1°| 55 16.7(17.2118.4119.9
R0100N160S06 1 16 | 1.90 | 51° | 55 16.7(17.2118.4119.9
R0100N200S04 1 20 | 1.90| 25° | 60 20.8|21.5|23 *
R0100N200S06 1 20 | 190 | 43° | 60 20.8(21.5|23 |24.8
R0100N250S06 1 25 190 | 3.7 | 65 26 [26.8|28.8|31

R0100N300S06 1 30 | 190 | 3.2°| 70 31.132.2|34.5|37.3

16 | 2.90 | 43°| 60
25 | 290 | 3° 70
35 {290 |22° | 80
16 |3.90 | 32°| 70
20 | 390 | 27°| 70

16.6(17.2118.4119.7
26 |26.8|28.7| *
36.3|37.5|40.2| *
16.6(17.1]18.319.6
20.8(21.4|229| =*

R0150N160S06 1.5
R0150N250S06 1.5
R0150N350S06 1.5
R0200N160S06 2
R0200N200S06 2

CRN VHM-FRASER | scharreriser KONUSFRASER TORUSFRASER KUGELKOPFFRASER SCHAFTFRASER

® © 000000000000 060000 00 00 0 0 0 0 0 0 O Lager

NN DNDNDNDNDNDDNDNDDNDNDNDDNNDNNDNNDDNPNODDNDNDDNNDNDNDNDNDDNNDNDNDDNDNDDNDDNDDNDDNDDND
- A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A

D OO OO MO

OO0 0o DA BADDOWWOWNDNNMNNDNDNMNNDNDNMNDNDDDNDDNDDN
OO0 00D BADDBEBOWWWOWNDNNMNNDNDNMNDNDNDNDNMNMNDNDDNDDNDDN

R0200N300S06 2 30 {390 |18°| 70 31.1132.1| * *
R0200N400S06 2 40 | 390 | 14°| 90 41.4\42.8| =* *
R0200N500S06 2 50 |3.90| 1.2° | 100 51.8|53.5| * *
R0250N200S06 25 20 1490 |15°| 70 20.7|121.4| * *
R0250N300S06 2.5 30 | 490 | 1° 80 311 % | * *
R0300N300S06 3 30 | 585 | — 80 * * | * *
R0300N500S06 3 50 | 585| — | 100 * * | % *

* Keine Interferenz

‘L rstandard.
® : Lagerstandard SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
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LRN2MRB

C D

D4=
8<D4<10 0—-0.009

6 0—-0.008

Fur Kupferelektroden, mit eckenradius, mittlere Schneidkantenlange, D4a=12 0—-0.011
2 Schneiden
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austenitisch Titan Leg., Kubfer Legi Aluminium L
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl | Warmfeste Leg. pier Legierung uminium Leg.
++ +
IS T e
R ap g
L1 %
w ) & P
2-schneidiger Torusfraser mit CRN-Beschichtung fiir
Kupferwerkstoffe. Mate - mm
Durchm. |Schnittlinge Gesamtldange| Schaft Mit Anzahl | &
Bestellbezeichnung Durchm. |Eckenradius (d.Nuten| @ | Typ
D1 ap L1 D4 R N -
CRN2MRBD0600R020 6 13 50 6 0.2 2 ® 1
D0600R030 6 13 50 6 0.3 2 [ ) 1
D0600R050 6 13 50 6 0.5 2 [ 1
D0600R100 6 13 50 6 1 2 [ 1
DO0800R030 8 19 60 8 0.3 2 [ 1
DO0800R050 8 19 60 8 0.5 2 (] 1
DO0800R100 8 19 60 8 1 2 ® 1
D1000R030 10 22 70 10 0.3 2 [ 1
D1000R050 10 22 70 10 0.5 2 [ 1
D1000R100 10 22 70 10 1 2 [ 1
D1200R030 12 26 75 12 0.3 2 [ 1
D1200R050 12 26 75 12 0.5 2 () 1
D1200R100 12 26 75 12 1 2 (] 1

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
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CRN VHM-FRASER

HARTMETALL CRNEXLRB @ 0—-0.02 I@ 4<D4<6 0—-0.008

Fur Kupferelektroden, mit eckenradius, mittlere Schneidkantenlange,

2 Schneiden
C. Stahl, leg. Stahl | Verguteter Stahl | Gehérteter Stahl | Geharteter Stahl Austelnitisch Titan Leg., Kupfer Legierung | Aluminium Leg.
(<30HRC) (<45HRC) (<55HRC) (>55HRC) Rostfreier Stahl Warmfeste Leg.
++ +
&
:g e = ——— ) ér’ I /\‘{Bz
& - 3 | e B
s R \ J - L1 S
O Effektive Linge
» fiir Konturwinkel
& £s 8
2 uwc @ @ 35 - =
s : ‘ @ @ == : I} T2
[ D1<3 D123 " R7|ap £
g 2-schneidig§r Torusfr.éser mit langem Hinterschliff und = " L3 L1 q
2 CRN-Beschichtung fur Kupferwerkstoffe. Male : mm
ﬁ Durchm. | Schnitt- Hinter-| Durchm. (Sclmsﬁlanle Gesamt-| Schaft | Mt || o Effektive Lange
< Bestellbezeichnung lange | schliff | Hinteschiff|‘um Schaf) | lange | Durchm. Eckenradius|ilin| © | 3 fiir Konturwinkel
L D1 ap L3 Ds B2 L1 D4 R - 30" | 1° | 2° | 3°
E CRN2XLRBDO0050R005N04 0.5 0.5 4 0.46 | 9.5° 50 4 005 |2|®|1| 41| 43| 46| 5
9 D0050R010N04 0.5 0.5 4 0.46 | 9.5° 50 4 0.1 2|®|1]| 41| 43| 46| 5
ﬁ D0050R005N06 0.5 0.5 6 0.46 | 8° 50 4 005 (2|®|1]| 62| 64| 69| 7.5
w D0050R010N06 0.5 0.5 6 0.46 | 8° 50 4 0.1 2|1@0(1] 62| 64| 69| 7.5
E D0080R005N06 0.8 0.8 6 0.76 | 7.6° 50 4 005 (2|®|1]| 63| 65| 7 7.6
g D0080R010N06 0.8 0.8 6 0.76 | 7.6° 50 4 0.1 2|®|1] 63| 65| 7 7.5
3 D0080R005N08 0.8 0.8 8 0.76 | 6.5° 50 4 005 (2|®|1]| 83| 86| 9.3/10
== D008OR010N08 0.8 0.8 8 0.76 | 6.6° 50 4 0.1 2|®| 1] 83| 86| 9.3/10
% D0100R010N08 8 094 | 6.3° 50 4 0.1 2|®|1] 85| 88| 95(10.2
E D0100R030N08 1 1 8 094 | 6.3° 50 4 0.3 2|1®(1] 85| 88| 9.5/10.2
§ D0100R010N10 1 1 10 094 | 5.5° 55 4 0.1 2101110611 [11.8/12.7
¥ D0100R030N10 1 1 10 0.94 | 5.5° 55 4 0.3 2|1®(1]10.5(10.9/11.8|12.7
(L;J) D0100R010N12 1 1 12 0.94 | 49° 55 4 0.1 2|®|1]12.6/13.1/14.1|15.2
L D0100R030N12 1 1 12 0.94 | 49° 55 4 0.3 2|®|1]12.6/13.1{14.1[15.2
E D0150R010N12 1.5 1.5 12 144 | 4.3° 55 4 0.1 2|®|1]12.6/13.1/14.1(15.2
E' D0150R020N12 1.5 1.5 12 144 | 4.3° 55 4 0.2 2|®|1]12.6/13.1/14.1[15.2
I D0150R030N12 1.5 1.5 12 144 | 4.3° 55 4 0.3 2|10(1]126(13.1/14.1|15.2
; D0150R010N20 1.5 1.5 20 144 | 2.9° 60 4 0.1 2|®|1]20.9(21.7(23.3| =*
o D0150R020N20 1.5 15 20 144 | 2.9° 60 4 0.2 2|10(1]120.9(21.7/23.3| =*
o D0150R030N20 1.5 1.5 20 144 | 3° 60 4 0.3 2|10(1]20.9(21.6(23.3| =*
D0200R010N12 2 2 12 1.9 3.7° 55 4 0.1 2|®|1]125|13 |14 |151
D0200R020N12 2 2 12 1.9 3.7° 55 4 0.2 2|®|1]125|13 [14 [151
D0200R030N12 2 2 12 1.9 3.7° 55 4 0.3 2|®|1]125(13 [13.9|15
D0200R050N12 2 2 12 1.9 3.8° 55 4 0.5 2|®|1]125(13 [13.9|15
D0200R010N16 2 2 16 1.9 2.9° 55 4 0.1 2|®|1]16.7(17.3/18.6| =*
D0200R020N16 2 2 16 1.9 2.9° 55 4 0.2 2|®|1]16.7(17.3/18.6| =*
D0200R030N16 2 2 16 1.9 3° 55 4 0.3 2|1@(1]16.7/17.3/18.5| =*
D0200R050N16 2 2 16 1.9 3° 55 4 0.5 2|®|1]16.7(17.2{185| *
D0200R010N20 2 2 20 1.9 2.5° 60 4 0.1 2|®]1]20.8/21.6(23.2| *
D0200R020N20 2 2 20 1.9 2.5° 60 4 0.2 2|10(1]20.8/21.5(23.2| =*
D0200R030N20 2 2 20 1.9 2.5° 60 4 0.3 2|1@(1120.8/21.5(23.1| *
D0200R050N20 2 2 20 1.9 2.5° 60 4 0.5 2|10(1]20.8(21.5(23.1| *
D0300R020N20 3 3 20 29 3.4° 65 6 0.2 2|1@(1]20.8/21.5/23.2|25
D0300R030N20 3 3 20 2.9 3.4° 65 6 0.3 2|1®(1]20.8(21.5/23.1|25
D0300R050N20 3 3 20 2.9 3.4° 65 6 0.5 2|®|1]20.8/21.5/23.1(24.9
D0400R020N20 4 4 20 3.9 2.5° 65 6 0.2 2|1@(1]20.8/21.5(23.2| =*
D0400R030N20 4 4 20 3.9 2.5° 65 6 0.3 2|1®(1]120.8/21.5(23.1| *
D0400R050N20 4 4 20 3.9 2.5° 65 6 0.5 2|®|1]20.8(21.5(23.1| =*

* Keine Interferenz

@ : Lagerstandard.
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Mafke : mm

Durchm. | Schnitt-| Hinter-| Durchm, (Scmgﬁlante Gesamt-| Schaft | Wit fhuil o | Effektive Lédnge

Bestellbezeichnung lange | schliff | Hinterschiff| "zum Schatt)| 18nge | Durchm. | Eckenradiusd e > > fiir Konturwinkel
D1 ap L3 D5 B2 L1 Da R - 30" | 1° | 2° | 3°

CRN2XLRBDO0500R020N25 5 5 25 4.9 1.1° 65 6 02 |2|®]|1| 26 |26.9| =* *
D0500R030N25 5 5 25 4.9 1.1° 65 6 03 ([2|®|1] 26 [26.9| * *
DO0500R050N25 5 5 25 4.9 1.1° 65 6 05 ([2|®|1] 26 [26.9| * *
D0600R020N30 6 6 30 5.85 — 70 6 02 (2|®]|2]| * * * *
D0600R0O30N30 6 6 30 5.85 — 70 6 03 |2|®@|2( * * * *
D0600R0O50N30 6 6 30 5.85 = 70 6 05 |2|®@]|2| * * * *
D0600R100N30 6 6 30 5.85 — 70 6 1 2|10(2] * * * *

* Keine Interferenz
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DLC VHM-FRASER

4<D4<6 0—-0.008
_ <Ds< —.0.
HARTHETALL DLCEMA 601512 0--0.02 hs[' 8=Ds=10 0--0.009

q o n . m —- 12<D4<16 0-—-0.011
2 Schneiden Nutenfraser, mittlere Schneidkantenlange D1=12 0=-008 Ds=20 0—-0.013

Kupfer Legierung | Aluminium Leg. Graphit
+ ++
i
7} - — 11 =
< :fﬁ_“ 573 - . % £ 1yp1
T ® a yp
E ap °
< L1
S =
- <
» gl ~ -3 T2
I BT T o P ——
£ . g
S . D1<3 . D123 - D1<3 D.123 al = - Ig Typ3
= 2 Schneiden Schaftfraser mit neuer DLC Beschichtung fur eine T 8
§ effiziente Bearbeitung von NE-Werkstoffen. L1 Mafie : mm
o
% Durchm. Schnittldnge Gesamtldnge | Schaft Durchm. | Anzahl | %
=§ Bestellbezeichnung d.Nuten| @ | Typ
o D1 ap L1 D4 N |
n
a DLC2MADO0100 1 2.5 40 4 2 ° 1
o D0150 1.5 4 40 4 2 ° 1
5 D0200 2 6 40 4 2 ® 1
) D0250 25 8 40 4 2 ® 1
E D0300 3 8 45 6 2 ® 1
o D0350 35 10 45 6 2 | x| 1
3 D0400 4 11 45 6 2 | e 1
x D0450 45 1 45 6 2 * 1
% D0500 5 13 50 6 2 | x| 1
= D0600 6 13 50 6 2 () 2
z D0800 8 19 60 8 2 ° 2
o D1000 10 22 70 10 2 () 2
cl-l’g D1200 12 26 75 12 2 ° 2
L D1400 14 26 75 12 2 * 3
o D1500 15 30 80 16 2 | * 1
E' D1600 16 32 90 16 2 * 2
T D1800 18 32 90 16 2 * 3
3 D2000 20 38 100 20 2 | x| 2
-l
o

@ : Lagerstandard. * : Lagerstandard in Japan. SCHNITTDATENEMPEEHLUNGEN
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DLC2MB c ' <i=10 0 0s
R<6 +0.01 D1<12 0—-0.02 <10 0—-0.
= @ 1 hsl BSD4<10 0--0009 oo

2 Schneiden Ku%elkopffréser, R>6 £0.02 D1>12 0—-0.03 12<D4<16 0—-0.011
mittlere Schneid antenlénge D4=20 0—-0.013
Kupfer Legierung | Aluminium Leg. Graphit
+ ++
i
_—— 115 N
5 F o B
Vi £ z
L1 5; é
3®C |
R | ap g o
L1 9 'g':
2 Schneiden Kugelkopffraser mit DLC-Beschichtung fur die é
Bearbeitung von NE-Werkstoffen. Mate - mm §
Radius Durchm. |Schnittlinge |Gesamtlange| Schaft Anzahl | & g
Bestellbezeichnung der Kugel Durchm. (d.Nuten| ® | Typ <
R D1 ap L1 D4 N - ™
DLC2MBR0010 0.1 0.2 0.4 40 4 2 * 1 E
R0015 0.15 0.3 0.6 40 4 2 | x| 1 =
R0020 0.2 0.4 0.8 40 4 2 * 1 (04
R0025 0.25 0.5 1 40 4 2 | x| 1 &
R0030 0.3 0.6 1.2 40 4 2 * 1 é
R0040 0.4 0.8 1.6 40 4 2 * 1 g
R0050 0.5 1 25 40 4 2 * 1 3
R0075 0.75 1.5 4 40 4 2 * 1 =
R0100 1 2 6 60 6 2 | e | 1 =
R0125 1.25 25 6 60 6 2 * 1 E
R0150 15 3 8 70 6 2 | x| 1 =
R0200 2 4 8 70 6 2 () 1 o
R0250 25 5 12 80 6 2 * 1 1]
R0300 3 6 12 80 6 2 ® 2 :2
R0400 4 8 14 90 8 2 |e| 2 e
R0500 5 10 18 100 10 2 () 2 E‘
R0600 6 12 22 110 12 2 () 2 T
R0800 8 16 30 140 16 2 * 2 >
R1000 10 20 38 160 20 2 * 2 3
(a)
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DIAMANT BESCHICHTETE VHM-FRASER

DFEIJC =

Schaftfraser, mittellange Schneidenlange, 4 Schneiden, fur Graphit

@ O_-O-Oz @

D4s= 6 0—-0.008
8<D4<10 0-—-0.009
D4=12 0—-0.011

Aluminium Leg. Graphit
+ ++
15° =
ap 9
L1
3 R ] [z 2
B C w |
L1
Neuer Schaftfrdser mit 4 Schneiden und Diamantbeschichtung
fur die Graphitbearbeitung. Male : mm
Durchm. Schnittlange Gesamtldnge | Schaft Durchm. | Anzahl | %
Bestellbezeichnung d.Nuten| 2 Typ
D1 ap L1 D4 N -
DF4JCD0300 3 12 60 6 4 ] 1
D0400 4 16 60 6 4 ® 1
D0600 6 24 60 6 4 ® 2
D0800 8 28 70 8 4 o 2
D1000 10 35 90 10 4 ® 2
D1200 12 36 110 12 4 ® 2

@ : Lagerstandard.
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DF4X! @ 4<D4<6 0—-0.008
0—-0.02 hsl 8<Ds<10 0—-0.009  HARTETALL

Schaftfréser, langer Hinterschliff, 4 Schneiden, fir Graphit D4=12 0—-0.011

Aluminium Leg. Graphit
+ ++
- o
i - % /ﬁ2° u"’J
—_— ) =] T e
ap g E
L ¥

j L g <
(3]
(72]
a oc
30° - s i
BT g L
D1<3 D123 - L3 g g
Schaftfraser mit 4 Schneiden, langem Hinterschliff und L1 s =
Diamantbeschichtung fiir die Graphitbearbeitung. Mate :mm 2
[+2
Durchm. | Schnittlédnge |Hinterschlifff Durchm. |Gesamtlinge| Schaft | Anzahl | % 0
Bestellbezeichnung Hinterschliff Durchm. (d. Nuten| 2 Typ ’é
D1 ap L3 D5 L1 D4 = L
DF4XLD0100N060 1 1.5 6 0.94 50 4 4 ® 1 E
DO0100N080 1 15 8 0.94 50 4 4 | e | 1 =
DO0100N100 1 1.5 10 0.94 50 4 4 ° 1 ﬁ
D0150N100 1.5 2.3 10 1.44 60 4 4 ® 1 i)
DO0150N160 1.5 2.3 16 1.44 60 4 4 ° 1 E
D0200N100 2 3 10 1.9 60 4 4 ® 1 g
D0200N160 2 3 16 1.9 60 4 4 ® 1 5
D0200N200 2 3 20 1.9 60 4 4 | o | 1 B
DO0300N160 3 4.5 16 2.9 70 4 4 ° 1 %‘
D0300N200 3 4.5 20 2.9 70 4 4 ° 1 E
D0300N300 3 4.5 30 29 70 4 4 ® 1 S
D0400N200 4 6 20 3.9 80 4 4 ® 2 (04
D0400N400 4 6 40 3.9 80 4 4 ° 2 %
DO0600N300 6 9 30 5.85 70 6 4 ® 2 L
DO080ON300 8 12 30 7.85 90 8 4 ° 2 E
D1000N300 10 15 30 9.7 90 10 4 ° 2 EI
D1200N300 12 18 30 11.7 110 12 4 ® 2 §

L
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DIAMANT BESCHICHTETE VHM-FRASER

DF2MB
HARTMETALL R +0.01 hGI 8<D4<10 0—-0.009

Kugelkopffraser, mittlere Schneidkantenlange, 2 Schneiden, fiir Graphit Da=12 0—-0.011

Aluminium Leg. Graphit
+ ++
. S— N é 2
al £ '3 Typl
'8
R 5
L1
% @ C &
Kugelkopffraser mit 2 Schneiden und Diamantbeschichtung
fur die Graphitbearbeitung.
MaRe : mm
Radius | Durchm. |Schnittléinge | Hinterschliff | Durchm. |Gesamtlange| Schaft |Anzahl | %
Bestellbezeichnung der Kugel Hinterschliff Durchm. [d. Nuten| 2 Typ
D1 ap L3 Ds L1 Da -

DF2MBR0300A100 3 6 30 50 5.85 100 6 2 ] 1
R0300A150 3 6 30 50 5.85 150 6 2 ® 1
R0400A110 4 8 40 60 7.85 110 8 2 ® 1
R0400A150 4 8 40 60 7.85 150 8 2 ® 1
R0500A120 5 10 50 70 9.7 120 10 2 ® 1
R0500A180 5 10 50 70 9.7 180 10 2 ® 1
R0600A130 6 12 55 75 1.7 130 12 2 ] 1
R0600A200 6 12 55 75 11.7 200 12 2 ® 1

o
L
2
T
-
L
<
x
O
(7]
o
&
=
[
a
o
=
m
(5]
2
[1'4
L
<
L
n
=2
(74
o
-
14
L
<
L
n
=2
=
o
==
2
2
14
11}
2
L
=
X
>
L
=
Ll
-
I
Q
I
o
N
11}
11]
-
Z
<
=
!
(a]

® : Lagerstandard. SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

298




DFEXLB @ e +0.01 I@ D4=4  0—-0.008 HARTMETALL

Kugelkopffraser, 2 Schneiden, langer Hinterschliff, fir Graphit

Aluminium Leg. Graphit
+ ++
o
- ’/é //\th ?DJ
sE—r ] | ow B
R 112° E E
L LR 1, 3] %
Effektive Linge L1 S 8
fiir Konturwinkel o

30° %é’* g &
BT D L
) . . . . RL2e| |, § é
Kugelkopffraser mit 2 Schneiden, langem Hinterschliff, Konturwinkel L1 ® e
und Diamantbeschichtung fir die Graphitbearbeitung. Mafe : mm §
Radius | Durchm. [Schnitt-Hinter-| Durchm, (Schwnier;hﬁlante Gesamt-| Schaft | Anzahl | & Effektive Lange g
Bestellbezeichnung der Kugel lange | schliff Hnteschif| et | inge |Durchm. |d.Nuten| D | Ty | fiir Konturwinkel <
R | D1 |ap| L3 |Ds | B2| Lt D4 |N |- 30 1°] 2] 3| &
DF2XLBR0020N010 02 | 04 | 06 11036 |11° 50 | 4 2 (@ 1 (1 1 111 1.2 =
R0020N020 02 |04 06| 2 036(10° | 50| 4 |2 |e| 1|2 |21 23 26/ 8
R0020N030 02 | 04 | 06 3 1036| 91° 50 | 4 2 |® 131 32 35 39|
R0020N040 02 | 04 | 06 4 1036| 84°| 60| 4 2 (@] 1 (41 43| 47| 52 @
R0020N080 02 | 04 | 06 8 |036| 64° 60| 4 2 |®| 1 | 83| 87| 95105 E
R0020N120 02 | 04 | 06 | 12 | 036| 51°| 60 | 4 2 |®| 1 [125/13 |143|158| 4
R0025N040 025| 05 | 0.6 4 1046 | 83°| 60| 4 2 |®| 1 | 41] 43 47| 52| §
R0O030N020 0.3 06 | 0.9 2 1056 | 9.9°| 60 4 2 |®] 1 21 22| 24| 26 :‘
R0030N040 03 | 0.6 | 0.9 4 1056| 83| 60| 4 2 (@ 1 | 42| 44| 48| 5.2 %‘
R0030N060 03 | 06 | 0.9 6 [056| 71°| 60 | 4 2 |®| 1 |63 65 71| 7.9 &
RO030N100 03 |06 |09 | 10 056 | 55°| 60 | 4 2 |®| 1 (10.4/10.9/11.9/13.2 §
RO030N160 03 |06 | 09 | 16 | 056 | 41°| 60 | 4 2 |®f 1 ]16.7(17.4/19.1|121.2| ¢
R0040N060 04 | 08 | 1.2 6 [076| 7° 60 | 4 2 |®| 1| 63| 65 7.1 7.9 %
R0040N080 04 | 08 | 1.2 8 [076| 6.1°| 60 | 4 2 |®| 1 | 83| 87| 95/10.5( :<
R0050N040 05 |1 | 15| 4 094| 8 | 60| 4 |2 e 1|42 44 48 53] ¥
R0050N060 05 |1 | 15| 6 |094| 68| 60| 4 | 2 |® 1|63 66 728 | 5
R0050N080 05 | 1 1.5 8 1094| 59| 60| 4 2 (@ 1 | 84| 88| 96/106| I
R0050N100 05 | 1 15 | 10 | 094 | 52°| 60 | 4 2 |®| 1 (10.5/11 |12 |13.3 E
RO050N120 05 | 1 15| 12 | 094 | 46° 60 | 4 2 |®| 1 [12.6]13.2(14.4/15.9| =
R0050N200 05 | 1 15 | 20 | 094 | 33°| 80 | 4 2 |®] 1 (21 |21.9|24 |26.6 "|'_J
RO050N300 0.5 1 15 | 30 [ 094 | 24°| 80 4 2 |®| 1 [31.4/32.8|36 * 5
R0O050N400 0.5 1 1.5 | 40 [ 094 | 1.9°| 80 4 2 |®f 1 141.8/43.7| * * T
R0075N080 075| 15 | 23 8 (144 | 54°| 60| 4 2 (@ 1 | 84| 88| 96/106| O
R0075N100 075| 15 | 23 | 10 |1.44 | 47°| 60 | 4 2 (@ 1 [105|11 |12 |13.2 ﬂ
R0075N160 075| 15 | 23 | 16 | 144 | 34°| 80 | 4 2 |®]| 1 |16.8/17.5[19.2|21.2| @
R0075N300 075| 15 | 23 | 30 |1.44| 21°| 80 | 4 2 |®| 1 [31.4/32.8(359| * E
R0100N080 1 2 3 8 [19 | 49°| 60| 4 2 |®| 1 | 83| 87| 94104 <
R0100N100 1 2 3 10 |19 | 42°| 60| 4 2 |®| 1 (10.4/10.9/11.8/13 <Et
R0100N120 1 2 3 12 |19 | 37°| 60| 4 2 |®]| 1 (12513 |142/157|

R0100N160 1 2 3 16 |19 | 29°| 80| 4 2 |®| 1 (16.7|17.4|19 | =*

R0100N200 1 2 3 20 [19 | 25° 80| 4 2 (@ 1 [20.9]21.8|23.8| *

R0100N250 1 2 3 25 |19 | 2° 80 | 4 2 (®| 1 (26 (272 * | *

R0100N400 1 2 3 40 |19 | 14°/100 | 4 2 |®| 1 (415435 * | *

R0100N600 1 2 3 60 [1.9 | 09°| 100 | 4 2 |®]| 1 [626] * | * | *

* Keine Interferenz
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DIAMANT BESCHICHTETE VHM-FRASER

HARTMETALL DFEXLB @ e +0.01 ra D4=4 0—-0.008

Kugelkopf