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ALLGEMEINE HINWEISE

Mit Ausgabe dieses Kataloges werden alle bisherigen Ka-
taloge ungiiltig.

Durch Anderung von Normen haben sich BaumaBe und
Ausfiihrungen gegeniiber den friiheren Katalogen und
Preislisten gedndert.

Wir liefern jedoch noch Restbesténde der alten Normaus-
gaben, solange der
Lagervorrat reicht.

Anderungen von BaumaBen, Zahnezahlen und Zahnaus-
bildung auf Grund neuer Normen oder technischer Wei-
terentwicklungen behalten wir uns ausdriicklich vor.

Die bildliche Darstellung der Produkte entspricht nicht
in jedem Fall und in allen Einzelheiten den tatsachlichen
Ausflihrungen.

Fiir Druckfehler wird keine Haftung iibernommen.

Impressum

Pokolm Voha-Tosec

Frastechnik GmbH & Co. KG Werkzeuge GmbH

Adam-Opel-StraBe 5 Schreinerweg 2a + 2b

33428 Harsewinkel 51789 Lindlar

Telefon: +49 5247 9361-0 Telefon: +49 2266 4781-0

Telefax: +49 5247 9361-99 Telefax: +49 2266 4781-40

E-Mail: info@pokolm.de E-Mail: info@voha-tosec.de WWW.POKOLM-VOHA.DE
Internet: www.pokolm.de Internet: www.voha-tosec.de WWW.SONDERWERKZEUGE.DE

© 2009/2010 Pokolm Frastechnik GmbH & Co. KG/Voha-Tosec Werkzeuge GmbH
Alle Rechte vorbehalten. Die Reproduktion, Modifikation und Vervielfaltigung jeglicher Art, ganz oder teilweise
ohne schriftliche Genehmigung, sind untersagt.
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BESTELL- UND INFO-HOTLINE

Pokolm
Frastechnik GmbH & Co. KG

ﬁ +49 5247 9361-0
(= +49 5247 9361-99
@ 7:30 - 18:00 Uhr (werktags)

Voha-Tosec
Werkzeuge GmbH

ﬁ +49 2266 4781-0
= +49 2266 4781-40
@ 8:00 - 17:00 Uhr (werktags)

@ Bis 17.00 Uhr bestellt, am gleichen Tag versandt!

Wir mochten, dass Sie es einfach haben:

Nutzen Sie unsere weiteren Services!

Elektronisches Angebot per ,Klick”

® Damit sind alle Informationen nur einen
~Mausklick” entfernt!
® Lesen Sie mehr auf Seite 11.

CD-ROM-Katalog
@ Umfangreiche Suchfunktion

@ CAD/CAM-Datenexport
@ Ausfiihrliche Beschreibung auf Seite 12.

Wendeplatten- - Service und
Praxiswissen . .
fraser Dienstleistungen

Wendeschneid-
platten

Aufnahme-Systeme | Vollhartmetallfraser

. Spezial- und . Spindelsysteme/
Technische Daten Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik

Index



@ Pokolm 2010

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.

Pokolm-Voha. Fiir das Plus an Beratung.

Mehr Informationen unter: pO kO] m O VO ha
WWW.POKOLM-VOHA.DE PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
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SO FUNKTIONIERT'S

Auf diesen Katalogseiten finden Sie
die passenden Aufnahmen zu lhren
Werkzeugen.

a pokolmCvoha

So erkennen Sie, wenn eine ganze
Artikelgruppe neu ist ...

ECK- UND NUTFRASER

Slotworx® | GroBe M

aus. Einsetzbar fiir Wendeschneidplatten der Baureihe Slotworx M bis zu einem Eckra-

| v ° Universelle Einsatzméglichkeiten zeichnen die neue Baureihe der Eck- und Nutfréaser

° '_ . dius von 2 mm.
e
... und so, wenn es sich um einen
neuen Artikel handelt, der das
vorhandene Sortiment ergénzt. e e
r AN AN A4
° DuoPlug® ’
2162675G| 16 | 10 | 12 | 38 | 25| - |m10] < 318319 ;
4 AR vVinnE ol
Dieses sind die speziellen Eigen- 2202675G| 20 | 10 [ 12| 40 | 25| - [M12]186| 2 W 318319 ,
L P . g . s [VEol
schaften, die dieser Artikel aufweist. 32526756 | 25 | 10 | 12| 43 | 25 | - [M16|215| 3 | 318319 |4 pe o o
. .. . . AB :
Die Symbolerklarung dazu finden Sie
auf der Einlegekarte.
o
25 505 kP 08500 P
A > Seite 411 B > Seite 413
216267 [ 16 [ 10 [12 [ 29 [25[ - [ma[138] 2 | 32326 [pqey
. 220267| 20 | 10 | 12| 29 | 25| - |m10| 18 | 2 | 327331 '
o S g ac [mel
) ) ! 325267 | 25 | 10 | 12| 33|25 | - [M12| 21 | 3 | 33233y oy
Das passende Zubehor steht immer I:l & =
i I ) 43226732 | 10 | 12| 43 | 25| - |M16| 20 | 4 | 3383 o
unterhalb der Artikelgruppe. B.C :
522267 42 | 10 | 12 [ 43 | 25| - |m16| 29 | 5 | 338343 :
Al Lajmal (1<
im) I T —
25505 KP 25505 P 08 500 P
A> Seite 411 B > Seite 411 C> Seite 413 °

. . . . . d
Dies ist die MaBskizze zum Artikel. l_d_’L 652367 | 52 10 |12 |53 |25 | - | 22 | 40 | o (350352 | vipe [ o

Die Zuordnung zwischen MaBen und

2 AB
MaBbezeichnungen entnehmen Sie _]E\B_I'I °

o Aufsteckfraser 4
.
542367 | 42 | 10 | 1-2 | 43 | 2,5 = 16 | 35 348-349 "
° s (Ve

bitte der nebenstehenden Tabelle. La N 25505 7 e
A > Seite 411 B > Seite 413

Sehen Sie hier nach, ob der Artikel

im Lager QEfUhrt erd Oder an An- Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend
frage lieferbar ist.

Lesen Sie hier erganzende Informati-
onen zu dieser Artikelgruppe.
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Hier stehen die Artikelbezeich-
nungen und entsprechende weitere
Informationen.
pokolmCvoha

Service und
Dienstleistungen

In dieser Rubrik befinden Sie sich ...

Wendeschneidplatten
weitere Infos ab Seite

Praxiswissen

0467820 Y ko Poliert Ein Beispielfoto aus dieser Artikel-
04 67 837 @ % g HSC 05 PVFN gruppe.

= . 04 67 844 % ﬁ ﬁ ﬁ A N P40 PVGO
I E; E 04 67 848 g @ @ P40 PVGO
N s

Tedia 04 67 860 g ? K10 PVTi
04 67 860 D g K10 PVDiaN
04 67 896 @ ? g M40

R20 \

&
e

oo
]
]
2E
g

Weiterfiihrende Informationen zu
den Wendeschneidplatten dieser
Seite gibt es hier.

platten

Wendeschneid-

—

NEU

K10 Poliert

4

|
-
(L,
3
w =]
Vollhartmetallfraser

Die Aufschliisselung der Werkstoffe
entnehmen Sie bitte der Matrix im
technischen Teil dieses Kataloges.

|

04 67 848 HF g P40 PVTi

[@ ﬁ 04 67 862 HF % K10 PVGP
J L]

4

Aufnahme-Systeme

Auf einen Blick: alle Werkstoff-

eignungen der Schneidstoffe.

e Ergdnzende Schnittdateninformatio-
nen finden Sie im technischen Teil.

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

_i§ Die verschiedenen Bldocke kennzeich-
;% nen unterschiedliche Plattentypen.
3
Kein langes Suchen: alle fiir die
Vo ¥ Mittlere Zerspanung ¥ Feinzerspanung « Werkzeuge passenden Schneidstoffe
. d W Gro '/ Mitlere Zerspanung \ Feinzerspanung E auf einen Blick!

Service und
Dienstleistungen

Praxiswissen

Wendeplatten-
fraser

Wendeschneid-
platten

Spindelsysteme/ .
Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme | Vollhartmetallfraser

Zubehor

Spezial- und
Sonderprodukte

Technische Daten

Index
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POKOLM-VOHA

... und wir haben uns Gedanken gemacht!

Das Ergebnis ist die Verbindung aus erstklassigen Werk-
zeugen und intensiver Beratung. Denn ein gutes Werk-
zeug alleine macht noch keine gute Frasanwendung. Aber
wem sagen wir das.

Als partnerschaftlicher Problemldser nehmen wir uns der
Probleme unserer Kunden an, als wéren es unsere eige-
nen.

Somit bieten wir wesentlich mehr als Premium-Werkzeu-
ge: komplette Losungen von der strategischen Planung
bis zur eigentlichen Umsetzung.

Wir machen es uns nicht leicht.
Aber wir machen'’s gut.

Durch praxisorientierte und durchdachte Systemldsungen
erreichen wir gemeinsam mit unseren Kunden die effi-
zientesten Ergebnisse.

@WIR SIND EBEN WIE WIR SIND...

So sparen unsere Kunden
von Anfang an Zeit und Kosten.

Denn wir analysieren Aufgaben und Zielsetzung der
geplanten Frasprozesse vorher und erarbeiten funktionie-
rende und praxisnahe Bearbeitungsstrategien.

Wir tragen zu einer optimalen Ausschopfung der
Ressourcen bei - und freuen uns iiber jeden Euro, den

unsere Kunden dadurch giinstiger produzieren konnen.

Unsere hochqualifizierten und erfahrenen AuBendienst-
Berater stehen natiirlich auch nach der Einfiihrung der
Werkzeugldsungen und Frasstrategien stets bereit, um
spontane, wirksame Modifikationen umzusetzen oder Pro-
bleme schnell zu l8sen.

Sehen Sie, wir machen eben keine halben Sachen.
@ Unser Rezept:

Vertrauen von der Planung bis zum Support. Denn mit
dem Know-how von Pokolm-Voha sind Sie besser beraten.
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EIN GUTES ERGEBNIS SETZT
EINE GUTE STRATEGIE VORAUS

Die Aufgabe beim 7. European High-Speed-Machining-Award 2006 bestand darin, ei-
nen Formeinsatz fiir einen Schokoladen-Osterhasen des Konditors Roman Hauswirth
aus Kittsee laut CAD-Daten zu bearbeiten. Das zu fertigende Werkstiick enthielt eine
anspruchsvolle Geometrie mit unterschiedlich steilen und flachen Bereichen, die in sehr
hoher Oberflachengiite und Genauigkeit gefertigt werden musste. Es wurde die optima-
le Bearbeitung des Werkstiicks zur Erfiillung der beschriebenen Qualitatsanforderungen
verlangt.

Material: 1.2343, Harte 52-54 HRC

oA Die Konturengenauigkeit im Formnest an der gesamten Flache betrugen +/- 0,015 mm,
K » alle Flachen </= 0,3 Ra. Das kleinste im Formnest verwendete Werkzeug hatte einen
) - Durchmesser von gerade einmal 2 mm.
/ Frod | Die Oberflachengiite der Trennebene betrug 0,5-0,6 Ra.
er e T It{"h =

Die Oberflachengiite der Schrift betrug 0,8-1,0 Ra und das in der Schriftenkontur
kleinste zu verwendende Werkzeug hatte einen Durchmesser von nur 1 mm.

Analyse des Bauteils ,Formeinsatz”

@ Bauteil-Harte stellt bei der GroBe der Form kein Problem dar

@ steile Wandflache im FuB des Hasen ca. 20 mm, Bearbeitung mit Fraser Durchmesser
2 mm entspricht ca. 10 x D

@ fiir die Schrift / Gravur sollten eigentlich hohere Drehzahlen zur Verfiigung stehen

@ aber: eine Spindel mit 60.000 U/min. hatte fiir den Einsatz des geplanten 12er-Triga-
worx-Werkzeuges nicht geniigend Leistung aufgewiesen

Strategiefestlegung

@ Einsatz moglichst weniger Werkzeuge

@ Vermeidung von Werkzeugwechselkosten und Nebenzeiten

@ Einschwenken des Bauteils fiir Bearbeitung des tiefen FuBbereichs lasst
kiirzere Werkzeuge zu

@ Bearbeitungsstrategien Z-konstant und Pendeln

@ CAM-System: Tebis

@ Maschine: Hermle C30

@ Werkzeugsystem: Pokolm-Voha

Strategie-Werkzeugfestlegung

@ Trigaworx-Werkzeuge ideal fiir die Schruppbearbeitung solcher Teile

@ Restmaterialbearbeitung méglichst mit Torus-Werkzeugen

@ Vermeidung von Schnittgeschwindigkeiten 0 im Zentrum

@ Kugelfraser fiir Schlichtoperationen im ,Hasen”

@ Torus-Werkzeug fiir Schlichten der flachen Trennebene bei angestellter Achse
ermdglicht groBeren Zeilenstep fiir angestrebte Rauhtiefe

Wie Sie in 10 Schritten zur perfekten Form gelangen und weitere Einzelheiten zum HSM-Award,
konnen Sie in unserem Flyer ,Keiner frast den Hasen schneller” nachschauen.

—

Spezial- und . Spindelsysteme/ . Wendeschneid- Wendeplatten- - Service und
Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme | Vollhartmetallfraser platten fraser Praxiswissen Dienstleistungen

Technische Daten

Index
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SERVICE UND DIENSTLEISTUNG
ALS SELBSTVERSTANDNIS

Ein guter Service, eine ausfiihrliche Beratung und ein
umfassendes Dienstleistungsangebot sind Bestandteil
der Leistung und Qualitat, die Sie von uns erwarten diir-
fen. Denn wir wollen, dass Sie als Kunde von uns als Un-
ternehmen profitieren.

Daher ist sich jeder unserer Mitarbeiter seiner besonderen
Verantwortung fiir die Gesamtqualitat bewusst.

Dahinter steckt die Idee, alles immer weiter zu verbessern.
Uns nie zufrieden zu geben. Eine noch bessere Losung zu
finden.

Was uns auch immer wieder gelingt: Viele Erfindungen
und Innovationen die aus unserem Haus kommen, finden
branchenweit Anerkennung- und Nachahmer. Das erfiillt
uns ein bisschen mit Stolz. Und zeigt, dass wir auf dem
richtigen Weg sind.

pokolm<voha

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
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IHR ELEKTRONISCHES ANGEBOT MIT ,KLICK"

uf Wunsch senden wir lhnen lhr Angebot oder
die Auftragsbestatigung gern als PDF-Datei per
E-Mail zu.
Ihr elektronisches Angebot mit ,Mausklick” Angebot |

| Beisgoummar 20061004050

| Vorgangsnusmmes

Ihr Vorteil: £V R o
. . . " . . - - b ro B bel allen Rickfagen angeben |
Mit nur einem Mausklick konnen Sie sich jederzeit s U sy
alle Informationen zum Artikel auf den Bildschirm SR b 0 ekt 0 €
holen: e
© Foto - B
@ Zeichnung e
© alle MaBe R
goshrior
@ Zubehorteile - ket .
Pos.  Adtikeinr. Bazechnung Lw Menge ME  Encelprsls  Gesamipres SC
© passende Aufnahmen oder Werkzeuge e e o e s

Sie brauchen nur einen Internetanschluss!

2 0830 1
4 7500 1
w10 | 5475 | =8
7} Pokalm - Microsaft Internet Explorer berefigestellt von Pokolm
= E s Weter urter waw pokok 1B+B42
<) @ - (%) &) G| Pswhen Soroeen @) 205 W - e B
= - Gk B Ca NG Teieken 01 B 52 4190 610 A
Addregse [g] X Y %.20200 Opel Suabe § Tl 43057 TR 6EA Koo 112181 "
§ 13428 Marsewinked Bt clpekn. e Ottt Rark Gtrich e
5 A D 196 31066 e . Fams e 380 459 ey

Sipgkalor

UNTERNENMEN — SHOP/PRODUETE  SERVICE  AKTUELLES  DPAVNLOADS  WELTWEIT  KONTAKT

(50 S ured Domrrstiossturegen 32 200
= @ Rundpl Einschraubfriser SUCHE
- dazlra patkdo S
5 Bl Wendeschnsklatten Ir =

[ me—
71 (B Autruibere Systoeon
(5] spnseisystame | Schumptteched SPRACHL

() 2uteshan Pr— Englisch =l e

[ Syt vt Swaderpaichian
(8] Techwischns Bken

et 3,5 | kbt 16 | b | 3m2 e Kichiattalnfuby

QUICE MAYIGATION

Suchen |

"\20500 0
45800
A T20 5001
Te0 soz 1
KRFEY

& x © et

Service und
Dienstleistungen

Praxiswissen

Spezial- und . Spindelsysteme/ . Wendeschneid- Wendeplatten-
Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme | Vollhartmetallfraser platten fraser
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IN 300 SEKUNDEN ZUR ANFRAGE
DER POKOLM-VOHA CD-ROM-KATALOG

1. Katalog durchblattern
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2. Direktzugriff auf PDF & Video

Dk blittem | Vormmiets Blatten | Dotatonte sromger ||

Edwuk [Fwete [gessog @ Sten gp Prodicioniguson || befragen oo Bestulen [ =
< pokolm
|WIE"DEP o Mortagnarietung e Burdplattendrines ml e
- Shbmcr s - Sk e maordhergen o Werkoeg
. i et b, 10 i o Lo
biratiatart s v Haterlage 1
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[ —— [ —————
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6. Produktkonfigurator
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7. Kombi-Ergebnis

I Pokaien €01 3,0.3.0
Do dteren ik S e

€ ik [Jmter g cuaby 8 Suten g Prockiondpraton || befragen oo Bestaen - *

651,720 0

675,56 €
GTAAGE O
726,004
6054 ©
His 512
737456 0

TIIED

Turich bldbern || Verreiets blttem [otatontn romgen |

Extras

Schnittdatenrechner

i Formelrechner 1.0

Bearbeiten  Ansicht  Hife

250
) poko!m En

8. Merkblatt und Warenkorb

I Pokaien €1 3,0.3.0
o deren  wwhiehn Gwe e

E ik [wsie T7isscg @8 Scten o Producionfigaanon || Arfragen cce Bestalen i -

Spokolm Horaette

" mosTe

| seapse e
[ET
. T

TLEGE @

S ADAGITIVL M EMA et fr Erschmidyine TR
‘;‘ =En rare 2ATE @

e il L P P ——
T 3 e Mo b i i, i, 1, =

i | 1 (e ———— e aume NS
j | W Surplatten Cructs w.bhsme 2

A=l ¥tiens gl ]_ [P P P AE g IBMEO

armhcats whvagen || eriort besteden Martst dothel evcttinn |

Eigene Artikelnummer

Eingabe

itte geben Sie Thre Bezeichnung ein fiir Artikel
20 200

Rundplatten-Einschraubfraser
@20|r5

\ |
oK ] 5hhrecher\|

9. Bestell-Historie

I Pokaien €0 3,0.3.0
Prograees  Adoren  wedueln G Hife
E i [wste T3isscg @8 Sten g Producionfigranon || Arfragen oo Bestalen ot =
< pokolm
I Deitedung 3004 2006 18 Poshoren. B1Z14 €
et oy Merksmrted Anfrage 04305 5 Postone A71Z €
| vt bl
Detabieds arwen
K Lowten
Turcch bldtten | Voredets biktien [ e— ]

Exportfunktion

Verfiigbarkeitspriifung

220,29 € 32500€ @

1=
136,16€ ©

16€

1x
177,28€ ©

28€

1x
220,29€ @

29€

Der Schnittdatenrechner
ermdglicht lhnen eine
schnelle Berechnung von
Vorschub, Drehzahl,
Schnittgeschwindigkeit
oder Vorschub pro Zahn -
eine automatische Vorgabe
erleichtert lhnen die Hand-
habung.

Legen Sie hier lhre eigenen
Artikelnummern an.

Exportmdglichkeit der Arti-
keldaten fiir viele gangige
CAD/CAM-Programme.

Priifen Sie hier, ob der ge-
wiinschte Artikel zur Verfii-
gung steht:

—

Service und
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WIEDERAUFBEREITUNG

VON VHM-PREMIUMWERKZEUGEN.

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

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

@ Reproduktion
@ Wiederaufbereitung
@ Modifikation
@ Wiederbeschichtung

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

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

Sie konnen jederzeit Ihre Werkzeuge zur Reproduktion
unter dem Stichwort ,Workout” an die folgende Service-
adresse schicken:

Voha-Tosec
Werkzeuge GmbH

Schreinerweg 2a + 2b
D-51789 Lindlar

Telefon: +49 0 2266 4781-0
Telefax: +49 0 2266 4781-40

Internet: www.voha-tosec.de
eMail: info@voha-tosec.de
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NEWSLETTER

Service und
Dienstleistungen

® Newsletter 2009

Werkzeugsysteme Prozessoptimierung

Spokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.

& Aktuelle Informationen

Newsletter - Das Plus zum Werkzeugsystem

Wir informieren Sie mehrmals im Jahr iiber
Produktinnovationen

Programmerweiterungen

Rund ums Technik-Wissen in der Zerspanung

die neuesten Anwenderberichte und Optimierungspro-
zesse

Erfahrungswerte

unser aktuelles Schulungsprogramm

OJOROJOJOXO)

Newsletteranmeldung:

http://www.pokolm.de/newsletter.php

Praxiswissen

Wendeplatten-

Frasstrategieberatung

Wendeschneid-

Vollhartmetallfraser
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DAS KNOW-HOW ZENTRUM

POKOLM ACADEMY

Wissen, das Vorsprung schafft

Erstklassige Produkte sind nur eine Seite der Erfolgs-
medaille. Die andere fokussiert sich auf das Wissen, mit
dem lhr Werkzeugsystem wirtschaftlicher, schneller und
leistungsfahiger eingesetzt werden kann. Nur so kénnen
Sie eine optimale, ganzheitliche Frasstrategie entwickeln.
Nur so konnen Sie sich langfristig Wettbewerbsvorteile
sichern.

Doch es gibt viele Losungswege. Welcher fiihrt mit groBt-
moglichem Profit zum Ziel? Wie meistern Sie neue Heraus-
forderungen des Marktes? Wie konzipieren Sie die beste
Strategie? Die POKOLM ACADEMY gibt lhnen Antworten.
Hochqualifizierte Experten schulen Sie in professionellen
Seminaren und Workshops nach unserer Philosophie: IN
LOSUNGEN DENKEN. Dahinter steht fiir uns die Verpflich-
tung, Sie im partnerschaftlichen Dialog nicht mit den
Produkten allein zu lassen. Nutzen Sie deshalb unsere
inhaltlich tiefe Beratungskompetenz, die am Markt ihres-
gleichen sucht. Besuchen Sie unsere ACADEMY und profi-
tieren Sie von den Vorteilen:

@ Wissensvorsprung, um sich vom Wetthewerb
abzuheben

Intensive Produktkenntnis zur optimalen
Ausschopfung der Mdglichkeiten

Neue Frasstrategien fiir ein effizienteres
Prozess-Management

Sicherung und Ausbau der Marktposition

®

®

®

Wollen auch Sie wirtschaftlicher arbeiten?

Dann wenden Sie sich einfach an lhren zustandigen
AuBendienstmitarbeiter. Er informiert Sie persdnlich
iiber Angebot und Termine der ACADEMY.

Fortbildung heiBt Fortschritt. Darum freuen wir uns, Sie

demnachst in angenehmer Atmosphare in unserem Know-
how Zentrum begriiBen zu diirfen.

-

In Form von Seminaren und Workshops bieten wir unter anderem:

@ Prasentation des Pokolm-Voha
Werkzeugsystems

@ Vorstellungen des Pokolm-Voha
Dienstleistungsangebotes

@ Basisinformationen zu Spindel-
und Schrumpftechnik

@ Theoretische Anwendungs-
technik Frasen

@ Entwicklung geeigneter
Frasstrategien

@ Auswahl passender
Werkzeugsysteme

@ Einsatz von CD-ROM inklusive
CAM-Schnittstelle

@ Erstellung optimaler
CNC-Programme

@ Praktische Frasdemonstrationen

—
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WUCHTEN

Wuchtgiiten der Pokolm-Aufnahmen

Aufnahmenart SK/BT
Ansicht
\wi 0
A -
GroBe 30 40 50 32 40 50 63 63 80 100
Form
alle
alle alle alle auBer Form F alle alle
Form F

Gltestufe 2,5 6,3 16 2,5 2,5 2,5 6,3 2,5 6,3 16
U/min 30.000 18.000 8.000 30.000 30.000 30.000 20.000 30.000 12.000 8.000

Von der Tabelle abweichende Wuchtungen nehmen wir gerne fiir Sie vor - bitte fragen Sie uns.

100,0

10,0~ = —(G 40)

2
He}
g =1
EE N S—=_T
£s \ -5 -
£ £ S i~ ~ T
£3 B @®
se N HSK 80
ES ® e
- RN s BN
&R S = SK40 HSK63 =<_
=y R e T~
3 S~ T --{G63
R 1,0 S IS U S A I B e Jum .
e )
: == ' . 629
N T -=[-<_0 ] HBK50/HSK 63 F/SK 30/HSK[40/HSK 32
~\~ =l -- -~ do -
‘\\‘\\\ I -
—— D
\,\.\-\
TG0l
0,1 (G0,4)
5.000 10.000 15.000 20.000 25.000 30.000 40.000 50.000
Drehzahl [U/min] DIN/ISO 1940
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Berechnung und Definition

Wouchtgiiteklassen und ihre typischen Einsatzfelder:

G 0,4 z.B. Feinstschleifmaschinen

G1 z.B. Kleinmotoren, Schleifmaschinenantriebe

G 2,5 z.B.Werkzeuge, kleine Werkzeugaufnahmen, Elektromotoren, Turbinen
G 6,3 z.B. Werkzeuge, Werkzeugaufnahmen, Werkzeugmaschinenteile

G 16  z.B. groBe Werkzeugaufnahmen, Kardanwellen, Antriebswellen

G40  z.B. Gelenkwellen, Autorader, Kurbeltriebe

Formelsammlung:

Berechnung der Restunwucht

Berechnung der Kreisfrequenz

Berechnung der Wuchtgiitestufe

Berechnug der

in [gmm/kg] in [1/s] in [mm/s] Ausgleichsmasse
U 2-mn U-ten em
e= — - — G=e-0= m=
m 60 m-30 r

Service und
Dienstleistungen

Vollhartmetallfraser Wen:;:::e'd- Wendeplatten-fraser Praxiswissen

Aufnahme-Systeme

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

Begriffe und Dimensionen:
G  =Wuchtgiitestufe in [mm/s] = Unwucht (m - €) in [gmm]

= Restunwucht in [gmm/kg]
oder Schwerpunktverlagerung in [um]

= Rotorgewicht in [g]

= Fliehkraft (U - o) in [N]
= Kreisfrequenz (2 - p - f) in [1/s]

= Radius der Unwucht in [mm]
= Frequenz (n/60) in [1/s]

m_ = Restunwucht

= Drehzahl in [U/min]

Spezial- und i
Sonderprodukte Zubehor

Technische Daten
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Unwucht und Auswuchten

Definition Unwucht:

Rotationsachse = Masseachse Rotationsachse = Masseachse
Fallt die Masseachse eines rotierenden Teiles nicht mit seiner Rotationsachse zusammen, spricht man von einer
Unwucht.

Wodurch kann eine Unwucht verursacht werden?

© Wechsler-Positionierecke bei SK und HSK Beim Wuchten einer Werkzeugaufnahme wird eine Un-
© Mitnehmernuten bei SK und BT wucht entweder durch das Anbringen von Ausgleichsboh-
© Mitnehmernuten bei HSK Form A, C, CE rungen oder durch Aufbringen von Material ausgeglichen
© Weldon-Flachen am Schaft (s. Abbildung: Wuchten durch Anbringen von Ausgleichs-
@ Spannschrauben fiir z. B. Weldon bohrungen).

@ Ungleichteilung an Fraskérpern
@ Spannzangen und Spannzangenmuttern
@ Fertigungstoleranzen

Wuchten durch Anbrin-
gen von Ausgleichs-
bohrungen Beispielrechnun-
Ungewuchtete Aufnahme Gewuchtete Aufnahme gen und Detailskizze auf der
mit Ausgleichsbohrung ndchsten Seite.
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Berechnungsbeispiel:

HSK-Schrumpfaufnahme, 50 08 A63 S
Gewicht: 760 g

Kegelradius: 31,5 mm

Wuchtgiite G 6,3 bei 20.000 U/min

U-2-m-n G-m-60
G —— <—> U= ——— 4

/) m

6,3 -760 - 60
U= —— = U= 2,286 gmm
2 - w-20.000
2,286
e= —— => e= 3um ) AN
760 mr

Anmerkungen zur Skizze: ,S" = Masseachse

Bestimmung der verbleibenden Restunwuchtmasse aus obigem Beispiel:

m-e 760 - 0,003
mn= ———— —> m=  —- = m, = 0,0729
r 31,5

Durch das Feinwuchten der Aufnahme ist also die verbleibende Unwuchtmasse auf 0,072 g (bezogen auf den Kegel-
radius der Aufnahme von 31,5 mm) minimiert worden.

Ihre Vorteile - Warum dieses Thema so wichtig ist. A

Das Auswuchten, insbesondere in Verbindung mit einer hohen Rundlaufgenauigkeit, schont durch die Verringerung
der Fliehkrafte die Maschinenspindel und vermindert die Entstehung von Vibrationen. Daraus ergibt sich ein beson-
ders ruhiger Lauf, der zu einer deutlichen Erhdhung der Bearbeitungs- und Werkstiickqualitat fiihrt und zusatzlich
hohere Schnittparameter ermdglicht — sowohl bei der HSC - als auch bei konventioneller Bearbeitung.

—

Spezial- und .. Spindelsysteme/ . Wendeschneid- .. i Service und
Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme | Vollhartmetallfraser platten Wendeplatten-fraser Praxiswissen Dienstleistungen
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WICHTIGE ZERSPANPARAMETER:
MITTLERE SPANDICKE

Besonderheit bei Rundplattenfraser

Aufgrund der Kommaform des Spans bei Rundplatten ergibt sich ein Spanquerschnitt,
der am Anfang f entspricht, und am Ende zu ,0" geht. Daher ist es vorteilhaft, bei der
Berechnung der Schnittparameter die mittlere Spandicke hm zu beriicksichtigen.

Berechnung der theoretischen mittleren Spandicke

a a
e
c
d D¢
f,=h * 4] —
z mVap V a,

Formel:

Vergleich: Eckfraser |

®
-

Bearbeitungsbeispiel:

Fraser: 35200
effektive Zéhnezahl: 3

gewiinschte h 0,15
WendeschneidplattengréBe: @ 12 x 3,97 mm
Schnitttiefe a : 2

Schnittbreite a : 60%

fzz0,15\/ 12 \/i = 0,47 mm
2 60% * 35

Das bedeutet:

@ Es ergibt sich eine Steigerung des Vorschubs um Faktor 2,4!

Empfohlene mittlere Spanungsdicke bei Rundplatten:

WSP a5 a7 210 212 216 @20
hm 90,07 20,1 @0,15 | 90,15 90,2 90,25

Begriffe und Dimensionen

a, axiale Zustellung (Schnitttiefe) in [mm] f, Vorschub pro Zahn in [mm]
d  Durchmesser WSP in [mm] h,  mittlere Spandicke in [mm]
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SCHNITTDATENRECHNER

fiir mobile Endgerate

Nutzen Sie unseren Schnittdatenrechner egal wo Sie
sich aufhalten.

Der mobile Schnittdatenrechner ermdglicht lhnen eine
schnelle Berechnung von Schnittdaten auf lhrem Handy zu
jeder Zeit an jedem Ort.

Vorschub, Drehzahl, Schnittgeschwindigkeit oder Vor-
schub pro Zahn lassen sich problemlos berechnen, eine
automatische Vorgabe erleichtert Ihnen die Handhabung.
So berechnet sich beispielsweise die Drehzahl (n) automa-
tisch mit, wenn zuvor die Schnittgeschwindigkeit (V) und
der Fraserdurchmesser (d) angegeben wurden.

Zur Installation der Software begeben Sie sich mit Inrem
Handy-Browser auf die folgende Seite:

http://downloads.pokolm.de/sonstiges/Schnittdaten-
rechner.jar (713KB)

und laden Sie sich das Paket fiir Inr Mobiltelefon herunter.

[o5wnioad von Schnitt... 600 0 &agd FUGE valll |

Name: Schnittdatenrechner }
Version: 1.0.0.91
[Anbieter: Pokolm Fraestechnik GmbH u.
Co. KG
GroBe: 11.7KB

Beschreibung:
Einfache Berechnung von
Schnittdaten

! Einrichten von

Anwendungsberechtigungen.
T

Programm downloaden

Programm starten

Schnittdatenrechner
Spokolm
V¢ (m/min) 250
D (mm) 35
N (-1/min) 2273.64
Vf (mm/min) 4092.56
fz (mm) 0.6]
z3.0
http://www.pokolm.de

Schnittdatenrechner
Spokolm

Ve (m/min) 250

D (mm) 35

N (-1/min) 2273.64

Vf (mm/min) 4092.56

fz (mm) 0.6

z3.0

http:/fwww/
Neue Berechnung
Fz loschen
SchlieRen

Einfligen

Werte eingeben

Sonderfunktionen

Spezial- und .. Spindelsysteme/ . Wendeschneid- .. i Service und
Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme | Vollhartmetallfraser platten Wendeplatten-fraser Praxiswissen Diensteistungen

Technische Daten

Index




pokolm S voha

OBERFLACHENGUTE

Ziel der Schlichtbearbeitung eines Werkstiicks ist die Vermeidung oder zumindest
Minimierung von manueller Nacharbeit. Jedoch beeinflussen viele Faktoren die
Oberflachenbeschaffenheit eines gefrasten Werkstiicks:

@ Werkstiickgeometrie, Werkstoff

@ Stabilitat der Aufspannung und der Maschine

@ Auskragldnge und Schnittparameter

@ Genauigkeit, Geometrie und Ausfiihrung vom Werkzeug- und Aufnahme-System

Neben den oben angegebenen Punkten wirkt sich bei der Schlichtbearbeitung die
gewiinschte Oberflachenrauhigkeit R, maBgeblich sowohl auf die Oberfldchengiite
als auch auf die Bearbeitungszeiten aus. Die bewusste Auswahl der Schnittpara-
meter zur Erreichung eines definierten Rauhigkeits-tiefenwertes spart kostbare Zeit
beim Finishing und sichert Ihnen wettbewerbsfahige Bearbeitungszeiten.

£ ors
(Bezgr‘?'ge
Bearbeitungsbeispiel: a'be’fUn;Zj ;15)
Material: ~ 1.2312, SK40-Maschine Zu bearbeitende Flache: 150 x 200 mm
Werkzeug: 08 214 mitd, =8,z=2 n =14.000 U/min V. =350m/min

ergibt sich:

Oberfldchenrauhheit [mm] Frasldnge in [mm] Bearbeitungszeit

Bearbeitungsart 1 | 0,08 0,08 2.240 0,0002 375.000 2 Std. 47 min.
Bearbeitungsart 2 0,08 0,16 2.240 0,0008 187.500 1 Std. 24 min.
Bearbeitungsart 3 | 0,16 0,16 4.480 0,0008 187.500 42 min.
Bearbeitungsart4 | 0,16 0,32 4.480 0,0032 93.750 21 min
Bearbeitungsart5 | 0,32 0,16 8.960 0,0008 187.500 21 min.

Es lasst sich iiberschldgig sagen:

@ ,Doppelter Zeilensprung oder doppelter Vorschub = Durch die Wahl von f, = a_erzeugt man in den meisten
halbe Fraszeit". Fallen eine sehr saubere Oberflache, die sich durch ein
symmetrisches Oberflachenbild in Zustell- und Vorschub-

Fiir f, = a_ ergibt sich dann: : .
richtung auszeichnet.

@ Eine Verdopplung der Werte reduziert die
Bearbeitungszeit auf ein Viertel.

@ Eine Halbierung von f und a_fiihrt hingegen zu
einer vierfach glatteren Oberflache.

Begriffe und Dimensionen

d, Werkzeugdurchmesser in [mm] d,  effektiver, im Einsatz befindlicher Werkzeugdurchmesser in [mm] ~ r Werkzeugradius in [mm]
Ry. Rauhtiefe in Zustellrichtung in [mm] Ry, Rauhtiefe in Vorschubrichtung in [mm] a, radiale Zustellung (Zeilensprung) in [mm]
f, Vorschub pro Zahn in [mm] B Anstellwinkel der Werkzeug-Achse in [°] a, axiale Zustellung (Schnitttiefe) in [mm]
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Formelsammlung

[
a Berechnung der theoretischen Rauhtiefe in Zustellrichtung

d |[d -a
I
Beispiel:
2 2
d ~12 12 12-0,2
Ryo,= — —1| ————=0,000833
a =0,2 "oz 4

w o b d -f
th,fz = 2 4
Beispiel:
12-0,2"
]‘3'1 822 Ry 0, = T 0,000833

[
@ Berechnung des effektiven Schneidendurchmessers fiir Kugelwerkzeuge bei senkrechter Achse

Formel:

d=2 Vap (d,-ay)

=

4

- . Beispiel:
d, =12
3 ~02 | dy=2V02-(12-0,2) =3,07

Sparen Sie sich das Rechnen:
Effektive Werkzeugdurchmesser bei Kugelfrasern in Abhangigkeit von der Zustelltiefe.

Werkzeugdurchmesser d.:

Splndelsystemgl Aufnahme-Systeme | Vollhartmetallfraser Wendeschneid- Wendeplatten-fraser Praxiswissen . Serwc.e und
Schrumpftechnik platten Dienstleistungen

Zubehor

Spezial- und
Sonderprodukte

o
(]
g
0,1 0,60 0,87 1,08 1,25 1,40 1,54 1,66 1,78 1,99 2,18 2,52 2,82 2
o
0,2 0,80 1,20 1,50 1,74 1,96 2,15 2,33 2,50 2,80 3,07 3,56 3,98 _;é
o
0,3 0,92 1,43 1,80 2,11 2,37 2,62 3,84 3,04 3,41 3,75 4,34 4,86 e
0,4 0,98 1,60 2,04 2,40 2,71 2,99 3,25 3,49 3,92 4,31 5,00 5,60
0,5 1,00 1,73 2,24 2,65 3,00 3,32 3,61 3,87 4,36 4,80 5,57 6,24

Index
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[
@ Berechnung des effektiven Schneidendurchmessers fiir Kugelwerkzeuge bei angestellter Achse

= Beispiel:

@ L ~ 2-a, ' _

ISl d.=d,sin {B+arccos(1 — d, 12

2 ! a =0,2
B =15°

Formel gilt fiir positive Anstellwinkel.

d=12-sin (15 + arc cos(1 - %)) =5,97

Wird ein Kugelwerkzeug an einer angestellten Achse eingesetzt, so andert sich gegeniiber der senkrechten Bearbeitung
zwar nicht der eigentliche Materialabtrag, wohl jedoch der in das Material eintretende Durchmesserbereich des Werk-
zeugs. Dadurch ergibt sich eine andere Berechnung des effektiven (= im Einsatz befindlichen) Werkzeugdurchmessers.

Sparen Sie sich das Rechnen:
Effektive Schneidendurchmesser bei Kugelfrasern in Abhangigkeit von dem Anstellwinkel und der Zustelltiefe.

Werkzeugdurchmesser d.:

5 6 7
0,1 0,73 117 1,55 1,89 2,21 2,52 2,82 3,11 3,66 4,20 5,23 6,22
0,2 0,89 1,46 1,93 2,34 2,73 3,09 6,44 3,78 4,42 5,04 6,21 7,32
fg 0,3 0,97 1,65 2,19 2,67 3,10 3,51 3,90 4,28 4,99 5,67 6,95 8,16
0.4 1.0 1,78 2,39 2,92 3,40 3,85 4,28 4,68 5,46 6,19 7,56 8,85
0,5 0,98 1,88 2,55 3,13 3,65 4,13 4,59 5,03 5,86 6,63 8,09 9,45
0,1 0,79 1,31 1,77 2,19 2,59 2,99 3036 3,74 4,46 5,16 6,53 7,85
0,2 0,93 1,57 2,12 2,62 3,08 3,53 3,69 4,38 5,19 5,97 1,47 8,92
in 0,3 0,99 1,74 2,36 2,92 3,43 3,92 4,40 4,85 5,73 6,57 8,18 9,72
0,4 1,00 1,86 2,54 3,15 3,71 4,24 4,74 5,23 6,17 7,06 8,76 10,38
0,5 0,97 1,92 2,68 3,33 3,93 4,50 5,04 5,55 6,54 7,48 9,26 10,95
0,1 0,84 1,43 1,97 2,47 2,96 3,43 3,89 4,34 5,22 6,09 1,71 9,42
0,2 0,69 1,67 2,30 2,87 3,41 3,94 4,45 4,95 5,91 6,85 8,68 10,44
:,?‘ 0,3 1,00 1,82 2,51 3,14 3,74 4,30 8,85 5,39 6,42 7,42 9,35 11,20
04 0,99 1,91 2,67 3,35 3,99 4,59 5,17 5,74 6,83 7,88 9,89 11,83
0,5 0,94 1,97 2,79 3,51 4,19 4,83 5,44 6,03 7117 8,27 10,36 12,37
0,1 0,88 1,55 2,16 2,74 3,30 3,84 4,38 4,91 5,95 6,96 8,96 10,92
0,2 0,98 1,76 2,46 3,10 3,72 4,32 4,90 5,48 6,59 7,69 9,82 11,89
Eg 0,3 1,00 1,89 2,65 3,30 4,01 4,65 5,27 5,88 7,06 8,21 10,44 12,61
0,4 0,97 1,69 2,78 3,53 4,23 4,91 5,57 6,20 7,44 8,64 10,95 13,19
0,5 0,91 1,99 2,87 3,67 4,41 5,12 5,80 6,47 1,75 9,00 11,39 13,69
0,1 0,92 1,65 2,33 2,98 3,61 4,23 4,84 5,44 6,62 7,79 10,08 12,34
0,2 0,99 1,84 2,60 3,31 4,00 4,67 5,32 5,96 7,22 8,46 10,88 13,25
:g; 0,3 0,99 1,94 2,76 3,52 4,26 4,96 5,66 6,33 7,65 8,94 11,46 13,91
0,4 0,95 1,99 2,87 2,68 4,45 5,19 5,91 6,62 7,99 9,33 11,93 14,45
0,5 0,87 2,00 2,94 3,79 4,60 5,37 6,12 6,85 8,27 9,65 12,32 14,91

Begriffe und Dimensionen

d, Werkzeugdurchmesser in [mm] d,,  effektiver, im Einsatz befindlicher Werkzeugdurchmesser in [mm] ~ r Werkzeugradius in [mm]
Ry. Rauhtiefe in Zustellrichtung in [mm] Ry, Rauhtiefe in Vorschubrichtung in [mm] a, radiale Zustellung (Zeilensprung) in [mm]
f, Vorschub pro Zahn in [mm] B Anstellwinkel der Werkzeug-Achse in [°] a axiale Zustellung (Schnitttiefe) in [mm]
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g
o
I
° Berechnung des effektiven Schneidendurchmessers fiir torische Werkzeuge :g
<
| T) Beispiel: %—
W d=(d,-20+2Va (2r-a) d, =12 g
I.E r 5 =
Formel ailt fi o . a =0,2
. gilt fiir positive Anstellwinkel. P E
. q, £5
T dy=(12-2-5+2V0,2-(2-5-0,2) =48 i5
g
g
o
Sparen Sie sich das Rechnen: E
Effektive Schneidendurchmesser bei torischen Werkzeugen in Abhangigkeit von Eckenradius und Zustelltiefe. E
£
Werkzeugdurchmesser d,: =
12 g
e
>
0,2 3,74 5,74 7,74 9,74 - 13,74 17,74 - p
~ 03 4,11 6.11 8,11 10,11 - 14,11 18,11 - .gf
0,4 4,40 6,40 8,40 10,40 - 14,40 18,40 - £
0,5 4,65 6,65 8,65 10,65 - 14,65 18,65 - <
0.1 2,40 4,40 6,40 8,40 11,40 12,40 16,40 - .
02 2,96 4,96 6,96 8,96 11,96 12,96 16,96 - gE
a 0.3 3,37 5,37 7,37 9,37 12,37 13,37 17,37 - ,“ié
0.4 3,71 5,71 7.71 9,71 12,71 13,71 17,71 - Zs
0.5 4,00 6,00 8,00 10,00 13,00 14,00 18,00 - e 2
0.1 B 3,54 - - - - - - &3
0,2 - 4,15 - - - - - =
™ 03 - 4,62 - - - - - -
0,4 - 4,99 - - - - - - _
0,5 - 5,32 - - - - - - 2
0.1 - - - 6,66 9,66 10,66 14,66 19,66 2
0.2 - - - 733 10,33 11,33 15,33 20,33 ~
o 0.3 - - - 7,84 10,84 11,84 15,84 20,84
0.4 - - - 8,25 11,25 12,25 16,25 21,25
0.5 - - - 8,61 11,61 12,61 16,51 21,61 9
0,1 . : 3.78 . : : : 18,78 EE
0,2 - - 4,50 - - - - 19,50 £
< 03 - - 5,04 - - - - 20,04 33
0,4 - - 5,49 - - - - 20,49 ~ 8
0,5 - - 5,87 - - - - 20,87
0.1 - - - 3,99 - - 11,99 16,99
02 - - - 4,80 - - 12,80 17,80 5
" 03 - - - 5,41 - - 13,41 18,41 a
0.4 - - - 5,92 - - 13,92 18,92 £
0,5 - - - 6,36 - - 14,36 19,36 £
0,1 - - - - - 4,36 - - 8
0,2 - - - - - 5,32 - -
~ 03 - - - - - 6,05 - -
04 - - - - - 6,66 - -
0,5 - - - - - 7,20 - -
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VERSCHLEISSARTEN BEI DER
FRASBEARBEITUNG

Aufbauschneidenbildung

Kann der Span nicht richtig abflieBen und ,backt” da-
durch Material auf Dauer auf der Schneide fest, wird
dieses Aufbauschneidenbildung genannt.

Ausbrockelung

Brechen an der Schneidkante kleine Hartmetall-Partikel
aus, wird dieses Ausbrdckelung genannt. Meistens auf-
grund Giberhdhter mechanischer Beanspruchung der
Wendeschneidplatte und haufig als Folge von Kammrissen
(s. u.) zu sehen.

FreiflachenverschleiB

An der im Eingriff befindlichen Schneidkante zeigt sich nach
einiger Zeit der normale, durch Abrieb verursachte Ver-
schleiB. Dieser wird als FreiflichenverschleiB bezeichnet.

Kammriss

Bilden sich an der Wendeschneidplatte kleine Risse, die
90° zur Schneidkante zeigen, spricht man von Kammris-
sen. In weiterer Folge tritt hdufig das Ausbrdckeln von
Hartmetall-Partikeln an den ,Zinken” auf.
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KerbverschleiB

Symptomatisch fiir den KerbverschleiB ist eine kerbfor-
mige Einschniirung, die meistens am Spantiefenmaximum
auftritt.

KolkverschleiB3

Die permanente Einwirkung von Spanen mit hoher Tempe-
ratur auf die Schneidplatte fiihrt durch , Auswaschen” von
Kobalt zum Auskolken der Schneidplatte.

Plattenbruch/Schneidkantenausbruch

Starke mechanische Belastungen konnen zu Ausbriichen
an der Schneidkante fiihren, im Extremfall zum Platten-
bruch. Im Gegensatz zur Ausbrockelung sind die ausbre-
chenden Stiicke deutlich groBer.

Schneidkantendeformation

Wirken hohe mechanische Krafte gleichzeitig mit hohen
Temperaturen bei der Zerspanung zusammen, kann dies
dazu fiihren, dass sich die Schneidkante plastisch verfor-
mt.

Spezial- und .. Spindelsysteme/ . Wendeschneid- .. i Service und
Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme | Vollhartmetallfraser platten Wendeplatten-fraser Praxiswissen Diensteistungen

Technische Daten

Index
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FRAS- UND STANDZEITOPTIMIERUNG

Sind die Bearbeitungsergebnisse nicht zufriedenstellend, priifen Sie bitte generell die folgenden Punkte:

@ Sind Werkzeug- und Schneidplattendurchmesser passend fiir die Maschine gewahlt?
Wahlen Sie in beiden Féllen lieber einen etwas kleineren Durchmesser.

@ Ist die richtige Wendeschneidplatte fiir das Material gewahlt?

@ Stimmen die gewahlten Schnittparameter mit den Katalogangaben iiberein?

Die Frasbearbeitung wird von einer sehr groBen Anzahl verschiedenster Faktoren beeinflusst. Die nachstehenden Opti-
mierungsmoglichkeiten kénnen nur einen ersten Uberblick geben und erheben keinen Anspruch auf Vollstandigkeit.

Fiir einen optimalen und speziell auf lhren Anwendungsfall abgestimmten Einsatz unserer Werkzeuge zgern
Sie nicht, einen Termin mit lhrem zustdndigen Anwendungstechniker zu vereinbaren.

VerschleiB und Standzeit

(siehe auch Seite ,VerschleiBarten®)

Ein gewisses MaB an VerschleiB wahrend der Frasbearbeitung ist normal. Treten diese VerschleiBarten jedoch nach kur-
zer Bearbeitungszeit auf, sollten Sie die folgenden MaBnahmen beachten:

VerschleiBart Ursachen und MaBnahmen

Aufbauschneide @ Eine zu niedrige Schnittgeschwindigkeit oder ein zu geringer Zahnvorschub kann zu
einer Aufbauschneide fiihren.

@ Ist der Spanwinkel zu klein oder die Schneidkantenfase nicht optimal, lasst sich der
Spanfluss durch Einsatz einer Schneidplatte mit Hohlkehle oder durch ein Werkzeug
mit positivem Spanwinkel verbessern.

@ Bei nicht optimaler Kiihlung ,backen” die Spane an der Kontaktflache an. Das Kiihl-
volumen sollte groB genug sein, um direkt bis an die Schneide zu gelangen und fiir
ausreichend Warmeabfuhr zu sorgen.

@ In Teilbereichen fiihrt auch der Einsatz einer anderen Beschichtung zu Verbesserun-

gen.
Ausbrockelung @ Durch eine zu geringe Schnittgeschwindigkeit oder einen zu hohen Zahnvorschub wird
der Schneide das Ausbrdckeln der Schneide begiinstigt. Erhdhung bzw. Verminderung der Werte

schafft haufig Abhilfe.

® Auch eine zdhere Schneidstoffsorte wirkt dem Ausbrockeln der Schneidstoffkante
entgegen.

@ Durch den weicheren Schnitt kann auch eine Schneidplatte mit Hohlkehle oder der
Einsatz eines Werkzeugs mit positivem Spanwinkel sinnvoll sein.

@ Eine zu groBe Schnitttiefe belastet die Schneide unnétig. Haufig bringt eine Verringe-
rung der Schnitttiefe bei gleichzeitiger Erhohung der Schnittgeschwindigkeit bessere
Ergebnisse.

Die VerschleiBarten sind alphabetisch geordnet
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VerschleiBart Ursachen und MaBnahmen

Kammrissbildung

@

@ Durch Wahl eines kleineren Einstellwinkels wird die Stellung der Schneidplatte zum

Zu hohe Schnittgeschwindigkeit und zu hoher Zahnvorschub belasten die Schneide
tiber Gebiihr. Sollte durch eine Reduktion des Zahnvorschubs keine Verbesserung er-
reicht werden, sind noch folgende MaBnahmen mdglich:

Werkstiick verbessert.

Kammrisse konnen auch durch starke Temperaturwechsel an der Schneide verursacht
werden. Trockenbearbeitung kann ebenso wie die ausreichende Zufuhr von Kiihlfliis-
sigkeit Abhilfe schaffen.

KerbverschleiB

@

@

Beim KerbverschleiB ,schleifen” die Spane am Spantiefenmaximum Material aus der

Schneidplatte. Eine Verringerung der Schnittgeschwindigkeit und des Zahnvorschubs

gewdhrleisten einen besseren Spanfluss, ebenso wie die Wahl einer zaheren Schneid-
stoffsorte.

Die Wahl eines verkleinerten Einstellwinkels oder auch eine Variation der Schnitttiefe
wirken dem entgegen.

Wird der KerbverschleiB durch Gratbildung verursacht, kann auch eine Anderung der
Arbeitsposition des Frasers Besserung bringen.

. . Service und
Wendeplatten-fraser Praxiswissen derviceu
platten Dienstleistungen

Wendeschneid-

Vollhartmetallfraser

KolkverschleiB

KolkverschleiB ist ein thermisches Problem. Wird Kiihlmittel nicht oder nur in unzurei-
chender Menge an die Schneide gebracht, erwarmt sich diese zu stark. Der gleiche Ef-
fekt tritt auch bei zu hoher Schnittgeschwindigkeit oder zu hohem Vorschub auf.

Auch die Wahl einer verschleiBfesteren Sorte oder einer anderen Beschichtung kann
Kolkverschleil3 entgegenwirken.

Plattenbruch/
Schneikantenaus-
bruch

@ Durch nicht korrekten Einbau der Schneidplatte kann ein Luftspalt entstehen, so dass
@ Lasst sich an den Schneidplatten erkennen, dass ein tibermaBiger VerschleiB vorliegt,

@ Ist die Schneidkante selber liberlastet, hilft die Verringerung der Schnitttiefe oder die

@ Versuchen Sie durch Verkleinern der Schnittiefe oder VergroBern der seitlichen Zustel-
@ Auch iibermaBige Schwingungen oder Vibrationen kénnen einen Plattenbruch verursa-

@ Tritt der Plattenbruch immer an der gleichen Stelle im Werkstiick auf, sollte die Pro-

Ursache eines Plattenbruchs oder eines Schneidkantenausbruchs ist eine mechanische
Uberlastung der Schneidplatte. Die Ausloser dafiir kénnen variieren:

die Anlageflache zu klein wird oder ganz verloren geht.
hilft auch ein friiherer Schneidplattenwechsel.

Wahl einer stabileren Schneidengeometrie. Auch eine zdhere Schneidstoffsorte kann
eine Verbesserung bringen.

lung ein glinstigeres Verhaltnis von Schnitttiefe zu Schnittbreite zu erreichen.
chen. Lesen Sie in diesem Fall unter ,Vibrationen” nach.
grammierung iiberpriift werden. Vielleicht kommt es an dieser Stelle zu plotzlichen

Schnittkraftanderungen oder es steht noch zu viel Restmaterial fiir eine Schlichtopera-
tion.

. Spindelsysteme/
Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme

Spezial- und
Sonderprodukte

Schneidkanten-
deformation

Kommen zu hohe Schnitttemperatur und zu hoher Schnittdruck zusammen, kann es zu
einer thermisch-mechanischen Verformung der Schneidkante kommen. Abhilfe schafft
die Wahl einer verschleiBfesteren Schneidplatte und/oder eine deutliche Verbesserung
der Kiihlung.

Starker
Freiflachen-
verschleiB

UberméBiger FreiflichenverschleiB riihrt hiufig von zu hoher Schnittgeschwindigkeit
oder zu geringem Vorschub her. Passen Sie diese Werte an oder wahlen Sie eine ver-
schleiBfestere Sorte.

Die VerschleiBarten sind alphabetisch geordnet

—

Technische Daten
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OPTIMIERUNGSMOGLICHKEITEN

Faktoren, die das Frasergebnis negativ beeinflussen:

VerschleiBart Ursachen und MaBnahmen

Gratbildung © Ist die Schneide nicht oder nicht mehr scharf genug, kann dies zur Gratbildung
fiihren. Eine positivere Geometrie der Schneidplatte (z. B. mit Hohlkehle) oder des
Werkzeugs schaffen Abhilfe.

@ Evtl. ist auch nur die Schnittkraftrichtung ungiinstig, dann l3sst sich durch eine An-
derung des Einstellwinkels eine Verbesserung erzielen.

Klebende Spine @ Bei sehr weichem, ,schmierendem” Grundmaterial fiihrt der Einsatz einer beschich-
teten Hartmetallsorte, evtl. mit Gleitschicht, zu einem besseren Ablaufen der Spane.
Bei geeigneten Schneidplatten kann auch der Einsatz von Kiihlmittel erfolgen. Kle-
benden Spanen kann auch durch eine Erhéhung des Zahnvorschubs entgegenge-
wirkt werden: Die Spane werden dicker, konnen mehr Temperatur aufnehmen und
vermindern dadurch die Erwarmung der Schneidplatte.

Maschinen- @ Tritt eine Uberlastung der Maschine auf, ist der auftretende Schnittdruck zu hoch.
iiberlastung Haufigste Ursache ist die Wahl eines zu groBen Werkzeugs und/oder einer zu groBen
Schneidplatte. Verkleinern Sie diese oder wahlen Sie eine positive(re) Werkzeuggeo-
metrie. Um die Schnittkrafte zu verringern, lassen sich auch die Schnittgeschwindig-
keit, den Zahnvorschub oder die Schnitttiefe verringern.

Nachschnitt @ Nachschnitt, der sich durch storende Riefen in der Schnittflache zeigt, lsst sich

meistens durch Wahl eines kleineren Werkzeugdurchmessers oder eines kleineren
Einstellwinkels beseitigen, da alle diese MaBnahmen die Schnittkraft vermindern.
Oft fiihrt auch schon der Wechsel der (verschlissenen) Schneidplatten zum Erfolg.

Schlechte © Liegt die Ursache nicht im Auftreten von Vibrationen (s. rechts), sollte gepriift wer-
Werkstiick- den, ob ein Planlauffehler vorliegt und dieser durch Ausrichten von Spindel, Aufnah-
oberflichengiite me oder Werkzeug beseitigt werden kann.

@ Bei Planflachen ist der Einsatz von Schneidplatten mit Planfase statt Eckenradius
oder sogar spezieller Planfraser zu empfehlen.
@ Oder ist einfach der Vorschub pro Umdrehung zu hoch?

Weitere Informationen zum Thema Oberflachengiite finden Sie im Kapitel ,Praxiswissen”.

Spine flieBen @ Der optimale Abfluss der Spéne ist das A und O bei der Zerspanung. Sorgen Sie z. B.

nicht ab mit reichlich Luftzufuhr dafiir, dass bereits abgetragene Spéne nicht noch mal ,unter
den Fraser” kommen.

@ Auch in einer zu engen Spankammer kann es zum Spanstau kommen. Setzen Sie ein
weiter geteiltes Werkzeug mit weniger Zahnen ein.

@ Durch Verringern von Schnitttiefe, Schnittbreite oder des Vorschubs pro Zahn wer-
den die Spane kleiner und kdnnen ebenfalls besser flieBen.

@ Bei ,schmierenden” Werkstoffen schaffen haufig spezial-beschichtete Schneidstoffe
mit Gleitschicht oder besondere Schneidengeometrien (z. B. Hohlkehle) Abhilfe.

Die VerschleiBarten sind alphabetisch geordnet.
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VerschleiBart

Vibrationen

Ursachen und MaBnahmen

@ Eine mogliche Ursache ist eine unzureichende Steifigkeit der Maschine. Besteht nicht
die Moglichkeit, auf eine stabilere Maschine zu wechseln, sollte der Einsatz kleiner
Werkzeuge in Betracht gezogen werden. Besonders fiir labile Maschinen sind kleine
Schneidplatten im Programm. Auch eine Reduzierung der Schnittgeschwindigkeit und/
oder Schnitttiefe kann eine Verbesserung bringen.

@ Treten Vibrationen durch zu instabile Aufnahmenkombinationen auf, sollte geprift
werden, ob eine kiirzere Variante maglich ist.

(Der Pokolm-Voha-CD ROM-Katalog unterstiitzt Sie bei dieser Auswahl.)

@ Deutlichen Stabilitdtsgewinn bringt die Verwendung schwingungsarmer Kombi-
nationen wie z. B. DuoPlug®- oder Schwermetall-Stangen oder der Einsatz von
Monoblock-Aufnahmen, da hier die Anzahl der Schnittstellen reduziert ist. Bei SK50-
Maschinen bringen Plananlagen-Aufnahmen enorme Vorteile.

@ Fiir die Bearbeitung groBer Tiefen mit langen Auskragungen stehen neben den oben
genannten Aufnahmesystemen auch spezielle Werkzeuge fiir groBe Tiefen wie Triga-
worx® oder Quadworx® bereit.

@ Bei labilen Werkstiickaufspannungen sollte die Mdglichkeit einer anderen Aufspann-
moglichkeit versucht werden, z. B. mit Spannpratzen direkt auf den Tisch.

@ Letztendlich kdnnen Schwingungen auch durch Resonanzen entstehen; in diesem
Fall kann eine Verdnderung der Drehzahl, eine Erhdhung des Zahnvorschubs oder
die Wahl einer positiveren Schneidengeometrie helfen.

Werkstiick-
ausbriiche

@ Werkstiickausbriiche aufgrund zu hoher Schnittkrafte lassen sich durch Wahl einer
scharferen Schneide oder einer positiveren Werkzeuggeometrie abstellen.

@ Evtl. liegt auch nur die Schnittkraftrichtung ungiinstig zum Werkstiick; dann kann eine
Anderung der Frésbahnrichtung oder der Wechsel von Gleich- und Gegenlauf eine
Verbesserung bringen.

@ Insbesondere bei sproden Werkstoffen kann durch Anfasen der Werkzeug-Austrittskan-
te ein Ausbrechen von Material verhindert werden.

Die VerschleiBarten sind alphabetisch geordnet.

Sollten die Vorschldge zur Problembeseitigung nicht den nétigen Erfolg gebracht
haben, zégern Sie nicht, unseren AuBendienst zu kontaktieren.

Spezial- und .. Spindelsysteme/ . Wendeschneid- .. i Service und
Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme | Vollhartmetallfraser platten Wendeplatten-fraser Praxiswissen Dienstleistungen
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DAS POKOLM-VOHA WERKZEUGSYSTEM
iber 500.000 Kombinationsmaoglichkeiten

Schrumpfaufnahmen Pokolm Kurzkegel- MK-Aufnahmen
Aufnahmen (Reduzierhiilsen)
SK- SK HSK BT SK HSK SK HSK
Nulllange

; N\
| ,, @)
i AN
E
Y Y | O —~
Zylinderschaft \
A Schrumpf- Y Morsekegel-
verlangerung Schrumpf-
Y N verlangerung
o O ‘ . |
< Kurzkegel- \\ O ' \
Schrumpf- \‘j;\ oo
Y verlangerung Y —O— Morsekegel-
Y Einschraub-
O Y verldngerung
/M - | __
DuoPlug™ Schwermetall- & 7 Q1 1
VHM-Stange Vollharmetall- |
v Y Einschraubverldngerung Y |
O 4 Q |
: v
> * l
Y ' |
-
O ou | 2
DuoPlug®- .
Schrumpfadapter | Em__SChran'
y verlangerung/
M a :f// v -reduzierung
fo s /i g l
Rundplatten-  Slotworx® Uniworx® e e o
fraser / /
ﬁ [ /)
‘ &Y 7 / /
Trigaworx®  Rhombus- Quadworx® Kugelfréser Eckradius- und Schaftfraser
fraser Torusfraser

Wendeplattenwerkzeuge mit VHM-Werkzeuge

DuoPlug®-Anschluss

36
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Schrumpfverbindung
Kurzkegelverbindung
Morsekegel-Verbindung
———————— —tinschraubverbindung—=————————
Aufsteckverbindung
ER-Spannzangen-Verbindung

"""""" DuoPlug®Verbindung = = = = = = = - - - -
Einschraubaufnahmen ER-Spannzangen- Aufsteckaufnahmen
Aufnahmen
SK HSK BT SK HSK BT SK HSK BT Plananlage

()
N

G-<—

«

Aufsteck-/

- '
]l J ER-
* Schrumpf
: verlangerung
| I
| |
|
'—‘—— l _4— ————————
| |
| |
| | |
| ||
A Iy
L II
| |
| |
| I !
0
| o |
I |
>—>——- \ \\} I
Y Einschraub- T
verldngerung/
| -reduzierung l l
|

|
-——»——l——»—é——«——J

l I A \.&
v
Quadworx®  Slotworx®

Einschraubfraser

Einschraubad-
? apter

Lo 230 ®§

ﬁ

L NN S,
r

b4

!
4
I

|
|
!
:

Aufsteck-
verlangerung

zylindrische
Frasstange fiir
Einschraubfraser*

O

Schaftfraser* ) iﬂia {é

Quadworx® Slotworx®
Aufsteckfraser

- ——d

—

*bei Einsatz geeigneter Schrumpfgeréte
konnen samtliche Zylinderschaftwerkzeuge und
-verldngerungen auch in Schrumpfaufnahmen
eingesetzt werden.
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WENDEPLATTENFRASER

Gut gebettet:

Fiir vielfaltige Fras-Vorteile.

Beim Wendeplattenfraser-System von Pokolm ergénzen sich fein aufeinander abgestimmte Werkzeuge und Wende-
schneidplatten zu einem umfangreichen Programm, welches weit liber 90 % der Bearbeitungs-Situationen insbesondere

im Werkzeug- und Formenbau abdeckt.

Der speziell entwickelte, patentgeschiitzte
g Plattensitz bietet den Schneidplatten im Tra-
gerwerkzeug optimalen Halt und ermoglicht
durch die hervorragende Stabilitat besonders
hohe Frasvorschiibe und langere Standzeiten.

° Werkzeuge mit Neutral- oder verschiedenen
7 \,.] Positiv-Einstellungen bieten fiir unterschied-
2 lichste Materialien und Maschinen jeweils op-
timale Bearbeitungsbedingungen.

Das patentierte Pokolm DuoPlug®-Anschluss-
System eliminiert das Passungsspiel zur Auf-
nahme und erreicht hochprazise Oberflachen
bei der Schlichtbearbeitung, kombiniert mit
hohen Haltekraften fiir die Anforderungen bei
extremen Zerspanungsleistungen in der Grob-
bearbeitung.

ol

Sicherheit in der Grobzerspanung. Die Hin-
Il terlage wirkt als StoBddmpfer und als Schutz
zugleich. Gesteigerte Prozesssicherheit mit
positiven Einfliissen auf die Laufruhe sind die
weiteren Merkmale dieser Produkteigenschaft.

@9

!
Bl
1

RSH

Fiir die Bearbeitung von NE-Metallen und
Nichtmetallen finden sich speziell gestaltete
Werkzeuge mit besonderer Schneidplatten-
geometrie und optimierter Glattschicht.

Auf dem aktuellen Stand der Technik:
Nahezu alle Werkzeuge des Pokolm Werk-
zeugsystems sind mit innerer KiihImittelzu-
fuhr ausgertistet.

Punktschneidende Werkzeuge kdnnen mit
einem Tauchwinkel von 90° eingesetzt
werden.

Optimierte Geometrien, Hartmetallqualita-
ten, speziell entwickelt fiir die Eigenschaf-
ten von rost-, saure- und hitzebestandigen
Edelstdhlen garantieren ein hervorragen-
des Zerspanungsergebnis

Weitere Informationen zu den Besonderheiten des Pokolm-Werkzeugsystems finden Sie auf den nachfolgenden Seiten.
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WENDEPLATTENFRASER

Service und
Dienstleistungen
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TECHNOLOGIEUBEBSICHT
WENDEPLATTENFRASER

@ GESTEIGERTE WIRTSCHAFTLICHKEIT

Alleine 7 Abstufungen bei runden Wendeschneidplatten sowie zahlreiche weiteren Geometrien und GréBen bieten -
kombiniert mit 5 unterschiedlichen Anstellwinkeln im Tragerkorper - fiir nahezu alle erdenklichen Anwendungssituatio-
nen optimale Bedingungen.

Die neutrale Standard-Ausfiihrung fiir den

universellen Einsatz wird erganzt durch:
05x1,50 ; ‘ 012x3,97
7° Fiir Maschinen mit geringer Antriebsleistung -
4[| sowie Stihle mit weniger als 10 % Chrom-
Anteil
07x1,99 016x4,76
12°]| Fir Stahle mit mehr als 10 % Chrom-Anteil
4]
° 07x2,38 0 20 x 6,00
173_] Fiir besonders leichten Schnitt beim Planfrasen
o 010x3,18

Optimale Kraftverteilung

Die patentierte Einbettung der Wendeschneidplatten im Tragerwerkzeug
fangt optimal die auftretenden axialen und radialen Fraskrafte auf, da -
die Schneidplatte nicht mehr allein von der Torxschraube gehalten wird,
sondern sich im Tragerwerkzeug abstiitzen kann. Der Schnittdruck wirkt
also nicht mehr allein auf die Schneidplatte, sondern wird zusatzlich in
den Fraskorper abgeleitet.

Im Vergleich zu offenen Plattensitzen ermdglicht die Einbettung der
Schneidplatte auch starkere Zahne und verbessert damit eindeutig die
Stabilitdt der Werkzeuge. So lassen sich héhere Standzeiten und Vorschii-
be erreichen. Zusatzliche Doppelklemmungen bieten auch unter extre-
men Beanspruchungen exzellenten Halt.

Abstiitzung im
Tragerkorper

Schnittdruck
Schnittdruck

Torx®-Schrauben

Verminderter Verschleif3

Die Spankammern wurden speziell gestaltet, um einen besonders leichten und damit materialschonenden Spanablauf
zu erreichen. Exakt aufeinander abgestimmte Kiihimittelkandle bei Werkzeugen und Aufnahmen bringen das KiihImittel
auch unter schwierigen Schnittbedingungen bis direkt an die Schnittflache.

Spezialmaterialien und Sonderhartbeschichtungen bieten hohere Zugfestigkeit und Warmestabilitdt und machen Pokolm-
Werkzeuge und Aufnahmesysteme in punkto Haltbarkeit und Langlebigkeit unschlagbar.
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Service und
Dienstleistungen

UNIWORX®

Praxiswissen

@ UNIVERSELLE FRASWERKZEUGE MIT MAXIMALER VARIATION
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Uniworx® trégt die Baureihe der Kugel- und Torusplattentrager.

Mit dem speziellen V-formigen Plattensitz und der form- sowie kraft-
schliissigen Verbindung von Wendeschneidplatte, Werkzeugtrager und
Klemmschraube sorgen diese Werkzeuge fiir beste Ergebnisse in der Fein-
zerspanung.

Wendeschneid-
platten

Mit den neuen Torusplatten in zwei verschiedenen Beschichtungen, spezi-
ell fiir die Hart- und Weichbearbeitung, CBN belegten Torus-Schneidplat-
ten fiir das Schlichten von Guss-GroBformen und dem bekannten Kugel-
programm bieten diese Werkzeuge universellste Einsatzmdglichkeiten.

Vollhartmetallfraser

Der besondere wendelformige und in einer Aufspannung gefertigte
Schliff der Wendeschneidplatte fiihrt zu einem auBerordentlich leichten
Schnittverhalten. Eine sehr gute Laufruhe wird hierdurch weiterhin er-
moglicht.

Aufnahme-Systeme

Die Werkzeuge sind ausschlieBlich zur Vorschlicht- und Schlichtbearbei-
tung bei hochsten Anforderungen konzipiert.

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

Sie profitieren von den folgenden Vorteilen:

@ gedrallte, wendelférmige Schneidkanten fiir beste Oberflachengiiten

@ V-formiger Plattensitz mit Passschraube sorgt fiir gute Positionierung
der Wendeschneidplatte

@ verschiedene Beschichtungen und Schneidstoffe, speziell auf die An-
wendungen in der Feinzerspanung abgestimmt

Zubehor

Spezial- und
Sonderprodukte

Technische Daten

Index
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SLOTWORX®

@ DER HAT MIR GERADE NOCH GEFEHLT

Slotworx®, der neue Eck- und Nutfréser fiir den Werkzeug- und Formen-
bau so wie den allgemeinen Maschinenbau, bietet universelle Anwen-
dungsmaglichkeiten. Schruppen und Schlichten von Stahl und Aluminium
sowie Grafit und Kunststoff. Extrem prazise gefertigte Trager sichern ein
ausgezeichnetes Frasergebnis.

Hochste Anspriiche an die Prazision und Genauigkeit werden durch die
geschliffenen und polierten Wendeschneidplatten sichergestellt. Eine
deutlich gesteigerte Standzeit wird durch die neue Beschichtung ermdg-
licht.

Die hochmoderne, wendelfdrmige Schneidkantengeometrie mit positivem
Spanwinkel fiihrt bei einer gleich bleibend guten Kantenstabilitdt zu ei-
nem sehr leichten Schnitt und extrem guten Oberflachen sowohl an 90°
Schultern als auch auf den Planflachen.

Glatte Oberflachen am Frasgrund werden durch in die Wendeschneid-
platten integrierten Schlichtfasen erreicht, so dass selbst Schnitttiefen bis
zu ap = 7 mm zu realisieren sind und zu enormen Zeitspanvolumina und
erhohter Prozessgeschwindigkeit fiihren.

Sie profitieren von den folgenden Vorteilen:

@ universelle Einsatzmdglichkeiten: Schruppen und Schlichten von Stahl,
Aluminium, Grafit, Kunststoff sowie gehérteten Materialien und auch
rostfreie Stahle

@ Plan-, Nuten-, Umfangs- und Taschenfrdsen so wie Zirkular- und
Schrageintauchen

@ optimierte Kiihlmittelzufuhr bis an die Schneide

@ die integrierte Schlichtfase erzielt hervorragende
Oberflachenqualitdten

@ slotworx® ,L” Planfrasen

@ slotworx® ,M" Zirkular Eintauchen
@ siotworx® ,L” Schrag Eintauchen
O siotwone .S" Umfangsfrasen

0 Slotworx® ,L” Nutenfrasen
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Service und
Dienstleistungen

BASEWORX®

Praxiswissen

@ BEACHTENSWERT WIRTSCHAFTLICHE PLANFRASER
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Planfraser der Baseworx® Serie fiir wirtschaftliches Frasen mit groBen
Spantiefen zeichnen sich durch ihre Laufruhe und geringen Leistungs-
bedarf aus. Sehr gut fiir die Grob- und Feinzerspanung von Stahl und
Aluminium geeignet.

Wendeschneid-
platten

Planfrésoperationen mit 3 mm Spantiefe und Zahnvorschiiben von

0,5 mm/Zahn erzielen hohe Zeitspanvolumina. Bei entsprechender
Maschinenkonfiguration kénnen bis zu 2.000 cm?/min erreicht werden.
Dabei werden schon so ebene Fléchen erzielt, dass anschlieBend mit
einer Spantiefe von 0,1 mm der Mirroworx®-Schlichtfrdser mit den opti-
malen Schnittdaten als Nachfolgewerkzeug eingesetzt werden kann.

Vollhartmetallfraser

Die sich hier ergebenden Potentiale sind enorm, hohe Abtragsraten und
gute Oberflachen bei schnellen Vorschiiben und kurzen Bearbeitungszei-
ten = Kapazitatssteigerungen und Kostenreduktion!

Aufnahme-Systeme

Sie profitieren von den folgenden Vorteilen:

@ 20° Spanwinkel fiir sehr geringe Leistungsaufnahme

@ Einstellwinkel Kappa (k) ca. 43° zum Fasfrasen

@ bei einer Schnitttiefe von <= 2,2mm sind alle acht
Schneidkanten einsetzbar

@ auch fiir labile Bauteile geeignet

@ hohe Prozesssicherheit durch eingebettete
Wendeschneidplatten

. Spindelsysteme/
Zubehtr Schrumpftechnik

Spezial- und
Sonderprodukte

Technische Daten

Index
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MIRROWORX®

@ FRASEN STATT SCHLEIFEN

Mirroworx® ist ein Planfraser, der speziell zur Herrstellung von absolut
glatten und ebenen Oberflachen bei gleichzeitig hochster Wirtschaftlich-
keit entwickelt worden ist.

Diese neue Baureihe ist mit nur zwei einstellbaren Wendeschneidplatten-
sitzen konzipiert worden und ermdglicht eine Planfrasbearbeitung selbst
an senkrecht angrenzenden Wénden.

Die Mirroworx®-Fraser erzielen durch die sukzessive Weiterentwicklung
der Schneidstoffe aus dem Hause Pokolm eine Vorschubgeschwindigkeit
bis zu 10.000 mm/min und bearbeiten eine Flache bis zu 90.000 cm? bei
minimalen Werkzeugkosten.

Sie profitieren von den folgenden Vorteilen:

@ Oberflachengiite von Rz < 2,5 um; dadurch wird der Schleifprozess
komplett eliminiert; Wege zu externen Schleifdiensten entfallen

@ eine Feinjustierung reguliert den Sturz der Maschine nach

@ auch fiir labile Bauteile geeignet

@ besonders gute Laufruhe

@ alle drei Schneidkanten kénnen zuverldssig genutzt werden
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Service und
Dienstleistungen

QUADWORX®

Praxiswissen

@ VORSCHUB ZUM QUADRAT
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Quadworx® — mit dieser Weiterentwicklung bringt Pokolm ein Werkzeug
auf den Markt, welches einen universellen Einsatz im Bereich der Hoch-
Vorschub-Fréser bietet.

Wendeschneid-
platten

Riesige Vorschiibe bei der Grobzerspanung von Stahl, Guss und vergiite-

ten Stahlen und jetzt NEU auch in rost- und saurebestandigen Materialien
sorgen mit der neuen Generation der Quadworx®-Fraser fiir eine effizien-
tere Bearbeitung der Werkstiicke und somit fiir mehr Maschinenkapazitat.

Erhaltlich sind die Quadworx®-Werkzeuge als Einschraub- und Aufsteck-
fréser sowie mit dem von Pokolm patentierten DuoPlug®-System fiir
hochste Rundlaufgenauigkeiten und maximale Steifigkeit. Alle Werkzeuge
verfiigen iiber innere KiihImittelzufuhr fiir hochste Prozesssicherheit und
sichere Beseitigung von stdrenden Spénen bei der Bearbeitung tiefer Ka-
vitaten.

Vollhartmetallfraser

Aufnahme-Systeme

Sie profitieren von den folgenden Vorteilen:

@ vier Schneidkanten je Wendeschneidplatte fiir hoch
wirtschaftlichen Einsatz

@ sehr hohe Abtragsraten und extrem leichter Schnitt

@ durch Positionierung der Wendeschneidplatten Gber
eine zweite Freiflache und 90° Anlage an das Werkzeug
wird das Verdrehen eliminiert

@ maximale Prozesssicherheit im unterbrochenen Schnitt
durch absolut sichere Positionierung der Wendeschneid-
platten

@ mit Planschneide und GroBradius werden schon in der
Grobzerspanung sehr hohe Oberfldchengiiten erzeugt

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

Zubehor

. Spezial- und
Technische Daten Sonderprodukte

Index
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TECHNOLOGIE-VERGLEICH

Einschraubverbindung vs. Pokolm DuoPlug®-Anschluss

Was die Systeme unterscheidet.

Pokolm Einschraubverbindung -

der leistungsstarke Standard

Das patentierte DuoPlug®-System -
die perfekte Steigerung

Pokolm-Einschraubverbindung

Die schwarzen Pfeile
verdeutlichen die
Halte- und Abstiitz-
krafte.

Gewinde
Passungsansatz
Anlageflache

Die Standard-Einschraubverbindung wird mit bestmdgli-
chen Toleranzen nach dem neuesten Stand der Technik
gefertigt. Durch konstruktive Optimierungen des Werk-
zeugs und der Aufnahme wird die Leistungsfahigkeit des
Pokolm-Einschraubsystems in erheblichem MaBe gestei-
gert.

Pokolm-DuoPlug®=

Schrumpfen und Schrauben

Die schwarzen
Pfeile verdeutlichen

die Halte- und Plananlageflache
Abstiitzkrafte. Schrumpfpassung
Feingewinde

Das Pokolm-DuoPlug®-System bietet optimale Stabilitat
bei hochster Prézision und Rundlaufgenauigkeit. In Ergén-
zung zu herkdmmlichen Einschraubwerkzeugen wirken
die Haltekréfte zwischen Werkzeug und Aufnahmesystem
vollflachig liber die gesamte Schrumpfpassung sowie wei-
te Teile des Schrumpfgewindes. Beachten Sie die Monta-
geanleitung DuoPlug® im Kapitel ,Technische Daten” fiir
weitere Informationen.

Fakt ist:

DuoPlug® perfektioniert die Schraubverbindung durch
deutlich gesteigerte Haltekrafte und héchste Prazision bei
extrem schlanken BaumaBen.




Pokolm Einschraubverbindung -

der leistungsstarke Standard

Die Leistungen
@ kein Freistich, dadurch Vermeidung einer Sollbruch-
stelle

@ hochpraziser Passungsansatz und hochprazise
Anlageflache

@ hohere Zugfestigkeit und Warmestabilitdt durch Ver-
wendung von Spezialmaterialien mit Sonderhartbe-
schichtung

@ fiir viele hundert Werkzeugwechsel

@ optimierte Ausfiihrung der Fasen an den
Frasaufnahmen

lhre Vorteile

® erhohte Prozesssicherheit

@ universell fiir Schrupp- und Schlichtoperationen ein-
setzbar

@ hohe Dauerfestigkeit und Warmhérte

@ geringere Werkzeugkosten durch langere Lebensdauer

@ deutliche Stabilitatssteigerung durch vergréBerte An-
lageflache

Ideale Einsatzgebiete
@ Standardvariante fiir Frasoperationen in kurzen und
mittleren Bearbeitungstiefen

@ besonders fiir tiefe Bearbeitungssituationen ohne
senkrechte Wande

pokolm S voha

Das patentierte DuoPlug®-System -

die perfekte Steigerung

Die Leistungen

@ hochste Prazision und Rundlaufgenauigkeit
@ optimale Stabilitat

@ absolut spielfreier Passungssitz durch
Schrumpfverbindung

@ auBerordentlich praziser und reproduzierbarer
Werkzeugsitz

@ deutlich gesteigerte Haltekréfte gegeniiber herkémm-
lichem Einschraubsystem

@ hdohere Zugfestigkeit und Warmestabilitat durch Ver-
wendung von Spezialmaterialien und Sonderhartbe-
schichtung

lhre Vorteile

® erhohte Standzeit

@ deutliche Verringerung von Vibrationen bei langen
Auskragungen

@ ermdglicht allerhdchste Genauigkeit bei
Schlichtoperationen

@ hohe Verfligharkeit des Werkzeugsystems und
gesteigerte Prozesssicherheit

@ gesteigerte Performance bei Schruppoperationen

@ hohe Dauerfestigkeit und Warmhérte

Ideale Einsatzgebiete

@ hochstgenaue Schlichtoperationen

@ Schlicht- und Schruppbearbeitung bei langen
Auskragungen

@ Bearbeitungssituationen an senkrechten Wanden
durch extrem schlankes Aufnahmesystem

. Service und
Praxiswissen . R
Dienstleistungen

Wendeplatten-fraser

Wendeschneid-
platten

. Spezial- und .. Spindelsysteme/ .
Technische Daten Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme | Vollhartmetallfraser

Index
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Wendeplattenfraser

RUNDPLATTENFRASER

r 2,5 | neutral

Werkzeuge mit der besonderen Eignung fiir kleine Gesenke und Gravuren.
Durch groBere Zahnezahlen sind deutlich héhere Vorschiibe mdglich.

DuoPlug®

3122255G | 12 5 25 (245| 1.3 - M71(108| 3 310-311 a B =
g A B,C,D, E ViR & ol
3 N
415225S5G | 15 5 2,5 | 28 1,3 - |M10| 14 4 310-311 ' Fm
% [[d2 a8 CpE [LHIBEO
o . 416225SG | 16 5 25| 28 | 1.3 - [M10| 15 4 310-311 =
3 [gpotory | A CoE [HHBEO
5202255G | 20 5 25| 28 1,3 - |M12]18,5 5 310-311 . 3
~ | V] _m A B, CD,E l:'“%
o CPoKoLH —— E: | —_— |
21500 06 500 TV 04-1 T6 500 T6 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
Einschraubfraser
210225 | 10 5 25| 19 - - M5 | 9,5 2 312-313 "
ds A B, CD,E M."agﬁ
d 312225| 12 5 251205 1.3 - M8 |[118| 3 314-318 ‘s B
- A B,C,D,E ViR ol
312225M5 | 12 5 25 (205 1,3 - M5 | 9,7 3 312-313 "
A, B.C,D,E YiiRo
415225 | 15 5 251205 1,3 - M8 |138| 4 314-318 'a B
A B CD,E Ml"ag
520225 | 20 5 25 (255| 1,3 - [M10| 18 5 319-323 ‘s B
A B ,CD,E lﬁl"a
o o —- | (6 —
21500 06 500 TV 04-1 T6 500 T6 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
Zylinderschaftfraser
3008125 | 8 5 2,5 | 30 - 18 10 - 1 366-370 ;
ds A B, CD,E agg‘
3010125 | 10 5 2,5 | 30 - 24 10 - 2 366-370 ;
A B, CD,E Maﬁ
3012125 | 12 5 25 (30 (13| 24 12 - 3 385 i
A B CD,E M 5 Q]
oyt 3016125 | 16 5 25130 | 1,3 235] 16 - 5 375-378 i
" A B CD,E Mlag
- \ (i) (CFoKOLH J——- G E —_— | —————
21500 06 500 TV 04-1 T6 500 T6 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 140

Praxiswissen
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g g Cermet PVTi

0105870

-
]
]

Hl
-

T
o
[

=]

o
o
[

©
o

2

Wendeschneid-
platten

Spezial- und .. Spindelsysteme/ : .
Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme | Vollhartmetallfraser

Technische Daten

Hauptanwendung ? Grobzerspanung V Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung

Index

Nebenanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung

—
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Wendeplattenfraser

RUNDPLATTENFRASER

r3,5x 1,99 | neutral

Werkzeuge mit der besonderen Eignung fiir kleine Gesenke und Gravuren.
Durch groBere Zahnezahlen sind deutlich héhere Vorschiibe mdglich.

DuoPlug®

2122355G | 12 7 351|245 - - M7 108| 2 310-311 'n B -
B,C,D,EF ViRBE O’
ds ,CD,E
315235SG | 15 7 35| 28 15 - [M10| 14 3 310-311 | E
%} d, ACDETF Ml:'b%
E ,CGD,E
o — 525235S5G | 25 7 351 30 [ 15 - |[M16[235| 5 310-311 = B
3 [gpotory | ACoEr EHIBEO
LB -
o~ —
o o (FoKoLn J—— (s 0
25500 25500 K 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
A > Seite 401 B > Seite 401 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405
Einschraubfraser
12200 | 12 7 35 (285 - - M8 [118| 2 314-318 "
5.coE ¢ MMBOR
d 12200 M5 | 12 7 3,5 1285 - - M5]118( 2 312-313 ;
d: B,C,D,EF P OIK
' 315235 | 15 7 351285 1,5 - M8 |138]| 3 314-318 ‘s B
A CD,EF lﬁl"a
420235 20 7 3,51285( 15 - |M10| 18 4 319-323 ‘s B
A CD,EF Ml"ag
525235 | 25 7 351285 1,5 - M12| 21 5 324-329 ‘s B
A CD,EF lﬁl‘lag
630235 | 30 7 351285 1,5 - [M16| 29 6 330-335 !
A CD,EF ral [} Yo/
o o CPokon — (8w 0
25500 25500 K 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
A > Seite 401 B > Seite 401 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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Service und
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Wendeplattenfraser

[ =
2
z
Zylinderschaftfraser E
o.
3012100 12 | 7 [35(30 | - | 23| 12| - | 2 385 -
d A,B,CD,E MQQIA
2
b
e
[
b=
L
Q
Cpksten.| [
-
[=
" (%}
- =
d - =
s (i) (CFoxoL }—— O | —— | ——— 2.
— [}
25500 K 07 500 TV 04-1 17 500 T7 502 g E
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 | E > Seite 405 Sa
=
b
s
k]
E
z
S
Wendeschneidplatten g
weitere Infos ab Seite 142
&
[}
£
£
g
5
<
0107 835
e
° 0107 840 P40 PVTi £
D ig
0107 842 P40 PVSR 3 g
==
a5
O 0107 850 P25 PVTi "
H s 0107 860 K10 PVTi
[——
0107 870 Cermet PVTi S
2
=]
N
RDHX mit Hohlkehle
0107 831P g K10 Poliert
0107 880D ? K10 PVDiaN - £
=3
0107 880 g K10 PVTI S5
g3
Q.
78

Technische Daten

? Feinzerspanung
g Feinzerspanung

—

V Mittlere Zerspanung
&7 Mittlere Zerspanung

? Grobzerspanung
? Grobzerspanung

Hauptanwendung

Index

Nebenanwendung
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RUNDPLATTENFRASER

r 3,5 x 1,99 | neutral

Werkzeuge mit der besonderen Eignung fiir kleine Gesenke und Gravuren.
Durch groBere Zahnezahlen sind deutlich héhere Vorschiibe moglich.

Wendeplattenfraser

4012100 | 12 7 3,5 40 - 195| 16 - 2 375-378 ;
d, B,C,D,EF M[bgﬁ\
6012100 | 12 7 3,5 60 - 195] 16 - 2 375-378 ;
B,C,D,EF Mlagﬁ
8012100 | 12 7 3,5 80 - 195| 16 - 2 375-378 :
> N AN ¥ Y-}
£ 3015100 | 15 7 3,5 30 1,2 1195( 12 - 3 385 ;
" A CD,EF @IQQ]
E - N3015100 | 15 7 3,5 30 1,2 1195] 16 - 3 375-378 l QQ]
= A CD,EF
=~ 14, (i) (i) CROKOLH J—— (= ‘
25500 25500 K 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
A > Seite 401 B > Seite 401 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 142

0107 835 HSC 05 PVTi
° 0107 840 P40 PVTi
Ne
0107 842 P40 PVSR
0107 850 P25 PVTi
h‘ ) 0107 860 K10 PVTi
[——
0107 870 Cermet PVTi
RDHX mit Hohlkehle
0107 831P g K10 Poliert
0107880D g K10 PVDiaN
0107 880 ? ? ? K10 PVTi
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend

52




uabunysiapsuaiqg
pun ad1AI9S

uape|d y yluydraydwnayds apnpoidiapuos
Jaseuyjjelawiey(jop | awelsAs-awyeuyny loyaqnz pun Jexzads

uassimsixeld Jaseuy-uapejdapuap pIBusepUSM jpwizsksppuids

uajeq aydsiuydag Xapu|

? Feinzerspanung
¢/ Feinzerspanung

? Mittlere Zerspanung
? Mittlere Zerspanung

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
? Grobzerspanung
? Grobzerspanung

pokolm<voha
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Wendeplattenfraser

DuoPlug®

RUNDPLATTENFRASER

r 3,5 x 2,38 | neutral

Die Universalgenies:
o fiir HSC-Zentren
* fiir die Schrupp- und Schlichtbearbeitung

; 214200SG | 14 7 |35]245| - - (M7 12 2 A3QOC3L1 : ﬁlflb%g g\
% [_d_:_] 216200SG | 16 7 |35(285] 15 M10| 15 2 A,3|;,031D1, : lel&%g
o o _ N o
§ #mmﬂép I 316200SG | 16 7 |35(285(15 M 10| 15 3 A,3|;,OC?L1, : M 1] 5 & Q]
. | " 420200SG | 20 7 |35]285] 15 M12|186| 4 A,3|;,031D1, : M 1] 5 % g
5252005G | 25 7 | 35|30 (15| - [M16[{235| 5 A3I;0C3L1 : 1] a ?é
= CPoKOmH J—— o e
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
15200 | 15 7 |35(285| 15| - [M8[138]| 2 A3|;4C31DS : M 1] 5 Q]
) 316200 | 16 7 | 35]285]| 15 M8 |138]| 3 A3|;4C31|)8 : Mlil&Q]
[ ds ] 420200 | 20 7 |35(285|16 (| - [M10f 18 | 4 A3|;9C32[)3 : MIEIQQ]
525200 | 25 7 135(285] 15 M12] 21 5 A3§4c3é9 : MIEIQQ]
530200 | 30 7 | 35(285| 15| - |[M16| 29 5 A3§0c33;)5 : @IEIGQ]
635200 | 35 7 |35(285] 15 M16| 29 6 AgB30C3?)5 : MIEILQ]
742200 42 7 |35(425(15| - [M16]| 29 7 A3§0c3?)5 : M 1] 5 Q]
i) (FPOkOLH J—— (8 =
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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Wendeplattenfraser

[ =
2
z
K
o
4015100 | 15 7 35| 40 | 26 | 23 16 = 2 375-378 ;
d. A B CD,E MI“Q]
6015100 | 15 7 351 60 | 2,6 | 23 16 - 2 375-378 i §
A B,CD,E Y1Ro s
8015100 | 15 7 35|80 |26 | 22 | 20 = 2 379-381 j 5
o A,B,C,D,EMIQQ] £
Q
v 10015100 | 15 7 35(1100| 26 | 22 | 20 - 2 379-381 i 7]
A.B,C,D,E LAy Y/ Z
- =
d . B
= 4, (o Em—- | (| e——— — 2
— [}
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502 ﬁ £
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405 Two
2
]
=
k]
E
£
S
[}
£
]
[d
&
[}
£
Wendeschneidplatten ®
weitere Infos ab Seite 144 ...;E
<

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

02 07 835 g HSC 05 PVTi
02 07 840 g P40 PVTi
o 02 07 842 g P40 PVSR
D
02 07 844 g P40 PVML S
3
02 07 850 % P25 PVTi R
h‘ s 02 07 860 g K10 PVTi
[——
02 07 870 ? Cermet PVTi = §
o
5 T
=]
02 07 892 CBN fiir Stahl T 5
33
& g
v

RDHX mit Hohlkehle
02 07 831P ? K10 Poliert

[ =

[}

02 07 880 @ g g K10 PVTi a

£

02 07 880 D v K10 PVDiaN 2

K=

o

02 07 897 % % P25 PVGO =

Hauptanwendung ? Grobzerspanung V Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung 7 Grobzerspanung &/ Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—



pokolm S voha

RUNDPLATTENFRASER

r 5 | neutral

Die Alleskonner:
Allroundwerkzeuge mit dem breiten Anwendungsspektrum fiir fast alle Einsatzgebiete.

Wendeplattenfraser

DuoPlug®

20200SG | 20 10 5 35 - - |[M12[186| 2 310-311 a B =
d ascoe [MHBEO
3
325200SG | 25 10 5 35| 28 - [M16]235| 3 310-311 | =
(:339 d, A B, CD,E Ml:'!‘é
o i =
S |cpekelm| !
(=]
D]
o~ —
(i) CPoKoLH —— [\7% —_—
35500 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
Einschraubfraser
20200 | 20 10 5 29 - - [M10| 18 2 319-323 .
AB,CD,E ViR Ox
225200 | 25 10 5 33 | 2,8 - IM12] 21 2 324-329 ‘s B
A B CD,E M"'bg
325200 | 25 10 5 33 | 2,8 - M12| 21 3 324-329 ‘s B
A B,CD,E lﬁl"a
430201 | 30 10 5 33 | 2,8 - IM12] 21 4 324-329 ‘s B
A B CD,E Ml"ag
430200 | 30 10 5 43 | 2,8 - |[M16| 29 4 330-335 ‘s B
A B, CD,E Ml.l“g
535200 | 35 10 5 43 | 2,8 - |[M16| 29 5 330-335 '
A, B,CD,E ViR o
N542200 | 42 10 5 43 | 2,8 - |[M16| 29 5 330-335 ‘s B
A B CD,E Ml"ag
642200 | 42 10 5 43 | 2,8 - |[M16| 29 6 330-335 ‘s B
A, B,CD,E Yingo
o (Porom J—— = —_—
35500 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




pokolm S voha

42/4)

Service und
Dienstleistungen

Wendeplattenfraser

{ =
2
z
a.
4020100 20 [ 10 [ 5 |40 | - | 23|20 | - | 2 379-381
d: A,B,CD,E
6020100 20 | 10 | 5 |60 | - | 23| 20| - | 2 379-381 3
A,B,CD,E s
O 8020100 20 | 10 | 5 | 80 | - [23 |25 | - | 2 | 382383 5
AB,C,D,E k-
— 10020100 20 | 10 | 5 |100| - |23 | 25 | - | 2 382-383 §'
) A, B,C, D,E g
- 12020100 20 | 10 | 5 |120| - |23 | 25 | - | 2 382-383 =
_'| A,B,CD,E
d o =
=~ I4, o (FoKOLH J——- O | — — gc
35500 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502 g E
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 | E > Seite 405 Sa
=
b
s
k]
Wendeschneidplatten E
weitere Infos ab Seite 146 g
S
Q
£
2
"
&
02 10 835 ? HSC 05 PVTi g
s
02 10 837 V HSC 05 PVFN £
<
o 02 10 840 v P40 PVTi
1\6 T =
o
02 10 842 V P40 PVSR §-§
2L
O 0210 844 v P40 PVML zE
a5
s 0210 850 % P25 PVTi S o
[——
02 10 860 g K10 PVTi
02 10 892 CBN fiir Stahl 2
S
N
RDHX mit Hohlkehle
02 10 831P ? K10 Poliert
[
0210848 g @ P40 PVGO £
23
02 10 880 ? g ? K10 PVTi s s
] [
a3
@ S
0210880 D ? K10 PVDiaN a
0210897 % % P25 PVGO c
£
o
Q
E
‘2
S
R
Hauptanwendung ? Grobzerspanung V Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung x
Nebenanwendung 7 Grobzerspanung &/ Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung 2

—



pokolm S voha

RUNDPLATTENFRASER

r 5 | neutral

Die Alleskonner:
Allroundwerkzeuge mit dem breiten Anwendungsspektrum fiir fast alle Einsatzgebiete.

Wendeplattenfraser

Aufsteckfraser

N542310| 42 | 10 | 5 | 43 | 28 | - 16 | 35 | 5 340-341 5
ds A B,CD,E
642310 42 | 10 | 5 | 43 | 28| - 16 | 35| 6 340-341 o B

d2 A, B,CD,E ViR o

o CPoKoLH —— (7@ —_— ——
35500 15500 TV 2-8 T15 500 T15502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 | E > Seite 405
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




pokolm S voha

44

Service und
Dienstleistungen

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 146

Praxiswissen

02 10 835 V HSC 05 PVTi
0210837 v HSC 05 PVFN 3
Hyl
0 0210 840 g P40 PVTi g
A2 g
0210 842 ? P40 PVSR g
S
02 10 844 ? P40 PVML =
H s 0210 850 % P25 PVTi B
f [
£5
02 10 860 g K10 PVTi g E
'g o
0210892 CBN fiir Stahl 2
RDHX mit Hohlkehle 2
02 10 831P v K10 Poliert £
g
02 10 848 g @ P40 PVGO £
<
02 10 880 ? g g K10 PVTi S
0210 880 D g K10 PVDiaN g
2
02 10 897 % % P25 PVGO 2
£
£
2
5
<
D =
f=
§5
2
> o=
§
==
&3
S
£=
2
=]
N
£
g3
238
8
N o
5%
(%]
[ =
[}
5
(=)
[}
=
2
‘2
K=
v
R
Hauptanwendung ? Grobzerspanung V Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung x
Nebenanwendung 7 Grobzerspanung &/ Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung 2

—



pokolm S voha

RUNDPLATTENFRASER

r5 | 7° positiv

Die Alleskonner:
Allroundwerkzeuge mit dem breiten Anwendungsspektrum fiir fast alle Einsatzgebiete.

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

325200/7| 25 | 10 | 5 |325| 25| - [M12]| 21 3 324-329 " 5
' ' | 7
d A B CD,E M."g
3
d, 642200/7| 42 | 10 | 5 |425|25| - |[M16| 29 | 6 330-335 " 7
A /B CD,E Ml"Q]
Q o En— | @ | —— | —
35500 15 500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 | E > Seite 405
642310/7| 42 | 10 | 5 |425| 35| - 16 | 35 | 6 340-341 " 5
' ' i 7
ds A/B.CD,E M"'Q]
752310/7| 52 | 10 | 5 |525]| 35| - 22 | 40 | 7 342-344 | s
o CFokomn J—— ( 731 —_—
35500 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 | E > Seite 405
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




pokolm S voha

42/2

Service und
Dienstleistungen

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 146

Praxiswissen

02 10 835 V HSC 05 PVTi
0210837 v HSC 05 PVFN 3
Hyl
0 0210 840 g P40 PVTi g
A2 g
0210 842 ? P40 PVSR g
S
02 10 844 ? P40 PVML =
H s 0210 850 % P25 PVTi B
f [
£5
02 10 860 g K10 PVTi g E
'g o
0210892 CBN fiir Stahl 2
RDHX mit Hohlkehle 2
02 10 831P v K10 Poliert £
g
02 10 848 g @ P40 PVGO £
<
02 10 880 ? g g K10 PVTi S
0210 880 D g K10 PVDiaN g
2
02 10 897 % % P25 PVGO 2
£
£
2
5
<
D =
f=
§5
2
> o=
§
==
&3
S
£=
2
=]
N
£
g3
238
8
N o
5%
(%]
[ =
[}
5
(=)
[}
=
2
‘2
K=
v
R
Hauptanwendung ? Grobzerspanung V Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung x
Nebenanwendung 7 Grobzerspanung &/ Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung 2

—



pokolm S voha

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

RUNDPLATTENFRASER

r5 | 12° positiv

Werkzeuge fiir die Rostfrei-Bearbeitung:
e speziell fiir CrNi-Stahle

* besonders leichtschneidend

e geringe Leistungsaufnahme

e fiir labile Spannverhéltnisse

2020012 | 20 | 10 285 - | - [m10| 18 | 2 | 319323 - -
Ao £ HIBOIAR
325200112 | 25 | 10 325( 25| - |[M12| 21 | 3 | 324329 . -
' ' I 1
A,B,C,D,EF ViR o
430201712 | 30 | 10 325( 25| - [M12| 21 | 4 A3g4E)32E9F TIB o
430200012 | 30 | 10 425( 25| - [M16| 29 | 4 | 330335 . -
A,B,C,D,EF Visa B 07
535200112 | 35 | 10 425)25| - [m16] 29 | 5 | 330335 PO
A, B,CD,EF
(b= o (FoKou J——- (g >
30 500 35511 10 500 V15 T10 500 T10 502
A > Seite 401 B > Seite 401 C > Seite 403 D > Seite 404 | E > Seite 405 |  F > Seite 405

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 146

02 10 834

02 10 835K

02 10 841

02 10 895

PVTi

PVTi

PVGM

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




uabunysiapsuaiqg
pun ad1A195

uape|d y yluydraydwnayds apnpoidiapuos
Jaseuyjjelawiey|jop | awelsAs-awyeuyny loyaqnz pun qerzads

uassimsixeld Jaseuy-uapejdapuam pIBusepUSM jpwizsksppuids

uajeq aydsiuydag xapu|

? Feinzerspanung
¢/ Feinzerspanung

7 Mittlere Zerspanung
&7 Mittlere Zerspanung

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
? Grobzerspanung
? Grobzerspanung

pokolm<voha

pokolm S voha
Hauptanwendung
Nebenanwendung




pokolm S voha

Wendeplattenfraser

DuoPlug®

RUNDPLATTENFRASER

r 5 CBN | neutral

Speziell geeignet zum Hochleistungsschlichten auf HSC-Maschinen.

220294SG| 20 | 10 5 |395]| - - |M12(185| 2 A3§0C3L1 : N 5 % Q]
325294SG| 25 | 10 5 |415]| 2,5 M16|235| 3 310-311 .§.£%g
® A B CD,E
g
o
o
a
3]
(FoxoLn J——- = | @
10 500 TV 2-8 T10 500 T10 502 10514
A > Seite 403 B > Seite 404 C > Seite 405 D > Seite 405 E > Seite 405
Einschraubfraser
20294 | 20 | 10 5 |285]| - - |M10| 18 2 A3;9&32D3E 52]
d 3 ] ] 1 ]
d. 25294 | 25 | 10 5 1325]| 25 M12| 21 3 A3§4é3%9 : 52]
' 30294 | 30 | 10 5 1325]| 25 - [M12| 21 4 324-329 ;
E A B, CD,E QQ]
T 35294 | 35 | 10 5 |425]| 2,5 M16| 29 4 A3B30&33DS : QQ]
" , B, C, D,
_“L o (@ —
d p—
di | SR — e — @
10 500 TV 2-8 T10 500 T10 502 10514
A > Seite 403 B > Seite 404 C > Seite 405 D > Seite 405 E > Seite 405

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




pokolm S voha

Service und
Dienstleistungen

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 146

Praxiswissen

RPHN (CBN)
02 10 092 ? CBN fiir Stahl

AN 0210 093 g CBN fiir Guss

-
]
]

Hl
-

T
o
[

=]

o
o
[

©
o

2

s

Wendeschneid-
platten

Spezial- und .. Spindelsysteme/ : .
Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme | Vollhartmetallfraser

Technische Daten

Hauptanwendung ? Grobzerspanung V Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung

Index

Nebenanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung

—




pokolm S voha

RUNDPLATTENFRASER

r 6 | 7° positiv | Hinterlage

e Bruchsicherheit bei der Bearbeitung

e optimaler Schutz des Werkzeugkdrpers durch die Hinterlage

* nach Wendeschneidplattenbruch kdnnen die Hinterlage, die Schraube und

i, ;
% oyedc i

Gewindehiilse einzeln ausgetauscht werden; es wird kein neuer Trager bendtigt

Wendeplattenfraser

Aufsteckfraser

42310/7HL | 42 | 12 6 42 | 35 - 16 | 35 4 340-341 g &
A Mot
52310/7HL| 52 | 12 6 |525] 3,5 - 22 | 40 5 342-344 " s
praliial |} Y] g
66310/7HL | 66 | 12 6 |[525]| 3,5 - 27 | 48 6 345-347 g 5
A-H Iﬁ.i'“ﬁ“ 7‘<1
80310/7HL | 80 12 6 |525]| 3,5 - 27 60 7 345-347 . 3
o Msa ot
o = = CFoRo }—— (=
35500L 35510 355001 09511 15 500 TV 2-8
A > Seite 401 B > Seite 401 C > Seite 403 D > Seite 403 E > Seite 403 F > Seite 404
e
T15 500 T15 502
G > Seite 405 H > Seite 405

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




pokolm S voha

42/2

Service und
Dienstleistungen

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 150

Praxiswissen

03 12 835K V ? g ? g HSC 05 PVTi
0312 837K v ? g g ? HSC 05 PVFN 3
Hyl
0 03 12 840K g P40 PVTI -
A2 £
0312 842K ? ? g P40 PVSR g
&
03 12 844K ? @ ? P40 PYML =
H s 03 12 850K % ? g P25 PVTi B
|- € c
< o
03 12 860K g g ? % ? K10 PVTi 2 &
Ta
03 12 870K g ? @ ? Cermet PVTi 2
RDHX mit Hohlkehle E:
0312 831P v K10 Poliert £
g
03 12 848K g @ P40 PVGO £
=
03 12 880 ? g g K10 PVTi 2
0312880 D g K10 PVDiaN g
2
03 12 897K % % P25 PVGO 2
E
£
2
5
<

Spezial- und .. Spindelsysteme/
Sonderprodukte Zubehtr Schrumpftechnik

Technische Daten

Hauptanwendung

Nebenanwendung

? Grobzerspanung
? Grobzerspanung

V Mittlere Zerspanung
&/ Mittlere Zerspanung

? Feinzerspanung
? Feinzerspanung

—_

Index



pokolm S voha

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser | neutral

RUNDPLATTENFRASER

r 6 | neutral, 7° positiv

Die Universalgenies:
e fiir HSC-Zentren
e fiir die Schrupp- und Schlichtbearbeitung

24200 | 24 12 6 33 - - [M12| 21 2 324-329 -
A,B,C,D,EF ViR ok
35200 | 35 12 6 43 3 M16| 29 3 330-335 - B
A, B,CD,EF Vi o
435200 | 35 12 6 43 3 - [M16| 29 4 330-335 -
A, CD,EF L4l [} Y/
42200 | 42 12 6 43 3 M16| 29 4 330-335 - B
A B,D,EF Vi o
542200 | 42 12 6 43 3 - [M16| 29 5 330-335 ‘e W
A CD,EF Vs o
i} = CFoKOLH J——= (= =
35500 35510 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B > Seite 401 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405
Aufsteckfraser | neutral
442310 | 42 12 6 43 3 - 16 | 35 4 340-341 ‘e W
ds A,B,C,D,E,Fﬁltlag
d 2 542310 | 42 12 6 43 3 - 16 35 5 340-341 M lfl 5 Q]
A CD,EF
52310 | 52 12 6 53 | 3,5 - 22 | 40 5 342-344 s B
A B, CD,EF Iﬁ."ag
(o Pk —— (o e
35500 35510 15 500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B > Seite 401 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405
Einschraubfraser | 7° positiv
335200/7 | 35 12 6 (425 3 - [M16| 29 3 330-335 ‘e m 5
! | 7
ds A,B,C,D,E,FMl"ag
d 435200/7 | 35 12 6 |425| 3 M16| 29 4 330-335 - s
—* A CD,EF Vs B oI
opolalm
L d ‘ .
a (o ‘ CRoKoLH J——= (@ 0
35500 35510 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B > Seite 401 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




pokolm S voha

Wendeplattenfraser

42/2

Service und
Dienstleistungen

{ =
2
Z
Aufsteckfraser | 7° positiv E
a.
52 310/7 | 52 12 6 |[525]( 35 - 22 40 5 342-344 - o
' ' | 7
A B,CD,EF vinnB oI
66 310/7 | 66 12 6 |525] 35 - 27 48 6 345-347 [ s §
A B,D,EF MI:IQQI :;g
80310/7| 80 | 12 | 6 [525(35| - | 27 | 60 | 7 345-347 B - 3
' ' | 7
A B,D,E F vinn B oI k]
&
-
o
[
=
(o ‘ CPoKom J—— s . 0
35500 35510 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502 )
A > Seite 401 B > Seite 401 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405 .
R
o ©
'g o
()
=
b
=
k]
E
2
S
Q
£
2
Wendeschneidplatten %
weitere Infos ab Seite 150 )
£
2
‘5
=4

D =
03 12 835K ? v EE£
[
2
&5
03 12 837K ? ? g HSC 05 PVEN < £
==
. 35
° 03 12 840K V P40 PVTi a A
Re
03 12 842K g ? P40 PVSR
03 12 844K g @ P40 PVML S
2
h‘ s 03 12 850K % ? P25 PVTI R
[——
03 12 860K ? ? ? % K10 PVTi
03 12 870K V ? @ Cermet PVTi < £
S5
8
RDHX mit Hohlkehle o9
22
0312 831P g K10 Poliert “ s
03 12 848K v @ P40 PVGO
8
03 12 880 ? g g K10 PVTi a
2
0312880 D ? K10 PVDiaN 2
K=
v
U
03 12 897K % % P25 PVGO =
Hauptanwendung ? Grobzerspanung V Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung x
Nebenanwendung 7 Grobzerspanung &/ Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung =

—!



pokolm S voha

=2

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

RUNDPLATTENFRASER

r6 | 12° positiv

Werkzeuge fiir die Rostfrei-Bearbeitung:

e speziell fiir CrNi-Stahle

¢ besonders leichtschneidend
e geringe Leistungsaufnahme
e fiir labile Spannverhéltnisse

335200/12 | 35 12 6 (425 2,5 - [M16| 29 3 330-335 ‘s B 7
ds ab.Co. VB OIS
d,

Cpakolm
T him) \ (FoKomn —— s - ;
. 35500 35510 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B > Seite 401 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405
44231012 | 42 12 6 |425( 2,5 - 16 35 4 340-341 " e
A,B,CD,EF Vo
52310/12 | 52 12 6 52,5 3 - 22 40 5 342-344 ‘s B 7
A,B,CD,EF ViR o
(o o (CPoKatn —— (9w 0
35500 35510 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B > Seite 401 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 150

i

sl

O

O

03 12 834K

03 12 841K

03 12 895K

PVTi

PVGM

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend

70
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uassimsixeld Jaseuy-uapejdapuam pIBusepUSM jpwizsksppuids
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? Feinzerspanung
¢/ Feinzerspanung

7 Mittlere Zerspanung
&7 Mittlere Zerspanung

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
? Grobzerspanung
? Grobzerspanung

pokolm<voha

pokolm S voha
Hauptanwendung
Nebenanwendung




pokolm S voha

Wendeplattenfraser

Aufsteckfraser

RUNDPLATTENFRASER

r 8 | 7° positiv | Hinterlage

* Bruchsicherheit bei der Bearbeitung
* optimaler Schutz des Werkzeugkdrpers durch die Hinterlage
* nach Wendeschneidplattenbruch kénnen die Hinterlage, die Schraube

und Gewindehiilse einzeln ausgetauscht werden; es wird kein neuer Trdger benétigt

52300/7HL| 52 | 16 8 53 | 4,1 - 22 | 40 4 342-344 . 5
roraiiial | [ ] i
66300/7HL| 66 | 16 8 53 | 4,1 27 | 48 5 345-347 " s
roniiial | [ -] e
80300/7HL| 80 | 16 8 53 | 41 - 27 | 60 6 345-347 . 5
ao [Viseont
100 300/7 HL | 100 | 16 8 53 | 41 - 32 70 7 348 5
Al Mot
(=) (] = ol (FoKoLH J——-
45 500 45500 L 45500 | 10510 10511 20 500
A > Seite 401 B > Seite 401 C > Seite 403 D > Seite 403 E > Seite 403 F > Seite 403
8w —
TV 2-8 T20 500 T20 502
G > Seite 404 H > Seite 405 | > Seite 405

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend

S 7




pokolm S voha

42/2

Service und
Dienstleistungen

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 152

Praxiswissen

04 16 835 V ? g ? g HSC 05 PVTi
° 0416 840 v P40 PVTi 3
\2 g
04 16 842 g @ g P40 PVSR 5
k-
O 04 16 844 ? @ g P40 PYML g
]
u s 04 16 850 % ? P25 PVTi =
[——
04 16 860 g ? ? % @ K10 PVTi %
S c
RDHX mit Hohlkehle s
04 16 831P g K10 Poliert =
04 16 848 V @ P40 PVGO 5
04 16 880 ? g g K10 PVTi =
g
04 16 897 % % P25 PVGO £
<
S
[}
£
2
wv
&
[}
£
£
e
5
<
T =
f=
£
2
> 4=
g
==
&3
S
£=
[¥]
]
=]
N
£
g3
238
58
S
&
wv
[ =
[}
5
(=]
[}
=
2
‘g
K=
v
R
Hauptanwendung ? Grobzerspanung V Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung x
Nebenanwendung 7 Grobzerspanung &/ Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung =

—



pokolm S voha

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

RUNDPLATTENFRASER

r 8 | neutral und 7° positiv

Die 1. Wahl bei SK50-Maschinen in der Mittel- und Schwerzerspanung.
Die 7°-Ausfiihrungen zeichnen sich durch die geringe Leistungsaufnahme aus.

32200 32 | 16 8 |435| - - IM16| 29 2 330-335 '
A, B CD,E ﬁ".g g‘
35201 | 35 | 16 8 |435| 4 - IM16| 29 3 330-335 '
A B, CD,E M"'g
= CPoKomH J—— (e = ——
45 500 20500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
Aufsteckfraser | neutral
52300 | 52 | 16 8 |535] 4,7 - 22 | 40 4 342-344 '
A B, CD,EF M"'g
66 300 | 66 16 8 |[535]( 5,1 - 27 48 5 345-347 '
A B CD,EF M."
80300 | 80 | 16 8 |535] 58 - 27 | 60 6 345-347 '
A CD,EF Iﬁ."g
100300 | 100 | 16 8 |535] 58 - 32 | 70 7 348
A, B CD,EF g
(o ol CFoxomi J—— e ——
45 500 10510 20500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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42/2

Service und
Dienstleistungen

Wendeplattenfraser

o
4
E
Aufsteckfraser | 7° positiv E
o
5523007 | 52 | 16 | 8 | 53 | 41| - | 22 | 40 | 5 | 342344 ; 5
! i 7
A CD,EF vino|r
66300/7 | 66 | 16 | 8 | 53 |46 | - | 27 | 48 | 5 | 345347 ; 5 g
A CD,EF Vs oI e
6663007 | 66 | 16 | 8 [ 53 |51 | - |27 | 48 | 6 | 345347 J ; g
ds A C,D,EF Vi oI £
o
80300/7| 80 | 16 | 8 | 53 [ 51| - | 27| 60 | 6 | 345347 ; 5 7
! I 7
aB.Co £ HIOIT i
=
100300/7 [ 100 [ 16 | 8 | 53 |51 | - |32 |70 | 7 348 :
o 7
A B,C,D, E,FM
1253007 [ 125 | 16 | 8 | 53 | 51| - |40 | 90 | 8 349 5 =
. 7 B
A,B,c,D,E,FMg £c
160300/7 | 160 | 16 | 8 | 53 | 51| - | 40 [120| 9 349 : 2
A,B,C,D,E,FMg 23
o ol (FoKOLH J—- = 0
45500 10510 20 500 vV 2-8 720 500 720 502 =
A > Seite 401 B > Seite 403 C> Seite 403 D > Seite 404 | E > Seite 405 F > Seite 405 :g
I
k]
E
g
S
d)
£
e
[d
z
-]
E
=
2
5
<

Wendeschneidplatten
weitere Infos ab Seite 152

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

04 16 835 HSC 05 PVTi
. & 04 16 840 P40 PVTI £
o)
04 16 842 P40 PVSR R
04 16 844 P40 PUML
h‘ s 04 16 850 P25 PVTi - 2
, O
04 16 860 K10 PVTi &
33
& g
v

RDHX mit Hohlkehle
04 16 831P ? K10 Poliert

[ =

[}

04 16 848 V @ P40 PVGO a

2

04 16 880 ? g ? K10 PVTI 2

K=

o

04 16 897 % % P25 PVGO =

Hauptanwendung ? Grobzerspanung V Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung x
Nebenanwendung 7 Grobzerspanung &/ Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung =

—



pokolm S voha

Wendeplattenfraser

Aufsteckfraser

RUNDPLATTENFRASER

r 8 | 12° positiv

Werkzeuge fiir die Rostfrei-Bearbeitung:

e speziell fiir CrNi-Stahle

* besonders leichtschneidend
e geringe Leistungsaufnahme
e fiir labile Spannverhéltnisse

552300/12 | 52 | 16 8 53 3 - 22 | 40 5 342-344 " 7R
A, B CD,EF M."Q]
66 300/12 | 66 | 16 8 53 5 - 27 | 48 5 345-347 . 5
| 12

A, B CD,EF Ml"Q]
80300/12 | 80 | 16 8 53 5 - 27 | 60 6 345-347 " e
A, B CD,EF Iﬁ"lg

12530012 | 125 | 16 8 53 5 - 40 | 90 8 349

A, B, CD,EF
o o1 (FoKoLH —- (= w
45500 10510 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 152

04 16 834

04 16 841

04 16 895

P25

P40

PVTi

PVGM

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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? Feinzerspanung
¢/ Feinzerspanung

7 Mittlere Zerspanung
&7 Mittlere Zerspanung

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
? Grobzerspanung
? Grobzerspanung

pokolm<voha

pokolm S voha
Hauptanwendung
Nebenanwendung




pokolm S voha

Wendeplattenfraser

RUNDPLATTENFRASER

r 10 | neutral und 7° positiv

Einschraubfraser

Diese Werkzeuge bieten durch die extrem stabilen Wendeschneidplatten die optimalen
Voraussetzungen fiir die Schwerzerspanung unter schwierigsten Bedingungen und
ermdglicht hochste Zerspanleistungen und Zahnvorschiibe.

40200 | 40 | 20 | 10 [53,5| - - |M16| 29 2 330-335 !
A, B, CD,EF ﬁ"' ﬁ
(B} (o] CFoxon }—— (¥ - 0
45500 10510 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 403 D > Seite 404 | E > Seite 405 F > Seite 405
Morsekegel
4040180 | 40 | 20 | 10 | 40 - - |MK4| 34 2 336-339
d A,B,C,D,E,Fg
3
4050180 | 50 | 20 | 10 | 40 6 MK 4| 43 3 336-339 \
d, A,B,C,D,E,F“g
E
~ (5]
— L]
d , P
. (im] (o] (CPOKOLH J——- @ (
45 500 10510 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405
Aufsteckfraser | 7° positiv
566340/7 | 66 | 20 | 10 | 53 | 6,5 - 27 | 48 5 345-347 " 5
! I 7
A B ,CD,EF ﬁI,IQ]
80340/7| 80 | 20 | 10 | 53 | 6,5 27 | 60 5 345-347 . 5
' | 7
A B, CD,EF M"'g
100340/7 | 100 | 20 | 10 | 53 | 6,5 - 32 | 70 6 348 7
A B ,CD,EF Q]
160340/7 | 160 | 20 | 10 | 53 | 6,5 40 | 120 | 8 349 s
' 7
A B,CD,EF g
o o1 CFokon }—- e 0
45 500 10510 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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42/2

Service und
Dienstleistungen

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 154

Praxiswissen

06 20 835

0620 840

D
06 20 844
06 20 850
k=N

06 20 860

P40 PVTi

P40 PVML

P25 PVTi

-
]
]

Hl
-

T
o
[

=]

o
o
[

©
o

2

K10 PVTi

RDHX mit Hohlkehle

0620 831P

06 20 880 ? g

0620 880 D

K10 Poliert

Wendeschneid-
platten

K10 PVTi

K10 PVDiaN

q Q4

Spezial- und .. Spindelsysteme/ : .
Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme | Vollhartmetallfraser

Technische Daten

Hauptanwendung ? Grobzerspanung V Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung

Index

Nebenanwendung 7 Grobzerspanung &/ Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung

—




pokolm S voha

Wendeplattenfraser

RUNDPLATTENFRASER

r10 | 17° positiv

Diese Planfraser ermdglichen durch die extrem stabile Wendeschneidplatte hochste
Zerspanleistungen und Zahnvorschiibe und sind durch die besonders leichtschnei-
dende Geometrie speziell fiir Stahl und die Rostfrei-Bearbeitung geeignet.

Aufsteckfraser
80340/17 | 80 | 20 | 10 | 53 6 - 27 | 60 5 345-347 \ 5
f i
A B, CD,EF M."Q]
100340/17 | 100 | 20 | 10 | 53 6 - 32 | 70 6 348 5
i
A, B, CD,EF MQ]
160 340/17 | 160 | 20 | 10 | 53 6 - 40 [ 120 | 8 349 5
i
A B, CD,EF Iﬁg
o o) CPoxou —— (4 ‘
45 500 10510 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 154

RFHX

0620 843

PVML

g P40

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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KUGELFRASER

WaveWorx® | r 8

Service und
Dienstleistungen

Die neuen Kugelschruppfraser wurden speziell fiir die Schruppbearbeitung in Stahl
konzipiert:

e Schruppen, Restmaterialbearbeitung und Vorschlichten in Stahl

* bei groBen Arbeitstiefen und niedrigen Drehzahlen

* mit zwei effektiven Schneiden, dadurch doppelte Wirtschaftlichkeit

Praxiswissen

-
]
]

Hl
-

T
f=
[

k=]

s
o
[

©
[=

2

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

Wendeschneid-
platten

16275| 16 (156 8 [24,7| - - | M8 (138 2 314-318 !
A, B, CD,E @"'%
ds
d, 5
=
[ 1] g
B S
£
d " (pim) [POKOLH J—— :;::E | —_— e g
25505 08 500 TV 08-2 T8 500 T8 502 o
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405 g
g
2

Wendeschneidplatten

wesitere Infos ab Seite 156

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

03 16 850 PVML

g P25

>
Zubehor

Spezial- und
Sonderprodukte

Technische Daten

Hauptanwendung

Nebenanwendung

? Grobzerspanung
? Grobzerspanung

V Mittlere Zerspanung
&7 Mittlere Zerspanung

? Feinzerspanung
g Feinzerspanung

—

Index



pokolm S voha

KUGELFRASER

WaveWorx® | r 10

Die neuen Kugelschruppfraser wurden speziell fiir die Schruppbearbeitung in Stahl
konzipiert:

e Schruppen, Restmaterialbearbeitung und Vorschlichten in Stahl

* bei groBen Arbeitstiefen und niedrigen Drehzahlen

* mit zwei effektiven Schneiden, dadurch doppelte Wirtschaftlichkeit

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

20275 | 20 (196 10 |288| - - |[M10| 18 2 319-323 "
A B CD,E Iﬁ." 'a
ds
ds
[ 1]
")
ds " o CPokon J—— (:::gg _ e
30 505 09 500 TV 1-5 T9 500 T9 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 156

04 20 850 g P25 PVML

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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KUGELFRASER

WaveWorx® | r 12,5

Service und
Dienstleistungen

Praxiswissen

Die neuen Kugelschruppfraser wurden speziell fiir die Schruppbearbeitung in Stahl
konzipiert:

e Schruppen, Restmaterialbearbeitung und Vorschlichten in Stahl

* bei groBen Arbeitstiefen und niedrigen Drehzahlen

* mit zwei effektiven Schneiden, dadurch doppelte Wirtschaftlichkeit

-
]
]

Hl
-

T
o
[

=]

o
o
]

©
o

2

Wendeplattenfraser

=
€ c
EE:
Einschraubfraser < %.
[ =
25275 | 25 |24,5(125(36,5| - - M12| 21 2 324-329 ! §
A, B, CD,E M"'%
ds
d, 5
=
[ | £
B S
£
ds " o (PoKoLH J—— \ :j@ —_— | ——— g
40 505 K 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502 @
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405 g
Schaftfraser E,
6025175| 25 |245(125|604| - [116,2] 25 - 2 382-383 !
d A B, CD,E M"'ﬁ —
2 g E
[ ™)
Tt 9
u =&
§
O ==
- opokatm
L]
g E — 5
(i) M C 9 —_— |
d . [: ~ 1 @ S _§
— 40 505 K 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502 ~
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405

Wendeschneidplatten
weitere Infos ab Seite 156

Spezial- und
Sonderprodukte

05 25 850 V P25 PVML
5
ks
a
%]
—| 1O =
¢ £
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung V Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung 7 Grobzerspanung &/ Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—
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KUGELFRASER

WaveWorx® | r 16

Die neuen Kugelschruppfraser wurden speziell fiir die Schruppbearbeitung in Stahl
konzipiert:

e Schruppen, Restmaterialbearbeitung und Vorschlichten in Stahl

* bei groBen Arbeitstiefen und niedrigen Drehzahlen

* mit zwei effektiven Schneiden, dadurch doppelte Wirtschaftlichkeit

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

32275 32 [30,7| 16 |492| - - [M16| 29 2 330-335 !
A, B,CD,E lﬁ." 'a
ds
da
[ |
a4y . i) T — K:\ﬁg —_— | —
40 505 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
Schaftfraser
7032175 | 32 |30,7| 16 | 70 - | 130 | 32 - 2 !
A B ,CD,E M"' ﬁ
d.
o
| |opekeim|
")
+ 1 p—
= S ( ;wii _— | —— =
4 e [ CFokoni) g
— 40 505 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 156

06 32 850 g P25 PVML

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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KUGELFRASER

4-Schneiden-Platte | r 5

Service und
Dienstleistungen

Durch die besondere Platten-Geometrie sind diese Werkzeuge ideal fiir Schlicht- und
Vorschlicht-Operationen auf modernen HSC-5-Achs-Maschinen geeignet.

Vorteile der 4-Schneiden-Platte:

* Platte wendbar, dadurch doppelte Wirtschaftlichkeit

Praxiswissen

Eine optimale Ausnutzung der Wendeschneidplatte erreichen Sie bei angestell-
ter Achse.

-
]
]

Hl
-

T
o
[

=]

o
o
[

©
o

2

Wendeplattenfraser

=
€ c
EE:
Einschraubfraser < %.
[ =
10210 | 10 | 10 5 |285]| - - | M5(97 | 2 312-313 §
d A, B, CD,E @g
3
d, 5
i©
[] 3
@
E
opokolrn E
=
= =
" S
9 £
d, ~ i} [POKOLH J—— i’\/iiéﬂ —_— | —— g
35520 10 500 TV 1-5 T10 500 T10 502 u,>1'
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 | E > Seite 405 g
=
5
<

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 158

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

10 10 860 ? g g ? ? ? K05 PVTi

-©
4@_

Spezial- und
Sonderprodukte

Technische Daten

Hauptanwendung ? Grobzerspanung V Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung

Index

Nebenanwendung 7 Grobzerspanung &/ Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung

—




pokolm S voha

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

KUGELFRASER

4-Schneiden-Platte | r 6

Durch die besondere Platten-Geometrie sind diese Werkzeuge ideal fiir Schlicht- und
Vorschlicht-Operationen auf modernen HSC-5-Achs-Maschinen geeignet.

Vorteile der 4-Schneiden-Platte:
* Platte wendbar, dadurch doppelte Wirtschaftlichkeit

Eine optimale Ausnutzung der Wendeschneidplatte erreichen Sie bei angestell-
ter Achse.

314-318
d A B CD,E lﬁgﬁ
3
ds
opokolmm
I =™
d, ~ imin T — K:\igg —_— | —
40520 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 158

10 12 860 ? g g ? ? ? K05 PVTi

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage
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KUGELFRASER

4-Schneiden-Platte | r 8

Service und
Dienstleistungen

Durch die besondere Platten-Geometrie sind diese Werkzeuge ideal fiir Schlicht- und
Vorschlicht-Operationen auf modernen HSC-5-Achs-Maschinen geeignet.

Vorteile der 4-Schneiden-Platte:

* Platte wendbar, dadurch doppelte Wirtschaftlichkeit

Praxiswissen

Eine optimale Ausnutzung der Wendeschneidplatte erreichen Sie bei angestell-
ter Achse.

Wendeplattenfraser

-
]
]

Hl
-

T
o
[

=]

o
o
[

©
o

2

=
€ c
EE:
Einschraubfraser < %.
[ =
16210 16 | 16 | 8 (364 | - - | M8 (138 2 314-318 §
d A, B, CD,E @g
3
d, 5
i©
[] 3
@
E
opokolrn E
=
= =
" S
9 £
d, ~ i} [POKOLH J—— i’\/iiéﬂ —_— | —— g
50520 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502 u|>a'
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 | E > Seite 405 g
=
5
<

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 158

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

10 16 860 ? g g ? ? ? K05 PVTi

-©
4@_

Spezial- und
Sonderprodukte

Technische Daten

Hauptanwendung ? Grobzerspanung V Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung

Index

Nebenanwendung 7 Grobzerspanung &/ Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung

—_
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Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

ds

do

[]

KUGELFRASER

4-Schneiden-Platte | r 10

Durch die besondere Platten-Geometrie sind diese Werkzeuge ideal fiir Schlicht- und
Vorschlicht-Operationen auf modernen HSC-5-Achs-Maschinen geeignet.

Vorteile der 4-Schneiden-Platte:
* Platte wendbar, dadurch doppelte Wirtschaftlichkeit

Eine optimale Ausnutzung der Wendeschneidplatte erreichen Sie bei angestell-
ter Achse.

- - [M10| 18 2 319-323
A B,CD,E Mgﬁ
o (CPoKoLH —— (::gg —_—
50 520 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 158

1020 860

K05 PVTi

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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? Feinzerspanung
¢/ Feinzerspanung

7 Mittlere Zerspanung
&7 Mittlere Zerspanung

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
? Grobzerspanung
? Grobzerspanung

pokolm<voha

pokolm S voha
Hauptanwendung
Nebenanwendung




pokolm S voha

UNIWORX® KUGEL-/ TORUS-
KOMBIFRASER

r3|r4

Unsere Kugelfraser bieten lhnen héchste Prazision. Zum einen durch den V-férmigen
Plattensitz, zum anderen durch den Schliff in einer Aufspannung. Die wendelférmige
Spannute fiihrt zu einem besonders leichten Schnittverhalten und hoher Laufruhe.

AusschlieBlich fiir Schlicht- und Vorschlicht-Operationen.

™1 10O [0 179

PO T pe—

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

08214 | 8 8 |3]4] 26 - (189 M5 |96 | 2 312-313
A B CD,E Iﬁﬁ
ds
d
Lt
RECE
d.¢ () CFokou J— o |—
30522 08 500 TV 1-5 T10 500 T10 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 | E > Seite 405
Schaftfraser
3008114 | 8 8 |[3]4] 30 = 20 | 12 = 2 385
da A B,CDE gg‘
5008114 | 8 8 |3]4] 50 - 20 | 12 - 2 385
A, B CD,E Iﬁg%
30522 08 500 TV 1-5 T10 500 T10 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 | E > Seite 405
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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42/2

Service und
Dienstleistungen

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 160

Praxiswissen

08835V
o
] , =
. FK 7 08 836 V HSC 05 PVTiH g
-—H—-— 08840V P40 PVTi g
ke
Qo
[}
-]
e2__________ :
08093 VR3 v CBN filr Guss =
08 835V R3 % g ? g ? HSC 05 PVTi B
£s
s 08 836 V R3 % g g @ ? HSC 05 PVTiH g E
To
<=
Q
=
o
=
@
E
<
=
S
@
£
e
w
z
dJ
£
=
2
s
<

Spezial- und .. Spindelsysteme/
Sonderprodukte Zubehtr Schrumpftechnik

Technische Daten

Hauptanwendung ? Grobzerspanung V Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung

Index

Nebenanwendung 7 Grobzerspanung &7 Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung

—




pokolm S voha

UNIWORX® KUGEL-/ TORUS-
KOMBIFRASER

rd|rb5

Unsere Kugelfraser bieten lhnen héchste Prazision. Zum einen durch den V-férmigen
Plattensitz, zum anderen durch den Schliff in einer Aufspannung. Die wendelférmige
Spannute fiihrt zu einem besonders leichten Schnittverhalten und hoher Laufruhe.

AusschlieBlich fiir Schlicht- und Vorschlicht-Operationen.

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

10214 ( 10 | 10 | 4|5 [245| - - [M5[96 | 2 312-313
A B CD,E lﬁgﬁ
jimis} (CPoKoLH —— (4s —_—
35520 10 500 TV 1-5 T10 500 T10 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 | E > Seite 405
Schaftfraser
3010114 | 10 | 10 | 4|5 | 30 = 20 | 12 - 2 385
da A, B,CD,E Qlﬁ‘
5010114 | 10 | 10 | 4|5 | 50 - 20 | 12 - 2 385
A B CD,E MQ]F‘
oo (PoKOLH —— (% —_— | ————
35520 10 500 TV 1-5 T10 500 T10 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 | E > Seite 405
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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Wendeplattenfraser

r5|ré6

UNIWORX® KUGEL-/ TORUS-
KOMBIFRASER

Unsere Kugelfraser bieten lhnen héchste Prazision. Zum einen durch den V-férmigen
Plattensitz, zum anderen durch den Schliff in einer Aufspannung. Die wendelférmige
Spannute fiihrt zu einem besonders leichten Schnittverhalten und hoher Laufruhe.

AusschlieBlich fiir Schlicht- und Vorschlicht-Operationen.

DuoPlug®

12214SG | 12 | 12 | 5]6 |33,5| - - [ M7 (108 2 310-311 =
A B,C,D,E LA o/)
ds
d.
@ P
2]
o L]
o
g -
d, < o (CPoKoLH —— ( : | —_—
40520 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
Einschraubfraser
12214 12 | 12 | 5|6 [28,5| - - | M8 (11,8 2 314-318
A B ,CD,E MQ]ﬁ\
ds
d,
40520 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
Schaftfraser
5012114 | 12 | 12 | 5|6 | 50 - 50 [ 12 - 2 385
A B, CD,E MQ]F‘
o (PoKoLH }——- (8 —_— |
40 520 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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UNIWORX® KUGEL-/ TORUS-
KOMBIFRASER

r7]|r8

Unsere Kugelfraser bieten lhnen héchste Prazision. Zum einen durch den V-férmigen
Plattensitz, zum anderen durch den Schliff in einer Aufspannung. Die wendelférmige
Spannute fiihrt zu einem besonders leichten Schnittverhalten und hoher Laufruhe.

Wendeplattenfraser

AusschlieBlich fiir Schlicht- und Vorschlicht-Operationen.

DuoPlug®

16214SG | 16 | 16 | 7|8 | 40 - - [M10| 15 2 310-311 =
A B,C,D,E LA o/)
ds
d,
@ —
LN
o L]
o
g -
d, < o (CPoKoLH —— ( : | —_—
50520 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
Einschraubfraser
16214 | 16 | 16 | 7|18 [36,5| - - [ M8 (138 2 314-318
A B ,CD,E MQ]ﬁ\
ds
d,
50 520 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
Schaftfraser
3016114 | 16 | 16 | 7|8 | 30 - 30 | 16 - 2 375-378
A B, CD,E Q]ﬁ
6016114 | 16 | 16 | 7|18 | 60 - 26 | 20 - 2 379-381
A B, CD,E Mgﬁ‘
Mo (ROKOLW J—— 9 e E——
50 520 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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Wendeplattenfraser

r10

UNIWORX® KUGEL-/ TORUS-
KOMBIFRASER

Unsere Kugelfraser bieten lhnen héchste Prazision. Zum einen durch den V-férmigen
Plattensitz, zum anderen durch den Schliff in einer Aufspannung. Die wendelférmige
Spannute fiihrt zu einem besonders leichten Schnittverhalten und hoher Laufruhe.

AusschlieBlich fiir Schlicht- und Vorschlicht-Operationen.

DuoPlug®

20214SG | 20 | 20 | 10 |425| - - [M12[185| 2 310-311 =
A B,C,D,E LA o/)
ds
d,
@ —
LN
o L]
o
g -
d, < o (CPoKoLH —— ( : | —_— |
50520 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
Einschraubfraser
20214 20 | 20 | 10 | 37 - - [M10| 18 2 319-323
A B ,CD,E MQ]ﬁ\
ds
d,
50 520 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
Schaftfraser
4020114 | 20 | 20 | 10 | 40 - 40 | 20 - 2 379-381
A B, CD,E Q]ﬁ
8020114| 20 | 20 | 10 | 80 - 80 | 20 - 2 379-381
A B, CD,E Mgﬁ‘
Mo (ROKOLW J—— 9 e E——
50 520 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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SARRRAR

Wendeplattenfraser

ECK- UND NUTFRASER

Slotworx® | GroBe S

Hervorragend geeignet fiir den Einsatz auf HSC-Maschinen und kleineren Bearbei-
tungszentren.
e durch die hohe Zdhnzahl sehr hohe Vorschiibe méglich

DuoPlug®

416256SG | 16 | 69 | 04 [34,4| 1,3 - |[M10| 15 4 310-311 w
ds 0,8 A B,C,D, E V& ol
d 520256SG| 20 | 69 | 04 |3241 1,3 M12|185| 5 310-311 . =
e [+ 038 aCo,e VMO
3
o
o
=
(=)
™~
(pm) (CFoKOLH J——- ¢ J — | ————
18 500 06 500 TV 04-1 T6 500 76 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
Einschraubfraser
210256 | 10 | 69 | 0,4 (225 0,7 - M5 | 9,5 2 312-313 "
i 038 ABCDE [JHO
d 31225 | 12 | 69 | 04 (275 0,7 M8 |118]| 3 314-318 "
0,8 A B, CD,E M."
416256 | 16 | 69 | 04 [27,5| 1,3 - M8 |138| 4 314-318 !
08 aBCDE |[JHO
520256 | 20 | 69 | 04 |275]| 1,3 M 10| 18 5 319-323 "
0,8 A B, CD,E M L
o @m— | (8 | ————— |
18 500 06 500 TV 04-1 T6 500 76 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
Schaftfraser
1510156 | 10 [ 6,9 | 0,4 [ 16,7 | 0,7 [ 556 10 - 2 366-370 "
d 0,8 A B,CD,E ‘ﬁ." l Q]
1512156 | 12 {69 | 0,4 |17,5] 0,7 [ 60,5| 12 - 3 385
Tlos| || AB,C,D,E vVina [ O
4016156 | 16 [ 69 | 0,4 |425| 1,3 [90,5| 16 - 4 375-378 "
D 0,8 A B, CD,E ‘ﬁ." l Q]
1y =
B @ — T
Td . [\ | {Rim] @—— [\,,/— g _— : D
18 500 06 500 TV 04-1 T6 500 76 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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Wendeplattenfraser

ECK- UND NUTFRASER

Slotworx® | GroBe M

Universelle Einsatzmoglichkeiten zeichnen die neue Baureihe der Eck- und Nutfraser
aus. Einsetzbar fiir Wendeschneidplatten der Baureihe Slotworx M bis zu einem Eckra-

dius von 2 mm.

DuoPlug®
2162675G| 16 | 10 | 12 | 38 | 25| - |[M10| 15 310-311 q
A B ] T 1y o
% 220267SG| 20 | 10 | 1-2 | 40 | 25| - |M12]|186 31:\)-3811 Vi E Ol
o
325267SG| 25 | 10 | 12 | 43 | 25| - |M16]21,5 310-311 q
E Ap  [YWIEO
T4, & (i) (PoKoLH }——-
25 505 KP 08 500 P
A > Seite 401 B > Seite 403
Einschraubfraser
216267 | 16 | 10 | 12| 29 | 25| - |M8]|138 314-318 q
Al Lajmf 1T
220267 | 20 | 10 | 1.2 29 | 25| - |m10| 18 319-323 .
ac |[Yima@
325267 | 25 | 10 |12 | 33 | 25| - [M12] 21 324-329 ;
P el ([
432267 32 | 10 | 12| 43 | 25| - [M16]| 29 330-335 \
BC W] 1o
~ 542267 | 42 | 10 [ 1-2 | 43 | 25| - |M16| 29 330-335 ,
- s Mo
= b= (Forou —-
25 505 KP 25505 P 08 500 P
A > Seite 401 B > Seite 401 C > Seite 403
542367 | 42 | 10 |12 | 43 | 25| - | 16 | 35 340-341 ;
" P el (]
652367 | 52 | 10 | 12| 53 | 25| - | 22 | 40 342-344 :
el [
o CFoxoLH J——
25505 P 08 500 P
A > Seite 401 B > Seite 403

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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Wendeplattenfraser

ECK- UND NUTFRASER

Slotworx® | GroBe M | R+

Modifizierte Standardtrager fiir den Einsatz von Wendeschneidplatten mit einem
Eckradius >= 3 mm.

216267SGR+| 16 | 10 | 3[4 | 38 | 25| - [m10| 15 310-311 :
' N alm] T <
+ - - 'm
% 220267SGR+| 20 | 10 | 3[4 | 40 | 2,5 M 12| 18,6 31;\)%11 Vi B O
T
325267SGR+| 25 | 10 | 3[4 | 43 | 25| - |[M16|215 310-311 ;
§ ! o V15 B & ©
T4, & o CFoKoLH J——
25 505 KP 08 500 P
A > Seite 401 B > Seite 403
Einschraubfraser NEU
216267R+| 16 | 10 [3]4| 29 [ 25| - [ M8 [138 314-318 :
! Al Lafm=] o/
220267R+| 20 10 [ 3]14] 29 | 2,5 - |M10| 18 319-323 |
' he Mg
325267R+| 25 | 10 314 | 33 [ 25| - [M12] 21 324-329 ;
Ac  [Mmne
432267 R+ | 32 10 | 314 | 43 | 25 - [M16| 29 330-335 !
! el ikl (1o
o 542267R+| 42 | 10 |3]4| 43 | 25| - |[M16| 29 330335 ;
- ! el Ll 1T/
o o CPoKoLH J——-
25505 KP 25505 P 08 500 P
A > Seite 401 B > Seite 401 C > Seite 403
542 367R+ | 42 10 | 314 | 43 | 2,5 = 16 | 35 340-341 !
" ! ap  |[VEEEO!
652367R+| 52 | 10 [3]4| 53 [ 25| - | 22 | 40 342-344 N
PN ekl (1o
o CFoxoLH J——
25505 P 08 500 P
A > Seite 401 B > Seite 403

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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Wendeplattenfraser

ECK- UND NUTFRASER

Slotworx® | GroBe L

Universal Werkzeuge fiir den Einsatz mit maximaler Schnitttiefe. Diese Werkzeuge

zeichnen sich durch die geringe Leistungsaufnahme und max. Stabilitdt aus.
Wendeplatten der Baureihe Slotworx L bis 3,0 mm Eckradius verwendbar.

225268 | 25 | 15 [ 1|3 | 35 | 3 - [M12| 21 2 A3|§4C32D9E M.;lg
332268 | 32 | 15 | 1|3 | 43 3 - |M16| 29 | 3 A3B30c33D5 ; id 1o
440268 | 40 | 15 | 1|3 | 43 3 - |[M16| 29 | 4 A3B30C33I35 ; ¥ 1o
922681 42 | 15 T3 1431 3] M6 29 | 4 330335 v g o
B (=) [PoKoLH —— (9 ——
35500 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
440368 | 40 | 15 [ 1|3 | 43 | 3 - 16 | 35 | 4 A3§0C3‘|1)1 ; ¥ 1o
442368 | 42 15 [ 113 | 43 3 - 16 | 35 4 A’3§’0(—34|1)‘I’ ; M ISI
550368 | 50 [ 15 | 1[3 | 53 [ 3 - 22 | 40 5 A3§2C3‘|1)4 E V) 1Mo
-.__ j: : 552368 | 52 | 15 | 1|3 | 53 3 - 22 | 40 5 A3é12c3zl1)4 ] ¥ T
663368 | 63 | 15 [ 1|3 | 53 3 - 27 | 48 | 6 A3§5c3‘|1)7 : M 1o
—“T 666368 | 66 | 15 | 1|3 | 53 3 - 27 | 48 | 6 A3é15c3z|1)7 ] \4 T
i 780368 | 80 | 15 [ 1|3 | 53 3 - 27 | 60 | 7 A3§5C3‘I1)7 ; M 1o
9100368 | 100 | 15 | 1|3 | 53 3 - 32170 | 9 N B?Q?D,E MQ]
o CForo0H }—- e | —— | ———
35500 15 500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C> Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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Wendeplattenfraser

ECK- UND NUTFRASER

Slotworx® | GroBe L | R+

Modifizierte Standardtrager fiir den Einsatz von Wendeschneidplatten mit einem
Eckradius >= 4 mm.

225268R+ | 25 [ 15 [ 4]5]| 35 | 3 | - [M12| 21 | 2 A,3|§,482[3E V) e O
332268R+| 32 | 15 [415| 43| 3 | - |[M16| 29 | 3 A’3B3’°33D5’ i ] (1)
440268R+| 40 | 15 | 4|5 43 | 3 | - [M16]| 29 | 4 A,3§,033DS, : V) e O
442268R+| 42 | 15 | 45| 43 | 3 | - |M16] 29 | 4 A’3B3’°33Df . MEn o
| o CFako0 }—- - o
35500 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
440368R+| 40 | 15 | 4|5 | 43 | 3 | - | 16 | 35 | 4 A,3;,03401, : V) o B ©
442368R+| 42 | 15 |4|5| 43| 3 | - | 16| 35| 4 A,3§,03§, . Aalml | Lo
550368R+| 50 | 15 [4]5] 53 | 3 | - | 22 | 40 | 5 A’3§’231: . V) = B O
- j - 552368R+| 52 | 15 |4|5( 53 | 3 | - | 22| 40| 5 A’3§’231|1§ : V) o B ©
663368R+| 63 | 15 |4]5| 53 | 3 | - |27 | 48| 6 A’3g’58%7’ . V) = B O
4 666368R+| 66 | 15 |4]5| 53 | 3 | - |27 | 48| 6 A,3§,58407, : V) g O
i 780368R+| 80 | 15 [ 4]5| 53 | 3 - | 27 |60 | 7 A,3E‘§1,5(-I?‘I1)7, ; L4 (o]
9100368R+| 100 | 15 | 4|5 |53 | 3 | - [ 32| 70| 9 N Blaést’E ¥ @
=) CPoKoun J—— O | — | ———
35500 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 | E > Seite 405

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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ECK- UND NUTFRASER

ADEW | r 0,8

Diese Universalfraser fiir den Maschinen- und Werkzeugbau zeichnen sich durch ihren
geringen Leistungsbedarf aus.

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

15242A| 15 | 9,52 0,8 [27,5] 09 - | M8 (138 2 314-318 "
ds A B,CD,E ving
ds 20242A| 20 |9,52| 08 |275]| 0,9 - |M10| 18 3 319-323 "
1 A B CD,E Ml"Q]
25242 A 25 |9,52| 08 |325]| 0,9 - IM12| 21 4 324-329 "
A, B,CD,E Iﬁl‘lg
32242A | 32 |952| 08 [375] 0,9 - |[M16| 29 5 330-335 "
= aCoE [BIO
1k . o
ds o Crokou — (9w —
< 25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 174

ADEW | r 0,8

02 78 835
02 78 850 P25 PVTi
02 78 860 D K10 PVDiaN
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

ECK- UND NUTFRASER

LDLX | r 0,4

Service und
Dienstleistungen

Werkzeuge fiir den Maschinen- und Werkzeugbau, speziell geeignet fiir
* Baustahle
e Alu, Kupfer und Kunststoff

Praxiswissen
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Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

Wendeschneid-
platten

15240 | 15 | 8 |04 [275|/05| - |mM8[138]| 2 A3|;4&31D£;E E80
d . b, LU,

"—Ld ; 20240| 20 | 8 | 041275 12 | - [M10| 18 | 3 | 319323 |y ey .
A,B,CD,E 3
25240 | 25 | 8 | 04 [325[ 13| - |[mM12| 21 | 4 | 324329 ; =
ABCD,E [AIO g
£
‘opolalm =
2
s} —]
o - S
N £
d; *A i) CPoRoL —— g [ —— g
25 500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502 7
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 | E > Seite 405 g
=
5
<

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 174

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

PVTi

g K10 PVDiaN

02 77 860

02 77 860 D

Spezial- und i
Sonderprodukte Zubehor

Technische Daten

Hauptanwendung ? Grobzerspanung V Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung

Index

Nebenanwendung 7 Grobzerspanung &/ Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung
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pokolm S voha

Wendeplattenfraser

DuoPlug®

ECK- UND NUTFRASER

CDHT | r 0,8

Diese Universalfraser fiir den Maschinen- und Werkzeugbau zeichnen sich durch ihren

geringen Leistungsbedarf aus.

16 244 SG

M10| 15 2

310-311

16 [ 93|08 (345 1,2 - .E. % Q]
d A B CD,E
3
®m d 20244SG| 20 | 93| 0,8 |325] 1,2 - |[M12[185| 3 310-311 ISI % Q]
=2 A B CD,E
o d T
° pekelm 25244SG| 25 [ 93 | 08| 36 | 1,6 - |[M16[235| 4 310-311 =
3 L i A B,C,D,E ] L] o
-
Nl —
I 4, N (i) CFokot }—— T S
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 17 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
Einschraubfraser
. 16244 | 16 | 93 | 08 [27,5| 1,2 - M8 |138]| 2 A3;4(-:31D8 : .5'
i
20244 | 20 3108 (275 1,2 - |M10| 18 3 319-323 .
d, el B R A Che [mmue
25244 25 [ 93 (08 (325 1,6 - M12| 21 4 324-329 .;'
A B CD,E
2244 2 7 1 - M1 2 - .
opelaim 3 3 93108 |375 6 6| 29 5 A3§OC3EII)5 : 1]
L)
o~ _ 42244 | 42 | 93 | 08 [375]| 1.6 - |[M16| 29 6 330-335 "
- A B CD,E l"Q]
d,_N\Nb o o —— | ae S
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 174

CDHT | r 0,8

i”""*| p
-8
Ve S

03 78 835

03 78 840

03 78 850

PVTi

PVTi

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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Universalwerkzeuge zum Schlichten und Konturfrasen mit kleinen Radien.
* besonders ruhiger Werkzeuglauf in Ecken und Taschen
e geringe Leistungsaufnahme

Wendeplattenfraser

pokolm S voha

RHOMBUSFRASER

XDHW | XDHT | r 1

o
g c
DuoPlug® é =
162815G | 16 [ 65| 1 | 31 [ 13| - [M10| 15 | 2 | 310311 — 2
ds apcoe V9GO
@ |d,| 2028156 20 | 65| 1 31513 M12]185] 3 | 310311 ; .
L agCoc [LHSO E:
n -I—
252815G| 25 | 65| 1 [375| 13| - [M16/235| 4 | 310311 . =
§ A,B,CD,E Ynge g
~ £
— 2
N 3
[ @.__ \J;’}E _—
25 500 07 500 TV 04-1 17 500 17 502 e
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405 k]
&
[}
E
£
2
5
<

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 176

Service und
Dienstleistungen

Praxiswissen
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Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

Zubehor

XDHW | r 1
02 79 835 ? g v g HSC 05 PVTi
0279 892 ? CBN fiir Stahl
. 02 79 894 V PKD - £
s S35
3?9
58
Do
27T
78
XDHT | r 1
0279 831P V K10 Poliert
8
0279 880 ? K10 PVTi a
. 0279 880D V K10 PVDiaN 2
L =
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung V Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung 7 Grobzerspanung &7 Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <
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pokolm S voha

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

RHOMBUSFRASER

XDHW | XDHT | r 1

Universalwerkzeuge zum Schlichten und Konturfrasen mit kleinen Radien.
* besonders ruhiger Werkzeuglauf in Ecken und Taschen
* geringe Leistungsaufnahme

16281 | 16 | 6,5 1 1285] 1.3 - M8 |1338 A3|;4C31DS : M 1] g
20281 | 20 | 6,5 1 285 1,3 - M10| 18 319-323 '
g:‘ A,B,C,D,E el ]/
25281 | 25 | 6,5 1 1325|113 - (IM12| 21 4 A3§4c32D9 : M .2' g
30281 | 30 | 6,5 1 3251 1,3 - [M12| 21 A3§4C3%9 : lﬁ ';l
) 35281 | 35 | 6,5 1 [425] 13 - |[M16| 29 6 A3§0c3?l>)5 ; ﬁ .E' g
— 42281 42 | 6,5 1 1425 1,3 - IM16| 29 6 A3§0C33|‘)5 : ﬁ 1] g
o CFokoLi — g — -
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 176

XDHW | r 1

02 79 835 V g v g HSC 05 PVTi
02 79 892 ? CBN fiir Stahl
: 02 79 894 v PKD
0279 831P V K10 Poliert
l 02 79 880 ? K10 PVTi
. @ 02 79 880 D V K10 PVDiaN

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

RHOMBUSFRASER

XDHW | XDHT | r 2

Service und
Dienstleistungen

Universalwerkzeuge zum Schlichten und Konturfrasen mit kleinen Radien.
* besonders ruhiger Werkzeuglauf in Ecken und Taschen
e geringe Leistungsaufnahme

Praxiswissen
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2

Wendeplattenfraser

=
2 c
DuoPlug® é =
16282SG| 16 | 65| 2 |31 | 13| - [M10| 15 | 2 310-311 — 2
ds as.Co e [VIIEO
@ |d,| 202825G| 20 | 65| 2 [315] 13| - |M12[185]| 3 310-311 - ; N
L ABCoE NI E;
o ) N - E
s 252825G| 25 [ 65| 2 |375] 1,3 M16[23,5| 4 A3§0c3101 & =
a . D, L, U, °
£
= 5
, 2
(= (FoRoLH }——— (e = ———
25500 07 500 TV 04-1 17 500 17 502 g
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405 k]
&
Einschraubfraser g
=
16282 | 16 | 65| 2 [285| 13| - |M8[138] 2 314-318 ' S
d AB,CD,E Yin o s
3
20282 20 | 65| 2 [285| 13| - |[m10| 18 | 3 319323 ;
d A, B, CD,E ial ']/ .
3 =
- 25282| 25 | 65| 2 [325|13 | - [Mm12| 21 | 4 324-329 g E
A,B,CD,E i 28
> 4=
30282 30 | 65| 2 [325|13] - [M12] 21| 5 324-329 s
3 A B,CD,E §§
- =
‘E — 35282 | 35 | 65| 2 [425|13 | - [M16| 29 | 6 330-335 &3
- A B,CD,E Eal o/
(o]
di M\ (o (FoRoL J—— (4 —_—
25500 07 500 TV 04-1 17 500 17 502 5
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 | E > Seite 405 S
=
N

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 176

XDHW | r 2

Spezial- und
Sonderprodukte

02 79 835 R2 ? g g ? HSC 05 PVTi
_ .
(]
ks
- a
£l %]
=
2
'S
=
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung V Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung 7 Grobzerspanung &/ Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <
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pokolm S voha

PLANFRASER

Baseworx®

Wendeplattenfraser

BeACHTenswerte Planfraser fiir hochwirtschaftliches Frasen mit groBen Spantiefen.
Diese Werkzeuge zeichnen sich durch ihren sehr geringen Leistungsbedarf aus.
Ebenfalls kdnnen die Werkzeuge als Fasfraser eingesetzt werden.

Einschraubfraser

335288 | 35 - 42 | 3,5 - [M16| 29 3 330-335 !
A B, CD,E M."g
ds
d
o CForoH @ |—
40 505 K 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
440388 | 40 - 42 | 3,5 - 16 | 35 4 340-341 !
A, B, CD,EF ."Q]
442388 | 42 42 | 3,5 - 16 | 35 4 340-341 '
A B, CD,EF M."Q]
550388 | 50 - 52 | 3,5 - 22 | 40 5 342-344 !
A CD,EF "'Q]
552388 | 52 52 | 3,5 - 22 | 40 5 342-344 '
A, CDEF Ml.lQ]
763388 | 63 - 52 | 3,5 - 27 | 48 7 345-347 !
A CD,EF ."Q]
766388 | 66 52 | 3,5 - 27 | 48 7 345-347 '
A CD,EF Ml"Q]
880388 | 80 - 52 | 3,5 - 27 | 60 8 345-347 !
A CD,EF Iﬁl"g
d,
- - 9100388 | 100 52 | 3,5 - 32 70 9 348
A CD,EF MQ]
12125388 | 125 | - 52 | 3,5 - 40 | 90 | 12 349
A CD,EF MQ]
(=] 1 (Foxomn — (g 5
40505 K GWSTPS8ISK 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

Service und
Dienstleistungen

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 176

Praxiswissen

OFMW/OFET fiir Baseworx®
03 88 831P g K10 Poliert

03 88 840 ? @ P40 PVTi
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Wendeschneid-
platten

Spezial- und .. Spindelsysteme/ : .
Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme | Vollhartmetallfraser

Technische Daten

Hauptanwendung ? Grobzerspanung V Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung

Index

Nebenanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung

—




pokolm S voha

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

PLANFRASER

SEEW

Unsere Planfraser ermdglichen sehr hohe Vorschiibe und zeichnen sich dabei durch

ihren geringen Leistungsbedarf aus.
Sie kénnen ebenfalls als Fasfraser eingesetzt werden.

24245 | 24 | 9,52 32 | 4,2 - [(M12| 21 2 !
ds 324-329 vin gl
dz 30245 | 30 | 9,52 33 | 4,2 - (M2 21 3 324-329 .
A B,CD,E ial [T/
opoloim
i =4
& N -
Eﬁ N [m) CPoKoLH —— (5= — | —————
d. 30 500 10 500 TV 1-5 T10 500 T10 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
42345 | 42 | 9,52 44 | 4,2 - 16 | 35 5
340-341
52345 | 52 |9,52 52,41 4,2 22 40 6 '
342-344 L
66345 | 66 |9,52 52,4 | 4,2 - 27 | 48 7 345-347 !
A, B,CD,E ."Q]
(i) (CPoKoLH J—— ¢ :*gg —_— e
30 500 10 500 TV 1-5 T10 500 T10 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405

Wendeschneidplatten
weitere Infos ab Seite 176

03 09 850

P25

PVTi

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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VDGT | r 1

Diese Werkzeuge eignen sich besonders fiir die Zerspanung von Aluminium, Kupfer,
Kunststoff und Grafit. Sie haben einen besonders leichten Schnitt und erméglichen
sehr hohe Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe.

Nur fiir Schrupp- und Vorschlichtoperationen!

Wendeplattenfraser

pokolm S voha

NE-BEARBEITUNG

Service und
Dienstleistungen

Praxiswissen

-
]
]

Hl
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T
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o
o
]

©
o

2

s
g ¢
rE:
DuoPlug® 2
o
16261SG| 16 | 9 | 1 [ 38| 4 | - [M10| 15 | 2 310-311 - 2
ds A.B,C.0,E [A1M&
@ 20261SG| 20 | 9 | 1 [395]| 4 M12[185| 2 310-311 - ,_
2 d, A8 Cp,E |2 BI& 2
S 25261SG| 25 | 9 | 1 |425| 4 | - |M16[235] 3 31031 | e S =
o [ppokol A,B,CD,E i g
" £
- N 5
= :
d i (o (FoRoLH }———  E ——
1 -~ 25500 07 500 TV 04-1 7 500 17 502 g
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405 k]
&
Einschraubfraser g
=
15261 15 | 9 | 1 [355| 4 | - | M8[138] 2 314-318 : s
A 8,CD,E |28 5
ds 20261 20| 9 | 1 [355]| 4 M10| 18 | 2 319-323 =
dz ' a8, e 2100 .
3 =
25261 | 25 | 9 | 1 |40 | 4 | - [M12] 21 | 3 ; £ £
324-329 L 28
> 4=
32261 32| 9 | 1 [475]| 4 | - [M16] 29 | 4 330-335 ; as
A8, C D€ A8 2 5
- =
42261 42 | 9 | 1 [425| 4 | - |M16| 29 | 5 330-335 ; &3
A8, C D€ |28
o (PoKoH J—— = ——
25500 07 500 TV 04-1 17 500 17 502 3
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 | E > Seite 405 S
=
N

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 180

VDGT | r1

Spezial- und
Sonderprodukte

02 11820 g K10 Poliert
/\ 0211860 g K10 PVTi

O g
— 02 11 860 D V K10 PVDiaN a
[}
=
o~ [}
K=
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung V Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung 7 Grobzerspanung &/ Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <
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pokolm S voha

NE-BEARBEITUNG

VDGT | r 1 | 3° ausgestellt

Diese Werkzeuge eignen sich besonders fiir die Zerspanung von Aluminium, Kupfer,
Kunststoff und Grafit. Sie haben einen besonders leichten Schnitt und erméglichen
sehr hohe Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe.

Speziell fiir Bearbeitungssituationen an senkrechten Wénden haben die
Wendeschneidplatten eine Anstellung von 3°.

Nur fiir Schrupp- und Vorschlichtoperationen.

Wendeplattenfraser

DuoPlug®

16 261-35G | 16 9 1 38 4 - |[M10| 15 2 310-311 '
ds as.Co e [ABIE
@ 20261-35G | 20 9 1 395| 4 - |[M12[185| 2 310-311 "
2 l-g—é—l A, B,C,D,E ia] [}
% T T 25261-3SG | 25 9 1 [425] 4 - |[M16[235| 3 310-311 Iﬁ &
& [Ppokeln A B,C,D,E &
3]
1 ~ 25500 07 500 TV 04-1 T7 500 17 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
Einschraubfraser
15261-3 | 15 9 1 35 4 - M8 |138]| 2 314-318 "
A B CD,E lﬁ L
3 16 261-3 | 16 9 1 355| 4 - M8 1|138| 2 314-318 .
d3 ! ! |
A B CD,E M L
20261-3 | 20 9 1 355( 4 - |[M10| 18 2 319-323 "
A B CD,E [ﬁ L
25261-3 | 25 9 1 40 4 - [M12| 21 3 324-329 .
AB,CD,E Ving
32261-3 | 32 9 1 [475] 4 - |[M16| 29 4 330-335 "
A B CD,E L
42 261-3 | 42 9 1 425 4 - |[M16| 29 5 330-335 "
A B, CD,E L
o (Foxom —- o —
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 17 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405

Wendeschneidplatten
weitere Infos ab Seite 180

02 11 820 g K10 Poliert
/\ 02 11 860 g K10 PVTi
, 02 11 860 D g K10 PVDiaN
o~

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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? Feinzerspanung
¢/ Feinzerspanung

7 Mittlere Zerspanung
&7 Mittlere Zerspanung

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
? Grobzerspanung
? Grobzerspanung

pokolm<voha

pokolm S voha
Hauptanwendung
Nebenanwendung




pokolm S voha

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

NE-BEARBEITUNG

VCGT | r3

Nur fiir Schrupp- und Vorschlichtoperationen!

Diese Werkzeuge eignen sich besonders fiir die Zerspanung von Aluminium, Kupfer,
Kunststoff und Grafit. Sie haben einen besonders leichten Schnitt und erméglichen
sehr hohe Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe.

32260 | 32 | 16 3 48 | 9,5 - M16| 29 2 330-335 !
d A, B, CD,E @"'
3
42260 | 42 | 16 3 48 | 9,5 M16| 29 3 330-335 '
d A, B, CD,E M"'
o~
(i) CFOKOLH J—— \\;J':g 4] —_— | ey
45500 20500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
42360 | 42 | 16 3 57 | 9,5 - 16 | 35 3 340-341 !
A, B CD,E M"'
52360 | 52 | 16 3 57 | 9,5 - 22 | 40 3 342-344 '
A, B, CD,E Iﬁ."
66360 | 66 | 16 3 57 | 9,5 - 27 | 48 4 345-347 !
A, B CD,E M"'
80360 | 80 | 16 3 57 | 9,5 - 27 | 60 5 345-347 '
A B CD,E Iﬁ".
100360 | 100 | 16 3 57 | 9,5 - 32 | 70 6 348
A, B, CD,E
125360 | 125 | 16 3 57 | 9,5 - 40 | 90 7 349
A, B, CD,E
i) CPOKOLH J—— 75 5 —_— —
45500 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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42/2

Wendeschneidplatten
weitere Infos ab Seite 180

VCGT | r 3
05 22 820 g K10 Poliert

05 22 860 V K10 PVTi

05 22 860 D g K10 PVDiaN

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

—m

Service und
Dienstleistungen

Praxiswissen
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platten
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pokolm S voha

Wendeplattenfraser

TEHX

MIRROWORX®

Frasen statt Schleifen ist das Motto dieser Schlichtwerkzeuge. Entwickelt zur Herstel-
lung von absolut glatten und ebenen Flachen mit enormen Zahnvorschiiben dringen

diese Werkzeuge in das Gebiet des Schleifens vor.

Aufsteckfraser
242384 | 42 14,32 43 1 | - | 16| 35 340-341 ;
P el [
252384 | 52 [14,32 43 | 1 | - | 22| 48 342-344 ;
A,B,D,EFG ving
266384 | 66 [14,32 530 1| - |27]60 345-347 ;
ds A,B,D,E,F,Giﬁ"l
dg 280384 | 80 [14,32 53 1| - |27 60 345-347 .
. AB,D,EFG vine
= 2100384 | 100 [14,32 53 01| - |32]70 348 |4
_Nl A A, B,D,EF G
- -
| I o o =] (FoRO —— | CFoRam— g
di 35 500 45500 L GWSTPS8ISK 15 500 20 500 TV 2-8
A > Seite 401 B > Seite 401 C > Seite 403 D >Seite 403 | E > Seite 403 |  F > Seite 404
1
T15 502
G > Seite 405

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 182

04 84 835

HSC 05

PVTi

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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? Feinzerspanung
¢/ Feinzerspanung

7 Mittlere Zerspanung
&7 Mittlere Zerspanung

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
? Grobzerspanung
? Grobzerspanung

pokolm<voha

pokolm S voha
Hauptanwendung
Nebenanwendung




QUADWORX®

GroBe S

* vier Schneidkanten je Wendeschneidplatte fiir hoch wirtschaftlichen Einsatz

* sehr hohe Abtragsraten und extrem leichter Schnitt

* StandardmaBig verfiigen alle Werkzeuge (iber die patentierte Wendeplatteneinbet-
tung und innere KiihImittelzufuhr

* extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis fz 1,5 mm

e NEU: speziell entwickelte Wendeschneidplatten-Sorte M40 mit Spanmulde und PVST-
Beschichtung nun auch fiir die Zerspanung von RSH-Stéhlen

1/2)

Wendeplattenfraser

DuoPlug®

216247SG | 16 7 (13| 31 1 - |M10| 15 2 310-311 '
Bcer DM
- 3182475G| 18 7 [1,3*] 31 1 - |M10| 15 3 310-311 g =
@ r ACDEF [EIE
=
o 320247SG | 20 7 [13%] 33 1 - IM12[186| 3 310-311 i
o . . ' =R
S acoer [AENIE
(=] * - -
o 4252475SG | 25 7 113 35 1 M16|235| 4 310-311 M.j'%
A CD,EF !
-
(i) (i) (CFoKomn J——- (= =
25500 25500 K 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
A > Seite 401 B > Seite 401 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405
Einschraubfraser
214247 | 14 7 [1,3*]285]| 1 - M8 |138| 2 314-318 !
B,C,D,EF M@"'g
d3
- g 216247 | 16 7 [ 13285 1 - M8 |138| 2 314-318 "
2 BLMJMm“g
318247 | 18 7 [13*]285]| 1 - M8 |138| 3 314-318 !
A CD,EF Iﬁ@."g
320247 | 20 7 |1,3%1285]| 1 - [M10| 18 3 319-323 '
ACD.EF [NENIO
425247 | 25 7 [13*]325] 1 - (IM12| 21 4 324-329 '
A CD,EF Iﬁ@.‘.g
o o (FokouH J—- C 0
25500 25500 K 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
A > Seite 401 B > Seite 401 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405
* zu programmierender Eckenradius
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 184

02 47 837 % % HSC 05 PVTi
I @
- T 02 47 842 % P40 PVTi
1 7 . &
\-- ] —
GroBe S mit Hohlkehle NEU
02 47 896 M40 PVST

? Grobzerspanung
? Grobzerspanung

Hauptanwendung

Nebenanwendung

V Mittlere Zerspanung
&/ Mittlere Zerspanung

? Feinzerspanung
¢/ Feinzerspanung

* zu programmierender Eckenradius

—

Service und
Dienstleistungen

Praxiswissen
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Wendeschneid-
platten
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GroBBe M

QUADWORX®

e sehr hohe Abtragsraten und extrem leichter Schnitt
« StandardmaBig verfiigen alle Werkzeuge iiber die patentierte Wendeplatteneinbet-

UWifl@

tung und innere KiihImittelzufuhr
¢ extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis fz 2,2 mm

* vier Schneidkanten je Wendeschneidplatte fiir hoch wirtschaftlichen Einsatz

e NEU: speziell entwickelte Wendeschneidplatten-Sorte M40 mit Spanmulde und PVST-
Beschichtung nun auch fiir die Zerspanung von RSH-Stéhlen

1/2)

Wendeplattenfraser

DuoPlug® NEU
2222485G | 22 9 |15%[355]| 1,5 - |[M12[185| 2 310-311 'm
; AB,C,D,E Lafmf (1 o/
® - - % } .
o - a2 3252485G | 25 9 [15 40 | 1,5 M16|23,5| 3 A3|;0c31[)1 . MIEI%Q]
E by U,
[=]
=
o
o
= o @— | (8 | —— |
30 500 10 500 TV 1-5 T10 500 T10 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
Einschraubfraser
222248 | 22 9 |15* 29 | 1,5 - [M10| 18 2 319-323 "
A B,CD,E M."Q]
325248 | 25 9 |15%| 33 | 1,5 - IM12] 21 3 324-329 "
A B CD,E M."
d3
- - 430248 | 30 9 [15%| 42 | 15 - [M16| 29 4 330-335 .
| d2 | ' ' !
el ABCo VRO
432248 | 32 9 |15%| 42 | 1,5 - |M16| 29 4 330-335 R
A B, CD,E M."Q]
[} 435248 | 35 9 [15%| 42 | 15 - [M16| 29 4 330-335 "
= AB.CoE [DEIIO
| =2 535248 | 35 9 |15%| 42 | 1,5 - |M16| 29 5 330-335 "
: a a5.Coe VEIIIO
Ix 542248 | 42 9 |15 42 | 1,5 - |[M16| 29 5 330-335
— N g g "
T -\ A /B CD,E Lajuf 1 {-)
(o ow— | (o e
30 500 10 500 TV 1-5 T10 500 T10 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405
542348 | 42 9 |15*%|425( 1,5 - 16 35 5 340-341 "
" A,B,C,D,E el U]/
T 652348 | 52 | 9 [15%[525( 15| - |22 | 40 | 6 | 342344 ;
A B CD,E M."
I [pm) CPoKoLH —— [\7>m —_
30500 10 500 TV 1-5 T10 500 T10 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405

* zu programmierender Eckenradius

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend

128




pokolm S voha N E U i
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Service und
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Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 184

Praxiswissen

03 48 842
i ,/f 03 48 846 PVGO
- |
1 7 . & 03 48 852 PVTi
\-- R

03 48 860 % % K10 PVTi

GroBe M mit Hohlkehle
03 48 896 % % M40 PVST
i
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Wendeschneid-
platten

Spezial- und .. Spindelsysteme/ : .
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Hauptanwendung ? Grobzerspanung V Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung * zu programmierender Eckenradius
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I NEU

Wendeplattenfraser

QUADWORX®

GroBe L

Beschichtung nun auch fiir die Zerspanung von RSH-Stéhlen

* vier Schneidkanten je Wendeschneidplatte fiir hoch wirtschaftlichen Einsatz
e sehr hohe Abtragsraten und extrem leichter Schnitt
« StandardmaBig verfiigen alle Werkzeuge iiber die patentierte Wendeplatteneinbet-

tung und innere KiihImittelzufuhr
e extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis fz 2,5 mm
e NEU: speziell entwickelte Wendeschneidplatten-Sorte M40 mit Spanmulde und PVST-

1/2)

Einschraubfraser

NEU
335249 35 | 10 [23*] 42 [25] - [m16] 29[ 3 | 330335 :
ABCoE [DEIO
d
-ds 442249 | 42 | 10 |23*| 42 | 25| - [M16| 29 | 4 | 330335 :
- AB.CoE DO
e
|/—-| (/I -
_} L1
- ! - o _ e
L d o (CPoKOLH J—— = —_— e
40505 K 15 500 V28 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B>Seite 403 | C>Seited04 | D>Seite405 | E > Seite 405
422349 a2 [ 10 [23*[ a2 [25[ - [16 [ 35| a [ 340341 ,
ACDEF [AEBIO
e 552349 | 52 | 10 [23*| 52 | 25| - |22 | 40| 5 | 342344 o
- 5.Co.Ef MBI
——
L 766349 | 66 | 10 [23*| 52 | 25| - |27 | 48| 7 | 345347 .
pokolm ' ' :
T 5,C0,¢, ¢ [LIBIOS
@ d 880349 | 80 | 10 [23*| 52 [ 25| - |27 | 60 | 8 | 345347 :
L ‘F 3 5.C.0.6, ¢ IO
)
B o= o o — | 6 .
40 505 K 40 505 15500 28 T15 500 T15 502
A > Seite 401 B>Seite 401 | C>Seited03 | D>Seite404 |E>Seited05| F > Seite 405

* zu programmierender Eckenradius

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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weitere Infos ab Seite 184

Praxiswissen

04 49 842

i ,/f 04 49 846 PVGO

O, [

1 7 . & 04 49 852 PVTi
\-- R

04 49 860 % % K10 PVTi

GroBe L mit Hohlkehle
04 49 896 % % M40 PVST
i
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Wendeplattenfraser

TRIGAWORX®

GroBe S

e extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis fz 1,5 mm
* bessere Schneidenausnutzung durch drei effektive Schneidenkanten pro Platte
e sehr gute Laufruhe auch in groBen Arbeitstiefen und tiefen Konturen

Speziell fiir die Schruppbearbeitung.

DuoPlug®

2162725G | 16 7 [15%|385] 1 - [M10| 15 2 310-311 g =
q A,B,C,D,E,FM“‘éQ]
3 . ) . .
d, 320272SG | 20 7 |15%(395| 1 M12]185| 3 A 3183D11E Fl:'?ég
@ ’ ' 1 by
o
3 4252725G | 25 7 [15%|415] 1 - [M16(235| 4 310-311 g =
a T A,B,C,D,E,F""@Q]
=
(=] L]
. _
— ° (=)
d . \ID @—— K,//—— 783 —_— | ————— \»7,\‘
— = 25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502 12 510
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405 F > Seite 405
Einschraubfraser
216272 | 16 7 [15%|285] 1 - [ M8 [138]| 2 314-318 !
ds A,B,C,D,E,FM"'Q]
d. 320272 | 20 7 |15%1285]| 1 - [M10| 18 3 319-323 '
- A,B,C,D,E,FMl"Q]
425272 | 25 7 [15%|325] 1 - (M12| 21 4 324-329 !
|| A,B,C,D,E,FM"'Q]
o CPoKoLH J——- C j/gj I O
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 17 502 12510
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 405 E > Seite 405 F > Seite 405

Wendeschneidplatten
weitere Infos ab Seite 188

02 72 835

0272 840

* zu programmierender Eckenradius

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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? Feinzerspanung
¢/ Feinzerspanung

7 Mittlere Zerspanung
&7 Mittlere Zerspanung

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
? Grobzerspanung
? Grobzerspanung

pokolm<voha

pokolm S voha
Hauptanwendung
Nebenanwendung
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TRIGAWORX®

GroBBe M

* extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis fz 2 mm
* bessere Schneidenausnutzung durch drei effektive Schneidenkanten pro Platte
* sehr gute Laufruhe auch in groBen Arbeitstiefen und tiefen Konturen

Speziell fiir die Schruppbearbeitung.

Wendeplattenfraser

DuoPlug®

225273SG| 25 (10,3 1,9*|475]| 1,5 - [M16|235(| 2 310-311 .;.%
d A B,CD,EF
3
d.
@
o
E e
g P
(=]
3
(m] L]
. —
—_ o =)
I - 0 T
d = | o |6 . :
30500 35511 10500 TV1-5 T10 500 T10 502
A > Seite 401 B > Seite 401 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405
Einschraubfraser
225273 | 25 | 10,3 1,9*[325]| 1,5 - IM12(225( 2 324-329 '
d A,B,C,D,E,Flﬁ".g
3
330273 | 30 | 10,3]1,9*|425]| 15 - |M16| 29 3 330-335 '
2 A,B,C,D,E,FM."Q
335273 | 35 | 10,3 1,9*|425]| 1,5 - |M16| 29 3 330-335 "
AB.CD £ F|AHO
435273 | 35 |10,3(1,9*[425]| 15 - |M16| 29 4 330-335 '
A B,CD,EF M.‘.g
« 442273 | 42 (10,3 (1,9*|425| 1,5 - [M16| 29 4 330-335 !
- A,B,C,D,E,F@"'g
=~ (o o CFoxon }—— C |
30500 35511 10 500 TV1-5 T10 500 T10 502
A > Seite 401 B > Seite 401 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405
442373 | 42 (10,3 (1,9*|425| 1,5 - 16 | 35 4 340-341 '
d3 A,B,C,D,E,F".g
552373 | 52 {10,3[19*|525| 1,5 - 22 | 40 5 342-344 '
[—g-z-] A,B,C,D,E,FM'*'g
o
o 1 (FoKoLH J—— ( ga x
30500 35511 10 500 TV 1-5 T10 500 T10 502
A > Seite 401 B > Seite 401 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405
* zu programmierender Eckenradius
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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0373 835 V HSC 05 PVTi
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Wendeplattenfraser

TRIGAWORX®

GroBe L

e extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis fz 3 mm
* bessere Schneidenausnutzung durch drei effektive Schneidenkanten pro Platte
e sehr gute Laufruhe auch in groBen Arbeitstiefen und tiefen Konturen

Einschraubfraser

232274 | 32 (143 |4,6*|425| 2 - [M16| 29 2 330-335 "
d A B C,DE,FM."Q]
3
da
‘opokotm
L]
o o -
- °
e o o1 - g [
! 45 500 10510 20500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405
452374 52 | 14,3 |4,6* | 52,5 2 - 22 40 4 342-344 ;
A B, CD,EF Ml"Q]
466374 | 66 | 14,3 |4,6% 525 2 - 27 48 4 345-347 "
A B, CD,EF Ml"g
580374 | 80 |14,3|4,6*|525( 2 - 27 60 5 345-347 "
A B Co,c r[ NI
o o1 (PoRoLH J——= g ‘
45 500 10510 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
A > Seite 401 B > Seite 403 C > Seite 403 D > Seite 404 E > Seite 405 F > Seite 405

Wendeschneidplatten

weitere Infos ab Seite 188

P40

PVTi

* zu programmierender Eckenradius

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolmSvoha

WENDESCHNEIDPLATTEN

Die komplette Palette.

Die breit gefdcherte und gut durchdachte Vielfalt der Alle Pokolm-Voha Wendeplatten basieren auf praxiser-
Wendeschneidplatten zeichnet das Angebot von Pokolm- probten Einsatzgebieten unserer Kunden und werden aus
Voha aus. neuen Herausforderungen standig weiterentwickelt.

Perfekt abgestimmt auf unser Werkzeugsystem, mit einer Dieser stetige und innovative Entwicklungsprozess sowie
groBen Auswahl an Qualitdten, Geometrien und unter- die auBerordentlich intensive Kooperation mit unseren
schiedlichen Anwendungsmaglichkeiten, steht damit ein Zulieferern und Beschichtungspartnern gewahrleisten je-
Programm zur Verfligung, das fiir jede Aufgabe eine opti-  derzeit aktuelle Qualitaten.

male Losung bietet:

Durchmesser von 5-20 mm, unterschiedliche Formen,
Materialien und Beschichtungen ermdglichen gemeinsam
mit dem groBen Tragerwerkzeugangebot und der paten-
tierten Einbettung jede individuelle Kombination.
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28
WENDESCHNEIDPLATTEN
3
Seite =
Rundplatten r2,5 140 .
r3,5x1,99 142 $
r3,5x2,38 144 g
r5 146 E—
ré6 150 g
r8 152
r10 154 | .
Wendeschneidplatten fiir Kugelfraser WaveWorx® r8 | r10|r12,5]|r16 156 -f:
Vier-Schneiden-Platten r5/r6|r8|r10 158 é
Kugelplatten fiir Uniworx® rd|r5|r6|r8|r10 160 =
Torusplatten fiir Uniworx® r3|rd|r5|r7 164 5
Slotworx® GroBe S 166 £
GriBe M 168 |2
GroBe L 172 é
Rechteck-Platten ADEW | LDLX | CDHT 174 S
Achtkant-, Vierkant- und Rhombus-Platten OFMW | SEEW | XDHW | XDHT 176 %
V-Platten r1]r3 180 :f,'>’
Polygon- und Dreikant-Platten TEHX flir Mirroworx® 182 E
Quadworx® Quadworx® S | M | L 184 g
Trigaworx® Trigaworx® S | M | L 188

. Spezial- und .. Spindelsysteme/
Technische Daten Sonderprodukte Zubehtr Schrumpftechnik

Index




pokolm S voha

RUNDPLATTEN

r2,5

Wendeschneidplatten

0105 835 RDHX 0501 MOT HSC 05 PVTi 5 1,5 2,5 M2

’\6 01 05 850 RDHX 0501 MOT P25 PVTi 5 1.5 2,5 M 2
01 05 870 RDHX 0501 MOT Cermet PVTi 5 1,5 2,5 M2
H sl

[eY]  Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht ~ [21  Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend
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Wendeschneidplatten

RUNDPLATTEN

r3,5x1,99

S
< S
*5,6‘
d s r <&

2

0107 835 RDHX 07T1 MOT HSC 05 PVTi 7 | 1,9 [ 35 [M25
° 0107 840 RDHX 07T1 MOT P40 PVTi 7 |19 | 35 [M25
N
0107 842 RDEX 07T1 MOT P40 PVSR 7 | 1,9 | 35 [M25
@ 0107 850 RDHX 07T1 MOT P25 PVTi 7 |19 | 35 [M25
u S 0107 860 RDHX 07T1 MOT K10 PVTi 7 | 1,9 [ 35 [M25
0107 870 RDHX 07T1 MOT Cermet PVTi 7 |19 | 35 [M25
RDHX mit Hohlkehle

0107 831P RDHX 07T1 MOE K10 Poliert 7 | 1,9 | 35 [M25
0107 880D RDHX 07T1 MOE K10 PVDiaN 7 |19 | 35 [M25
ﬁ 0107 880 RDHX 07T1 MOE K10 PVTi 7 | 1,9 [ 35 [M25

|

%

-— S -

[Neu]  Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

(2] Auf Anfrage

M ab Lager lieferbar, freibleibend
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RUNDPLATTEN

r3,5x2,38

Wendeschneidplatten
S S 3
: 2 2 .{:\{&Q \’0@
. X N
A8 S 8 d&;,
F d s r <0

02 07 835 RDHX 0702 MOT HSC 05 PVTi 7 238 | 35 [M25
02 07 840 RDHX 0702 MOT P40 PVTi 7 238 | 35 [M25
60 02 07 842 RDEX 0702 MOT P40 PVSR 7 238 | 35 [M25

A\
02 07 844 RDHX 0702 MOT P40 PVML 7 238 | 35 |M25
02 07 850 RDHX 0702 MOT P25 PVTi 7 238 | 35 |M25

u S 02 07 860 RDHX 0702 MOT K10 PVTi 7 238 | 35 |[M25

02 07 870 RDHX 0702 MOT Cermet PVTi 7 238 | 35 [M25
02 07 892 RDHX 0702 MOT CBN fiir Stahl 7 2,38 35 |M25
RDHX mit Hohlkehle

02 07 831P RDHX 0702 MOE K10 Poliert 7 238 | 35 |M25

02 07 880 RDHX 0702 MOE K10 PVTi 7 2,38 35 [M25

?| 02 07 880 D RDHX 0702 MOE K10 PVDiaN 7 238 | 35 |M25

|
% 02 07 897 RDPX 0702 MOT P25 PVGO 7 2,38 35 |M25
- S —
[eY]  Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht ~ [21  Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend
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RUNDPLATTEN

r5

Wendeschneidplatten

L
& S
8 J
N &
& &
5 d s r 3

02 10 835 RDHX 1003 MOT HSC 05 PVTi 10 3,18 M 3,5
02 10 837 RDMX 1003 MOT HSC 05 PVFN 10 3,18 M 3,5
6" 02 10 840 RDHX 1003 MOT P40 PVTi 10 | 3,18 M 3,5
A\

02 10 842 RDEX 1003 MOT P40 PVSR 10 3,18 M 3,5
@ 02 10 844 RDHX 1003 MOT P40 PVML 10 | 3,18 M 3,5
u S 02 10 850 RDHX 1003 MOT P25 PVTi 10 3,18 M 3,5
02 10 860 RDHX 1003 MOT K10 PVTi 10 | 3,18 M 3,5
02 10 892 RDHX 1003 MOT CBN fiir Stahl 10 3,18 M 3,5

RDHX mit Hohlkehle
02 10 831P RDHX 1003 MOT K10 Poliert 10 3,18 M 3,5
02 10 848 RDMX 1003 MOT P40 PVGO 10 3,18 M 3,5
ﬁ| 02 10 880 RDHX 1003 MOT K10 PVTi 10 | 3,18 M 3,5

|
% 02 10880 D RDHX 1003 MOT K10 PVDiaN 10 3,18 M 3,5

S
- = 02 10 897 RDPX 1003 MOT P25 PVGO 10 | 3,18 M 3,5
0210834 REHX 1003 MOT HSC 20 PVTi 10 3,18 M3

o
('LQ 02 10 835K REHX 1003 MOT HSC 05 PVTi 10 3,18 M3
02 10 841 REHX 1003 MOT P40 PVTi 10 3,18 M3
O
02 10 895 REHX 1003 MOT P40 PVGM 10 | 3,18 M3
i Bl

[Neu]  Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

(2] Auf Anfrage

M ab Lager lieferbar, freibleibend
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RUNDPLATTEN

r5

Wendeschneidplatten
3
\’0@

\‘\5’6\
<3

RPHN (CBN)

02 10 092 RPHN 1003 MO CBN fiir Stahl 10 | 3,18 5

o
'\)\ﬁ 0210 093 RPHN 1003 MO CBN fiir Guss 10 | 3,18 5
-’—lgl-‘—

[eY]  Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht ~ [21  Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend
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Wendeschneidplatten

RUNDPLATTEN

re

&
&
¥F d s r

N
"

\QQ;
&
(&)

03 12 835K RDHX 12T3 MOT HSC 05 PVTi 12 3,97 M 3,5
03 12 837K RDMX 1273 MOT HSC 05 PVFN 12 3,97 M 3,5
6" 03 12 840K RDHX 1273 MOT P40 PVTi 12 | 3,97 M 3,5
A\
03 12 842K RDEX 1273 MOT P40 PVSR 12 3,97 M 3,5
@ % 03 12 844K RDHX 1273 MOT P40 PVML 12 | 3,97 M 3,5
u S 03 12 850K RDHX 1273 MOT P25 PVTi 12 3,97 M 3,5
03 12 860K RDHX 1273 MOT K10 PVTi 12 | 3,97 M 3,5
0312 870K RDHX 1273 MOT Cermet PVTi 12 3,97 M 3,5
RDHX mit Hohlkehle
0312 831P RDHX 1273 MOT K10 Poliert 12 | 3,97 M 3,5
03 12 848K RDMX 1273 MOT P40 PVGO 12 3,97 M3,5
ﬁ| 0312 880 RDHX 1273 MOT K10 PVTi 12 | 3,97 M 3,5
?@J 0312880D RDHX 1273 MOT K10 PVDiaN 12 3,97 M 3,5
-5 03 12 897K RDPX 12T3 MOT P25 PVGO 12 | 3,97 M 3,5
N
03 12 834K REHX 1273 MOT HSC 20 PVTi 12 3,97 M 3,5
('LQO 03 12 841K REHX 12T3 MOT P40 PVTi 12 | 3,97 M 3,5
03 12 895K REHX 1273 MOT P40 PVGM 12 3,97 M 3,5
e

[Neu]  Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

(2] Auf Anfrage

M ab Lager lieferbar, freibleibend
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RUNDPLATTEN

r8

Wendeschneidplatten
S S 3
: 2 2 .{:\{&Q \’0@
. X N
A8 S 8 d&;,
F d s r <0

04 16 835 RDHX 1604 MOT HSC 05 PVTi 16 | 476 | 8 |[M45
6" 04 16 840 RDHX 1604 MOT P40 PVTi 16 | 476 | 8 |[M45
N

04 16 842 RDEX 1604 MOT P40 PVSR 16 | 476 | 8 [M45
@ 04 16 844 RDHX 1604 MOT P40 PVML 16 | 476 | 8 |[M45
u S 04 16 850 RDHX 1604 MOT P25 PVTi 16 | 476 | 8 [M45
04 16 860 RDHX 1604 MOT K10 PVTi 16 | 476 | 8 |[M45

RDHX mit Hohlkehle
04 16 831P RDHX 1604 MOT K10 Poliert 16 | 476 | 8 |[M45
04 16 848 RDMX 1604 MOT P40 PVGO 16 | 476 | 8 |[M45
04 16 880 RDHX 1604 MOT K10 PVTi 16 | 476 | 8 [M45
04 16 897 RDPX 1604 MOT P25 PVGO 16 | 476 | 8 |[M45

REHX

04 16 834 REHX 1604 MOT HSC 20 PVTi 16 | 4,76 8 |M45

('LQ 04 16 841 REHX 1604 MOT P25 PVTi 16 | 4,76 8 | M45

. 04 16 895 REHX 1604 MOT P40 PVGM 16 | 4,76 8 M 4,5
O

[NeY]  Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht ~ [21  Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend
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RUNDPLATTEN

r10

Wendeschneidplatten
S S 3
: 2 2 .{:\{&Q \’0@
. X N
A8 S 8 d&;,
F d s r <0

06 20 835 RDMX 2006 MOT HSC 05 PVTi 20 6 10 [M45

o
’\6 0620 840 RDMX 2006 MOT P40 PVTi 20 6 10 |M45
06 20 844 RDMX 2006 MOT P40 PVML 20 6 10 |M4,5

. ' 0620 850 RDMX 2006 MOT P25 PVTi 20 6 10 |M45
Jﬂ* 06 20 860 RDMX 2006 MOT K10 PVTi 20 6 10 |M4,5

RDHX mit Hohlkehle

06 20 831P RDHT 2006 MOT K10 Poliert 20 6 10 |M4,5
06 20 880 RDHT 2006 MOT K10 PVTi 20 6 10 |M45
06 20 880 D RDHT 2006 MOT K10 PVDiaN 20 6 10 |M45

RFHX

06 20 843 RFMX 2006 MOT P40 PVML 20 6 10 |M45
o
ff_)
el s
[
[eY]  Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht ~ [21  Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend
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WENDESCHNEIDPLATTEN FUR
KUGELFRASER WAVEWORX®

Wendeschneidplatten &‘0’
& & & N
W o & & s°
o® Q& ’&{\ r-,é\\ (\5"'
<® N [\ ¥ [ s r <

03 16 850 P25 PVML 15,6 | 3,18 8 [M25

04 20 850 P25 PVML 19,6 | 44 10 M3

05 25 850 P25 PVML 24,5 5 125 | M4

06 32 850 P25 PVML 30,7 | 6,3 16 M4

[NeY]  Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht ~ [21  Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend
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VIER-SCHNEIDEN-PLATTEN
" r5|/r6|r8]r10

Wendeschneidplatten
. o~ &\\\\Q
58 § &
¥ d s r

10 10 860 ROHX 1002 K05 PVTi 10 2,5 5 | M35

-©

10 12 860 ROHX 1203 K05 PVTi 12 3 6 M4

-©

10 16 860 ROHX 16T3 K05 PVTi 16 4 8 M5

-©

10 20 860 ROHX 2004 K05 PVTi 20 5 10 M5

-©

[NeY]  Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht ~ [21  Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend
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KUGELPLATTEN FUR UNIWORX

r4a|r5|r6]r8|r10

Wendeschneidplatten

08835V ROHX 08T1 HSC 05 PVTi 8 2 M3
08836V ROHX 08T1 HSC 05 PVTiH 8 2 M3
08840V ROHX 08T1 P40 PVTi 8 2 M3
10835V ROHX 1012 HSC 05 PVTi 10 | 2,75 M 3,5
10836V ROHX 1012 HSC 05 PVTiH 10 | 2,75 M 3,5
10840V ROHX 1072 P40 PVTi 10 | 2,75 M 3,5
12835V ROHX 12XX HSC 05 PVTi 12 33 M4
12836V ROHX 12XX HSC 05 PVTiH 12 3.3 M4
12840V ROHX 12XX P40 PVTi 12 33 M4
16835V ROHX 16T3 HSC 05 PVTi 16 4 M5
16836V ROHX 16T3 HSC 05 PVTiH 16 4 M5
16 840V ROHX 16T3 P40 PVTi 16 4 M5

[Neu]  Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

(2] Auf Anfrage

M ab Lager lieferbar, freibleibend
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KUGELPLATTEN FUR UNIWORX

r4a|r5|r6]r8|r10

Wendeschneidplatten
N S
: : , S
. S
X8 $ &
F d s

20835V ROHX 20XX HSC 05 PVTi 20 5 10 M5
2 20836V ROHX 20XX HSC 05 PVTiH 20 5 10 M5
7
) 7 ,
{ S| 20840V ROHX 20XX P40 PVTi 20 5 10 M5
[eY]  Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht ~ [21  Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend
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Wendeschneidplatten

TORUSPLATTEN FUR UNIWORX

r3|rd4|r5]|r7

08 093 VR3 ROHX 08T1 CBN fiir Guss 8 2 M3

08 835V R3 ROHX 08T1 HSC 05 PVTi 8 2 M3

08 836 VR3 ROHX 08T1 HSC 05 PVTiH 8 2 M3
sl

10 093 VR4 ROHX 10T2 CBN fiir Guss 10 2,75 M 3,5

10835VR4 ROHX 1072 HSC 05 PVTi 10 2,75 M 3,5

10836 VR4 ROHX 1072 HSC 05 PVTiH 10 2,75 M 3,5
sl

12 093 VRS ROHX 12XX CBN fiir Guss 12 33 M4

12 835VR5 ROHX 12XX HSC 05 PVTi 12 3,3 M4

12 836 VR5 ROHX 12XX HSC 05 PVTiH 12 3,3 M 4
sl

16 093 V R7 ROHX 16T3 CBN fiir Guss 16 4 M5

16 835 VR7 ROHX 16T3 HSC 05 PVTi 16 4 M5

16 836 V R7 ROHX 16T3 HSC 05 PVTiH 16 4 M5

[Neu]  Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

(2] Auf Anfrage

M ab Lager lieferbar, freibleibend
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SLOTWORX®

GroBe S

i

Wendeschneidplatten

o
&
&
€ |
GroBe S | r0,8
02 71 840 RO8 XOMX 060208 P40 PVML 6,9 2,45 08 |M1,8
T
| &
_ |O‘ |
AN |
~els]
[NeY]  Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht ~ [21  Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend
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SLOTWORX®

GroBBe M

Wendeschneidplatten

L
& S
8 J
N &
& &
5 | s r 3

04 67 820 XDHT 107310 K10 Poliert 10 | 3,58 M 2,5

04 67 837 XDMT 107310 HSC 05 PVFN 10 | 3,58 M 2,5

04 67 844 XDHT 107310 P40 PVGO 10 | 3,58 M 2,5

04 67 848 XDMT 107310 P40 PVGO 10 | 3,58 M 2,5

04 67 860 XDHT 107310 K10 PVTi 10 | 3,58 M 2,5

04 67 860 D XDHT 107310 K10 PVDiaN 10 | 3,58 M 2,5
04 67 896 XDMT 107310 M40 PVST 10 | 3,58 M 2,5

04 67 820 R20 XDHT 107320 K10 Poliert 10 | 3,58 M 2,5
04 67 820 R30 XDHT 107330 K10 Poliert 10 | 3,58 M 2,5
04 67 820 R40 XDHT 107340 K10 Poliert 10 | 3,58 M 2,5

[Neu]  Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

(2] Auf Anfrage

M ab Lager lieferbar, freibleibend

168




pokolm S voha

Service und
Dienstleistungen

Praxiswissen

Wendeplatten-fraser

\
2
7}
c
=
T
wv
4]
°
c
2

g 102 Y @Of

@ w ? 02 g
LA A A ? M- E
V V| V|V " w-pe
? v g 102 M@I—{Z@& >

4 LR S p— é

@ g V 102 M — O g5 g

g 102 Vi — @0

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

g 104 T

Zubehor

Spezial- und
Sonderprodukte

NEU
104
i Y — @ O! &
o
[
©
a
%]
=
2
'S
=
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung 7 Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung E Feinzerspanung '§

—m



pokolm S voha

SLOTWORX®

- GroBe M
oS

Wendeschneidplatten
S S 3
: 2 2 < \’0\\V
. G o
2 3 < N
F [ s r <0

04 67 848 HF XDMT 10 T3 TR P40 PVGO 10 358 | 14 [M25
04 67 862 HF XDMT 10 T3 TR K10 PVGP 10 3,58 1.4 |M25
S
[eY]  Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht ~ [21  Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend
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SLOTWORX®

GroBe L

Wendeschneidplatten

S

05 68 848 XDMT 155210 P40 PVGO 15 5,2 M 3,5
05 68 896 XDMT 155210 M40 PVST 15 5,2 M 3,5
05 68 820 R30 XDHT 155230 K10 Poliert 15 5,2 M 3,5
05 68 820 R40 XDHT 155240 K10 Poliert 15 52 M 3,5
GroBelL | r5
05 68 820 R50 XDHT 155250 K10 Poliert 15 52 M 3,5
[eY]  Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht ~ [21  Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend
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Wendeschneidplatten

ADEW | r 0,8

RECHTECK-PLATTEN

ADEW | LDLX | CDHT

0278 835 ADEW 0902 08TR HSC 05 PVTi 9,52 | 2,38 | 08 [M25
]
- 1O ;l 02 78 850 ADEW 0902 08TR P25 PVTi 952 | 2,38 | 0,8 |[M25
7]
cnlsle 02 78 860 D ADEW 0902 08TR K10 PVDiaN 9,52 | 2,38 | 08 |M25
LDLX | r 0,4
02 77 850 LDLX 06T2 04 P25 PVTi 8 | 28 ] 04 [M25
7|
-1 1O ;I 02 77 860 LDLX 06T2 04 K10 PVTi 8 | 28 | 04 |M25
|
JEL 02 77 860 D LDLX 06T2 04 K10 PVDiaN 8 | 28 | 04 [M25
CDHT | r 0,8
03 78 835 CDHT 0903 08 HSC 05 PVTi 93 [ 298| 08 [M25
I { 7 03 78 840 CDHT 0903 08 P40 PVTi 93 | 298 | 08 |M25
— ,*’\_'\.I
oy
e 03 78 850 CDHT 0903 08 P25 PVTi 93 [ 298| 08 [M25
\/‘u — 5 -

[Neu]  Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

(2] Auf Anfrage

M ab Lager lieferbar, freibleibend

174




pokolm S voha

Service und
Dienstleistungen

Praxiswissen

Wendeplatten-fraser

\
2
7}
c
i
T
wv
o
°
c
2

Vollhartmetallfraser

Aufnahme-Systeme

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

Spezial- und i
Sonderprodukte Zubehor

Technische Daten

Hauptanwendung ? Grobzerspanung 7 Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung

Index

Nebenanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung E Feinzerspanung

—




pokolm S voha

Wendeschneidplatten

ACHTKANT-, VIERKANT- UND
RHOMBUS-PLATTEN

OFMW | SEEW | XDHW | XDHT

o
&
&
® |
XDHW | r 1
02 79 835 XDHW 0602 10 HSC 05 PVTi 6,5 | 2,38 M 2,5
02 79 892 XDHW 0602 10 CBN fiir Stahl 6,5 | 2,38 M 2,5
02 79 894 XDHW 0602 10 PKD 6,5 | 2,38 M 2,5
s
XDHT [ r1
0279 831P XDHT 0602 10 K10 Poliert 6,5 | 2,38 M 2,5
02 79 880 XDHT 0602 10 K10 PVTi 6,5 | 2,38 M 2,5
02 79 880 D XDHW 0602 10 K10 PVDiaN 6,5 | 2,38 M 2,5
S
XDHW | r 2
02 79 835 R2 XDHW 0602 20 HSC 05 PVTi 6,5 | 2,38 M 2,5
s
OFMWI/OFET fiir Baseworx®
03 88 831P OFET 05T310SN K10 Poliert = 3,77 M4
03 88 840 OFMW 05T310SN P40 PVTi - 3,77 M 4
[eY]  Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht ~ [21  Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend
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ACHTKANT-, VIERKANT- UND
RHOMBUS-PLATTEN

OFMW | SEEW | XDHW | XDHT

Wendeschneidplatten

e

P25
|

PVTi 9,52
7

3.5 = M3
o

&\\‘(& S 52
~ & N N \\@\p
XL & ?}{\' (_,(\5\\ (\5"'
N [\ F | s r <9
03 09 850
N

SEEW 09 T3 AF

JNE\N

-

[eY]  Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht
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V-PLATTEN

r1]r3

Wendeschneidplatten

w
O
£ @
<

VDGT | r 1

02 11 820 VDGT 1172 10 K10 Poliert 9 2,78 1 M 2,5
02 11 860 VDGT 1172 10 K10 PVTi 9 2,78 1 M 2,5
02 11 860 D VDGT 1172 10 K10 PVDiaN 9 2,78 1 M 2,5

VCGT | r3

05 22 820 VCGT 2205 30 K10 Poliert 16 5,56 3 M 4,5
05 22 860 VCGT 2205 30 K10 PVTi 16 5,56 3 M 4,5
0522 860 D VCGT 2205 30 K10 PVDiaN 16 5,56 3 M 4,5
[eu]  Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht ~ [21  Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend
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DREIKANT-PLATTEN

TEHX fiir Mirroworx®

Wendeschneidplatten

04 84 835 TEHX 16T3 ZF HSC 05 PVTi 14,32 4 ° M 3,5
B
[eY]  Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht ~ [21  Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend
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QUADWORX®

Quadworx® GroBeS | M | L

Wendeschneidplatten
S S 3
: 2 2 < \’0@
. G o
2 3 < N
F [ s r <0

GroBe S
02 47 837 SDMX 07 02 05 SN HSC 05 PVTi 7 2,38 05 |M25
i / 7 02 47 842 SDMX 07 02 05 SN P40 PVTi 7 2,38 05 [M25
1 . &
.\I—- S -
GroBe S mit Hohlkehle
02 47 896 SDMT 07 02 05 SN M40 PVST 7 2,38 05 [M25
i
! s
03 48 842 SDMX 09 T3 07 SN P40 PVTi 9 3,5 0,7 M3
i / 7 03 48 846 SDMX 09 T3 07 SN P40 PVGO 9 3,5 0,7 M3
1 ) ///l4 03 48 852 SDMX 09 T3 07 SN P25 PVTi 9 3,5 0,7 M3
.\I—- S -
03 48 860 SDHX 09 T3 07 SN K10 PVTi 9 3,5 0,7 M3
GroBe M mit Hohlkehle
03 48 896 SDMT 09 T3 07 SN M40 PVST 9 3,5 0,7 M3
i
1
GroBe L
04 49 842 SDMX100510 P40 PVTi 10 5 1 M4
i / 7 04 49 846 SDMX100510 P40 PVGO 10 5 1 M4
1 ) ///l4 04 49 852 SDMX100510 P25 PVTi 10 5 1 M4
.\I—- S -
04 49 860 SDHX100510 K10 PVTi 10 5 1 M 4
[eY]  Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht ~ [21  Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend
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QUADWORX®

Quadworx® GroBeS | M | L

Wendeschneidplatten

GroBe L mit Hohlkehle

04 49 896 SDMT 100510 M40 PVST 10 5 1 M 4

[eY]  Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht ~ [21  Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend

186




pokolm S voha

Service und
Dienstleistungen

Praxiswissen

Wendeplatten-fraser

\
2
7}
c
i
T
wv
o
°
c
2

Spezial- und .. Spindelsysteme/ : .
Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme | Vollhartmetallfraser

Technische Daten

Hauptanwendung ? Grobzerspanung 7 Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung

Index

Nebenanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung E Feinzerspanung

—m




pokolm S voha

Wendeschneidplatten

TRIGAWORX®

Trigaworx® GroBe S | M | L

O 5
XN
&
| s r <&

2

02 72 835 WDHX 0702 05 HSC 05 PVTi 7 2,38 M 2,5
7,
ﬁ 02 72 840 WDHX 0702 05 P40 PVTi 7 2,38 M 2,5
]
sl
03 73 835 WDHX 1003 10 HSC 05 PVTi 10,3 3,4 M3
7,
ﬁ 0373 840 WDHX 1003 10 P40 PVTi 10,3 3,4 M3
]
..!. sl 03 73 850 WDHX 1003 10 P25 PVTi 10,3 3,4 M3
GroBe L
04 74 840 WDHX 1404 20 P40 PVTi 14,3 | 4,76 M 4,5
- 7
/4
sl

[Neu]  Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

(2] Auf Anfrage

M ab Lager lieferbar, freibleibend
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ULTRAPERFORM®
VOLLHARTMETALLFRASER
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Volles Programm - voller systematischer Vorteile.

Das beste Argument fiir Vollhartmetallfréser von Pokolm-
Voha gleich vorab: Wir nutzen unsere eigenen Fraser zur
Herstellung eines groBen Teiles unseres hochwertigen
Produktangebotes. Mit gutem Grund: Unsere Vollhart-
metall-Werkzeuge zeichnen sich durch héchste Rundlauf-
genauigkeit aus, eignen sich zum Einschrumpfen und zei-
gen ihre Starken im HSC-Einsatz ebenso wie bei extremen
Beanspruchungen.

Speziell ausgewahlte Materialien, in den Entwicklungs-
und FertigungsprozeB integrierte Lieferanten und Verede-
lungsunternehmen bieten die besten Voraussetzungen,
um mit hochspezialisierten Mitarbeitern und modernsten
High-Tech-Maschinen Fréser der Spitzenklasse zu produ-
zieren. Eine Vielzahl von differenzierten Schneidengeo-
metrien und entsprechende Beschichtungen, eine groBe
Durchmesser- und Ldngenpalette bieten ein umfangrei-
ches Produktprogramm, mit dem sich nahezu alle denkba-
ren Aufgaben lsen lassen.

Die gesamte Palette unserer Vollhartmetallfraser UltraPer-
form ist ein Teil unseres Werkzeugsystems und exakt auf
alle anderen im Katalog befindlichen Werkzeuge abge-
stimmt.

Von Beginn an werden unsere Werkzeuge so konzipiert,
dass diese bereits im Entwicklungsstadium mit den jewei-
ligen Zulieferpartnern bis ins Detail vorgeplant werden.
Dazu wird eine enge Partnerschaft und eine intensive
Zusammenarbeit mit unseren Rohstofflieferanten und Ver-
edelungsunternehmen gepflegt.

Wir verstehen auch die Entwicklung von Einzelprodukten
als Prozess und garantieren somit hochwertige Endpro-
dukte. Unsere Vollhartmetallwerkzeuge sind iiber dies
hinaus fast ausnahmslos Ergebnis unserer engen Kunden-
beziehungen und sind nahezu immer aus Einzelldsungen
zu Katalogwerkzeugen weiterentwickelt worden.
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VOLLHARTMETALLFRASER
x
Seite =
Neue Baureihen FGT VHM Fraser 194 .
FGT AT VHM Friser 195(| &
GGT VHM Fraser 196 5
UGT VHM Fréser 197 =
Kugelfraser FGT 2 Z, fiir Stahl | mit AT | hochgenau | kurz und lang 198 E
2 Z, fiir Stahl | ohne AT | hochgenau |kurz und lang 201
2 Z, fiir Kupfer, Grafit, NE-u. Titanlegierungen | kurz 203 3
Kugelfraser 2 Z, fiir Stahl | Mini | ohne AT | kurz 204 § g
2 Z, fiir Stahl | ohne AT | kurz 205 i =
2 Z, fiir Stahl | ohne AT | lang 207 =
2 Z, fiir Stahl | mit AT | lang 208 5
2 Z, fiir Stahl | verstarkter Schaft | konische AT 209 §
2 Z, Universal | extra lang 211 g
2 Z, fiir gehdrteten Stahl | ohne AT | kurz 212 s
2 Z, fiir gehdrteten Stahl | mit AT | lang 213 S
2 Z, fiir Stahl | spharisch | mit AT 214 e
1+2 Z, fiir geharteten Stahl | CBN | spharisch | mit AT 215 ‘3,;
47, fiir Stahl | ohne AT | kurz 216 || ¢
4 7, fiir Stahl | mit AT | lang 217 g
4 7, fiir Stahl | verstarkter Schaft | konische AT 218 =
47, Universal | extra lang 219 5 =
2 Z, fiir NE-Werkstoffe | ohne AT | kurz 221 g §
2 Z, fiir NE-Werkstoffe | ohne AT | lang 222 é"’é—
2 Z, fiir NE-Werkstoffe | mit AT | kurz und lang 224 ’ég
2 Z, fiir NE-Werkstoffe | PKD | spharisch | mit AT 226 i
2 Z, fiir Kupfer und RSH-Werkstoffe | ohne AT | kurz 227
2 Z, fiir Kupfer und RSH-Werkstoffe | ohne AT | lang 228 5
2 Z, fiir Grafit | schlichten | 0. + m. AT | kurz und lang 229 E
3 Z, fiir Grafit |vorschlichten, schruppen|o.+m. AT|kurz+lang 232 ~
Eckradiusfraser FGT 2 Z, fiir Stahl | mit AT | hochgenau | kurz und lang 233
2 Z, fiir Stahl | ohne AT | hochgenau | kurz und lang 237 -
Eckradiusfraser 2 Z, fiir Stahl | ohne AT | kurz 240 E'g
27, fiir Stahl | mit AT | lang 22| %5
2 Z, fiir Stahl | verstarkter Schaft | konische AT 244 ~ 8
1+2 Z, fiir geharteten Stahl | CBN | spharisch | mit AT 246
47, fiir Stahl | ohne AT | kurz 247 g
4 7, fiir Stahl | mit AT | lang 249 g
4 7, fiir Stahl | verstarkter Schaft | konische AT 251 §
2 Z, fiir NE-Werkstoffe | 0. + m. AT | kurz und lang 252 E
2 Z, fiir Kupfer u. RSH-Werkstoffe | o. + m. AT | kurz 254
3
2
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VOLLHARTMETALLFRASER
E
Seite =
Eckradiusfraser 2 Z, fiir NE-Werkstoffe | PKD | spharisch | mit AT 256 .
2 Z, fiir Grafit | schlichten | o. + m. AT| kurz und lang 257 g
3 Z, fiir Grafit |vorschlichten, schruppen|o.+m. AT|kurz+lang 260 §
4 7, fiir Grafit | schlichten | 0. + m. AT | kurz und lang 264 =
Torusfraser FGT 2 Z, fiir Kupfer, Grafit, NE und Titanlegierungen | mit AT 265 E
Torusfraser 2 Z, fiir Stahl | ohne AT | kurz 266
27, fiir Stahl | mit AT | lang 67| %
3 Z, fiir Guss, NE und Stahl | ohne AT | kurz 268 f: g
3 Z, fiir Guss, NE und Stahl | mit AT | lang 269 § B
5 Z, fiir geharteten Stahl | ohne AT | kurz 270 =
2 Z, fiir Stahl | spharisch | mit AT 271 5
2 Z, fiir gehdrteten Stahl | CBN | spharisch | mit AT 272 g
2+3 Z, fiir gehdrteten Stahl | CBN | spharisch | mit AT 273 ‘é
2 Z, fiir NE-Werkstoffe | ohne AT | kurz 274 5
2 Z, fiir NE-Werkstoffe | ohne AT | kurz und lang 275 E
Schaftfraser 2 Z, fiir Stahl | Mini | ohne AT | kurz 276 g
22, fiir Stahl | ohne AT | kurz 278 g
2 Z, fiir Stahl | mit AT | lang 280 E
2 Z, Universal | extra lang 281 E
47, fiir Stahl | ohne AT | kurz 282 <
4 7, fiir Stahl | mit AT | lang 283 5 =
4 7, Universal | extra lang 284 é §
6-8 Z, fiir geharteten Stahl | ohne AT | kurz 285 %“‘é-
3-4 Z, fiir Extremzerspanung Stahl | ohne AT | kurz 286 Eg
4 7, fiir Extremzerspanung Stahl | ohne AT | lang 287 o
4 7, fiir Extremzerspanung Stahl | ohne AT | kurz | Eckradius 288
4 7, fiir Extremzerspanung Stahl | ohne AT | lang | Eckradius 289 5
4 7, fiir RSH-Werkstoffe | ohne AT | kurz 290 g
4 7, fiir RSH-Werkstoffe | ohne AT | kurz | Eckradius 291 "
4-8 7, fiir Stahl | ohne AT | kurz 292
4-8 Z, fiir Stahl | ohne AT | lang 293 -
4-6 Z, fiir geharteten Stahl | ohne AT | kurz und lang 294 £3
2 Z, fiir NE-Werkstoffe | 0. + m. AT | kurz und lang 295 55
2 Z, fiir NE-Werkstoffe | ohne AT | lang 298 ‘%E
3 Z, fiir Grafit |vorschlichten, schruppen|o.+m. AT|kurz+lang 299
2 Z | f. Grafit | schruppen | ohne AT | kurz 300 g
Trigaworx® 4 7, fiir Extremzerspanung | mit AT | kurz und lang 301 §
4 7, fiir Extremzerspanung | mit AT | kurz + lang | IKZ 302 g
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FGT VHM-FRASER

@ FGT KUGEL- UND ECKRADIUSFRASER

ANWENDUNGSBEISPIEL AUS DER PRAXIS

Pokolm-Voha VHM, CBN und PKD Schaftfraser sind PREMIUM Produkte,
deren Leistung und Lebensdauer sich als Ergebnis der gelungenen Kom-
position von Substrat, Toleranz, Beschichtung und Schneidengeometrie
erweisen.

Pokolm-Voha FGT VHM-Fréser werden speziell abgestimmt auf die ver-
schiedenen Einsatzbereiche, vom @ 0,4 mm bis 12 mm-Kugel und Eckra-
diusfraser, in eingeengten Schneiden - und Radientoleranzen im eigenen
Hause produziert.

Prazise Schafte haben einen sehr hohen Einfluss auf den Anschliff der
Schneiden, deshalb strebt Pokolm-Voha auch Toleranzen von h 5 an.

Radientoleranzen von 5um sind daher unabdingbar, damit beide Schnei-
den gleichmaBig im Einsatz sind. Dies erhdht neben der Standzeit der
Werkzeuge vor allem die Giite der Oberfldche und vermindert zeit- und
kostenintensive manuelle Nachbearbeitungen.

Die eigens mit unseren Partnern entwickelte, PVTiH Beschichtung mit ei-
nem niedrigen Reibungskoeffizienten, erhdhter Oxidationsresistenz und
einer Harte von 3.600 HV ist besonders geeignet fiir die Bearbeitung von
Kalt- und Warmarbeitsstahlen mit Harten von HRC45 bis HRC65 und er-
hoht die Werkzeugstandzeiten um ein Vielfaches.

Kundendaten: Schlichten einer Matrize
Ober- und Unterteil; VHM Kugelfraser, FGT
1722 85 100
Material: 1.2312
Katalog Nr.: 1722 85 100
Drm.: @10 mm
a, (Schnittbreite): 0,2
a_(Schnitttiefe): 0,2

. (Gesamtvorschub): 1700 mm/min
n: 8500 1/min
Standzeit: 3 x 5 Std.

Der Fraser zeigt auch nach 15 Stunden keinen Ver-
schleiB. Die Oberflache des Werkstiickes ist immer
noch einwandfrei.
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FGT AT VHM-FRASER
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@ FGT AT KUGEL- UND ECKRADIUSFRASER £
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Fiir die wirtschaftliche Bearbeitung von Rippen und Nuten in engen und g c
tiefen Konturen entwickelt. g £
Ein modernes Ultrafeinstkorn-Substrat und eine verfeinerte Beschich- e =
tungstechnologie garantieren eine erhohte Lebensdauer und Standzeit =
vor allem bei der Trockenbearbeitung.

Die neue Halsgeometrie vermindert ein Aufschwingen des Werkzeuges
bei der Bearbeitung tiefster Rippen und Konturen im Bauteil.

Eingeengte Radius- und Durchmessertoleranzen sowie neue, den Anfor-
derungen angepasste Schneidengeometrien ermdglichen zusammen mit
den oben angefiihrten Punkten:

-
()]
7}

H
=

=

©
i)
[¥]
£
-
1=
©
=

S

>

Sie profitieren von den folgenden Vorteilen:
@ Reduzierung der Vibrationen

@ deutlich verbesserte Standzeiten

@ hohere Stabilitat

@ Erhdhung der effektiv nutzbaren Einsatzlange

Aufnahme-Systeme

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

ANWENDUNGSBEISPIELE AUS DER PRAXIS

Zubehor

ERSTES PRAXISBEISPIEL: ’ ZWEITES PRAXISBEISPIEL:

Kundendaten: Frasen von Rippen in Kontur Kundendaten: Frasen von Rippen in Kontur

Schlichten Schlichten
Material: 1.2744 hart 48 HRC Material: 1.2343 hart 50 - 52 HRC
Maschine: Roders RP 800, HSK 50 Maschine: Roders, RP 800, HSK 50 £
Katalog Nr.: 1192 85018 Katalog Nr.: 1192 850102 3
Drm. / AT: @1,8mm/8 mm Drm. / AT: @1,0mm/10 mm : <]
a, (Schnittbreite): 0,10 a, (Schnittbreite): 0,03 2 g
a_(Schnitttiefe): 0,10 a, (Schnitttiefe): 0,03 = <
\/:(Gesamtvorschub): 3500 mm/min V; (Gesamtvorschub): 1000 mm/min v 2
n: 30000 1/min n: 36000 1/min
V_(Schnittgeschw.): 170 m/min V_(Schnittgeschw.): 113 m/min
Laufzeit: 20 Std. Laufzeit: 10 Std.
Ergebnis: gut Ergebnis: gut
Oberflache: sauber Oberflache: sauber
VerschleiB: 0,020 VerschleiB: 0,020

Technische Daten

Index
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GGT VHM-FRASER

@ FUR DIE WIRTSCHAFTLICHE BEARBEITUNG VON GRAFIT

Neuestes Produkt fiir die Grafitzerspanung sind pyramidenverzahnte
Schruppwerkzeuge. Schaftfraser von & 3 bis 16, die fiir die zum Schrup-
pen erwiinschte Volumenzerspanung eingesetzt werden.

Die Fraswerkzeuge fiir die Grafitzerspanung sind mit einer neu entwickel-
ten Diamantschicht beschichtet.
Das garantiert hohe Standzeiten und einen optimalen Spanabfluss beim

Volumenzerspanen von Grafitelektroden.
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"2
@ UGT SCHAFT- UND ECKRADIUSFRASER FUR ROSTFREIE STAHLE g
UND HOCHWARMFESTE LEGIERUNGEN %
=
@ Bearbeitung von rost- und sdurebesténdigen Materialien E c
@ Bearbeitung von Titan- und Nickelbasis-Legierungen g %
@ in der Nebenanwendung ist dieses Werkzeug auch geeignet fiir die e =
Bearbeitung von geharteten Stdhlen bis 58 HRC (bei optimaler Fras- =
strategie)

@ Vollnutenfrasen bis 1,5 x D
@ Konturenfrasen unter Ausnutzung der gesamten Schneidenlange

Vollhartmetallfraser

Sie profitieren von den folgenden Vorteilen:

@ Schruppen und Schlichten mit einem Werkzeug

@ hervorragende Oberflachenqualitat bei der Schlichtbearbeitung

@ die ungleiche Teilung und die ungleichen Drallwinkel ermdglichen
eine vibrationsarme Bearbeitung und extreme Laufruhe

@ Erhhung der Prozesssicherheit bei hohen Standzeiten

@ wirtschaftliche Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe

@ Werkzeugdurchmesser von 3mm - 25mm

. Spezial- und .. Spindelsysteme/ :
Technische Daten Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme

Index
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KUGELFRASER FGT

2 Z, fiir Stahl | mit AT | hochgenau | kurz und lang

1192

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, Rechtsdrall,
PVTiH-beschichtet

* neues Ultrafeinstkorn-Hartmetall

* modifizierte Beschichtung; optimierte Geometrie

* mit Arbeitstiefen bis 20 x d

* hochgenau, r = +/- 0,005, d1=/-0,015

1/3p

Werkstoffeignung

PVTiH

Vollhartmetallfraser

mit AT | hochgenau

NV 1192 850041 | 0,4 | 0,4 [ 1,5 |0,385 50 | 0,2 | 4 2 352A355 ™
NW 1192850042 | 04 | 04 | 3 (0,385 50 | 0,2 | 4 2 352-355 ™
A
NW 1192850043 | 04 | 04 | 5 (0,385 50 | 02 | 4 2 352-355 4
A
NV 1192850051 | 05| 05| 3 [048| 50 |025]| 4 2 352-355 S
A ¥
NW 1192850052 | 0,5 | 05 | 5 [048| 50 |0,25| 4 2 352-355 4
A
4y NW 1192850053 | 0,5 | 05| 10 (048] 50 [025| 4 2 352A355 M
NVWV 1192 850061 | 0,6 | 06 [ 3 [058| 50 | 03 | 4 2 352-355 ™
A
NW 1192850062 | 0,6 | 06 | 5 [058| 50 | 03 | 4 2 352A355 4
NV 1192850063 | 0,6 | 0,6 | 10 (058 | 50 | 0,3 | 4 2 352-355 — =
: A L4l
—
2 = NV 1192850081 | 0,8 | 08 | 3 [0,78| 50 | 0,4 | 4 2 352-355 ™
A
\j/ NV 1192850082 | 0,8 | 08 [ 5 |0,78| 50 [ 04 | 4 2 352A355 4
NV 1192850083 | 0,8 | 08 | 10 (0,78 | 50 | 0,4 | 4 2 352-355 4
ds A
== NVWV 1192850084 | 0,8 | 08 | 15 (0,78 | 50 | 0,4 | 4 2 352:55 ™
ds N~ NW 1192 850101 | 1 1 5 1098| 50 [ 05| 4 2 352-355 ™
A
NWV 1192 850102 | 1 1 10 1 098| 50 [ 05 | 4 2 352-355 4
A
NV 1192850103 | 1 | 1 | 15 |098| 50 | 05 | 4 | 2 352-355 -
A ¥
NW 1192 850104 | 1 1 20 ({098 75 | 05 | 4 2 352-355 4
A
NW 1192850105 | 1 1 25 1098| 75 | 0,5 4 2 352A355 M
NW 1192850151 | 1,5 | 15| 5 [145| 50 |0,75| 4 2 352-355 5 =9
A
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend

198




pokolm S voha

[ =
(%]
- D
c
5 3
[ ERT)
]
=
35
2
Vollhartmetallfraser
[ =
3
z
mit AT | hochgenau E
a.
NW 1192850152 [ 1,5 [ 1,5 | 10 [1,45] 50 [o75] 4 | 2 352-355 -
A ¥
NW 1192850153 | 15| 1,5 15 | 1,45| 50 [0,75| 4 2 352A355 Iﬁ :g
NW 1192850154 [ 1,5 | 1,5 | 20 [145| 75 |075| 4 | 2 352:355 - 5
A ¥ g
Q
NW 1192850155 | 1,5 | 15| 25 [145| 75 [0,75| 4 2 352-355 ]
A ¥ £
=
NW 1192850156 | 1,5 | 1,5 | 30 [145| 75 [0,75| 4 2 352A355 |ﬁ
NWV 1192 85 0201 2 2 5 [195] 50 1 4 2 352-355 lﬁ ]
A e <
£8
NVV 1192 850202 | 2 2 10 | 1,95 50 1 4 2 352:55 Iﬁ é ,_E.
[ =
NW 1192850203 | 2 | 2 | 15 [1,95| 50 | 1 | 4 | 2 352-355 —— 2
A ¥
NWV 1192 850204 | 2 2 20 | 1,95| 75 1 4 2 352:55 Iﬁ §
Hy
NW 1192 850205 | 2 2 30 | 1,95] 75 1 4 2 352A355 Iﬁ ¢=§
[}
£
d NWV 1192 850206 | 2 2 40 | 1,95 75 1 4 2 352A355 Iﬁ 2
) =
— (=]
NVV 1192 850302 | 3 3 10 [2,95| 57 | 1,5 6 2 356:60 Iﬁ =
[}
NW 1192850303 | 3 | 3 | 15 [295| 57 |15 6 | 2 356-360 — £
A ¥ g
>
NVV 1192 850304 | 3 3 20 (295 75 | 1,5 6 2 356:60 Iﬁ g
NW 1192850305 | 3 | 3 | 25 [295| 75 [ 15| 6 | 2 356-360 — g
o A A4l 5
NWW 1192 850306 | 3 3 30 {295] 75 | 1,5 6 2 356:60 Iﬁ .
| 3 =
U NV 1192850307 | 3 | 3 | 40 [2,95] 75 | 15| 6 | 2 356A360 VA o g é}c{:
> 4=
LN NW 1192850402 | 4 4 10 | 39 | 57 2 6 2 356-360 < g'
_'“l_'“ A lﬁ -g E
b NVV 1192 850403 | 4 4 15 | 39 | 57 2 6 2 356-360 Iﬁ & v
L,,kt A
NW 1192850404 | 4 | 4 | 20 (39|75 | 2 | 6 | 2 356-360 —
A ¥
NVWV 1192 850405 | 4 4 25 | 39| 75 2 6 2 356:60 Iﬁ E
=]
NW 1192850406 | 4 | 4 |30 (39| 75| 2 | 6 | 2 356-360 — R
A 4
NW 1192 850407 | 4 4 40 | 39 | 75 2 6 2 356A360 Iﬁ
NVV 1192 85 0502 5 5 10 | 49 | 57 | 2,5 6 2 356-360 g
A ¥ E %
NW 1192 850503 | 5 5 15 | 49 | 57 | 2,5 6 2 356-360 c_é §
A ¥ 53
& c
NVV 1192850504 | 5 5 20 [ 49 | 75 | 25 6 2 356:60 Iﬁ 2
NW 1192850505 | 5 | 5 | 25 |49 | 75 | 25| 6 | 2 356-360 —
A ¥ 5
©
NW 1192 850506 | 5 5 30 | 49| 75 | 2,5 6 2 356:60 Iﬁ 2
o
NWV 1192 85 0507 5 5 40 | 49 | 75 | 25 6 2 356-360 -2
A ¥ -
U
NW 1192850602 | 6 6 10 | 585 57 3 6 2 356-360 =
A ¥
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—m



pokolm S voha
[\

KUGELFRASER FGT

2 Z, fiir Stahl | mit AT | hochgenau | kurz und lang

1192

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, Rechtsdrall,
PVTiH-beschichtet

* neues Ultrafeinstkorn-Hartmetall

* modifizierte Beschichtung; optimierte Geometrie

* mit Arbeitstiefen bis 20 x d

* hochgenau, r = +/- 0,005, d1=/-0,015

43/3

Werkstoffeignung

PVTiH

Vollhartmetallfraser

mit AT | hochgenau

d NVV 1192 85 0603 | 6 6 | 15 |585| 57 | 3 6 2 356A360 4
2
T NWV 1192 85 0604 | 6 6 | 20 |585] 75 | 3 6 2 356-360 e
A ¥
NWV 1192 85 0605 | 6 6 | 25 |585| 75 | 3 6 2 356;—\360 ™
NVV 1192 85 0606 | 6 6 | 30 |585] 75 | 3 6 2 356-360 s
A ¥
00/\\ NWV 1192 85 0607 | 6 6 | 40 |585| 75 | 3 6 2 356/:\360 ™
d;
& 0N
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

o
Q
22
5 2
8 R4]
S
o &
Yo
KUGELFRASER FGT -
2 Z, fiir Stahl | ohne AT | hochgenau | kurz und lang §
1722 Z
Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, Rechtsdrall, &
PVTiH-beschichtet
 neues Ultrafeinstkorn-Hartmetall -
* modifizierte Beschichtung 3
e optimierte Geometrie E
e hochgenau, r = +/- 0,005, d1=/-0,015 g
* kurze und lange Ausfiihrung ohne Arbeitstiefe 1/2) g
5
Werkstoffeignung =
z&\b\\z x
NG & K& .
w&i\“& 52 3
S @ S £ c
g2
? UMGC PVTiH 22
g

Vollhartmetallfraser

@
=
K]
£
ohne AT | hochgenau 2
NV 172285004 | 04 [ 04 | - | - [ 50 [02| 4 | 2 352355 | ¢ S
A
NW 172285005 | 05 | 05 | - | - | 50 |025| 4 | 2 352355 |4 £
A g
>
NWV 1722 85006 | 0,6 | 0,6 - - 50 | 0,3 4 2 352;—\355 ¥ g
NwWV 172285008 | 0,8 | 0,8 - - 50 | 04 | 4 2 352-355 &
A ¥ ;g
NW 172285010 | 1 1 - - 50 | 05| 4 2 352A355 4 .
Y] S
d, NWV 1722 85 0101 1 1 - - 75 105 4 2 352A355 Iﬁ S .§
<—A 2£
NW 172285015 | 1,5 | 1,5 - - 50 | 0,75 4 2 352-355 < =
A ¥ % §_
=]
NW 1722850151 | 1,5 | 1,5 - B 75 [0,75| 4 2 352A355 Iﬁ v A
NW 172285020 | 2 2 - - 50 1 4 2 352-355
A L4l
~ NWV 1722 850201 | 2 2 - - 75 1 4 2 352:55 4 E
=]
NW 172285030 | 3 | 3 | - | - |57 [15] 6 | 2 356-360 N
i} A ¥
) NW 1722 850301 | 3 3 - - 75 | 1,5 6 2 356:60 14
- []
NW 1722 85040 | 4 4 = = 57 2 6 2 356-360 14 T g
| A =] 'g
d NW 1722 850401 | 4 4 - - 75 2 6 2 356A360 4 g g
pa=
A £
NW 172285050 | 5 5 - - 57 | 2,5 6 2 356;—\360 ¥ 2
NW 1722850501 | 5 | 5 | - | - | 75| 25| 6 | 2 356-360
A ¥ 5
©
NW 172285060 | 6 6 - - 57 3 6 2 356A360 4 ;
o
NWV 1722 85 0601 6 6 - - 75 3 6 2 356-360 Z
A ¥ £
D
NW 172285080 | 8 8 - - 63 4 8 2 361A365 14 =
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung 7 Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <




pokolm S voha

KUGELFRASER FGT

2 Z, fiir Stahl | ohne AT | hochgenau | kurz und lang

1722

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, Rechtsdrall,
PVTiH-beschichtet

* neues Ultrafeinstkorn-Hartmetall

* modifizierte Beschichtung

e optimierte Geometrie

* hochgenau, r = +/- 0,005, d1=/-0,015

* kurze und lange Ausfiihrung ohne Arbeitstiefe 212
Werkstoffeignung S
\\Q‘&’\\’b\\z @ K& ‘
SN
N\ 2\ S o>

? umacC PVTiH

Vollhartmetallfraser

ohne AT | hochgenau

| NWV 1722 850801 | 8 8 - - [ 9% | 4 8 2 361A365 e
2
— NW 172285100 10 [ 10 | - | - [ 72| 5 | 10 | 2 366-370
A ¥
NW 1722 851001 | 10 | 10 | - - (100 5 | 10| 2 366;—\370 W g
NW 172285120 | 12 | 12 | - - [ 8| 6 | 12| 2 371-374
A ¥
NW 1722851201 | 12 | 12 | - - (110 6 | 12 | 2 371-374 W e
A
— NW 172285160 | 16 | 16 - - 92 8 16 2 375-378
A ¥
c NW 1722851601 | 16 | 16 | - - (150 8 | 16 | 2 375:78 V) el g
<
ds
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

o
- &
c c
5 2
g.2
S 2
&%
.s 2
KUGELFRASER FGT /
2 Z, fiir Kupfer, Grafit, NE-u. Titanlegierungen | kurz §
1462 49 2
Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, &
PVDiaG-beschichtet
* kurze und lange Ausfiihrung 5
* mit Arbeitstiefe 8
* modifizierte Diamantbeschichtung E
5
)
2
Werkstoffeignung 5 =
S \\Q‘&\’b\\z e & ;
XS
RPE TS é
<® g" W (S Q e <
< o
=
g KAC PVDiaG gs
b5}
=
Vollhartmetallfraser

]
=
k]
£
mit AT | kurz und lang _‘c“-’
X =)
NW 1462 49 0031 | 0,3 | 0,3 1 10,285 50 |0,15| 4 2 352A355 @ =
-]
NV 1462 490041 | 0,4 | 0,4 1 0,385 50 | 0,2 4 2 352:55 M @ ."E.i
[d
>
NW 1462 49 0051 | 0,5 | 0,5 2 (048| 50 [025| 4 2 352-355 — = K@
o ME@® é
- ©
4 NWV 1462 490061 | 0,6 | 06 | 2 [0,58| 50 | 0,3 4 2 352A355 14 ® g
<
NW 1462 49 0081 | 08 | 0,8 | 4 (0,78| 50 [ 04 | 4 2 352-355 M ®
A R
Y] S
NW 1462 49 011 | 1 1 5 1098| 50 | 05| 4 2 352A355 Vo @ S _§
2£
NW 1462 49 0151 | 1,5 | 1,5 | 10 [1,45]| 50 [0,75| 4 2 352-355 - 2
| > [pmem i
AL e— s £
= NW 1462 49 021 | 2 2 10 [1,95] 50 1 4 2 352255 Iﬁ@ v A
\j/ NW 1462 49 031 | 3 3 10 (295 57 [ 15| 6 2 356:60 ¥ ®
NW 1462 49 0411 | 4 4 15 | 3,9 | 57 2 6 2 356-360 4 ® =_§
ds A E
0y =2 3
- NW 1462 49 0511 | 5 5 20 | 49 | 57 | 25| 6 2 356;—\360 4 ® N
d‘
N NVV 1462490611 | 6 | 6 | 20 |585[ 57 | 3 | 6 | 2 356-360 e
A LG
[
NW 1462 49 0614 | 6 6 40 | 585| 75 3 6 2 356/:\360 14 ® .g %
=]
NVV 1462 49 0811 8 8 20 (7,85| 63 4 8 2 361-365 M @ © ’é_
A ]
22
NW 1462 49 1001 | 10 | 10 | 20 [9,85| 72 5 10 2 366A370 L4lm @ v S
o
(]
k5
a
%]
£
'S
S
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung 7 Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—H



pokolm S voha

KUGELFRASER

2 Z, fiir Stahl | Mini | ohne AT | kurz

1142

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,
PVTi- beschichtet

* 3 mm Schaft-@

* kurze Ausfiihrung

* ohne Arbeitstiefe

Werkstoffeignung

PVTi

Vollhartmetallfraser

Mini | ohne AT | kurz

NW 114256 001 | 0,1 | 0,2 | - - |39 ]005| 3 2 350-351 4
A
NWV 1142 56 0015 | 0,15 | 0,3 - - 39 (0,075 3 2 350-351 14
A
NW 114256002 | 0,2 | 0,5 | - - | 39|01 3 2 350-351 4
A
NW 114256 003 | 0,3 | 1 - - 39 {015 3 2 350-351 ™
A
NW 114256 004 | 04 | 1 - - 39 (02| 3 2 350-351 4
d A
}/é){ NW 114256005 | 05 | 1,5 | - - 39 {025 3 2 350-351 4
A
NWV 114256 006 | 06 | 1,5 | - - |39 (03| 3 2 350-351 ™
A
NW 114256 007 | 0,7 | 2 - - 39 {035 3 2 350-351 4
A
NW 114256008 | 0,8 | 2 ° = 39 (04| 3 2 350-351 ™
A
- NW 114256 010 | 1 3 - - 39 (05| 3 2 350-351 4
A
c NW 114256 011 | 1,1 | 3 - - [ 39055 3 2 350-351 4
A
_N NW 114256012 | 1,2 | 3 - - 39 (06| 3 2 350-351 4
A
| NW 114256014 | 1,4 | 4 - - 39 (07| 3 2 350-351 ™
d A
1
NW 114256015 | 1,5 4 - - 39 (0,75 3 2 350-351 14
A
NW 114256016 | 1,6 | 5 - - 39 (08| 3 2 350-351 4
A
NW 114256018 | 1,8 | 5 - - 39 09| 3 2 350-351 ™
A
NWV 1142 56 020 | 2 5 - - 39 [ 1 3 2 350-351 4
A
NW 114256 025 | 2,5 | 7 - - 39 (1,25 3 2 350251
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend

204




pokolm S voha

o
- &
E S
g2
S 2
o &
Lo
KUGELFRASER -
2 Z, fiir Stahl | ohne AT | kurz §
1222 Z
Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, &
PVTi-beschichtet
e kurze Ausfiihrung 5
* ohne Arbeitstiefe 2
=
Q
B
120 | £
Werkstoffeignung =
=
Y]
£5
. 2%
PVTi 23
(Y
=

Vollhartmetallfraser

]
=
k]
£
ohne AT | kurz £
NWV 1222 56 0041 | 0,4 | 06 | - - 50 | 02 | 4 2 352-355 W e S
A
NWV 1222 56 0051 | 0,5 | 0,8 | - - 50 [ 025 4 2 352-355 W e £
A g
>
NWV 1222 56 0061 | 0,6 | 09 | - - 50 | 03 | 4 2 352;—\355 ™ g
NW 1222 56 0071 | 0,7 | 1,1 - - 50 1035 4 2 352-355 &
A ¥ ;g
NWV 1222 56 0081 | 0,8 | 1,2 | - - 50 | 04 | 4 2 352/:\355 4 .
Y] =
d, NWV 1222 56 011 1 1,5 - - 50 | 0,5 4 2 352A355 ﬁ S .§
<> 2S£
NWV 1222 56 0101 | 1 15| - - 57 | 05| 6 2 356-360 < g
A ¥ % §_
=]
NW 1222560121 | 1,2 | 1,8 - 50 | 0,6 4 2 352A355 M v A
NW 1222560141 | 1,4 | 2 - - 50 | 0,7 | 4 2 352-355 .
A L4
B NW 1222560152 | 1,5 | 2,2 | - - 50 [ 0,75| 4 2 352:55 W g E
=]
NW 122256 0151 | 1,5 | 2,2 | - - 57 [0,75| 6 2 356-360 — N
a A ¥
) NW 1222560161 | 1,6 | 24 | - - 50 | 08 | 4 2 352:55 ™
- @
NW 122256 0181 | 1,8 | 2,7 | - - 50 | 09 | 4 2 352-355 4 o z
| A =] 'g
< ds > NWV 1222 56 0201 | 2 3 - - 50 1 4 2 352A355 Vg g g
a3
wn £
NW 1222 56 021 | 2 3 - - 57 | 1 6 2 356;—\360 ™ S
NWV 122256 0252 | 2,5 | 4 - - 50 [ 1,25 4 2 352-355 -
A ¥ 5
©
NW 122256025 | 25 | 4 - - 57 [1,25| 6 2 356/:\360 4 ;
o
NWV 1222 56 0301 3 4,5 - - 50 | 1,5 4 2 352-355 -2
A ¥ -
D
NW 122256030 | 3 | 45| - - 57 | 15| 6 2 356A360 4 =
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <




pokolm S voha

KUGELFRASER

2 Z, fiir Stahl | ohne AT | kurz

1222

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,
PVTi-beschichtet

* kurze Ausfiihrung

* ohne Arbeitstiefe

4212

Werkstoffeignung

PVTi

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NW 1222 56 0401 | 4 6 = = 50 2 4 2 352A355 ﬁ BEE
NW 122256 040 | 4 6 - - 57 | 2 6 2 356260 4
}&‘ NW 122256050 | 5 | 7,5 | - - 57 | 25| 6 2 356;—\360 4
NWV 122256 060 | 6 9 - - 57 | 3 6 2 356A360 14
NW 122256070 | 7 [105| - - 63 [ 35| 8 2 361/:\365 \4
NW 1222 56 080 | 8 12 - - 63 4 8 2 361A365 ﬁ
B NW 122256090 | 9 | 13 - - [ 72| 45| 10 | 2 366270 4
) NW 122256100 | 10 | 15 - - 72 5 10 2 366:70 V] e
) NW 122256120 | 12 | 18 | - - 8 | 6 [ 12| 2 371A374 4
M NW 122256140 | 14 | 21 - - 83 7 14 2 375:78
d, NW 122256160 | 16 | 24 | - -1 92| 8 | 16| 2 375A378 g
NW 122256 180 | 18 | 27 - - 92 | 9 | 18] 2 375A378
NW 122256200 20 | 30 | - - [ 104] 10 | 20 | 2 379A381 4
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

o
%]
=
5 3
g
sS2
&%
KUGELFRASER
2 Z, fiir Stahl | ohne AT | lang §
1232 Z
Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, &
PVTi-beschichtet
* lange Ausfiihrung 5
* ohne Arbeitstiefe 2
=
Q
k=]
5
o
S
5}
Werkstoffeignung =
B
Y]
£5
PVTi 5
| g =9
=
Vollhartmetallfraser

ohne AT | lang

-
()]
7}

H
=

=

©
b
(V]
£
-
1=
©
<

S

>

NW 123256010 | 1 1.5 - - 75 | 0,5 6 2 356-360 I
A 4] Tl
[}
NW 123256015 | 1,5 | 2,3 - - 75 [0,75| 6 2 356A360 Iﬁ @] S
[d
>
NW 123256020 | 2 3 - - 75 1 6 2 356-360 m ©p
A 4] Bl E
R - _ - <
d, NWV 1232 56 025 | 2,5 4 75 | 1,25| 6 2 356A360 Iﬁ Bl .g
<> <
A NW 123256030 | 3 4,5 - - 75 | 1,5 6 2 356-360 ® =
A Iﬁ Vl ~ X
Y] S
NW 123256040 | 4 6 - - 75 2 6 2 356:60 Iﬁ @l Eig
NW 123256050 | 5 7.5 = = 75 | 2,5 6 2 356-360 m s
A il $5
25
. NW 123256055 | 5,5 | 8,5 - - 75 |1 2,75| 6 2 356260 @1 w A
NW 123256060 | 6 9 = = 75 3 6 2 356:60 Iﬁ @I
NW 123256070 | 7 |10,5| - - 90 | 3,5 8 2 361A365 ] %
]
=]
— NW 123256080 | 8 12 - - 90 4 8 2 361-365 ™ N
| A 4] ¥l
I(d—1) NW 123256100 | 10 | 15 - - 100 [ 5 10 2 366-370

M ¥ k=

A
NW 123256120 | 12 | 18 - - |10 6 | 12| 2 371-374 m g
A Laliil E _§
=]
NW 123256160 | 16 | 24 - - 140 | 8 16 2 375-378 m © a
A ekl 8 §
(=%
A £
NW 1232 56 200 | 20 | 30 - - | 150 10 [ 20 | 2 379:81 4 Tl S
o
(]
ks
a
%]
=
2
'S
=
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—H



pokolm S voha

KUGELFRASER

2 Z, fiir Stahl | mit AT | lang

1322

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,
PVTi-beschichtet

* lange Ausfiihrung

* mit Arbeitstiefe

Werkstoffeignung

PVTi

Vollhartmetallfraser

_,
o
N

mit AT | lang

NWV 1322 56 020 | 2 3110|1975 |1 6 2 356;\360 B

é 3 NW 132256030 | 3 451 12 29| 75 |15 6 2 356:60 ol

NVWV 132256 040 | 4 6 | 12 |38 | 75 | 2 6 2 356A360 Bl

NW 132256050 | 5 [ 75| 15 |48 | 75 | 25| 6 2 356A360 ]

NVV 132256 060 | 6 9 | 20 | 58| 75| 3 6 2 356A360 i

= NW 132256080 | 8 | 12 | 26 | 78 | 90 | 4 8 2 361:65 ]

E B NW 132256100 | 10 [ 15 | 31 | 98 [ 100 | 5 | 10 | 2 366A370 Tl

ZI—"’ NW 132256120 | 12 | 18 | 37 | 118|110 | 6 | 12 | 2 371A374 T =

l(_)\’ NW 132256160 | 16 | 24 | 43 (158 140 | 8 16 2 375A378 Bl

d,

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

o
- &
c c
5 3
g
S 2
25
KUGELFRASER
2 Z, fiir Stahl | verstérkter Schaft | konische AT 1 §
1162 Z
Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, &
PVTi-beschichtet
* lange Ausfiihrung 5
¢ 13:1,5° konisch zum Schaft 8
1 5
B
120 | £
Werkstoffeignung =
S o
\\Q‘&’\(b\\z & K&
SIS %
N\ \\\6\ QQX\@Q'\ O € c
EE:
? MGC PVTi Ry
5
=

Vollhartmetallfraser

verstarkter Schaft | konische AT

-
(1]
7}

H
-

=

©
i)
(V]
£
-
1=
©
<

S

>

NW 1162 56 0041 | 0,4 | 0,6 | 25 = 75 | 0,2 6 2 356:60 @I
[}
NW 116256010 | 1 15| 25 - 75 | 0,5 6 2 356-360 m
A La]mafsl| é
>
- : - &
NWV 1162 56 0101 1 1.5 39 75 | 0,5 6 2 356A360 ] g
£
NW 116256015 | 1,5 | 2,3 | 25 - 75 [0,75| 6 2 356-360 ™ 2
A M §) ;g
NW 1162 56 020 | 2 3 25 - 75 1 6 2 356-360 Iﬁ T[
A v <
3 =
- m £ £
d, NW 1162 56 021 | 2 3 50 100 | 1 6 2 356A360 Iﬁ B g ‘g .§
. >&
— » o
NW 1162 56 025 | 2,5 4 25 - 75 [1,25| 6 2 356A360 Iﬁ @[ § g
£ £
NV 116256 030 | 3 45 | 25 - 75 | 1,5 6 2 356:60 Iﬁ @[ v A
SW 116256034 | 3 4,5 | 39 - 75 | 1,5 6 2 356:60 il
- NW 116256031 | 3 45| 50 - 100 | 1,5 6 2 356:60 Iﬁ @[ E
=]
NW 116256040 | 4 6 25 = 75 2 6 2 356-360 ™ N
- A Lajmfd]
) 1,5° NW 1162 56 0401 | 4 6 39 - 75 2 6 2 356A360 @[
[}
) o NWV 1162 56 041 4 6 44 = 100 2 6 2 356A360 Iﬁ @[ -g %
r - 2
Ld—?l\ NW 116256050 | 5 75| 25 - 75 | 2,5 6 2 356:60 Iﬁ B § g
a3
wn £
NWV 1162 56 051 5 7,5 | 50 - 90 | 25 8 2 361;\365 Iﬁ @[ 2
NW 116256060 | 6 9 35 - 75 3 8 2 361-365 ™
A Y G 5
©
NW 1162 56 061 | 6 9 50 - 100 [ 3 10 2 366A370 Iﬁ @[ E
o
NW 116256080 | 8 12 | 50 100 | 4 10 2 366-370 ™ £
A ¥ G £
U
NW 1162 56 081 | 8 12 | 90 - 150 | 4 12 2 371-374 ™ =
A M= F)
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

m



pokolm S voha

KUGELFRASER

; 2 Z, fiir Stahl | verstarkter Schaft | konische AT

1162

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,
PVTi-beschichtet
* lange Ausfiihrung

¢ [3:1,5° konisch zum Schaft

a0

42/2
Werkstoffeignung
\\‘\b\z X
D
Ne® 2 S
NN
NP S

? MGC PVTi

Vollhartmetallfraser

verstarkter Schaft | konische AT

NW 1162 56 100 | 10 [ 15 | 50 = 10| 5 12 2 371A374 Iﬁ@[
d,
<> NW 116256 101 | 10 | 15 | 50 - [ 150 5 | 12| 2 371-374 m
= A M §)
NW 116256121 | 12 | 18 | 90 | - [150 | 6 | 16 | 2 375;—\378 M@[
1,5°
>
o
r
d
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |£] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

o
%]
E2
5 3
g2
sS2
KUGELFRASER
2 Z, Universal | extra lang g
1132 Z
Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, &
PVTi-beschichtet
e extra lange Ausfiihrung 5
* flir Modellbau geeignet 8
=
Q
=
s
o
3
]
Werkstoffeignung =
B
Y]
£5
PVTi 5
| g =9
=
Vollhartmetallfréser

]
=
k]
£
NW 113256030 | 3 | 30 - - 60 | 15| 3 2 350-351 4 Tl K
A v
NWV 1132 56 031 3 30 - - 75 | 1,5 3 2 350-351 lﬁ B E
A M 2
NW 113256040 | 4 | 30 - - 60 | 2 4 2 352-355 4 Tl ‘;’T
A \ E
NW 113256041 | 4 30 - - 75 2 4 2 352-355 M ) 2
A v 3
NW 113256050 | 5 | 35 - - 70 | 25| 5 2 385 4 Tl
A M < =
c
d, NW 113256051 | 5 | 40 - - |100] 25| 5 2 3§5 4 Tl S §
A 2S£
NW 113256060 | 6 | 40 | - | - |[100| 3 | 6 | 2 356-360 ] 3 g
A \7 22
NW 113256061 | 6 | 50 - - | 150 | 3 6 2 356-360 4 Bl &3
A \4
NW 113256080 | 8 | 40 - - | 100| 4 8 2 361-365 ™ Tl
A v
NW 113256081 | 8 | 50 - - | 150 | 4 8 2 361-365 m S
. AL £
NW 113256 100 | 10 | 45 - - | 100 5 10 | 2 366-370 4 Tl R
A v
NW 113256 101 | 10 | 60 - - | 150| 5 10 | 2 366-370 4 Tl
A v
- NW 113256 120 | 12 | 45 - - |100 6 | 12 | 2 371-374 m g
V_ > 3
kd—) NW 113256 121 | 12 75 - - 150 [ 6 12 2 371-374 lﬁm T S
1 A 9l 55
a3
NW 113256 160 | 16 | 45 - - |100| 8 | 16 | 2 375-378 4 Tl v §
A %
NW 113256161 | 16 | 75 - - 150 | 8 16 2 375-378 M 8
A v g
©
NW 1132 46 200 | 20 | 50 100 | 10 | 20 | 2 379A381 Bl a
=
o
NW 113256200 | 20 | 55 - - | 125 10 | 20 | 2 379-381 m Z
A il £
NW 113256 201 | 20 | 75 - - | 150 10 [ 20 | 2 379-381 ™ Tl =
A %
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—



pokolm S voha

KUGELFRASER

2 Z, fiir gehdrteten Stahl | ohne AT | kurz

1312

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 15° Rechtsdrall,
PVAT-beschichtet

* kurze Ausfiihrung

* extrem stabiler Kerndurchmesser

* neues Ultrafeinstkornhartmetall

* modifizierte Beschichtung

e optimierte Geometrie

Werkstoffeignung

% MGC PVAT

Vollhartmetallfraser

N

ohne AT | kurz

NW 131259 011 | 1 1 - - 57 | 05| 6 2 356-360
ﬁiﬁ NW 131259016 | 1,5 | 1,5 - - 57 10,75| 6 2 35:360 o
- 5 ' A M=
NW 131259 021 | 2 2 - - 57 | 1 6 2 356A360 4
NW 131259031 | 3 3 - - 57 | 15] 6 2 356A360 Vg
) NW 131259 041 | 4 4 - - 57 | 2 6 2 356A360 4
N NW 131259 051 | 5 5 - - 57 | 25| 6 2 356:60 4
NW 131259 061 | 6 6 - = 57 | 3 6 2 356A360 14
NW 131259081 | 8 8 - - 63 | 4 8 2 361A365 4
NW 131259 101 | 10 [ 10 = = 72 5 10 2 366:70 Y
NW 131259121 | 12 | 12 - - 8| 6 | 12| 2 371A374 ¥ g
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |£] ab Lager lieferbar, freibleibend

212




pokolm S voha

o
Q
T D
55
o B
S 2
KUGELFRASER
2 Z, fiir gehdrteten Stahl | mit AT | lang §
1313 Z
Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 15° Rechtsdrall, £
PVAT-beschichtet
* lange Ausfiihrung 5
* extrem stabiler Kerndurchmesser 2
 neues Ultrafeinstkornhartmetall E
* modifizierte Beschichtung g
e optimierte Geometrie _g
Werkstoffeignung S g
5 \\Q‘&’\@\\z @ K& ;
0 Qé.\:&& o6 3
< &' A GN® O € c
52
% MGC PVAT 22
5
=
Vollhartmetallfraser

]
=
k]
£
mit AT | lang .':"-5
NW 131359011 | 1 1 6 [095| 75 | 05| 6 2 356;\360 M@[ S
<> . o @
\ | B NW 131359016 | 1,5 | 1,5 8 14|75 |075] 6 2 356A360 M\"‘/I .§
>
NW 131359 021 | 2 2 0 [ 19| 75 | 1 6 2 356-360 m »
" M §) ¢
<=
NW 131359031 | 3 3 12 (29|75 |15 6 2 356A360 M@[ g
NW 131359041 | 4 4 [ 15 | 38 [ 75 | 2 6 2 356-360 1 R e
) A ¥ .
= 3 =
NW 131359051 | 5 5 18 [ 48| 75| 25| 6 2 356:60 M@[ gg
. o s
d NW 131359 061 | 6 6 [ 20 | 58| 75 | 3 6 2 356A360 ﬁ%}[ § g
o =
iy NW 131359081 | 8 8 | 26 | 78|90 | 4 8 2 361-365 m a3
lr ; NW 131359101 | 10 | 10 | 31 | 98 [ 100 | 5 | 10 | 2 366:70 M@[
d1 e
NW 131359121 | 12 12 | 37 |11,8[110| 6 12 2 371-374 5] =
A M §) 5
=]
N
£
T3
338
8
Do
& F
(2]
o
[
©
a
%]
=
2
'S
=
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—



pokolm S voha

KUGELFRASER

2 Z, fiir Stahl | spharisch | mit AT

1342

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, gerade genutet,
PVTi-beschichtet

* zum Stechen und Hochziehen

* mit Arbeitstiefe

Werkstoffeignung

? MGC PVTi

Vollhartmetallfraser

N

spharisch | mit AT

NVWV 1342 56 020 | 2 3 8 [19 | 75| 1 6 2 356/:\360 ™
’i‘ B NW 134256030 | 3 4 12 129 |75 | 15 6 2 356:60 14
NVV 1342 56 040 | 4 5 |16 38|75 | 2 6 2 356A360 ™
NW 134256 050 | 5 6 | 20 | 48 [ 100 | 25| 6 2 356:60 4
NVV 1342 56 060 | 6 7 | 24 |58/(100| 3 6 2 356A360 4
- 7_* NVWV 134256 080 | 8 9 |32 |78|100]| 4 8 2 361:65 4
. NW 134256100 | 10 | 11 | 40 | 98 [125| 5 | 10 | 2 366-370
= NW 134256120 | 12 | 13 | 40 |11,8[125| 6 | 12 | 2 3716374 o
' A ¥

27

d,
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |£] ab Lager lieferbar, freibleibend

214




pokolm S voha

o
%]
- >
c
5 3
R
9
&%
G AS -
1 + 2 Z, fiir geharteten Stahl | CBN | spharisch | mit AT 5
1600 2
Ein- und Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt £
* fiir Hartwerkstoffe iber HRC 60
* mit Arbeitstiefe =
. . . Q
* Hinweis: nur mit angestellter C-Achse fahren. 3
=
Q
£
c
o
3
o
Werkstoffeignung S g
\\Q‘&’\\’b\\z & K& ‘
NG 2
SRR O 2
€ c
g2
A4 CBN 3=
s Q.
(Y
=
Vollhartmetallfraser
]
=
kT
£
2
NW 1600 10015 | 1,5 - 6 14| 50 [0,75| 6 1 356A360 S
dZ ]
<> B NW 1600 10020 | 2 - 8 1.9 | 50 1 6 1 356A360 g
[d
>
- - (2]
NW 160010030 | 3 12 129 |50 |15 6 1 356A360 g
=
- _ ©
NW 160010040 | 4 15 | 3,8 | 50 2 6 2 356A360 g
<
NW 1600 10050 | 5 - 20 | 48 | 75 | 2,5 6 2 356A360
-~ =
- [} =
= NW 1600 10060 | 6 - 20 | 58 | 75 3 6 2 356:60 S §
— = 2E
. . a's
NW 1600 10 080 | 8 35 | 78 [ 100 | 4 8 2 361A365 2 g
=2
) ] ) 235
NW 1600 10 100 | 10 35 198 (100 5 10 2 366A370 v A
NW 1600 10 120 | 12 = 50 = 100 | 6 10 2 366:70
:E
2
=]
N
[
- 2
§5
& F
(2]
o
(]
ks
a
%]
£
'S
S
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
. . (<%}
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung 2

—!



pokolm S voha

KUGELFRASER

4 Z, fiir Stahl | ohne AT | kurz

1224

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,
PVTi-beschichtet

* kurze Ausfiihrung

* ohne Arbeitstiefe

Werkstoffeignung

PVTi

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NWV 1224 56 020 | 2 3 - - 57 | 1 6 4 356/:\360 4
NW 122456030 | 3 4,5 - - 57 | 1,5 6 4 356A360 ¥
NWV 1224 56 0301 | 3 6 - - 57 | 15] 6 4 356A360 4
NW 122456040 | 4 6 - - 57 2 6 4 356-360
dz NW 122456050 | 5 | 75 | - - 57 | 25| 6 4 3566360 E-
e g
NW 1224 56 060 | 6 9 - - 57 | 3 6 4 356:60 4
NW 122456 0601 | 6 | 12 - = 57 | 3 6 4 356A360 14
NW 122456080 | 8 | 12 - - 63 | 4 8 4 361265 4
- NW 122456090 | 9 [13,5| - = 72 | 45| 10 | 4 366:70
) NW 122456 100 | 10 | 15 - - 72| 5 |10 4 366270 ¥ [sq
B NWV 1224 56 1001 | 10 | 20 | - - |72 5 | 10| 4 366;—\370 4
A
LT) NW 122456 120 | 12 | 18 - - 83 6 12 4 371A374 Iﬁ
NW 122456 1201 | 12 | 24 | - - |8 | 6 | 12| 4 371/:\374 ¥ [sq
NW 122456 140 | 14 | 21 - - 83 7 14 4 A
NW 122456 160 | 16 | 24 | - - | 92| 8 | 16| 4 375:78 4
NWV 122456200 | 20 | 30 - - 104 | 10 | 20 4 379A381 14l
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend

PALS




pokolm S voha

o

- &

c c

5 3

g

-

o &

Ve

KUGELFRASER -
4 Z, fiir Stahl | mit AT | lang §
1324 Z
Vierschneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, &

PVTi-beschichtet

* lange Ausfiihrung 5
* mit Arbeitstiefe 2
=

Q

B

=

S

5}

Werkstoffeignung =
B
Y]

£5

PVTi 5

| g =9
=

Vollhartmetallfraser

]
=
k]
£
mit AT | lang .':"-5
NW 1324 56 020 | 2 3 0 [ 19| 75 | 1 6 4 356/:\360 aln Bl S
]
d, NVV 132456 030 | 3 45112 29| 75 |15 6 4 356A360 M il .“E.i
R ES
) NW 132456 040 | 4 6 [ 12 |38 75| 2 6 4 356-360 m {
" M §) ¢
=
NW 132456050 | 5 | 75| 15 | 48 | 75 | 25| 6 4 356A360 \aln Bl g
NW 1324 56 060 | 6 9 [ 20 | 58 (| 75| 3 6 4 356-360 1 R e
A ¥ .
Y] S
. NW 132456 061 | 6 9 | 20 | 58 (100 3 6 4 356:60 \4ln Bl Ei}:v_f
K o a's
7y — NW 132456080 | 8 | 12 | 26 | 78 | 90 | 4 8 4 361A365 4l Tl § g
o =
NW 132456100 | 10 | 15 | 31 | 98 | 100 | 5 10| 4 366-370 m a3
o A L4 Tl 2
‘ = NWV 1324 56 120 | 12 18 | 37 | 11,8 110 | 6 12 4 371A374 M@[
<> NW 132456160 | 16 | 24 | 43 [158]| 110 | 8 16 4 375-378 m ]
d, A M §) 5
=]
NW 132456200 20 | 30 | 53 |198[ 150 | 10 | 20 | 4 379;—\381 Bl N
£
T3
338
8
S
& F
(2]
o
(]
ks
a
%]
=
2
'S
=
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—



pokolm S voha

Werkstoffeignung

KUGELFRASER

4 Z, fiir Stahl | verstarkter Schaft | konische AT

1164

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,

PVTi-beschichtet

* lange Ausfiihrung
* [3: 1,5° konisch zum Schaft

PVTi

Vollhartmetallfraser

verstarkter Schaft | konische AT

NW 1164 56 030

I3

NW 1164 56 031

NW 1164 56 040

NW 1164 56 041

NW 1164 56 050

NW 1164 56 051

NW 1164 56 060

NW 1164 56 061

NW 1164 56 080

NWV 1164 56 081

NW 1164 56 100

NW 1164 56 101

N

10

10

4,5

45

75

7.5

25

50

25

50

25

50

35

50

50

90

50

50

- 75 | 1,5
100 | 1,5
= 75 2
100 | 2
- 75 | 2,5
90 | 2,5
= 75 3
100 | 3
- | 100| 4
150 | 4
- (110 5
150 | 5

356-360
A

356-360
A

356-360
A

356-360
A

356-360
A

361-365
A

361-365
A

366-370
A

366-370
A

371-374
A

371-374
A

371-374
A

Lafri
Lafri
Lafri
Lafri
Wi
Lafri
Wi
¥ =
Lafri
Lafm
Lafri

M

Bl &
Bl &
Bl &

¥l =

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁl ab Lager lieferbar, freibleibend

PAK




pokolm S voha

o
- &
E S
g.2
S 2
o &
Lo
KUGELFRASER -
4 Z, Universal | extra lang g
1134 Z
Vierschneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, &
PVTi- beschichtet
e extra lange Ausfiihrung 5
* flir Modellbau geeignet 8
=
Q
B
120 | £
Werkstoffeignung =
=
Y]
£5
- g8
PVTi 23
(Y
=

Vollhartmetallfraser

]
=
k]
£
NW 113456030 | 3 | 30 - - 60 | 15| 3 4 350-351 kil =
A A\
NW 113456031 | 3 | 30 - - |100] 15 3 4 350-351 ki £
A \L/l g
>
NW 113446040 | 4 | 30 - - 60 | 2 4 4 352;—\355 Bl E
<=
NW 113456040 | 4 30 - - 60 2 4 4 352-355 Iﬁ g g
A v 3
NW 113456041 | 4 | 30 - - 75 | 2 4 4 352-355 4 Tl
A A4 < =
NW 113446 050 | 5 35 - - 70 | 2,5 5 4 385 = £ £
d; ! Tl 29
e S . 22
NW 113456050 | 5 | 35 - - 70 | 25| 5 4 385 4 Tl g
A v E
25
NWV 1134 56 051 5 40 - - 100 | 2,5 5 4 385 M 8 v K
A \
NW 113446060 | 6 | 40 - - | 100| 3 6 4 356A360 Bl
NW 113456060 | 6 | 40 - - | 100 3 6 4 356-360 m S
- v [P g
NW 113456061 | 6 | 50 | - | - [150| 3 | 6 | 4 356360 | R
A %
NW 113456080 | 8 | 40 - - | 100]| 4 8 4 361-365 ™ Tl
A v
= NV 113456081 | 8 | 50 - - | 150 | 4 8 4 361-365 m €
A Lk E %
k—>d1 NW 113446 100 | 10 | 50 - - |100]| 5 10 | 4 366A370 ] g g
a3
NW 113456 100 | 10 | 45 - - | 100 5 10 | 4 366-370 ™ Tl » §
A v
NW 113456 101 | 10 | 60 - - 150 [ 5 10 4 366-370 Iﬁ g
A M 5
NW 113456 120 | 12 | 45 - - |10 6 | 12 | 4 371-374 MT] a
A v 2
o
NW 113446121 | 12 75 - - 150 | 6 12 4 371A374 @ T g
NW 113456 121 | 12 | 75 - - | 150 6 | 12 | 4 371-374 MT] =
A %
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—q



pokolm S voha

KUGELFRASER

4 Z, Universal | extra lang

1134

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,
PVTi- beschichtet

* extra lange Ausfiihrung

* fiir Modellbau geeignet

4212

Werkstoffeignung

PVTi

Vollhartmetallfraser

NW 113446 160 | 16 | 50 = = 100 | 8 16 4 375A378 B

PN NW 113456160 | 16 | 45 | - | - [100| 8 | 16 | 4 375-378 e

—_— A v

NW 113456 161 | 16 | 75 | - - | 150 8 | 16 | 4 375-378 MTI

A %

NW 113446200 | 20 | 50 | - - [ 100 10 | 20 | 4 379-381 m

A Tl

NW 113456200 | 20 | 40 | - - [100] 10 | 20 | 4 379-381 ™ Tl

A \

= NW 113456 201 | 20 | 75 - - 150 | 10 | 20 4 379-381 Iﬁ g

A \

ds

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |£] ab Lager lieferbar, freibleibend

220




pokolm S voha

[ =
- &
E S
g.2
s <
o 2
v g
KUGELFRASER -
2 Z, fiir NE-Werkstoffe | ohne AT | kurz §
1412 Z
Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, &
PVAS-beschichtet 4
* kurze Ausfiihrung 4 -
* ohne Arbeitstiefe 2
* lieferbar auf Wunsch mit Arbeitstiefe E
k=]
=
3
&
Werkstoffeignung =
B
[
PVAS g 2
(%
=
Vollhartmetallfréser

]
=
k]
£
ohne AT | kurz .‘:‘E
NW 141247010 | 1 15[ - - 50 | 05 | 4 2 352;\355 M@ S
]
NV 141247015 | 1,5 | 2,5 - - 50 {0,75| 4 2 352A355 M@ .§
>
NW 1412 47 021 | 2 3 - - 50 | 1 4 2 352-355 »
; A M= ® ¢
2 <=
<> B NVV 141247020 | 2 3 - - 57 1 6 2 356A360 M @ g
NW 141247030 | 3 | 45| - - 57 | 15| 6 2 356-360 —
A Iﬁ @ -~
Y] =
NW 141247040 | 4 6 - - 57 | 2 6 2 356:60 4 @ S §
2S£
NW 141247050 | 5 | 75| - [ - |57 | 25| 6 | 2 356-360 < £
A “® $5
- 3 <
—= NW 141247060 | 6 9 - - 57 | 3 6 2 356A360 4 @ [
NW 141247080 | 8 | 12 - - 63 | 4 8 2 361A365 ™ ®
NW 141247100 | 10 15 - - 72 5 10 2 366-370 S
- A M @ E
=]
v_ NW 141247120 | 12 | 18 - - 8 | 6 [ 12| 2 371-374 N
<< A M@
1
NW 141247140 | 14 | 28 - - 83 7 14 2 A @
[
NW 141247160 | 16 | 24 - - 92 | 8 | 16 | 2 375/:\378 M@ < £
%
NVV 141247200 | 20 | 30 - - 104 | 10 | 20 2 379-381 =
A @ o
& c
&
o
[
©
a
%]
£
'S
S
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—



pokolm S voha

KUGELFRASER

2 Z, fiir NE-Werkstoffe | ohne AT | lang

1422

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,
PVAS-beschichtet

4 * lange Ausfiihrung

* ohne Arbeitstiefe

* lieferbar auf Wunsch mit Arbeitstiefe

112p

Werkstoffeignung

PVAS

Vollhartmetallfraser

ohne AT | lang

NW142247020| 2 | 4 | - | - [ 75| 1 | 4 | 2 352;\355 VB @

NW 142247030 | 3 [ 15| - | - | 60 | 15| 4 | 2 352;\355 VT @

NW 142247031 3 | 15| - | - | 75 | 15| 4 | 2 352;-\355 Y8 @

NW 142247040 | 4 | 20| - | - |60 | 2 | 4 | 2 352/;355 VT @ &

NW 142247041 | 4 | 20| - | - | 75| 2 | 4 | 2 352;\355 V) 8| @ b=

|<$>| NW 142247050 | 5 [ 20| - | - [ 75| 25| 5 | 2 3§5 ¥l @
— 3 NW 1422470501 | 5 |20 | - | - [ 75| 25| 6 | 2 356:60 Vi@ Bl @

NW 142247051 | 5 | 20 | - | - [100] 25| 5 | 2 325 Bl @ B
NW 1422470511 5 | 20| - | - [100]| 25| 6 | 2 356A360 Mm@

) NW 142247060 | 6 | 20 | - | - [100| 3 | 6 | 2 356A360 V1 E| @ i

NW 142247061 | 6 | 20 | - - |10 3 | 6 | 2 356/;360 M P @ =g

NW 142247080 | 8 | 25 | - | - |100| 4 | 8 | 2 361:65 V1 E| @

o j NW 142247081 | 8 | 25| - | - |150| 4 | 8 | 2 361:65 VBl @

Pd—j NW 142247100 | 10 | 25 - l100| 5 | 10| 2 366-370

Y] @k

A
NW 1422 47101 | 10 | 25 - - | 150 5 | 10 [ 2 366;—\370 4 B @
NW 142247120 | 12 | 30 | - - [100] 6 | 12| 2 371A374 Iﬁ@]@
NW 142247121 | 12 | 30 | - - | 150 6 | 12 | 2 371/:\374 M@]@
NWV 1422 47160 | 16 | 30 - - 100 | 8 16 2 375:78 ﬁ T ®
NWV 142247161 | 16 | 30 | - - | 150 8 | 16 | 2 375:78 \4 B @
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

Vollhartmetallfraser

Service und
Dienstleistungen

Praxiswissen

ohne AT | lang

Nw 142247201 ] 20 [ 35 | - [ - [1s0] 10 [ 20 | 2 379-381 =
A YT @k

d,
<]

Wendeplatten-fraser

Wendeschneid-
platten

I

-
()]
v

H
=

=

©
i
(V]
£
=
=
©
=

G

>

Spezial- und n Spindelsysteme/ !
Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme

Technische Daten

Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung

Index

Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung

—




I N E U [

KUGELFRASER

2 Z, fiir NE-Werkstoffe | mit AT | kurz und lang

1432

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,
PVAS-beschichtet

* kurze und lange Ausfiihrung

* mit Arbeitstiefe

112p

Werkstoffeignung

PVAS

Vollhartmetallfraser

mit AT | kurz und lang

NWV 1432470101 | 1 [ 15| 6 |095| 50 [ 05 | 4 2 352:55 M@
NW 1432470102 | 1 | 15| 10 [095| 50 | 05 | 4 2 352255 M@
NW 1432470103 | 1 | 15| 15 [095| 50 | 05 | 4 2 352;—\355 4 ®
NW 1432 47 0104 | 1 15120 |095| 75 | 0,5 4 2 352A355 Iﬁ@
NW 1432470105| 1 | 15| 25 [095| 75 | 05 | 4 2 352/:\355 M@@
}&A NW 1432 47 0106 | 1 15130 |095| 75 | 0,5 4 2 352:55 ﬁ@
NW 1432470152 | 1,5 25| 10 | 1,4 | 50 |0,75| 4 2 352A355 M@
NW 1432470153 | 15| 25| 15 | 1,4 | 50 |0,75| 4 2 352:55 M@
NV 1432470154 | 1,5 | 25| 20 | 14 | 75 |075| 4 2 352A355 M@
B NV 1432470155 | 1,5 25| 25 | 1,4 | 75 |075| 4 2 352A355 M@
) NW 1432470156 | 1,5 | 25| 30 [ 1,4 | 75 (0,75| 4 2 352A355 ﬁ®
) NW 143247 0212 | 2 3 10 | 1,9 ] 50 | 1 4 2 352A355 M@
L—)i NW 1432 47 0213 | 2 3 15 [ 1,9 | 50 1 4 2 352:55 @@
ds NW 1432 47 0214 | 2 31201975 |1 4 2 352:55 M@
NWV 1432 47 02141 | 2 3 1251975 |1 4 2 352;—\355 M@
NW 1432 47 0215 | 2 3 30 | 19| 75 1 4 2 352A355 Iﬁ@
NWV 1432 47 02151 | 2 3 13 (19|75 |1 4 2 352/:\355 M@
NW 1432 47 0253 | 2,5 4 15 24| 50 [1,25]| 4 2 352:55 ﬁ®
NV 1432470254 | 25 | 4 | 20 | 24 | 75 |1,25| 4 2 352:355 M@
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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[ =
pokolm<Cvoha = &
c
S 3
o
9
42/2 a8
2
Vollhartmetallfraser
[ =
2
z
mit AT | kurz und lang E
a.
NW 14324702551 | 25 | 4 | 35 [ 24 [ 75 [125] 4 [ 2 352-355 I
A ¥ ®
NWV 1432470302 | 3 45110 | 29| 57 [ 15 6 2 356A360 Iﬁ @ :g
NWV 1432 47 0304 | 3 45 20 [ 29 | 57 | 15 6 2 356A360 Iﬁ @ g
[°]
=3
NWV 1432 47 0305 | 3 45130 |29 75|15 6 2 356:60 Iﬁ @ é
(%}
NWV 1432 47 0306 | 3 45| 40 [ 29| 75 | 1,5 6 2 356A360 |ﬁ @ =
NW 1432470402 | 4 6 10 | 3,8 | 57 2 6 2 356-360 S
A L4 ® g _
£ 3
NVV 1432 47 0404 | 4 6 20 | 38 | 57 2 6 2 356-360 |ﬁ @ § E
A Two
NV 1432470405 4 | 6 |30 [38[ 75| 2 | 6 | 2 356-360 o 2
A 14 @)
NVWV 1432 47 0406 | 4 6 40 | 38 | 75 2 6 2 356:60 Iﬁ @ é
Hy
d, NW 1432 47 0604 | 6 6 20 | 58 | 57 3 6 2 356:60 Iﬁ @ -":5
[}
— . £
NWV 1432 47 0605 | 6 6 30 | 58 | 75 3 6 2 356A360 Iﬁ @ 2
NVV 1432 47 0606 | 6 6 40 | 58 | 75 3 6 2 356A360 Iﬁ @ S
[}
NWV 1432 47 0607 | 6 6 50 [ 58 | 100 | 3 6 2 356A360 Iﬁ ® g
w
>
~ NVWV 1432 47 0608 | 6 6 70 | 58 | 100 | 3 6 2 356:60 Iﬁ @ "fé
£
NVV 1432 47 08051 8 12 | 35 | 7,8 | 90 4 8 2 361-365 e
. A ¥ ® ;g
) NVWV 1432 470807 | 8 12 50 [ 7,8 100 | 4 8 2 361:65 Iﬁ @ .
- g =
| NWV 1432 47 0808 | 8 12 70 | 7,8 | 100 | 4 8 2 361A365 |ﬁ @ S _§
P =
» o
d NWV 1432 47 1006 | 10 15| 40 | 98 | 72 5 10 2 366A370 Iﬁ@ § g
E. =
NWV 1432 47 1007 | 10 15 50 | 9,8 [ 100 5 10 2 366A370 Iﬁ@ v K
NV 1432471008 [ 10 | 15 | 70 | 9,8 [100 | 5 | 10 | 2 366-370 o
A L4 ®
NVV 1432 47 1009 | 10 15 | 100 | 9,8 [ 150 | 5 10 2 366:70 Iﬁ@ %
]
=]
NWV 1432471206 | 12 | 18 | 40 |11,8| 83 | 6 | 12 | 2 371374 M R
A ¥ ®
NWV 1432 47 1207 | 12 18 | 50 (11,8110 | 6 12 2 371:74 Iﬁ@
NVV 1432 47 1208 | 12 18 70 (11,8 110 6 12 2 371-374 2
A L] @ E §
T o
NWV 1432 47 1209 | 12 18 | 100 (11,8 150 | 6 12 2 371-374 T a
A 14 @) 55
S c
NVV 1432 47 1609 | 16 24 | 100 | 15,8 | 150 8 16 2 375A378 Iﬁ@ v 2
NWV 1432 472009 | 20 | 30 | 100 | 19,8 | 150 [ 10 | 20 2 379A381 Iﬁ @ c
5
[}
=
2
'S
K=
v
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung x
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung 2

—



pokolm S voha

KUGELFRASER

2 Z, fiir NE-Werkstoffe | PKD | spharisch | mit AT

1600

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt
e fiir NE-Metalle

 mit Arbeitstiefe

* Hinweis: nur mit angestellter C-Achse fahren !!

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

N

PKD | sphdrisch | mit AT

NVV 1600 20 040 | 4 - 15 [ 3,8 | 50 | 2 6 2 356-360

}(EH NW 160020050 | 5 - 20 | 48 | 75 | 25 6 2 35:360 e
< ' ' A (@)
NVV 1600 20 060 | 6 - 30 [ 58| 75 | 3 6 2 356A360 ®

NWV 1600 20 080 | 8 - 35 | 78 (100 | 4 8 2 361:65 ®

NW 160020100 | 10 | - 35 [ 98 (100 5 | 10 | 2 366A370 [ @ g

7_* NWV 1600 20 120 | 12 - 50 - {100 6 | 10| 2 366:70 @ @

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |£] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

[ =

- &

5SS

o B

s <

o 2

v g

KUGELFRASER -
2 Z, fiir Kupfer und RSH-Werkstoffe | ohne AT | kurz 5
1462 Z
Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, &

PVCN-beschichtet

e kurze Ausfiihrung 5
* auch fiir Titanlegierungen geeignet 2
* lieferbar auf Wunsch mit Arbeitstiefe E
k=]

=

3

S

Werkstoffeignung =
B
[

£5

£ E

g o
=

Vollhartmetallfréser

]
=
k]
£
ohne AT | kurz .‘:‘E
NW 1462 43 004 | 0,4 | 0,6 = = 50 [ 02 | 4 2 352-355 ™ K
A T ® =
NVV 1462 43010 | 1 1,5 - - 50 | 0,5 4 2 352-355 m g
A G E
>
NW 146243015 | 1,5 | 2,5 = - 57 10,75 6 2 356-360 m K@
) o Y% ® ¢
2 s
<2 ) NW 146243020 2 | 3 | - | - |57 | 1 | 6 | 2 356A360 V1B @ i ~§
NW 1462 43 025 | 2,5 | 4 = = 57 [1,25| 6 2 356-360 m
A Y% ® .
Y] S
NW 146243030 | 3 | 4,5 - - 57 | 1,5 6 2 356:60 4 B ® S _§
2£
NV 146243040 | 4 | 6 | - | - |57 | 2 | 6 | 2 356-360 m 2 g
A "9 @ $5
o =
- NW 1462 43 050 | 5 7,5 - - 57 | 2,5 6 2 356-360 = &3
A YT ® <
~ NWV 1462 43 060 | 6 9 = = 57 3 6 2 356-360 m
A % ®
N NW 1462 43 080 | 8 12 - - 63 4 8 2 361-365 I S
=]
| NW 146243090 | 9 |13,5| - - 72 | 45 | 10 2 366;—\370 %] @ Ea N
di
NWV 1462 43 100 | 10 | 15 - - 72 5 10 2 366-370 I
A % ®
NW 1462 43120 | 12 | 18 = - 83 6 12 2 371-374 ™ g
A B ® E %
=]
NW 146243160 | 16 | 24 - - 92 8 16 2 375-378 m T o
A ™5 @ =5
& c
&
o
(]
ks
a
%]
=
2
'S
=
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <




pokolm S voha

KUGELFRASER

2 Z, fiir Kupfer und RSH-Werkstoffe | ohne AT | lang

1472

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,
PVCN-beschichtet

* lange Ausfiihrung

* auch fiir Titanlegierungen geeignet

* lieferbar auf Wunsch mit Arbeitstiefe

Werkstoffeignung

KAC PVCN

Vollhartmetallfraser

N

ohne AT | lang

NWV 1472 43 051 5 20 - - 100 | 2,5 5 2 3§5 HEO)
d,
<% B NW 147243061 | 6 | 20 | - - |10 3 | 6 | 2 356/;360 & §] @ =g
d;
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage L4 ab Lager lieferbar, freibleibend
9 9 g
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pokolm S voha

[ =
(%]
e
5 3
g2
s <
o 2
v g
KUGELFRASER -
2 Z, fiir Grafit | schlichten | 0. + m. AT | kurz und lang §
1452 Z
Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall &
* bis 3 mm @: PVDiaG-diamantbeschichtet
 ab 3 mm @: PVDiaN-diamantbeschichtet 5
* kurze und lange Ausfiihrung 2
* ohne und mit Arbeitstiefe E
* ausschlieBlich fiir die Grafitbearbeitung empfohlen £
13p | £
Werkstoffeignung g
B
[
£ 5
PVDiaN 55
'g o
[
=

Vollhartmetallfraser

@
=
1]
£
ohne und mit AT | kurz und lang £
=)
SV 14524800403 | 0,4 | 0,6 | 2,5 (037 | 50 | 02 | 4 | 2 352;\355 M @ =
]
SW 1452 48 00404 | 0,4 | 0,6 5 1037| 50 |02 4 2 352-355
A M @ é
>
NV 1452 48 0050 | 0,5 | 0,8 = = 50 {025 4 2 352;\355 \4 ® g
SW 1452 48 00503 | 0,5 | 0,8 | 3,5 (045| 50 (0,25 4 2 352-355 2
A YEm @ ;g
NWV 1452 48 00510 | 0,5 | 0,8 5 1045| 50 (025| 4 2 352A355 \4 ® .
Y] =S
d, SW 1452 48 00504 | 0,5 | 0,8 7 1045| 50 |0,25| 4 2 352;355 M @ S §
<> 2E
A NV 1452 48 0052 | 0,5 | 0,8 | 10 (045| 50 (0,25 4 2 352-355 °
A La[ml©) % §_
=]
SW 1452 48 00603 | 0,6 | 09 | 3,5 [055| 50 | 0,3 | 4 2 352:55 4 ® v A
SVV 1452 48 00604 | 0,6 | 09 | 7 |055| 50 | 03 | 4 | 2 352-355 -
A Mm@
. SW 1452 48 00803 | 0,8 | 1,2 5 1075| 50 | 04| 4 2 352:55 4 ® E
=]
— SW 1452 48 00804 | 08 | 1,2 | 10 (0,75| 50 [ 04 | 4 2 352-355 N
™ A IO
<>
. NW 1452 48 010 | 1 1.5 - - 50 | 0,5 4 2 352:55 Iﬁ@
o~ [
) - NW 1452 48 01000 | 1 1.5 5 1095| 50 [ 05| 4 2 352A355 4 ® .§ %
I<_>\ i - 2
d NW 1452 48 0101 | 1 1,51 10 |095| 50 [ 05| 4 2 352A355 Iﬁ@ % g
pa=
A £
NW 1452 48 0102 | 1 1.5 15 1095| 50 [ 05| 4 2 352;\355 M@ 2
NWV 1452 48 0103 | 1 15| 20 [095| 50 | 0,5 4 2 352-355
A IO 5
©
NW 1452 48 011 | 1 1.5 = = 57 [ 05| 6 2 356A360 ® a
=
o
NWV 1452 48 01510 | 1,5 | 2,3 - - 50 |0,75| 4 2 352-355 -2
A M ® -
D
NW 145248 0152 | 1,5 | 23 | 10 [ 1,4 | 50 (0,75| 4 2 352A355 lﬁ@ =
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

m



pokolm S voha

KUGELFRASER

2 Z, fiir Grafit | schlichten | 0. + m. AT | kurz und lang

1452

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall
* bis 3 mm @: PVDiaG-diamantbeschichtet

* ab 3 mm @: PVDiaN-diamantbeschichtet

* kurze und lange Ausfiihrung

* ohne und mit Arbeitstiefe

* ausschlieBlich fiir die Grafitbearbeitung empfohlen

42/3)

Werkstoffeignung

KAC PVDiaN

Vollhartmetallfraser

ohne und mit AT | kurz und lang

NVWV 1452480153 | 1,5 | 23 | 25 | 14 | 75 [0,75| 4 2 352:55 M@
NVV 1452 48 0200 | 2 3 - - 50 | 1 4 2 352:55 Iﬁ@
NWV 1452 48 0201 | 2 3 5 11950 | 1 4 2 352;—\355 M@
NVV 1452 48 0202 | 2 3 10 | 1,9 ] 50 | 1 4 2 352:55 Iﬁ@
NWV 1452 48 0203 | 2 3 15 1 1,9 | 50 | 1 4 2 352/:\355 M@
d, NV 1452 48 0204 | 2 3 20 1 19| 75 1 4 2 352A355 Iﬁ@
< _
NWV 1452 48 0205 | 2 3 1251975 |1 4 2 352A355 M@
NWV 1452 48 021 | 2 3 - - 57 1 6 2 356:60 ®
NW 1452480301 | 3 | 45| 5 (29| 50 | 15| 4 2 352:55 M@
. NV 1452480302 | 3 | 45| 10 [ 29 | 50 | 15| 4 2 352:55 M@
g [ NW 1452 48 0303 | 3 45| 15129 | 5 | 15| 4 2 352:55 ﬁ ®
. NV 1452480304 | 3 | 45| 20 [ 29 | 75 | 15| 4 2 352A355 M@
[;I NV 1452480305 | 3 | 45| 25 [ 29 | 75 | 15| 4 2 352A355 M@
I<d—1>‘ NV 1452480306 | 3 | 45| 30 [ 29 |100| 15| 4 2 352255 Iﬁ@
NVV 1452 48 0402 | 4 6 | 10 | 38 | 50 | 2 4 2 352;—\355 M@
NW 1452 48 0403 | 4 6 15 | 3,8 | 50 2 4 2 352A355 Iﬁ@
NVV 1452 48 0404 | 4 6 | 20 | 38| 75 | 2 4 2 352/:\355 4 @
NV 1452 48 0405 | 4 6 25 | 38 | 75 2 4 2 352A355 Iﬁ@
NVV 1452 48 0406 | 4 6 | 45 | 38 [ 100 2 4 2 352A355 M@
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

Vollhartmetallfraser

NWV 1452480502 | 5 | 75| 10 | 48 | 57 [ 25| 5 2 3§5 4 ©)
NVWV 1452480503 | 5 | 75| 25 |48 | 75 [ 25| 5 2 3'25 ™ @
NVV 1452480504 | 5 | 75| 45 | 48 | 100 [ 25 | 5 2 3§5 4 @

NWV 1452 48 0600 | 6 9 - - 57 | 3 6 2 356A360 @
NVV 1452 48 0601 | 6 9 [ 10 | 58 [ 57 | 3 6 2 356A360 ™ @
NWV 1452 48 0603 | 6 9 15 | 58| 57 | 3 6 2 356:60 4 @)
NWV 1452 48 0604 | 6 9 [ 20 |58 (75| 3 6 2 356-360
d: NWV 1452 48 0605 | 6 9 | 25|58 (75| 3 6 2 356:60 M-@-
< ~ ' A Vm®
NWV 1452 48 0606 | 6 9 [ 30 |58(|75 | 3 6 2 356/:\360 4 ©
NWV 1452 48 0607 | 6 9 | 45| 58100 3 6 2 356A360 4 ®
NWV 1452 48 0608 | 6 9 [ 60 | 58 150 | 3 6 2 356A360 4 ©)

L 77_’ NWV 1452 48 0800 | 8 12 - - 63 4 8 2 361A365 M @
g) NVWV 1452480801 | 8 | 12 | 20 | 7,8 | 63 | 4 8 2 361A365 4 ©)
;I—"’ NVWV 1452480802 | 8 | 12 | 25 | 78 | 63 | 4 8 2 361A365 4 @
l<d—1>i NW 145248081 | 8 | 12 | 45 | 7,8 | 100 | 4 8 2 361A365 4 ®
NW 145248082 | 8 | 12 | 60 | 7,8 | 150 | 4 8 2 361:65 ™ @

NWV 1452 48 100 | 10 15 = = 72 5 10 2 366A370 @
NWV 1452481009 | 10 | 15 | 25 | 9.8 | 72 5 10 | 2 366A370 M@
NV 1452 48 1010 | 10 15 | 45 | 98 [ 100 | 5 10 2 366:70 Iﬁ@
NWV 1452481209 | 12 | 18 | 25 |11,8| 8 | 6 | 12 | 2 371A374 M@
NW 1452481210 | 12 | 18 | 45 |11,8| 110 6 | 12 | 2 371/:\374 M@

NVV 1452 48 1220 | 12 18 | 60 |11,8[150| 6 12 2 371A374 M@
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung

—

.. - Service und
Wendeplatten-fraser Praxiswissen . .
Dienstleistungen

Wendeschneid-
platten

-
()]
v

H
=

=

©
i
(V]
£
=
=
©
=

G

>

. Spezial- und .. Spindelsysteme/ :
Technische Daten Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme

Index



pokolm S voha

Werkstoffeignung

KUGELFRASER

3 Z, fiir Grafit |vorschlichten, schruppen|o.+m. AT|kurz+lang

1453

Dreischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall
* bis 3 mm @: PVDiaG-diamantbeschichtet
* ab 3 mm @: PVDiaN-diamantbeschichtet
* kurze und lange Ausfiihrung
* mit und ohne Arbeitstiefe

* ausschlieBlich fiir die Grafitbearbeitung empfohlen

PVDiaN

Vollhartmetallfraser

ohne und mit AT | kurz und lang

NW 1453 48 025

d2

13

SONNE

NW 1453 48 050

NW 1453 48 1000

NWV 1453 48 103

NW 1453 48 1009

NW 1453 48 1010

NWV 1453 48 1020

NW 1453 48 1200

NW 1453 48 124

NWV 1453 48 120

NW 1453 48 1209

NW 1453 48 1210

NW 1453 48 1220

NW 1453 48 160

NW 1453 48 1610

NWV 1453 48 162

NWV 1453 48 2000

NW 1453 48 2010

20

20

25

60

18

18

18

45

24

24

30

30

25

45

60

25

45

60

45

60

45

60

- 50 | 1,25
- 75 | 25
= 72 5
80 5
98 | 72 5
9,8 100 | 5
98 | 150 | 5
83 6
= 90 6
150 | 6
11,8 83 6
11,8100 | 6
11,8150 | 6
100 | 8
15,8100 | 8
158 150 | 8
19,8 | 100 | 10
19,8 150 | 10

20

20

352-355
A

385
A

366-370
A

366-370
A

366-370
A

366-370
A

366-370
A

371-374
A

371-374
A

371-374
A

371-374
A

371-374
A

371-374
A

375-378
A

375-378
A

375-378
A

379-381
A

379-381
A

NG}
&)@
[A] @® F=9
A @
M@ @® &
M0 @ &9
M@ @ Eg
A @ &
& @
[A) @
A 0 ) =
M@ @® &
A 0 @) =9
2@
M 0 @) =
A 0 @) =9
M@ @® &

A 0 @) =

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁl ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

o
%]
=
5 3
g2
S 2
o &
“ o
ECKRADIUSFRASER FGT -
2 Z, fiir Stahl | mit AT | hochgenau | kurz und lang §
0192 Z
Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Eckradius, Zentrumschnitt, Rechtsdrall, &
PVTiH-beschichtet
* neues Ultrafeinstkorn-Hartmetall -
* modifizierte Beschichtung, optimierte Geometrie 2
* mit Arbeitstiefen bis 20 x d E
e hochgenau, r = +/- 0,005, d1=/-0,015 B
174y | £
Werkstoffeignung g
B
Y]
£5
PVTIH $5
'g o
(Y
=

Vollhartmetallfraser

b
=
ki
E
mit AT | hochgenau £
o
NV 0192 8500411 | 0,4 | 0,4 | 1,5 {0,385 50 | 0,1 4 2 352:55 Iﬁ =S
[}
NWV 0192 8500412 | 0,4 | 04 | 3 (0385 50 [ 01 | 4 | 2 352-355 — £
A ¥ g
>
NVV 0192 8500413 | 0,4 | 0,4 5 10,385| 50 | 0,1 4 2 352;-\355 Iﬁ g
NWv 0192 8500511 | 05| 05| 1,510,48| 50 | 0,1 4 2 352-355 e
A ¥ ;g
NWV 0192 8500512 | 0,5 | 0,5 3 |048| 50 | 0,1 4 2 352A355 Iﬁ .
3 =
R € £
a4 NVWV 0192 8500513 | 0,5 | 0,5 5 1048]| 50 | 0,1 4 2 352A355 |ﬁ ‘g E
> 4=
v o
NVWV 0192 8500514 | 0,5 | 0,5 | 10 | 0,48 | 50 | 0,1 4 2 352A355 Iﬁ é -§
=]
NVV 0192 8500612 | 0,6 | 0,6 3 /058 50 | 0,1 4 2 352:55 Iﬁ v A
NWV 01928500613 | 0,6 | 06 | 5 |058] 50 | 01 | 4 | 2 352-355 -
A L4l
N = = NVV 0192 8500614 | 06 | 06 | 10 [ 0,58 | 50 | 0,1 4 2 352-355 S
/'T\. = A L4 3
'|I >
@ NVV 0192 8500811 | 0,8 | 0,8 3 10,78 | 50 | 0,1 4 2 352:55 Iﬁ N
" 5 NVV 0192 8500812 | 0,8 | 0,8 5 10,78| 50 | 0,1 4 2 352:55 Iﬁ
j—” NWV 01928500813 | 0,8 | 0,8 | 10 |0,78| 50 [ 0,1 | 4 | 2 352-355 V o £
5 4 A 53
d. * _ - 2
Sl LN~ Nwv 0192 8500814 | 0,8 | 0,8 | 15 | 0,78 | 50 | 0,1 4 2 352A355 Iﬁ % g
pa=]
& c
NVV 0192 85 01021 1 1 5 1098| 50 | 0,2 4 2 352;-\355 Iﬁ 2
NW 01928501022 | 1 | 1 | 10 |098] 50 [ 02 | 4 | 2 352-355 .
A ¥ 5
©
NWW 0192 8501023 | 1 1 15 1098 | 50 | 0,2 4 2 352A355 Iﬁ ;
o
NV 0192 8501024 | 1 1 20 (0,98 75 | 0,2 4 2 352-355 -2
A ¥ -
U
NWW 0192 8501025 | 1 1 25 (098 75 | 0,2 4 2 352A355 Iﬁ =
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung 7 Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—



pokolm S voha

ECKRADIUSFRASER FGT

2 Z, fiir Stahl | mit AT | hochgenau | kurz und lang

0192

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Eckradius, Zentrumschnitt, Rechtsdrall,
PVTiH-beschichtet

* neues Ultrafeinstkorn-Hartmetall

* modifizierte Beschichtung, optimierte Geometrie

* mit Arbeitstiefen bis 20 x d

* hochgenau, r = +/- 0,005, d1=/-0,015

2/4)

Werkstoffeignung

PVTiH

Vollhartmetallfraser

mit AT | hochgenau

NW 01928501521 | 15| 15| 5 [145]| 50 | 02 | 4 2 352:55 i 7 g
NW 01928501522 | 1,5 | 1,5| 10 |1,45| 50 [ 0,2 | 4 2 352:55 V5 9
NW 01928501523 | 1,5 [ 1,5 | 15 |1,45| 50 [ 0,2 | 4 2 352;-\355 L4l
NW 0192 8501524 | 1,5 | 1,5 | 20 [1,45| 75 | 0,2 4 2 352A355 Iﬁ
NW 01928501525 | 1,5 | 1,5 | 25 |145| 75 [ 02 | 4 2 352/:\355 L4l
d: NW 0192 85 02021 2 2 5 1195| 50 | 0,2 4 2 352A355 Iﬁ
NWV 0192 8502022 | 2 2 | 10 |{1,95] 50 | 02| 4 2 352A355 i 59
NW 0192 8502023 | 2 2 [ 15 (195| 50 (02| 4 2 352A355 Vi 7 9
NVWV 0192 8502024 | 2 2 | 20 {195 75 | 02| 4 2 352A355 VA ) g
'\'?f/"i"""“ = NWV 0192 8502025 | 2 2 | 25 (195 75|02 4 2 352:55 L4l
1@ NW 0192 8502026 | 2 2 | 30 |{195] 75 | 02| 4 2 352A355 V7 g
" . NW 0192 8502027 | 2 2 | 40 |[1,95] 75 | 02| 4 2 352:55 7 g
_j—"' NW 01928502051 | 2 | 2 | 5 [195| 50 | 05| 4 | 2 352;-\355 Ams
d: [\, NV 0192 8502052 | 2 2 | 10 {195 50 | 05| 4 2 352A355 V7 59
NWV 0192 85 02053 | 2 2 | 15 |195[ 50 | 05| 4 2 352;—\355 L4l
NVV 0192 85 02054 | 2 2 | 20 {195 75 | 05| 4 2 352:55 Vi 1) g
NVWV 0192 85 02055 | 2 2 | 25 |195[ 75 | 05| 4 2 352/:\355 7 59
NW 0192 85 02056 | 2 2 30 | 1,95] 75 | 0,5 4 2 352A355 Iﬁ
NWV 0192 85 02057 | 2 2 | 40 |1,95[ 75 | 05| 4 2 352A355 i =9
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend

234




pokolm S voha

[ =
(%]
2
S 3
TR
9
43/4p | &5
2
Vollhartmetallfraser
[ =
3
z
mit AT | hochgenau E
a.
NW 01928503021 | 3 | 3 | 10 [295] 57 [02 ] 6 | 2 356-360 -
A ¥
NVV 0192 8503022 | 3 3 15 12,95 57 | 0,2 6 2 356A360 Iﬁ :g
NW 01928503023 | 3 | 3 | 20 [295] 75 |02 | 6 | 2 356-360 - <
A ¥ g
Q
NV 0192 8503024 | 3 3 25 1295| 75 | 0,2 6 2 356-360 ]
A 4 g
=
NVWV 0192 8503025 | 3 3 30 (2,95( 75 | 0,2 6 2 356:60 Iﬁ
NV 0192 8503026 | 3 3 40 | 2,95 75 | 0,2 6 2 356-360 ]
A ¥ T
[}
NVV 0192 85 03051 3 3 10 | 2,95 57 | 0,5 6 2 356:60 Iﬁ é ,_E.
[ =
NW 01928503052 | 3 | 3 | 15 |295| 57 [ 05| 6 | 2 356-360 . 2
A ¥
NVV 0192 8503053 | 3 3 20 | 295| 75 | 0,5 6 2 356:60 Iﬁ :g
NV 01928503054 | 3 | 3 | 25 (295| 75 [ 05| 6 | 2 356-360 - £
A 4 r:
£
d NVV 0192 8503055 | 3 3 30 {295| 75 | 0,5 6 2 356260 Iﬁ ‘;"
NVV 0192 8503056 | 3 3 40 | 295 75 | 0,5 6 2 356:60 Iﬁ >
[}
NW 01928504021 | 4 | 4 | 10 |39 |57 |02 | 6 | 2 356-360 - £
A ¥ g
>
NVV 0192 8504022 | 4 4 15 | 39| 57 | 0,2 6 2 356:60 Iﬁ g
NW 01928504023 | 4 | 4 | 20 (39| 75 |02 | 6 | 2 356-360 - g
S| - Ao [P 2
"..I‘_ NVV 0192 8504024 | 4 4 25 139|751 0,2 6 2 356:60 Iﬁ .
3 =
NVV 0192 8504025 | 4 4 30 | 39| 75 | 0,2 6 2 356-360 £ £
& A ¥ 23
d } o5
2 NVV 0192 8504026 | 4 4 40 | 39| 75| 0,2 6 2 356-360 _
f A ¥ % §_
= LG
1 NVV 0192 85 04051 | 4 4 10 | 39 | 57 | 0,5 6 2 356-360 v A
di N A A Iﬁ
NV 01928504052 | 4 | 4 | 15 | 39|57 |05 6 | 2 356-360 —
A ¥
NVV 0192 8504053 | 4 4 20 | 39| 75 | 0,5 6 2 356:60 Iﬁ E
=]
NV 01928504054 | 4 | 4 | 25 |39 |75 05| 6 | 2 356-360 - R
A ¥
NVV 0192 8504055 | 4 4 30 {39 75|05 6 2 356:60 Iﬁ
NW 0192 8504056 | 4 4 40 | 39 75 | 05 6 2 356-360 g
A ¥ E %
NW 01928505021 | 5 | 5 | 10 | 49| 57 |02 | 6 | 2 356-360 - &
A ¥ 55
wn £
NVWV 0192 8505023 | 5 5 20 | 49| 75 | 0,2 6 2 356A360 Iﬁ 2
NW 01928505025 | 5 | 5 | 30 | 49| 75 |02 | 6 | 2 356-360 —
A ¥ 5
©
NWV 0192 8505026 | 5 5 40 | 49 | 75 | 0,2 6 2 356:60 Iﬁ 2
o
NWV 0192 85 05051 5 5 10 | 49 | 57 | 0,5 6 2 356-360 -2
A ¥ £
U
NV 01928505053 | 5 | 5 | 20 | 49| 75 | 05| 6 | 2 356-360 - =
A ¥
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—



pokolm S voha

ECKRADIUSFRASER FGT

2 Z, fiir Stahl | mit AT | hochgenau | kurz und lang

0192

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Eckradius, Zentrumschnitt, Rechtsdrall,
PVTiH-beschichtet

* neues Ultrafeinstkorn-Hartmetall

* modifizierte Beschichtung, optimierte Geometrie

* mit Arbeitstiefen bis 20 x d

* hochgenau, r = +/- 0,005, d1=/-0,015

q4/4

Werkstoffeignung

PVTiH

Vollhartmetallfraser

mit AT | hochgenau

NVWV 0192 85 05055 | 5 5130 (49|75 |05]| 6 2 356A360 4
=% NVWV 0192 85 05056 | 5 5 |40 [ 49| 75|05]| 6 2 356A360 4
NW 0192 85 06021 | 6 6 | 10 |585| 57 | 02| 6 2 356;—\360 4
NV 0192 85 06023 | 6 6 | 20 |585] 75 | 02| 6 2 356:60 4
\%_h ) NWV 0192 85 06025 | 6 6 | 30 |[585[ 75 | 02| 6 2 356/:\360 4
\ NW 0192 85 06026 | 6 6 40 |585| 75 | 0,2 6 2 356:60 ﬁ
\\_// NWV 0192 85 06051 | 6 6 | 10 |585| 57 | 05| 6 2 356A360 ™
= :*; NW 0192 85 06053 | 6 6 | 20 |585] 75 | 05| 6 2 356A360 4
d_:_:_._ ; 1 NVV 0192 85 06055 | 6 6 | 30 |585[ 75 | 05| 6 2 356A360 4
NWV 0192 85 06056 | 6 6 | 40 |585] 75 | 05| 6 2 356:60 V7 59
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend

PEL)




pokolm S voha

o
%]
=
5 3
g.2
-
o &
S
ECKRADIUSFRASER FGT -
2 Z, fiir Stahl | ohne AT | hochgenau | kurz und lang §
0722 Z
Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Eckradius, Zentrumschnitt, Rechtsdrall, &
PVTiH-beschichtet
* neues Ultrafeinstkorn-Hartmetall -
* modifizierte Beschichtung 3
e optimierte Geometrie E
* hochgenau, r = +/- 0,005, d1 =/-0,015 B
* kurze und lange Ausfiihrung ohne Arbeitstiefe 1/3) g
s
Werkstoffeignung =
z&\b\\z ;
NG & & .
SIS 3
NS S £ c
g2
? UMGC PVTIH 22
&

Vollhartmetallfraser

]
=
k]
£
ohne AT | hochgenau £
NV 072285004 | 04 | 04 | - = 50 | 01| 4 2 352-355 W e S
A
NW 072285005 | 0,5 | 0,5 | - - 50 | 01| 4 2 352-355 W e £
A g
>
NW 072285006 | 06 | 0,6 | - - 50 | 01 | 4 2 352;—\355 ™ g
NW 072285008 | 0,8 | 0,8 | - - 50 | 01| 4 2 352-355 2
A ¥ ;g
NW 072285010 | 1 1 - - 50 | 02| 4 2 352-355 W g
A -~ x
Y] =S
ds NW 0722 85 0101 1 1 - - 75 1 0,2 4 2 352A355 ﬁ S §
2£
v o
NW 072285015 | 1,5 | 1,5 50 | 02 | 4 2 352A355 W g é §
=]
NW 0722850151 | 1,5 | 1,5 - - 75 | 0,2 4 2 352A355 M v K
NW 0722 8502002 | 2 2 - - 50 | 02 | 4 2 352-355 .
A L4l
-] —— .h
'\'?f/"i = NW 0722 8502005 | 2 2 - - 50 | 05| 4 2 352:55 4 E
\ >
@ NWV 0722 8502102 | 2 2 - - 75 [ 02| 4 2 352:55 Vg N
. . NW 0722 8502105 | 2 2 - - 75 105 | 4 2 352:55 W g
== i)
_4* | NW 0722 8503002 | 3 3 - = 57 | 02| 6 2 356:60 ™ .g %
d * _ _ _ - g
AL IE B NW 0722 8503005 | 3 3 57 1 05| 6 2 356A360 4 % g
pa=
A £
NW 0722 8503102 | 3 3 - - 75 102 | 6 2 356;—\360 ™ S
NW 0722 8503105 | 3 3 - - 75 1 05| 6 2 356-360 -
A ¥ 5
©
NW 0722 8504002 | 4 4 - - 57 | 02| 6 2 356/:\360 4 E
o
NW 0722 85 04005 | 4 4 - - 57 1 0,5 6 2 356-360 Z
A ¥ -
D
NW 0722 8504102 | 4 4 - - 75 102 | 6 2 356A360 ™ =
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

T



pokolm S voha

ECKRADIUSFRASER FGT

2 Z, fiir Stahl | ohne AT | hochgenau | kurz und lang

0722

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Eckradius, Zentrumschnitt, Rechtsdrall,
PVTiH-beschichtet

* neues Ultrafeinstkorn-Hartmetall

* modifizierte Beschichtung

e optimierte Geometrie

* hochgenau, r = +/- 0,005, d1 =/-0,015

* kurze und lange Ausfiihrung ohne Arbeitstiefe 213)

Werkstoffeignung

PVTiH

Vollhartmetallfraser

ohne AT | hochgenau

NWV 0722 8504105 | 4 4 - - | 75|105]| 6 2 356:60 e
NWV 0722 8505002 | 5 5 - - 57 02| 6 2 356-360 4
A
NWV 0722 85 05005 | 5 5 - - 57 | 05| 6 2 356;—\360 4
NWV 0722 8505102 | 5 5 - - 75 (02| 6 2 356-360 -
A ¥
NWV 0722 8505105 | 5 5 - - | 75]105]| 6 2 356/:\360 Mg
ds NW 0722 85 06002 | 6 6 - - 57 | 0,2 6 2 356A360 ﬁ
NWV 0722 85 06005 | 6 6 - - 57 | 05| 6 2 356A360 ™
NWV 0722 85 06010 | 6 6 - - 57 | 1 6 2 356A360 W e
NW 0722 8506102 | 6 6 - - | 75102 6 2 356-360 4
A
N T—
'\'?f/"i = NW 0722 8506105 | 6 6 - - 75 05| 6 2 356A360 ™
\
@ NW 0722 8506110 | 6 6 = - | 75 ] 1 6 2 356A360 Vg
. . NWV 0722 85 08005 | 8 8 - - | 63]05]| 8 2 361A365 4
_;*_' NWV 0722 85 08010 | 8 8 - - [ 63| 1 8 2 361A365 ™
d '
Sl NW 0722 8508105 | 8 8 - - 19 |05]| 8 2 361-365 —
A ¥
NW 0722 8508110 | 8 8 - - (9% | 1 8 2 361;—\365 W e
NW 07228510010 | 10 | 10 | - - 72 1 10 | 2 366-370 4
A
NW 0722 8510015 | 10 | 10 | - - [ 72 ]15] 10 | 2 366/:\370 Mg
NW 07228510110 | 10 | 10 | - - | 100 1 10| 2 366-370
A ¥
NW 07228510115 | 10 | 10 | - - [100] 15| 10 | 2 366A370 4
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend

238




pokolm S voha

Vollhartmetallfraser
ohne AT | hochgenau
NW 0722 8512010 | 12 | 12 - - 83 1 12 | 2 371-374
) A 4]
e NVV 0722 85 12020 | 12 12 - - 83 2 12 2 371A374 Iﬁ
NW 0722 8512110 | 12 | 12 - - | 110 1 12 2 371-374
A ¥
NW 07228512120 | 12 | 12 - - | 110 2 12 2 371A374 Vg
N
\
\
ds 4
=‘* 1
d: [\,
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung
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pokolm S voha

ECKRADIUSFRASER

2 Z, fiir Stahl | ohne AT | kurz

0332

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,
PVTi-beschichtet

* kurze Ausfiihrung

* ohne Arbeitstiefe

* lieferbar auf Wunsch mit Arbeitstiefe

112p

Werkstoffeignung

PVTi

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NWV 0332 56 00501 | 0,5 | 0,8 | - - 50 (01 ] 4 2 352:55 4
NW 03325601001 | 1 | 15| - - 50 [01] 4 2 352:55 ¥ [sq
NW 03325601002 | 1 | 15| - - 50 (02| 4 2 352;—\355 Vg
NW 033256 01502 | 1,5 | 23 | - - 50 (02| 4 2 352:355 Vg
NVWV 0332 56 015021 | 1,5 | 3 8 14|57 02| 6 2 356/:\360 =
d, NW 0332 56 02002 | 2 3 - - 50 | 0,2 4 2 352A355 ﬁ
< X NVV 0332 56 02003 | 2 3 - - 50 [ 03| 4 2 352A355 4
NW 033256 020 | 2 3 - - 50 [ 05| 4 2 352A355 Vg
NW 033256 03002 | 3 | 45| - - 50 (02| 4 2 352:55 14
- NW 03325603003 | 3 | 45| - - 50 03] 4 2 352:55 4
NW 033256030 | 3 | 45| - = 50 | 05 | 4 2 352A355 14
_— NW 033256031 | 3 | 45| - - 50 | 1 4 2 352A355 ¥ [sq
= NW 0332560311 | 3 | 45 | - - 57 | 1 6 2 356A360 Vg
}<d_1)‘\l’ NVV 0332 56 04002 | 4 6 - - 50 (02| 4 2 352255 4
NVV 0332 56 040 | 4 6 - - 50 [ 05| 4 2 352;—\355 4
NV 033256 041 | 4 6 - - 50 | 1 4 2 352:55 Vg
NVV 0332 56 040021 | 4 6 - - 57 | 02| 6 2 356/:\360 4
NW 0332 56 0401 | 4 6 - - 57 1 0,5 6 2 356A360 @
NVWV 0332 56 0411 | 4 6 - - 57 | 1 6 2 356A360 \4
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

Vollhartmetallfraser
NW 03325605002 | 5 | 7,5 | - - 57 | 02| 6 2 356A360 4
NW 033256050 | 5 | 75| - - 57 1 05| 6 2 356A360 Vg
NW 033256051 | 5 | 75| - - 57 1 6 2 356A360 g
NW 0332 56 06003 | 6 9 - - 57 | 03| 6 2 356:60 \4
NW 0332 56 060 | 6 9 = = 57 | 05| 6 2 356:60 14
NW 033256 061 | 6 9 - - 57 1 6 2 356-360
d NW 033256 062 | 6 9 - - 57 | 15| 6 2 35:360 o
<> \ ' Ao [P
NW 033256080 | 8 12 - - 63 | 05| 8 2 361A365 \4
NW 0332 56 081 | 8 12 - - 63 1 8 2 361/:\365 \4
NW 033256082 | 8 12 - - 63 | 15| 8 2 361A365 Vg
- NW 033256 083 | 8 12 - - 63 2 8 2 361A365 4
NVV 0332 56 100 | 10 15 - - 72 | 05| 10 2 366A370 M
j( NW 033256 101 | 10 | 15 - - 72 1 10 | 2 366A370 ¥ g
kd—>‘\r NW 033256102 | 10 | 15 - - 72 |15 10| 2 366A370 Vg
1

NW 033256103 | 10 | 15 - - 72 2 10 | 2 366A370 Vg
NW 033256120 | 12 | 18 - - 83 | 05| 12 2 371A374 Vg
NVV 0332 56 1206 | 12 18 = = 83 | 06 | 12 2 371A374 M
NW 033256 121 | 12 | 18 - - 83 1 12 2 371A374 Vg
NWV 0332 56 122 | 12 18 = = 83 [ 15| 12 2 371A374 M
NW 033256123 | 12 | 18 - - 83 2 12 2 371A374 Vg

Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung

Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung
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pokolm S voha

ECKRADIUSFRASER

2 Z, fiir Stahl | mit AT | lang

0362

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,
PVTi-beschichtet

* lange Ausfiihrung

* mit Arbeitstiefe

112p

Werkstoffeignung

? MGC PVTi

Vollhartmetallfraser

mit AT | lang

NWV 0362 56 020 | 2 3 110 |19[75|05]| 6 2 356A360 4 ]
NW 036256030 | 3 45| 12 {29 | 75 |05]| 6 2 356260 4 i
NW 036256031 | 3 [ 45| 12 | 29| 75 | 1 6 2 356;—\360 \4 ]
NVV 0362 56 040 | 4 6 | 12 (38| 75|05]| 6 2 356:60 4 il
NVV 0362 56 041 | 4 6 | 12 | 38| 75 | 1 6 2 356/:\360 4 B
I_(E)I NW 0362 56 050 | 5 75| 15 [ 48| 75 | 05 6 2 356:60 ﬁ Tl
— b NW 036256051 | 5 [ 75| 15 | 48 | 75 | 1 6 2 356A360 4 B
NWV 0362 56 060 | 6 9 | 20 |58|75[05]| 6 2 356:60 \4 T
NVV 0362 56 061 | 6 9 |20 | 58| 75 | 1 6 2 356A360 14 il
) NVV 0362 56 0611 | 6 9 | 20 | 58 (100 1 6 2 356:60 4 T
N NW 0362 56 062 | 6 9 | 20 | 58| 75 | 15| 6 2 356A360 4] Tl
L8] 3 NV 036256080 | 8 | 12 | 26 | 78 | 90 | 05| 8 2 361265 4 T
o B NW 036256081 | 8 | 12 | 26 | 7,8 | 90 | 1 8 2 361:65 L4l il
a9 wr NW 036256082 | 8 | 12| 26 | 78 | 90 | 15| 8 2 361265 L4l i
NW 036256083 | 8 | 12 | 26 | 78 | 90 | 2 8 2 361;—\365 4 ]
NV 036256100 | 10 | 15 | 31 | 98 [ 100 | 05| 10 | 2 366:70 Vi i
NWV 036256 101 | 10 [ 15 | 31 | 9,8 | 100 | 1 10 | 2 366/:\370 i4lm B
NW 036256102 | 10 | 15 | 31 | 98 [ 100 | 1,5 | 10 2 366:70 @ Tl
NWV 036256103 | 10 [ 15 | 31 | 98 [ 100 | 2 | 10 | 2 366:70 14lm B
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

Vollhartmetallfraser
mit AT | lang
NW 036256120 | 12 | 18 | 37 (11,8110 | 05 | 12 | 2 371-374 m
, A M §)
2
< > 3 NW 0362 56 121 | 12 18 | 37 [11,8] 110 1 12 2 371;\374 M@[
NW 036256122 | 12 | 18 | 37 (118|110 | 1,5 | 12 | 2 371-374 m
A M §)
NW 036256123 | 12 | 18 | 37 [11,8] 110 | 2 12 | 2 371A374 M@[
T
<>
I
d.
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung
Nebenanwendung 7 Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung
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pokolm S voha

ECKRADIUSFRASER

2 Z, fiir Stahl | verstarkter Schaft | konische AT

0162

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,
PVTi-beschichtet

* lange Ausfiihrung

* 13:1,5° konisch zum Schaft

112p

Werkstoffeignung

PVTi

Vollhartmetallfraser

verstarkter Schaft | konische AT

NW 0162 56 020 | 2 3 125 - 75 [ 02| 6 2 356:60 4 ]

NV 0162 56 0206 | 2 3|39 - 75 102 | 6 2 356260 B

NW 0162 56 022 | 2 3 125 - 75 [ 05| 6 2 356;—\360 \4 ]

NW 0162 56 0221 | 2 3|39 - 751 05| 6 2 356A360 4 il

NW 0162 56 021 | 2 3 | 50 - [ 100 05| 6 2 356/:\360 \4 B

d, NW 0162 56 03005 | 3 4,5 | 25 - 75 | 05 6 2 356A360 @ ©l
R

) NW 016256030 | 3 | 45| 25 | - 75 | 1 6 2 356260 4 B

NW 016256 0301 | 3 | 45 | 39 - 75 | 1 6 2 356A360 4 ]

NW 016256031 | 3 [ 45| 50 | - | 100 1 6 2 356A360 14 i

— - NWV 0162 56 04005 | 4 6 | 25 - 75 1 05| 6 2 356:60 4 ]

NW 0162 56 040 | 4 6 | 25 | - 75 | 1 6 2 356A360 14 il

. 1,5° NW 0162 56 041 | 4 6 | 44 - (100 ] 1 6 2 356A360 i4lm i

a 1 NW 016256050 | 5 | 75| 25 | - 75 | 1 6 2 356:60 4 ]

Lﬁ)‘\r NW 016256051 | 5 | 75| 50 | - 9 | 1 8 2 361265 4 i

NWV 0162 56 060 | 6 9 | 35| - 75 | 1 8 2 361;—\365 4 ]

NW 0162 56 061 | 6 9 | 50 - (100 1 10 | 2 366:370 14 i

NW 016256080 | 8 | 12 | 50 - [ 100] 2 10 | 2 366/:\370 4 B

NW 0162 56 081 | 8 12 | 90 - 150 | 2 12 2 371A374 ﬁ Ol k=g

NW 016256100 | 10 [ 15 | 50 | - [110| 2 | 12 | 2 371274 M@{

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

Vollhartmetallfraser

Service und
Dienstleistungen

Praxiswissen

verstarkter Schaft | konische AT

NW 0162 56 101 | 10 | 15 | 50 - [ 150 2 12 2 371-374
A

[ar] ] [sc
Y

Wendeplatten-fraser

platten

Wendeschneid-
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Spezial- und n Spindelsysteme/ !
Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme

Technische Daten

Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung

Index

Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung
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pokolm S voha

ECKRADIUSFRASER

1+ 2 Z, fiir geharteten Stahl | CBN | spharisch | mit AT

0600

Ein- und Zweischneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius
* mit Arbeitstiefe

» fiir Hartwerkstoffe iber HRC 60

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

N

mit AT | CBN

NWV 0600 10015 | 1,5 | - 6 14|50 |02 6 1 356-360
)&){ NW 0600 10 020 | 2 - 8 19|50 |02 6 1 356/:\360 p—
—_— % ! ! A
NVV 0600 10 030 | 3 - 10 [ 29|50 | 02| 6 1 356A360
NVV 0600 10 040 | 4 - 1513850 |02 6 2 356:60
NVV 0600 10 050 | 5 - 20 [ 48 | 75 |02 | 6 2 356A360
- NVV 0600 10 060 | 6 - 20 [ 58| 75|02 6 2 356:60
NVV 0600 10 080 | 8 - |3 |78|100(f02]| 8 2 361A365
NVV 0600 10 100 | 10 - 35 198 (100] 03] 10| 2 366270
NVWV 0600 10 120 | 12 = 50 - (100 03| 10 | 2 366:70
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |£] ab Lager lieferbar, freibleibend

246




pokolm S voha

[ =
(%]
- >
E:
g
S 2
o 2
v g
ECKRADIUSFRASER -
4 Z, fiir Stahl | ohne AT | kurz §
0334 z
Vierschneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, &
PVTi- beschichtet
e kurze Ausfiihrung 5
* ohne Arbeitstiefe 2
* lieferbar auf Wunsch mit Arbeitstiefe E
k=]
120 | £
Werkstoffeignung 5 g
e ge ‘
AN S g ¢
g2
? MGC PVTi Ry
&
=

Vollhartmetallfraser

]
=
k]
£
ohne AT | kurz 2
NW 03345602002 | 2 | 3 [ - | - |50 [02] 4 | 4 352-355 i S
A
NW 033456020 | 2 3 - - 50 | 0,5 4 4 352-355 4 E
A HSC| 3
[d
>
NVV 0334 56 03002 | 3 4,5 - - 50 | 0,2 4 4 352;-\355 ¥ g
NVV 0334 56 03003 | 3 4,5 - - 50 | 0,3 4 4 352-355 &
A ¥ ;g
NW 033456030 | 3 4,5 - - 50 | 05| 4 4 352-355 4
A -~ x
Y] S
d, NVV 0334 56 031 3 4,5 - - 50 1 4 4 352A355 ﬁ S .§
<> 2]
NVV 0334 56 03005 | 3 4,5 - - 57 | 0,5 6 4 356A360 4 é §
=]
NVV 0334 56 04002 | 4 6 - - 50 | 0,2 4 4 352A355 4 v A
NW 033456040 | 4 6 - - 50 | 05| 4 4 352-355 —
A ¥
B NW 033456041 | 4 6 - - 50 1 4 4 352:55 ¥ sq E
=]
NW 0334 56 0401 | 4 6 = = 57 | 0,5 6 4 356A360 N
~ NVV 0334 56 05002 | 5 7,5 - - 57 10,2 6 4 356A360 14
o~ [
- NW 0334 56 050 | 5 7,5 57 | 0,5 6 4 356A360 ¥ .g %
l—>"\r - 2
ds NW 033456051 | 5 7,5 - - 57 1 6 4 356A360 4 § g
pa=
A £
NVV 0334 56 06002 | 6 9 - - 57 | 0,2 6 4 356;—\360 ¥ 2
NVV 0334 56 06003 | 6 9 - - 57 10,3 6 4 356-360 —
A ¥ 5
©
NW 033456060 | 6 9 - - 57 | 0,5 6 4 356A360 4 E
o
NVV 0334 56 061 6 9 - - 57 1 6 4 356-360 Z
A ¥ £
D
NW 033456062 | 6 9 - - 57 | 1,5 6 4 356A360 4 =
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—



pokolm S voha

Werkstoffeignung

ECKRADIUSFRASER

4 Z, fiir Stahl | ohne AT | kurz

0334

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,

PVTi- beschichtet
* kurze Ausfiihrung
* ohne Arbeitstiefe

e lieferbar auf Wunsch mit Arbeitstiefe

4212

PVTi

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NW 0334 56 080

NW 0334 56 081

NW 0334 56 082

NW 0334 56 083

NW 0334 56 100

NW 0334 56 101

NW 0334 56 102

NW 0334 56 103

NW 0334 56 120

NW 0334 56 121

NW 0334 56 122

NW 0334 56 123

NW 0334 56 163

10

10

10

10

12

= 63 | 05
- 63 1
= 63 | 1,5
- 63 2
= 72 | 05
72 1
= 72 | 15
72 2
= 83 | 05
83 1
= 83 [ 15
83 2
= 92 2

361-365
A

361-365
A

361-365
A

361-365
A

366-370
A

366-370
A

366-370
A

366-370
A

371-374
A

371-374
A

371-374
A

371-374
A

375-378
A

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁl ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

o

%]

- >

E:

g.2

s <

o &

v g

ECKRADIUSFRASER -
4 Z, fiir Stahl | mit AT | lang g
0364 z
Vierschneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, &

PVTi-beschichtet

* lange Ausfiihrung 5
* mit Arbeitstiefe 8
=

Q

E

120 | £

Werkstoffeignung 5 =

e ge ‘

AN S g ¢

g2

? MGC PVTi Ry
&
=

Vollhartmetallfraser

mit AT | lang

-
()]
7}

H
=

=

©
b
(V]
£
-
1=
©
=

S

>

NVWV 0364 56 020 | 2 3 10 | 1,975 |05 6 4 356:60 Iﬁ @[
[}
NW 0364 56030 | 3 45112 (29| 75|05 6 4 356A360 Iﬁ B f'E_i
[d
>
NW 0364 56 031 | 3 451 12 | 29 | 75 1 6 4 356;\360 Iﬁ @[ ‘fé
£
NW 0364 56 040 | 4 6 12 | 38| 75 | 0,5 6 4 356-360 ™ 2
A M §) ;g
NV 0364 56 041 | 4 6 12 | 38 | 75 1 6 4 356A360 Iﬁ @[ .
3 =
NW 0364 56 050 | 5 75| 15 | 48| 75|05 6 4 356-360 m £ £
4, : ' : Y §) 2%
<—>| B A %%
NVV 0364 56 051 5 751 15 | 48 | 75 1 6 4 356A360 Iﬁ @[ § g
o =
NW 0364 56 060 | 6 9 20 | 58 | 75 | 0,5 6 4 356-360 Iﬁ ol &3
A \%
NVWV 0364 56 061 | 6 9 20 | 58 | 75 1 6 4 356-360 ™
A M §)
B NW 0364 56 062 | 6 9 20 | 58 | 75 | 1,5 6 4 356:60 Iﬁ @[ E
=]
NVV 0364 56 080 | 8 12 | 26 | 78 | 90 | 0,5 8 4 361-365 m N
N ) A Wi
ds NW 0364 56 081 | 8 12 | 26 | 7,8 | 90 1 8 4 361-365 ™
. A W= P
[}
? EI o NVWV 0364 56 082 | 8 12 | 26 | 78 | 90 | 1,5 8 4 361:65 Iﬁ @[ -§ %
Nr R - 2
d; NW 0364 56 083 | 8 12 | 26 | 7,8 | 90 2 8 4 361A365 Iﬁ B § g
22
NWV 0364 56 100 | 10 | 15 | 31 [ 98 | 100 | 0,5 | 10 4 366;\370 Iﬁ @[ v 2
NW 036456101 | 10 | 15 | 31 [ 98 | 100 | 1 10 4 366:70 Iﬁ il c
®
NW 036456102 | 10 | 15 | 31 [ 98 | 100 | 1,5 | 10 4 366A370 Iﬁ @[ E
o
NWV 0364 56 103 | 10 15 31 | 98 [ 100 2 10 4 366:70 Iﬁ @[ g
U
NVV 0364 56 120 | 12 18 | 37 | 11,8( 110 | 05 | 12 4 371-374 ™ =
A M §)
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung x
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung =

—H



pokolm S voha

ECKRADIUSFRASER

4 Z, fiir Stahl | mit AT | lang

0364

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,
PVTi-beschichtet

* lange Ausfiihrung

* mit Arbeitstiefe

4212

Werkstoffeignung

PVTi

Vollhartmetallfraser

mit AT | lang

NW 0364 56 121 | 12 | 18 | 37 | 11,8 110 | 1 12 4

371-374

A M B e
d;
<> NW 036456122 | 12 | 18 | 37 |11,.8| 110 15| 12 | 4 371-374 -
~> A Vi §| b9
NW 036456123 | 12 | 18 | 37 |11,8|110] 2 | 12 | 4 371;\374 M B &

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

[ =
(%]
- >
2
g
s <
o 2
v g
ECKRADIUSFRASER -
4 Z, fiir Stahl | verstarkter Schaft | konische AT §
0164 -2
Vierschneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, &
PVTi-beschichtet
* lange Ausfiihrung 5
* [3:1,5° konisch zum Schaft 2
=
[
E
g
2
Werkstoffeignung 5 =
e ge ‘
AN S g ¢
52
? MGC PVTi Ry
&
=
Vollhartmetallfréser

3
=
©
E
verstarkter Schaft | konische AT .‘:‘E
NW 0164 56 030 | 3 45| 25 - 75 1 6 4 356A360 14 B S
[}
NVV 0164 56 031 3 45 | 50 - 100 1 6 4 356:60 Iﬁ @[ é
>
- =, rd t,I’
d, NW 0164 56 040 | 4 6 25 75 1 6 4 356A360 L4lm B g
- £
NV 0164 56 041 | 4 6 50 - 100 | 1 6 4 356:60 14 il g
NW 016456050 | 5 | 75| 25 | - | 75| 1 | 6 | 4 356-360 -
A ¥ .
Y] S
NWV 0164 56 051 5 7,5 | 50 - 90 1 8 4 361:65 i4lm il é }:v:
> 4=
B N o oa's
- NW 0164 56 052 | 5 6 25 75 | 1,5 6 4 356A360 B § g
o =
NW 0164 56 060 | 6 9 35 - 75 1 8 4 361-365 ™ &3
- A Wi §) @
) 1,5° NW 0164 56 061 | 6 9 50 = 100 | 1 10 4 366A370 4 il
-~ NW 0164 56080 | 8 12 | 50 - 100 | 2 10 4 366-370 m ]
v v A ¥ Tl E
IR g
d, NW 0164 56 081 | 8 12 | 90 - 150 [ 2 12 4 371;—\374 i4lm ¥ g N
NW 0164 56 100 | 10 15 50 - 110 | 2 12 4 371-374 ™
A M §)
NW 0164 56 101 | 10 | 15 | 50 - 150 [ 2 12 4 371-374 ™ g
A M §) E _§
=)
i:
S
&F
(2]
[ =
[}
&
a
[}
=
2
'S
K=
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—



pokolm S voha

ECKRADIUSFRASER

2 Z, fiir NE-Werkstoffe | o. + m. AT | kurz und lang

0432 | 0492

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,
PVAS-beschichtet

* kurze und lange Ausfiihrung

* kurze Ausfiihrung ohne und mit Arbeitstiefe

112p

Werkstoffeignung

PVAS

Vollhartmetallfraser

ohne und mit AT | kurz und lang

NW 0432 47 021 | 2 2 - - 50 (02| 4 2 352:55 M@
NWV 0432 47 02011 | 2 2 - - 50 05| 4 2 352255 Iﬁ@
NVWV 0432 47 020 | 2 2 0 | 19| 50 [ 02| 4 2 352;—\355 M@
NVV 0432 47 0201 | 2 2 0 | 19|50 |05 4 2 352:55 M@
NWV 0432 47031 | 3 3 - - 50 (02| 4 2 352/:\355 M@@
. NW 0432 47 03011 | 3 3 - - 50 | 0,5 4 2 352A355 Iﬁ@
<> NVV 043247030 | 3 3 |112(29|5 |02]| 4 2 352A355 4 ®
NVV 0432 47 0301 | 3 3 121 29|50 [ 05| 4 2 352:55 M@
NVV 043247041 | 4 4 - - 50 (02| 4 2 352A355 M@
- . NVWV 0432 47 04011 | 4 4 - - 50 05| 4 2 352:55 M@
) NW 043247040 | 4 4 | 15 | 38| 50 | 02| 4 2 352A355 4 ®
?I NVV 0432 47 0401 | 4 4 |15 | 38|50 |05 4 2 352255 M@
}<d_1)‘\r NW 0432 47050 | 5 5 | 21 [ 48 | 57 | 02| 6 2 356A360 4 ®
NVV 0432 47 0501 | 5 5 |21 [ 48|57 |05]| 6 2 356260 4 @
NVV 0432 47 060 | 6 6 | 21 | 58|57 | 02| 6 2 356;—\360 4 @
NVV 0432 47 0601 | 6 6 | 21 | 58|57 |05]| 6 2 356:60 4 ®
NVV 0432 47 0612 | 6 6 | 21 | 58| 57 | 1 6 2 356/:\360 M@
NW 0432 47 0613 | 6 6 30 | 58 | 75 1 6 2 356A360 ﬁ@
NVV 0432 47 081 | 8 8 (27 |78| 63|05 8 2 361A365 4 ®
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

f=
(%}
e
S 3
R
9
Qnr| &%
2
Vollhartmetallfraser
f=
a
z
ohne und mit AT | kurz und lang E
o.
NW 043247080 | 8 | 8 |30 | 78 |63 | 1 | 8 | 2 361-365 R
A VI @
NVV 0432 47 0805 | 8 8 50 | 7,8 | 90 1 8 2 361A365 \4 ® :g
NV 0432471011 | 10 | 10 | 32 [ 98 | 72 | 0,5 | 10 2 366-370 <
A L[l ©) g
o
NW 043247101 | 10 | 10 | 32 | 98 | 72 1 10 2 366:70 Vi @ %
. =
d, NV 0432 471014 | 10 | 10 | 40 [ 98 | 100 | 1 10 2 366A370 Iﬁ@
NW 0432 471016 | 10 | 10 | 60 | 9,8 | 100 | 1 10 2 366-370 Iﬁ@ ]
A 2 c
£ 3
NVWV 0432 47100 | 10 0 | 32 198 (72 [ 15| 10 2 366-370 =]
A Mm@ LR ]
NVW 0432471201 | 12 | 12 | 38 [11,8| 83 | 05 | 12 | 2 371374 - £
A Mm@
d; - NW 043247120 12 | 12 | 38 [11,8| 83 | 1,5 | 12 2 371:74 M@ é
Hy
o NVV 0432 47 1206 | 12 12 60 (11,8] 110 | 1,5 | 12 2 371A374 ‘ﬁ® §=5
[}
< : =
\ NW 0432471208 | 12 | 12 | 80 [(11,8| 110 | 1,5 | 12 2 371A374 Iﬁ@ 2
r ~ G
}<d—1)| NVV 0432 47 1615 | 16 16 50 {158 92 | 15| 16 2 375A378 M@ S
[}
NW 0432471619 | 16 | 16 | 100 [ 158 | 150 | 1,5 | 16 2 375-378
A 4] ® §
>
NVV 0432 47 160 | 16 16 | 44 (158 92 2 16 2 375A378 M @ g
NVV 0432 472009 | 20 | 20 | 100 [ 19,8 | 150 | 1,5 | 20 2 379-381 e
A L4 @ ;g
NWW 043247200 | 20 | 20 | 54 [19,8| 104 | 2 20 2 379:81 ®
7%
£ c
ohne AT | lang g S
> 4=
NVWV 0492 47060 | 6 20 - - 100 | 1 6 2 356-360 ™ <
; A Y § @ E _§
2 =]
NVV 0492 47080 | 8 25 - - 100 | 1 8 2 361-365 m v
— . A G s
NVV 0492 47100 | 10 | 25 - - 100 [ 1,5 | 10 2 366-370 ™
A Y% ®
NVV 0492 47 121 | 12 30 - - 150 | 1,5 | 12 2 371-374 m ]
A Y% ® 5
=]
N
[}
-
- 238
y 58
o~ N
- Q3
wn £
< ST 3
di
[ =
[
®
a
[}
3
'S
S
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung 7 Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—!



pokolm S voha

ECKRADIUSFRASER

2 Z, fiir Kupfer u. RSH-Werkstoffe | o. + m. AT | kurz

0462

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,
PVCN-beschichtet

* kurze Ausfiihrung

* mit besonders kleinen Eckenradien

* ohne und mit Arbeitstiefe

* neue Beschichtungen

112p

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

ohne und mit AT | kurz

NW 0462 43011 | 1 1 - - 50 02| 4 2 352:55 M@
NVWV 0462 43010 | 1 1 10 1095| 50 [ 0,2 | 4 2 352255 Iﬁ@
NWV 0462 430151 | 1,5 | 15 | - - 50 (02| 4 2 352;—\355 M@
NW 0462 43015| 1,5 [ 15| 10 [ 1,4 | 50 | 0,2 4 2 352:55 Iﬁ@
NWV 0462 43 021 | 2 2 - - 50 (02| 4 2 352/:\355 M@
|&ﬁ NW 0462 43 020 | 2 2 10 [ 1,9 ] 50 | 0,2 4 2 352:55 Iﬁ@
NVV 0462 43 02105 | 2 2 - - 50 [ 05| 4 2 352A355 M@
NWV 0462 43 02005 | 2 2 0 /19|50 [05| 4 2 352A355 M@
NVWV 0462 43031 | 3 3 - - 50 (02| 4 2 352A355 M@
. B NWV 046243030 | 3 3 12 129| 50 (02| 4 2 352255 M@
. NVWV 0462 43 03105 | 3 3 = = 50 | 05 | 4 2 352A355 M@
. NVV 0462 43 03005 | 3 3 121 29|50 [ 05| 4 2 352A355 M@
- NW 0462 43041 | 4 4 - - 50 02| 4 2 352:55 4 ®
‘(d—1>‘ f NVV 0462 43040 | 4 4 | 15| 38|50 |02 4 2 352255 \4 ®
NVWV 0462 43 04105 | 4 4 ° - 50 [ 05| 4 2 352;—\355 M@
NVV 0462 43 04005 | 4 4 | 15| 38|50 |05 4 2 352A355 4 ®
NVWV 0462 43 051 | 5 5 - - 57 [ 02| 6 2 356/:\360 4 ®
NVV 046243050 | 5 | 5 | 21 |48 |57 [02] 6 | 2 356/;360 Vm®
NVV 0462 43 05105 | 5 5 - - 57 | 05| 6 2 356A360 M@
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

f=
- &
c
S 3
R
=T}
=
25
2
Vollhartmetallfraser
(=4
A
z
ohne und mit AT | kurz E
a.
NVV 04624305005 | 5 | 5 | 21 |48 | 57 [ 05| 6 | 2 356-360 -
A VI @
NVV 0462 43 06105 | 6 6 - - 57 10,5 6 2 356A360 4 ® :g
NVV 0462 43 06005 | 6 6 21 | 58 | 57 | 0,5 6 2 356-360 <
A L[l ©) £
o
NWV 0462 43061 | 6 6 - - 57 1 0,7 6 2 356:60 \4 ® %
NW 046243060 | 6 | 6 | 21 |58 |57 [07 | 6 | 2 356-360 - =
A Y @
NVV 0462 43 06110 | 6 6 - - 57 1 6 2 356-360 4 ® ]
A 2 c
£ 3
NVV 0462 43 06010 | 6 6 21 | 58 | 57 1 6 2 356-360 =]
A M @ LR ]
NW 0462430811 | 8 | 8 | - | - | 63| 05| 8 | 2 361-365 £
A V) el @
| d, NWV 0462 43 0801 | 8 8 27 | 78 | 63 | 05 8 2 361A365 4 ® é
Hy
NW 046243081 | 8 | 8 | - | - | 63|07 | 8 | 2 361-365 =
A ¥ @ S
£
NVV 0462 43080 | 8 8 27 | 78 | 63 | 0,7 8 2 361A365 4 ® 2
NVWV 0462 430812 | 8 8 - - 63 1 8 2 361A365 Iﬁ @ S
[}
; . NVV 0462 43 0802 | 8 8 27 | 78 | 63 1 8 2 361A365 4 ® g
3 v
>
NVV 0462 43 101 | 10 10 - - 72 | 0,7 | 10 2 366A370 Iﬁ @ E
- £
NVWV 046243100 | 10 | 10 | 32 {98 | 72 | 0,7 | 10 2 366-370 e
. A 4m[G) ;g
NVV 0462 43 1102 | 10 | 10 - 72 1 10 2 366-370
PR, [ | I
<> c
) NVV 0462 43 1002 | 10 10 | 32 | 98 | 72 1 10 2 366A370 Iﬁ @ S _§
2
v o
NW 0462 43121 | 12 | 12 - 83 | 0,7 | 12 2 371A374 Iﬁ@ § g
E_ =
NVV 0462 43120 | 12 12 38 (11,8] 83 | 0,7 | 12 2 371:74 M@ v A
NW 0462431213 | 12 | 12 | - 83 [15] 12 2 371374
A V) el @
NW 0462431203 | 12 | 12 | 38 [11,8| 83 | 1,5 | 12 2 371:74 M@ E
=]
NV 046243161 | 16 | 16 | - | - | 92 [ 07 | 16 | 2 375-378 S
A ¥ @
NWW 046243160 | 16 | 16 | 44 [158| 92 | 0,7 | 16 2 375:78 Vi @
NVV 0462 43 201 | 20 20 - - 104 { 0,7 | 20 2 379-381 2
A V=@ E §
=]
NVWV 046243200 | 20 | 20 | 54 (19,8 | 104 | 0,7 | 20 2 379-381 T S
A ¥ (@) 55
22
a
[ =
[
®
a
[}
=
2
'S
=
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—



pokolm S voha

ECKRADIUSFRASER

2 Z, fiir NE-Werkstoffe | PKD | spharisch | mit AT

0600

Ein- und Zweischneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius
* mit Arbeitstiefe

o fiir NE-Werkstoffe

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

N

mit AT | PKD

d NV 060020020 | 2 | - | 5 | 19|50 [02] 6 | 1 356;\360 ®
2
o i NW 060020040 | 4 | - | 15 38|50 |02 | 6 | 2 355/;360 ®
NVV 060020050 | 5 | - [ 20 |48 | 75 [02| 6 | 2 356/;360 ®
NWV 060020060 | 6 | - | 30 [58 | 75| 02| 6 | 2 356/;360 ®
NVV 060020080 | 8 | - | 35 [ 78 |100| 02| 8 | 2 351/;365 ®
= NVV 060020100 | 10 | - | 35 [ 9,8 |100| 03 | 10 | 2 366;\370 71 5 @ 9
NVWV 060020120 | 12 | - [ 50 [ - [100| 03 | 10 | 2 366/;370 M@
d3 =
<>\
ds
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

[ =
(%]
e
5 3
g.2
s <
2 o 2
v g
ECKRADIUSFRASER -
2 Z, fiir Grafit | schlichten | o. + m. AT | kurz und lang §
0452 Z
Zweischneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall &
* bis 3mm @: PVDiaG-diamantbeschichtet
* ab 3mm @: PVDiaN-diamantbeschichtet 5
* kurze und lange Ausfiihrung 2
+ ohne und mit Arbeitstiefe E
* ausschlieBlich fiir die Grafitbearbeitung empfohlen £
13p | £
Werkstoffeignung =
5
S -
Q E e
-]
KAC PVDiaN 2
g

Vollhartmetallfraser

]
=
k]
£
ohne und mit AT | kurz und lang £
=)
SW 0452 48 00403 | 0,4 | 06 | 25 (0,37 | 50 [0,05| 4 2 352A355 4 ® >
]
SW 0452 48 00404 | 0,4 | 0,6 5 1037| 50 [005| 4 2 352-355
A V1 1) @) s é
>
NWV 0452 48 0050 | 0,5 | 0,8 = = 50 [0,05| 4 2 352;-\355 ® E
=
_ ©
SW 0452 48 00503 | 0,5 | 0,8 | 3,5 |045| 50 [005| 4 2 352A355 M @ i:'zs
NV 0452 48 0051 | 0,5 | 0,8 5 1045| 50 [0,05| 4 2 352A355 ®
-~ =
Y] =S
d, SV 0452 48 00504 | 0,5 | 0,8 7 |1045| 50 [0,05| 4 2 352A355 M @ S §
<> 2z
A NV 0452 48 0052 | 0,5 | 0,8 | 10 [0,45| 50 [0,05| 4 2 352-355 <
A La[ml©) % §_
=]
SW 0452 48 00603 | 0,6 | 09 | 3,5 [055| 50 |0,05| 4 2 352:55 4 ® v A
SVV 0452 48 00604 | 0,6 | 09 | 7 [055| 50 {005| 4 | 2 352-355 -
A Mm@
. NWV 0452 48 008 | 0,8 2 - - 39 - 3 2 350:51 ® %
—_ o
=]
SW 04524800803 | 0,8 | 12| 5 [075| 50 {0,05| 4 | 2 352-355 - N
o - A ME@®
3
. SW 0452 48 00804 | 08 | 1,2 | 10 [0,75| 50 [0,05| 4 2 352A355 4 ®
[
o NV 0452 48 010 | 1 3 = = 39 = 3 2 350:51 3 @ .g %
\r R -~ 2
d; SW 0452480103 | 1 1.5 5 1095| 50 [0,05| 4 2 352A355 &) @ & § g
pa=
A £
SW 0452 480104 | 1 15| 10 |095| 50 [0,05| 4 2 352;—\355 4 ® 2
SW 045248010 | 1 1,5 - - 50 | 0,1 4 2 352:55 @ c
ks
NVV 0452 48 01000 | 1 1.5 5 1095| 50 | 0,1 4 2 352A355 4 ® E
o
NW 0452 48 01010 | 1 1,51 10 [095| 50 | 0,1 4 2 352-355 -2
A LImlG) -
D
NV 0452 48 01011 | 1 1.5 20 [095]| 75 | 01 4 2 352A355 Iﬁ@ =
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

25



pokolm S voha

ECKRADIUSFRASER

2 Z, fiir Grafit | schlichten | 0. + m. AT | kurz und lang

0452

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall
* bis 3mm @: PVDiaG-diamantbeschichtet

* ab 3mm @: PVDiaN-diamantbeschichtet

* kurze und lange Ausfiihrung

* ohne und mit Arbeitstiefe

* ausschlieBlich fiir die Grafitbearbeitung empfohlen

42/3)

Werkstoffeignung

PVDiaN

Vollhartmetallfraser

ohne und mit AT | kurz und lang

NW 0452 4801020 | 1 | 15| 10 |095| 50 [ 0,2 | 4 2 352:55 M@
NV 0452480102 | 1 | 15| 15 [095| 50 | 0,2 | 4 2 352A355 Iﬁ@
SW 0452480152 | 15|23 | 10 | 1,4 | 50 [ 01 | 4 2 352;—\355 M@
NW 0452 48 0151 | 1,5 | 2.3 - - 50 {0,15| 4 2 352A355 M@
NV 0452 480152 | 1,5 | 23 | 10 | 1,4 | 50 |0,15| 4 2 352/:\355 M@
Kﬁ)‘ NV 0452 48 01521 | 1,5 | 23 | 15 | 1,4 | 50 [0,15| 4 2 352:55 ﬁ®
| A SW 04524801521 | 1,5 (23| 10 | 1,4 | 50 [ 02 | 4 2 352:55 M@
NVV 0452 4801520 | 1,5 | 23 | 15 | 1,4 | 50 | 0,2 4 2 352A355 M@
SW 0452480154 | 15|23 | 25 | 14| 75 [ 02 | 4 2 352A355 \ﬁ@
_ SW 0452 48 0202 | 2 3 0 |/ 19|50 (01| 4 2 352A355 M@
NVV 0452 48 0200 | 2 3 = = 50 | 02| 4 2 352-355
E NVV 0452 48 0201 | 2 3 5119|5002 4 2 35:355 ’ o
o ' ' A Mm@
o NVV 0452 48 0202 | 2 3 110 |19[5 |02]| 4 2 352:55 ﬁ@
d N NVV 0452 48 0203 | 2 3 151 19|50 02| 4 2 352:55 4 @
NVV 0452 48 0204 | 2 3 120 (19[75|02]| 4 2 352;—\355 M@
NVV 0452 48 0205 | 2 3 125197502 4 2 352:55 Iﬁ@
NVWV 0452 48 021 | 2 3 0 | 19| 50 [ 03| 4 2 352/:\355 M@
NW 0452 48 0214 | 2 3 20119175103 4 2 352A355 ﬁ®
NV 0452480301 | 3 | 45| 15 (29| 75 |02 | 4 2 352:55 ©
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

Service und
Dienstleistungen

Vollhartmetallfraser

Praxiswissen

ohne und mit AT | kurz und lang

NW 045248052 | 5 | 75| 45 | 48 | 100 | 03 | 5 2 385

(A 1 () F9

b3

Wendeplatten-fraser

2]
w
platten

I3
Wendeschneid-

-
()]
v

H
=

=

©
i
(V]
£
=
=
©
=

G

>

Spezial- und n Spindelsysteme/ !
Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme

Technische Daten

Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung

Index

Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung

m




pokolm S voha

ECKRADIUSFRASER

3 Z, fiir Grafit |vorschlichten, schruppen|o.+m. AT|kurz+lang

0453

Dreischneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall
* bis 3mm @: PVDiaG-diamantbeschichtet

* ab 3mm @: PVDiaN-diamantbeschichtet

* kurze und lange Ausfiihrung

* ohne und mit Arbeitstiefe

* ausschlieBlich fiir die Grafitbearbeitung empfohlen

1/4)

Werkstoffeignung

KAC PVDiaN

Vollhartmetallfraser

ohne und mit AT | kurz und lang

SW 0453480306 | 3 | 45| 10 | 29| 50 [ 0,1 | 4 3 352A355 ™ @
SW 04534803031 | 3 | 45| 15|29 | 50 [ 02| 4 3 352A355 Iﬁ@
SW 04534803052 | 3 [ 45| 25|29 | 75 (02| 4 3 352;—\355 M@
NV 0453480300 | 3 | 45| - - 50 [ 03] 4 3 352:355 4 @
NW 045348031 | 3 | 30 | - - [ 100 03| 4 3 352/:\355 @
d, NW 0453 48 0302 | 3 45| 10|29 | 50 |03 4 3 352A355 Iﬁ @
) NV 0453480303 | 3 | 45| 15 (29| 50 | 03 | 4 3 352:55 4 ©)
B NV 0453480304 | 3 |45 20 |29 | 75 (03| 4 3 352A355 M@
NV 0453480305| 3 | 45| 25 (29| 75 |03 | 4 3 352:55 4 ®
d; - SW 045348 0417 | 4 6 | 15 (38| 75|02 4 3 352A355 M@
Y SW 04534804053 | 4 | 6 | 25 |38 |75 |02 4 | 3 B i@
N SV 0453 48 04061 | 4 6 | 45 |38 (100 02| 4 3 352A355 4 ©)
\ NVV 0453 48 0400 | 4 6 - - 50 [ 03| 4 3 352A355 @

kﬁ\r NVV 0453 48 0402 | 4 6 | 10 |38 |5 |03]| 4 3 352:55 4 @
NVV 0453 48 0403 | 4 6 | 15|38 |5 | 03| 4 3 352;—\355 ™ @
NVV 0453 48 0404 | 4 6 | 20 38| 75|03 4 3 352:55 4 @
NVV 0453 48 0405 | 4 6 | 25|38 |75 |03]| 4 3 352/:\355 4 @
NV 0453 48 0406 | 4 6 45 | 3,8 1100 | 03 4 3 352:55 Iﬁ @

NVV 0453 48 04020 | 4 6 | 10 | 38| 5 | 05| 4 3 352:55 ™ ®

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

[ =
(%]
- >
£t
g0
9
a
Vollhartmetallfraser
[ =
a
z
ohne und mit AT | kurz und lang E
a.
NVWV 0453 48 04001 | 4 6 - - 50 1 4 3 352:55 ®
NW 0453 48 04021 | 4 6 10 | 3,8 | 50 1 4 3 352:55 4 @ :g
NVV 0453 48 04031 4 6 15 | 3,8 | 50 1 4 3 352-355 <
A V0 @ 9 g
o
NV 0453 48 04041 | 4 6 | 20 | 38| 75 1 4 3 352-355 )
A M0 @ &9 3
=
NVV 0453 48 04051 4 6 25 | 38 | 75 1 4 3 352:55 Iﬁ @
NWV 0453 48 04061 | 4 6 | 45| 38100 1 4 3 352-355 4 @ =]
A 2 c
<9
NW 045348050 | 5 | 35 - - 75 103 | 5 3 385 R E
A ® 23
[
NW 045348051 | 5 | 40 - - |100] 03] 5 3 3§5 @ =
NVWV 0453480502 | 5 | 75| 10 | 48 | 57 [ 03 | 5 3 3;3\5 ™ © 5
Hy
NW 0453480503 | 5 [ 75| 20 [ 48| 75 [ 03| 5 | 3 385 N e =
bt ME® E
£
| NVWV 0453480504 | 5 | 75| 45 | 48 | 100 | 03 | 5 3 3§5 ™ ©) ';“
2 =)
<> NW 0453 48 067 | 6 50 - - | 150 02| 6 3 356-360 >
A A @
[}
SWV 0453 48 06052 | 6 9 | 25 | 58| 75|02| 6 3 356A360 4 ©) g
[d
>
= SW 0453 48 06072 | 6 9 |45 |58 |100(02]| 6 3 356A360 ™ @ E
£
NVV 0453 48 0600 | 6 9 - - 57 | 03| 6 3 356-360 — g
- A Y1@® £
= NW 045348060 | 6 | 60 - - | 150 03| 6 3 356-360
A A ® -
Y] =S
NW 0453 48 0603 | 6 9 15 [ 58 | 57 | 03| 6 3 356A360 4o @ S .§
= 2=
NVV 0453 48 0604 | 6 9 | 20 | 58| 75|03 6 3 356-360 < g
A -tk g5
25
L< : \r NVV 0453 48 0605 | 6 9 | 25 | 58| 75|03]| 6 3 356260 ﬂ@ wa
1
NVV 0453 48 0606 | 6 9 | 30 |58|75(03]| 6 3 356-360 = .
A 4m[G)
NVV 0453 48 0607 | 6 9 | 45 |58 [100| 03| 6 3 356/:\360 ™ @ E
=]
NVV 0453 48 0608 | 6 9 [ 60 |58 |150(03]| 6 3 356-360 = o N
A VI @
NVWV 0453 48 06030 | 6 9 15 [ 58 | 57 | 05| 6 3 356A360 4 ®
[}
SV 0453 48 06053 | 6 9 | 25 | 58| 75|07]| 6 3 356A360 ﬁ@ .g %
L 2
SW 0453 48 06073 | 6 9 | 45 | 58 [100| 07 | 6 3 356A360 M@ § g
22
NVWV 0453 48 06001 | 6 9 - - 57 1 6 3 356A360 ™ @ N s
NVWV 0453 48 06031 | 6 9 15 | 58 | 57 1 6 3 356A360 4 @ c
ks
NV 0453 48 06041 | 6 9 | 20 | 58| 75 1 6 3 356:60 4 @ 2
o
NWV 0453 48 06051 | 6 9 | 25 | 58| 75 1 6 3 356:60 ™ ® g
U
NVWV 0453 48 06061 | 6 9 | 30 | 58] 75 1 6 3 356-360 =
A VI @
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung x
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung 2

—iq



pokolm S voha

ECKRADIUSFRASER

3 Z, fiir Grafit |vorschlichten, schruppen|o.+m.AT|kurz+lang

0453

Dreischneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall
* bis 3mm @: PVDiaG-diamantbeschichtet

* ab 3mm @: PVDiaN-diamantbeschichtet

* kurze und lange Ausfiihrung

* ohne und mit Arbeitstiefe

* ausschlieBlich fiir die Grafitbearbeitung empfohlen

3/4)

Werkstoffeignung

PVDiaN

Vollhartmetallfraser

ohne und mit AT | kurz und lang

NVWV 0453 48 06071 | 6 9 | 45 | 58 (100 1 6 3 356:60 4 ®
NVV 0453 48 06081 | 6 9 | 60 | 58| 150 | 1 6 3 356A360 4 ®
SW 0453480808 | 8 | 12 | 32 | 78 | 75 [ 03 | 8 3 361;—\365 \4 ®
NVV 045348 0800 | 8 | 12 - - 63 | 05| 8 3 361A365 4 ®
NVV 0453480801 | 8 | 12 [ 20 [ 78 | 63 | 05 | 8 3 361/:\365 \4 ®
d, NW 0453 48 0810 | 8 12 | 45| 7,8 {100 | 0,5 8 3 361A365 Iﬁ@
) NV 0453480820 | 8 | 12 | 60 | 7,8 | 150 | 0,5 | 8 3 361A365 4 @
. SW 04534808081 | 8 | 12 | 32 | 78 |100| 0,7 | 8 3 361A365 4 ®
SV 0453 48 0808102 | 8 | 12 | 45 | 78 | 100 [ 0,7 | 8 3 361A365 14 ®
q, e NVV 0453 48 08001 | 8 | 12 - - 63 1 8 3 361:65 4 ®
Y NW 045348083 | 8 [ 20 | - | - [75 | 1 | 8 | 3 361365 ®
e NVWV 04534808011 | 8 | 12 | 20 | 7,8 | 63 1 8 3 361A365 M@
NW 04534808101 | 8 | 12 | 45 | 7,8 | 100 [ 1 8 3 361A365 ﬁ@
kﬁ\r NVWV 04534808201 | 8 | 12 | 60 | 7,8 | 150 | 1 8 3 361A365 4 @
NVV 0453 48 1000 | 10 | 15 - - [ 72]05]10 | 3 366;-\370 M@
NVV 0453481009 | 10 | 15 | 25 [ 9,8 [ 100 | 05 | 10 | 3 366A370 M@
NVV 045348 1010 | 10 | 15 [ 45 | 9,8 | 100 | 05 [ 10 | 3 366/:\370 M@
NW 045348102 | 10 | 15 | 60 | 9,8 [ 150 | 0,5 | 10 3 366A370 Iﬁ @
SW 0453 48 10091 | 10 [ 15 | 25 | 98 [ 100 [ 0,7 | 10 | 3 366A370 M@
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend

262




pokolm S voha

[ =
- &
c
S 3
R
9
&%
2
Vollhartmetallfraser
[ =
a
z
ohne und mit AT | kurz und lang E
a.
SW 04534810102 | 10 | 15 | 45 [ 98 | 100 | 0,7 | 10 | 3 366-370 - =
A V) [ @ b9
NVWV 0453 48 1001 | 10 | 15 - - 72 1 10| 3 366A370 M@ %
NVWV 0453 48 1002 | 10 | 15 [ 25 | 9,8 | 100 | 1 10 | 3 366-370 <
A Y0 @ 9 g
=
NWV 045348 1011 | 10 | 15 | 45 | 9,8 | 100 | 1 10 | 3 366:70 M@ %
NVV 0453 48 1021 | 10 | 15 | 60 | 9,8 | 150 [ 1 10 | 3 366:70 ﬁ@ =
d, NWV 0453 48 1200 | 12 | 18 - - 8 | 05| 12| 3 371A374 M@ 2
< £5
NVV 0453 48 1209 | 12 18 | 25 | 11,8 83 | 05| 12 3 371-374 M@ 3‘5
A Two
NVV 0453481210 | 12 | 18 | 45 11,8100 | 05 | 12 | 3 371-374 N e 2
— A M@
NWV 0453481220 | 12 | 18 | 60 |11,8| 150 | 05 | 12 | 3 371/:\374 M@ g
Hy
ds = NVV 0453 48 12091 | 12 18 | 25 | 11,8( 83 | 0,7 | 12 3 371A374 Iﬁ@ :=5
[}
A £
NWV 0453 48 1201 | 12 | 18 - - 83 1 12 | 3 371A374 M@ 2
_N NVV 0453 48 1202 | 12 18 | 25 (11,8 83 1 12 3 371A374 M@ S
[}
NW 045348 1211 | 12 | 18 | 45 | 11,8 | 100 [ 1 12 | 3 371A374 M@ g
[d
r >
kd1 \ NVV 0453 48 1221 | 12 18 | 60 [ 11,8 150 1 12 3 371A374 M@ ‘f‘g
£
NW 045348 160 | 16 | 24 - - 92 1 16 | 3 375-378 o e
A Iﬁ@ E,
NV 045348 1610 | 16 | 24 | 45 | 158|100 | 1 16 | 3 375:78 M@ .
T =
NV 045348162 | 16 | 24 | 60 [ 158 | 150 1 16 3 375-378 £ £
A M@ @ g g%
> 4=
NW 045348200 | 20 | 30 | 45 |19,8| 100 | 1 20 | 3 379-381 < =
A V) [ @ =9 §§_
o
NVV 045348201 | 20 | 30 | 60 |19,8| 150 | 1 20 | 3 379:81 ﬁ@ w3
:E
2
=]
N
£
T3
338
8
S
& F
(2]
[ =
[}
S
[}
3
'S
S
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—i!



pokolm S voha

ECKRADIUSFRASER

4 Z, fiir Grafit | schlichten | o. + m. AT | kurz und lang

0454

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall
* bis 3mm @: PVDiaG-diamantbeschichtet

* ab 3mm @: PVDiaN-diamantbeschichtet

* kurze und lange Ausfiihrung

* ausschlieBlich fiir die Grafitbearbeitung empfohlen

Werkstoffeignung

KAC PVDiaN

Vollhartmetallfraser

N

ohne und mit AT | kurz und lang

NVV 0454 48 0405 | 4 6 | 25 |38 | 75 | 1 4 4 352/:\355 ™

NW 0454 48 04051 | 4 6 25 - 75 1 4 4 352-355

}<$>{ NVV 0454 48 06061 | 6 9 | 30|58 75| 1 6 4 35:360 o

< _ ' A L4l

NWV 0454 48 06071 | 6 9 | 45| 58 (100 1 6 4 356A360 4

NVV 0454 4808011 | 8 | 12 | 20 | 7,8 | 63 1 8 4 361A365 4

NV 0454 4808101 | 8 | 12 | 45 | 7,8 | 100 | 1 8 4 361:65 4

= NVWV 0454 4808201 | 8 | 12 | 60 | 7,8 | 150 [ 1 8 4 361A365 ™

S NVV 0454 48 1001 | 10 | 15 - - 72 1 10 | 4 366-370 Mg

ds A

N - NVV 0454 481002 | 10 | 15 [ 25 | 9,8 | 100 | 1 10 | 4 366-370 L4l
N A

- i\r NWV 0454 48 1202 | 12 18 | 25 | 11,8] 83 1 12 4 371A374 ¥ 7 59

NV 0454 481211 | 12 | 18 | 45 [11,8| 100 | 1 12 | 4 371;—\374 i 59

NV 0454 48 1221 | 12 18 | 60 | 11,8] 150 | 1 12 4 371A374 Iﬁ

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

o
- &
55
o B
S 2
— r) E
S
TORUSFRASER FGT -
2 Z, fiir Kupfer, Grafit, NE und Titanlegierungen | mit AT | kurz 5
0442 / \ Z
Zweischneider, glatter Zylinderschaft, torisch, 30° Rechtsdrall, PVDiaG- beschichtet &
e kurze Ausfiihrung
* mit Arbeitstiefe 5
* modifizierte Diamantbeschichtung 2
=
QU
B
=
S
s
Werkstoffeignung =
5
e 3
\ 2 <
g £
KAC PVDiaG L3
s
=
Vollhartmetallfraser

]
=
k]
£
mit AT | kurz .':"-5
NVV 0442 490082 | 08 | 08 [ 5 |0,78| 50 [ 0,1 | 4 2 352/:\355 haln 5 @ b S
X ]
) NV 0442 49 0101 1 1 5 1098| 50 | 0,2 4 2 352:55 M 5 @ g
DL [
NWV 0442490151 | 1,5 [ 15| 5 |145| 50 [ 02 | 4 2 352-355 - - ®
P s IG é
NVV 0442 49 0201 2 2 10 [ 1,95| 50 | 0,2 4 2 352A355 M a @ g
NVV 0442 49 0301 | 3 3 10 [2,95| 57 | 02 | 4 2 352-355 Wi 5 @
A 5 =
% — c
.@/X B NVV 0442 49 0401 | 4 4 |20 | 39|57 (02| 4 2 352A355 M!@ S §
2£
I NVV 0442 49 0501 | 5 5 |20 [49| 57 | 03| 6 2 356-360 ; - g
\W/ A il YO N
E_ =
ds NVV 0442 49 0601 | 6 6 | 20 |585| 57 [ 05| 6 2 356A360 Iﬁb@ v
. _ﬁ NVV 0442 49 0800 | 8 8 [ 20 |785| 63 [ 05| 8 2 361:65 Mb@
NVWV 0442491000 | 10 | 10 | 20 |9,85| 72 | 05| 10 | 2 366-370 ‘ S
A am) SO Z
. =]
NW 0442491215 | 12 | 12 | 25 |11,85 83 [ 15| 12 | 2 371;—\374 Ma@ N
£
3
338
T8
Do
& F
(2]
<
(]
kS
a
%]
£
'S
S
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—!



pokolm S voha

TORUSFRASER

2 Z, fiir Stahl | ohne AT | kurz

0172

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, torisch, 30° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
* kurze Ausfiihrung

* ohne Arbeitstiefe

* perfekte Oberflachengiite

* deutliche Zeitersparnis durch ae bis zu 3 x ap

* neue Geometrien

Werkstoffeignung

PVTi

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NW 0172 56 020 | 2 3 - - 57 | 06| 6 2 356/:\360 4 5
NW 017256 025 | 2,5 4 - - 57 1 6 2 356A360 id] a
NW 017256030 | 3 | 45| - - 57 | 1 6 2 356A360 4 5
NW 017256040 | 4 6 - - 57 | 15] 6 2 356-360 ;
T‘ﬁﬁ NW 017256050 | 5 | 75| - = 57 | 15] 6 2 3566360 ’ 5 =
: ' A adf
NW 017256 060 | 6 9 - - 57 | 2 6 2 356:60 4 5
NW 0172 56 061 | 6 9 - - 57 | 25| 6 2 356A360 14 a
NW 017256080 | 8 | 12 - - 63 | 25| 8 2 361A365 4 J
= NW 017256081 | 8 [ 12 ° = 63 | 3 8 2 361A365 4 5
NW 017257081 | 8 | 16 | - - 63 | 3 8 2 361265 5
o NW 017256 100 | 10 | 15 - - |72 |25 10 | 2 366;—\370 Mn
‘ . N NW 017256 101 | 10 | 15 - - 72 | 3 10 | 2 366A370 Ma
NW 017256 103 | 10 | 15 - - 72 4 [ 10| 2 366/:\370 Mn
NW 017256121 | 12 | 18 - - 83 3 12 2 371A374 Iﬁa
NW 017256123 | 12 | 18 | - - 8 | 4 (12| 2 371A374 ma
NW 017256124 | 12 | 18 - - 83 5 12 2 371:74 Iﬁa
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

[ =
(%]
e
5 3
o .»
3
g 2
v g
TORUSFRASER -
2 Z, fiir Stahl | mit AT | lang 5
0182 p Z
Zweischneider, glatter Zylinderschaft, torisch, 30° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet &
* lange Ausfiihrung
e mit Arbeitstiefe 5
* perfekte Oberflachengiite 2
* deutliche Zeitersparnis durch ae bis zu 3 x ap E
* neue Geometrien £
g
S
Werkstoffeignung =
B
[
£ 5
PVTi 55
g o
=
Vollhartmetallfréser

]
=
k]
£
mit AT | lang .':"-5
) NW 0182 56 060 | 6 9 [ 20 | 58 (| 75| 2 6 2 356/:\360 M@[E S
2 ) @
[ NVV 0182 56 061 6 9 20 | 58 | 75 | 25 6 2 356:60 ﬁ@[& ."E.i
[d
>
NW 018256080 | 8 | 12 | 26 | 78 | 90 | 25 | 8 2 361-365 T ®
A Wi O] §8 2
NW 018256081 | 8 | 12 | 26 | 78 | 90 | 3 8 2 361-365 I 2
A M §) 88 s 5
NW 018256100 | 10 | 15 | 31 | 9,8 [ 100 | 25 | 10 | 2 366-370 MTI“
A v -~ =
iy ) 2
o NW 018256101 | 10 | 15 | 31 | 98 | 100 | 3 10 | 2 366A370 M@[b gg
NW 018256103 | 10 | 15 | 31 | 98 [ 100 | 4 | 10 | 2 366-370 R < g
. A Laeuly o 5
—_ o =
NW 018256123 | 12 | 18 | 37 [11,8| 110 | 4 12 | 2 371-374 I a3
. A M O] §8 <
NW 0182 56 124 | 12 18 | 37 | 11,8110 | 5 12 2 371-374 X
g N A Mim T 8 =g
S
=
[
o
=]
N
£
T3
>
=8
S
& F
(2]
o
(]
ks
a
%]
=
2
'S
=
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <
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pokolm S voha

TORUSFRASER

3 Z, fiir Guss, NE und Stahl | ohne AT | kurz

0163

Dreischneider, glatter Zylinderschaft, torisch, 30° Rechtsdrall, PVCC-beschichtet
* kurze Ausfiihrung

* perfekte Oberflachengiite

* deutliche Zeitersparnis durch ae bis 3 x ap

* neue Geometrie

Werkstoffeignung

PVCC

Vollhartmetallfraser

_,
o
N

ohne AT | kurz

d NW 016357060 | 6 | 12 | - - |57 |25| 6 | 3 356;\360 4] )
2
NW 016357080 | 8 16 - - 63 3 8 3 361A365 Iﬁ a
NW 016357100 | 10 | 20 | - - 72 | 4 [ 10| 3 366A370 Ma
NW 016357120 | 12 | 24 - - 83 5 12 3 371:74 Iﬁa
NW 016357160 | 16 | 24 | - -1 92| 7 |16 3 375-378 ;
A Laf
d; r
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |£] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

[ =
- &
E:
g
S 2
o 2
v g
TORUSFRASER -
3 Z, fiir Guss, NE und Stahl | mit AT | lang §
0183 Z
Dreischneider, glatter Zylinderschaft, torisch, 30° Rechtsdrall, PVCC-beschichtet £
* lange Ausfiihrung
* perfekte Oberflachengiite 5
e deutliche Zeitersparnis durch ae bis 3 x ap 2
* neue Geometrie E
E
=
3
S
Werkstoffeignung =
B
[
PVCC 3 2
[
=
Vollhartmetallfréser

]
=
k]
£
mit AT | lang .':"-5
) NW 018357060 | 6 | 12 | 20 | 58 | 75 | 2 6 3 356/:\360 M@[E S
2 ) @
[ NVWV 0183 57 061 6 12 | 20 | 58 | 75 | 25 6 3 356:60 M@I& .“E.i
[d
>
NW 018357080 | 8 | 16 | 26 | 78 | 90 | 25 | 8 3 361-365 T ®
A Vi §) §8 £
NW 018357081 | 8 | 16 | 26 | 7.8 | 90 | 3 8 3 361-365 I 2
A M §) 88 s 5
NW 018357100 10 | 20 | 31 | 9,8 [ 100 | 25 | 10 | 3 366-370 MTI“
A v -~ =
iy ) @ =
N NW 018357101 | 10 | 20 | 31 | 98 | 100 | 3 10 | 3 366A370 M@[b gg
NW 018357103 | 10 | 20 | 31 | 98 [ 100 | 4 | 10 | 3 366-370 Tl < g
- A M | B $5
—_ o =
NW 018357120 12 | 24 | 37 [11,8][110| 25| 12 | 3 371-374 I a3
. A Vi G §8 = <
NW 018357123 | 12 | 24 | 37 (11,8110 | 4 12 3 371-374 X
g N A Mim T 8 =g
NW 018357124 | 12 24 | 37 (11,8110 | 5 12 3 371-374 < S
A Wi O] §8 = 5
=]
N
£
T3
>
=8
S
S E
(2]
o
(]
ks
a
%]
=
2
'S
=
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—i!



pokolm S voha

TORUSFRASER

5 Z, fiir geharteten Stahl | ohne AT | kurz

0275

Fiinfschneider, glatter Zylinderschaft, torisch, PVAT-beschichtet
* kurze Ausfiihrung

e extrem stabiler Kerndurchmesser

* neues Ultrafeinstkornhartmetall

* weiterentwickelte Beschichtung

e optimierte Geometrie

Werkstoffeignung

% MGC PVAT

Vollhartmetallfraser

N

ohne AT | kurz

d NW 027559060 | 6 | 45| - - 57 | 2 6 5 356/:\360 Mn
2
o NW 027559080 | 8 (55| - | - [ 63 |25] 8 | 5 361/;365 4] Yo
NW 027559101 | 10 | 7,5 | - - 72 | 3 [ 10| 5 366270 mb
NW 027559100 | 10 [ 75| - | - | 72 [35] 10| 5 366A370 V) BB g
NW 027559120 | 12 | 9 | - | - | 8 |35 12| 5 3711374 R e
A Laf
- NW 027559160 | 16 | 10,5| - -1 92| 5 |16 5 375:78 Ma
QQ&
DN
d
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |£] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

[ =
- &
5SS
o B
s 2
TORUSFRASER
2 Z, fiir Stahl | spharisch | mit AT §
1362 2
Zweischneider, glatter Zylinderschaft, torisch, gerade genutet, PVTi-beschichtet £
* mit Arbeitstiefe
 zum Stechen und Hochziehen 5
T
[
k=]
s
Q
3
]
Werkstoffeignung =
=
[
£ 5
PVTi 55
| g =9
=
Vollhartmetallfréser

]
=
k]
£
spharisch | mit AT .':"-5
NW 1362 56 020 | 2 2 8 [ 19| 75|05 6 2 356/:\360 Ma S
2 ) @
}<—>| ) NW 136256030 | 3 3 12 1 29| 75 |075| 6 2 356:60 M£ .§
>
NVWV 1362 56 040 | 4 4 | 16 | 38 [ 75 | 1 6 2 356-360 - = ®
A 4] a é
NW 1362 56 050 | 5 5 |20 | 48]100|125| 6 2 356-360 ; &
A V)0 §8 =9 5
NW 1362 56 060 | 6 6 | 24 |58 |100( 15| 6 2 356-360 M£
A -
- 3 =
7 NW 136256080 | 8 8 |32 |78|100] 2 8 2 361:65 Ma gg
NW 136256 100 | 10 | 10 | 40 | 9,8 [ 125 | 25 | 10 | 2 366-370 ; < =
! A afml Y 3E
d © s <
- NW 136256120 | 12 | 12 | 48 [118]125| 3 12 | 2 371A374 Iﬁb w &
d‘;_y NW 136256160 | 16 | 16 | 56 | 158 [ 165 | 4 | 16 | 2 375:78 Ma
1 :s
=
2
=]
N
£
T3
338
8
S
S E
(2]
o
(]
ks
a
%]
=
2
'S
=
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—



pokolm S voha

TORUSFRASER

2 Z, fiir gehdrteten Stahl | CBN | spharisch | mit AT

0610

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, torisch
* mit Arbeitstiefe

* zum Stechen und Hochziehen

* fiir gehartete Werkstoffe iiber HRC 60

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

N

spharisch | mit AT

NW 061010040 | 4 | - [ 15 [38 |5 | 1 | 6 | 2 356;\360 7 ) B e
2
<> NW 061010050 | 5 | - | 20 |48 [ 75 [1,25| 6 | 2 356/;360 71 () @ g
NV 061010060 | 6 | - | 20 | 58 | 75 [ 15| 6 | 2 356/;360 71 7] B =9
NVV 061010080 | 8 | - [ 35|78 [100] 2 | 8 | 2 0136 mmsE
NV 061010100 | 10 | - | 35 | 9,8 | 100 | 25 | 10 | 2 366/;370 71 7] B F=d
7— NW 061010120 | 12 | - | 50 | - [100| 3 | 10 | 2 366:70 71 8 =
= =}
<>
ds
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |£] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

o
%]
T8
53
[T
=}
]
25
ORUSFRAS -
2 + 3 Z, fiir geharteten Stahl | CBN | spharisch | mit AT 5
093 -2
Zwei- und Dreischneider, glatter Zylinderschaft, torisch &
* mit Arbeitstiefe
 zum Stechen und Hochziehen ,_
N B . @
* fiir gehartete Werkstoffe iiber HRC 60 2
=
Q
£
c
o
(7]
©
]
Werkstoffeignung 5 =
\\Q‘&’\\’b\\z & K& ‘
R s e
E® S o £ ¢
g2
? CBN &5
'g o
(Y
=
Vollhartmetallfraser
]
=
kT
E
spharisch | mit AT .':"-5
X =)
6004093 | 4 35 (115]| 35| 60 |15 6 2 356A360 ! =
2 ) @
|<—>| ) 6005093 | 5 42 11946 | 60 | 15 6 2 356:60 5 S'E_i
[d
>
- (2]
6006093 | 6 4 119,749 | 60 | 15 6 2 356A360 ! g
=
R ) ©
6008093 | 8 5 1198 65| 60 | 2,5 8 2 361A365 5 .g
<
8010093 | 10 | 58 [19,8| 85| 80 | 2,5 | 10 2 366A370 5
-~ =
—_ ) Q=
8012093 | 12 | 65 |198[105]| 8 | 25| 10 2 366-370 a g £
7 _ A %2
ds -g 5
' - &3
=@~
<>
di -
0
=
[
o
=]
N
£
3
53
=8
S
& F
(2]
o
(]
ks
a
%]
=
2
'S
=
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—



pokolm S voha

TORUSFRASER

2 Z, fiir NE-Werkstoffe | ohne AT | kurz

0442

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, torisch, 30° Rechtsdrall, PVAS- beschichtet
* kurze Ausfiihrung

o lieferbar auf Wunsch mit Arbeitstiefe

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NVV 0442 47004 | 0,4 | 1 - - 50 (0,12| 4 2 352/:\355 4 5 ®
NVV 0442 47 006 | 0,6 1 - - 50 | 0,2 4 2 352:55 M 5 @
NVV 0442 47008 | 08 | 1,2 | - - 50 (025| 4 2 352-355
de NW 0442 47010 | 1 1.5 - - 50 | 0,3 4 2 352:55 Ma@-
. : A B ®
NVWV 0442 47015 | 1,5 | 23 | - - 50 [ 03| 4 2 352A355 ‘ﬁa@
NWV 0442 47020 | 2 3 - - 50 05| 4 2 352:55 4 5 ®
NV 0442 47 030 | 3 4 = = 50 | 0,5 4 2 352A355 M 5 @
= NVV 0442 47040 | 4 6 - - 50 05| 4 2 352255 4 5 ®
NW 0442 47050 | 5 7 - - 57 | 1 6 2 356A360 4 5 ®
e NVV 0442 47060 | 6 8 - - 57 1 6 2 356260 4 5 ®
. o NVV 044247080 | 8 | 10 - - 63 [ 15| 8 2 361;—\365 4 5 ®
NW 0442 47100 | 10 | 12 | - 7212 110] 2 366/;370 L4l YOl
NVV 044247120 | 12 | 15 | - - |8 25|12 2 371;\374 VI ®
NW 0442 47160 | 16 | 18 - - 92 3 16 2 375A378 Iﬁa@
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

f=
- &
c
5 2
g
s
A5
TORUSFRASER
2 Z, fiir NE-Werkstoffe | ohne AT | kurz und lang 5
0482 z
Zweischneider, glatter Zylinderschaft, torisch, beschichtet | £
* kurze und lange Ausfiihrung
* perfekte Oberflachengiite 5
e deutliche Zeitersparnis durch ae bis zu 3 x ap 2
* neue Geometrien “q::
k=]
5
o
=
]
Werkstoffeignung =
=
[
£ 5
PVTi 55
| g =9
=
Vollhartmetallfréser

]
=
k]
£
ohne AT | kurz und lang _‘c“_’
NW 048240061 | 6 | 20 - - 80 | 25| 6 2 356-360 m S
; A iy =
2 [}
NV 048240081 | 8 | 25 - - 80 | 3 8 2 361-365 X W
A V10 8 é
>
NW 048240082 | 8 | 25 - - | 120 3 8 2 361-365 m K
A Laloy é
NVV 0482 40101 | 10 | 28 - - 80 4 10 2 366-370 T &
A wafip ié
NV 0482 40102 | 10 | 28 - - |120 4 | 10 | 2 366-370 ki
it
A Vl a - -
—_ ) c
NW 048240121 | 12 | 28 - - 80 | 5 12 | 2 371:74 M@lb gg
NV 048240122 | 12 | 28 - - |120 5 | 12| 2 371-374 X s
A viGl 8 $5
. &8
d; r
S
=
[
=
=]
N
£
3
>
=8
Do
& F
(2]
<
(]
kS
a
%]
=
2
'S
=
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung V Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <




pokolm S voha

SCHAFTFRASER

2 Z, fiir Stahl | Mini | ohne AT | kurz

0142

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,
PVTI- beschichtet

* 3 mm Schaft-@

* kurze Ausfiihrung

* ohne Arbeitstiefe

112p

Werkstoffeignung

PVTi

Vollhartmetallfraser

Mini | ohne AT | kurz

NW 014256 001 | 0,1 | 0,2 | - = 39 | - 3 2 350-351 ™
A
NV 0142 56 0015 | 0,15| 0,3 | - - 39 - 3 2 350-351 4
A
NW 014256002 | 0,2 | 05 | - - 39 | - 3 2 350-351 ™
A
NW 014256003 | 0,3 | 1 - - 39 - 3 2 350-351 4
A
NV 014256 004 | 0,4 | 1 - - 390 [ - 3 2 350-351 4
A
a4, NV 014256005 | 05 [ 1,5 | - | - | 39| - | 3 | 2 350/;351 V
\ NWV 0142 56 006 | 06 | 1,5 | - - 39 [ - 3 2 350-351 4
A
NW 014256 007 | 0,7 | 2 - - 39 - 3 2 350-351 4
A
NVWV 0142 56 008 | 0,8 | 2 - - 39 [ - 3 2 350-351 4
A
NW 014256009 | 09 | 2,5 | - - 39 - 3 2 350-351 4
= A
NW 014256 010 | 1 3 = = 39 = 3 2 350-351 4
A
NW 014256 011 | 1,1 | 3 - - 39 - 3 2 350-351 4
K A
= NW 014256012 | 1,2 | 3 - = 39 | - 3 2 350-351 ™
A
< NW 014256013 | 1,3 | 3 - - 39 - 3 2 350-351
di A L4
NW 014256014 | 1,4 | 4 - - 39 | - 3 2 350-351 ™
A
NW 014256 015 | 1,5 4 - - 39 - 3 2 350-351 Iﬁ
A
NW 014256016 | 1,6 | 4 - - 390 [ - 3 2 350-351 4
A
NW 0142 56 017 | 1,7 4 - - 39 - 3 2 350-351 ﬁ
A
NW 014256018 | 1,8 | 5 - - 39 [ - 3 2 350-351 ™
A
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

Vollhartmetallfraser

Mini | ohne AT | kurz

NW 014256019 [ 19 | 5 | - | - [ 39| - | 3 | 2 350-351 W
g A
<25 NW 014256020 | 2 [ 5 | - | - [39| - | 3 |2 350-351 V
— y A

Hauptanwendung

Nebenanwendung

? Grobzerspanung
@ Grobzerspanung

? Mittlere Zerspanung
& Mittlere Zerspanung

? Feinzerspanung
¢/ Feinzerspanung

—

.. - Service und
Wendeplatten-fraser Praxiswissen . .
Dienstleistungen

Wendeschneid-
platten

-
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v

H
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=

©
i
(V]
£
=
=
©
=

G

>

. Spezial- und .. Spindelsysteme/ :
Technische Daten Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme
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pokolm S voha

SCHAFTFRASER

2 Z, fiir Stahl | ohne AT | kurz

0222

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,
PVTi-beschichtet

* kurze Ausfiihrung

* ohne Arbeitstiefe

* mit Eckfase

112p

Werkstoffeignung

PVTi

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NVWV 0222 56 0041 | 0,4 | 06 | - = 50 | - 4 2 352:55 Ve
NWV 0222 56 0051 | 0,5 | 0,75 | - - 50 - 4 2 352255 V[ q
NVV 0222 56 0061 | 0,6 | 09 | - - 50 | - 4 2 352;—\355 Vi
NWV 0222 56 0081 | 0,8 | 1,2 | - - 50 - 4 2 352:355 4
NW 0222560101 | 1 | 15| - - 50 - 4 2 352/:\355 V5 d
}&{ NW 0222 56 0121 | 1,2 2 - - 50 - 4 2 352:55 ﬁ
— A NW 022256 0141 | 1,4 | 2 - - 50 | - 4 2 352A355 ¥ 5 q
NW 0222560152 | 1,5 | 2,5 - - 50 - 4 2 352A355 LAl
NW 0222 56 0151 | 1,5 | 25 | - - 57 | - 6 2 356A360 V) [ s
B NW 0222 56 020 | 2 3 - - 50 - 4 2 352:55 Ve
NW 0222 56 022 | 2 3 = = 57 = 6 2 356A360 14
- NV 0222 56 0251 | 2,5 | 4 - - 50 - 4 2 352A355 Ve Fq
- NWV 0222 56 025 | 2,5 | 4 - = 57 | - 6 2 356:60 Ve
W NW 022256030 | 3 | 45| - - 50 - 4 2 352255 V5 59
NW 022256031 | 3 | 45| - - 57 - 6 2 356;—\360 Vi
NWV 022256 041 | 4 6 - - 50 - 4 2 352:55 14
NVWV 0222 56 040 | 4 6 - - 57 - 6 2 356/:\360 Vi
NW 0222 56 050 | 5 7,5 - - 57 - 6 2 356:60 ﬁ
NVV 0222 56 060 | 6 9 - - 57 - 6 2 356A360 Vi
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

Vollhartmetallfraser
ohne AT | kurz
NW 022256080 | 8 | 12 - - 63 - 8 2 361-365
) A 4]
2
<25 ) NW 022256100 | 10 | 15 | - | - | 72| - |10 | 2 366A370 AR
NW 022256120 | 12 | 18 - - 83 - 12 | 2 371-374
A ¥
NW 022256 160 | 16 | 24 - - 92 - 16 | 2 375:78 W
NVV 0222 56 180 | 18 | 36 - - 92 - 18 | 2 375:78
- NW 0222 56 200 | 20 | 30 - - | 104 - 20 | 2 379:81 4
d
1
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung

m

.. - Service und
Wendeplatten-fraser Praxiswissen . .
Dienstleistungen

Wendeschneid-
platten
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. Spezial- und .. Spindelsysteme/ :
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pokolm S voha

SCHAFTFRASER

2 Z, fiir Stahl | mit AT | lang

0322

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,
PVTi-beschichtet

* lange Ausfiihrung

* mit Arbeitstiefe

* mit Eckfase

Werkstoffeignung

PVTi

Vollhartmetallfraser

_,
o
N

mit AT | lang

NVWV 0322 56 020 | 2 3110|1975 | - 6 2 356-360 m
}<$>{ NW 032256030 | 3 451 12 | 29| 75 - 6 2 35:360 o -
<> B : : A L] %l
NVV 0322 56 040 | 4 6 | 12 | 38| 75 | - 6 2 356A360 ™ %l
NW 032256050 | 5 | 75| 15 | 48 | 75 - 6 2 356A360 4 Bl
NVV 0322 56 060 | 6 9 | 20 | 58| 75 | - 6 2 356A360 4 Tl
= NW 032256080 | 8 | 12 | 26 | 7,8 | 90 - 8 2 361:65 4 %l
g E— NW 032256100 | 10 [ 15 | 31 | 98 | 100 | - 10 | 2 366A370 4l ol
_Nj_m NW 032256120 | 12 | 18 | 37 |11,8| 110 | - 12 | 2 371A374 Iﬁ@]
. - NW 032256160 | 16 | 24 | 43 | 158 140 | - 16 | 2 375A378 4o Tl
NWV 032256200 | 20 | 30 | 53 |19,8| 150 | - 20 | 2 379A381 4 Tl

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |£] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

o
%]
=
5 3
g2
sS2
SCHAFTFRASER
2 Z, Universal | extra lang g
0132 Z
Zweischneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, &
PVTi-beschichtet
e extra lange Ausfiihrung 5
* flir Modellbau geeignet 8
=
Q
k=]
k=
o
S
s
Werkstoffeignung =
B
Y]
£5
PVTi 5
| g =9
=
Vollhartmetallfraser

]
=
k]
£
NW 013256030 | 3 | 30 - - 60 - 3 2 350-351 4 Tl K
A v
NW 0132 56 031 3 30 - - 75 - 3 2 350-351 M B %
A v 2
NW 013256040 | 4 | 30 - - 60 - 4 2 352-355 4 Tl ‘;’T
A \ E
NW 013256041 | 4 30 - - 75 - 4 2 352-355 M gl 2
A v 3
NW 013256050 | 5 | 35 - - 70 - 5 2 385 4 Tl
A M < =
NW 013256051 | 5 | 40 - - | 100 | - 5 2 385 m £ £
d; Lakd] sE
il S § g
) NW 013256060 | 6 | 40 = - | 100 - 6 2 356-360 ™ Tl < £
A \7 22
NW 013256061 | 6 | 50 - - | 150 | - 6 2 356-360 4 Tl &3
A v
NW 013256080 | 8 | 40 - - | 100 - 8 2 361-365 4 Tl
A A\
NW 013256081 | 8 | 50 - - | 150 | - 8 2 361-365 m S
- AL £
NW 013256 100 | 10 | 45 - - | 100 - 10 | 2 366-370 4 Tl R
A v
NW 013256 101 | 10 | 60 - - | 150 | - 10 | 2 366-370 4 Tl
A v
= NW 013256 120 | 12 | 45 - - | 100 - 12 | 2 371-374 m g
o [0 z3
( > 3
<> NW 013256 121 | 12 75 - - 150 - 12 2 371-374 m T S
d4 A Iﬁ \L/] 5 ]
27T
NW 013256 160 | 16 | 45 - - | 100 - 16 | 2 375-378 4 Tl v §
A v
NW 013256161 | 16 | 75 - - 150 - 16 2 375-378 M 8
A v g
ks
NW 0132 46 200 | 20 | 50 100 20 | 2 379A381 Bl a
=
o
NW 013256 200 | 20 | 40 - - | 100 - 20 | 2 379-381 m Z
A i) =
NW 013256 201 | 20 | 75 = - | 150 | - 20 | 2 379-381 ™ Tl =
A %
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—iq



pokolm S voha

SCHAFTFRASER

4 Z, fiir Stahl | ohne AT | kurz

0224

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,
PVTi- beschichtet

* kurze Ausfiihrung

* ohne Arbeitstiefe

* mit Eckfase

Werkstoffeignung

PVTi

Vollhartmetallfraser

_,
o
N

ohne AT | kurz

NW 022456015 | 1,5 | 25 | - - 50 | - 4 4 352/:\355 V5 d
NW 0224 56 021 | 2 3 - - 50 - 4 4 352:55 Y 9
< 4, . NWV 0224 56 022 | 2 3 - - 57 - 6 4 356:60 4
NW 022456031 3 | 45| - - 50 - 4 4 352A355 14l
NW 022456030 | 3 | 45| - - 57 - 6 4 356A360 4
NW 0224 56 040 | 4 6 - - 57 - 6 4 356:60 idlm
. NW 022456050 | 5 | 7,5 | - = 57 - 6 4 356A360 14
NVWV 0224 56 060 | 6 9 - - 57 - 6 4 356:60 4
— NW 022456080 | 8 | 12 ° = 63 > 8 4 361A365 e
_""f ] NW 0224 56 100 | 10 | 15 - - 72 - 0| 4 366270 4
}Tﬂ NW 022456120 | 12 | 18 | - - 83 - 12 | 4 371;—\374 V5 59
NW 022456160 | 16 | 24 | - - 92 - 16 | 4 375A378 V) [ s
NWV 022456200 | 20 | 30 | - - | 104 - | 20 | 4 379/:\381 Vi
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |£] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

o

- &

55

g B

iz

o &

Ve

SCHAFTFRASER -
4 Z, fiir Stahl | mit AT | lang g
0324 2
Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, &

PVTi- beschichtet

* lange Ausfiihrung 5
* mit Arbeitstiefe 2
* mit Eckfase E
B

=

E

Werkstoffeignung g
B
Y]

; S ®

PVTi T2
=

Vollhartmetallfraser

@
=
1]
E
mit AT | lang .':"-5
| NWV 0324 56 020 | 2 4 10 | 1,9 | 75 - 6 4 356A360 14lm 8l S
2 [}
<—> - NVV 032456030 | 3 45 (12 (29| 75 - 6 4 356:60 M @] é
>
NW 032456040 | 4 6 12 | 38 | 75 - 6 4 356-360 ™ ©p
A ¥ 9l ¢
£
NW 032456050 | 5 75| 15 | 48 | 75 - 6 4 356:60 i4]m %] g
NW 032456060 | 6 | 9 | 20 [ 58| 75| - | 6 | 4 356-360 e T e
A L4 il .
- £'c
= NW 032456080 | 8 12 | 26 | 7,8 | 90 - 8 4 361:65 14 g gg
SR NWV 032456100 | 10 [ 15 | 31 | 9,8 | 100 | - 10 | 4 366-370 = s
& A ¥ ] 35
] © NW 032456120 12 | 18 | 37 [11,8] 110 12 4 371-374 'E'-s
- i - - ~xt (%]
ZZ A ¥ Tl
. _i NW 032456160 | 16 | 24 | 43 [ 158 140 | - 16 4 375A378 M@]
1 -
NW 032456200 | 20 | 30 | 53 [19,8| 150 | - 20 4 379-381 m ©
A L4 %l 5
=]
N
£
T3
2738
%8
S
& F
(2]
[ =
[}
®
a
[}
=
2
'S
K=
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

m



pokolm S voha

SCHAFTFRASER

4 Z, Universal | extra lang

0134

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,
PVTi- beschichtet

* extra lange Ausfiihrung

e fiir Modellbau geeignet

Werkstoffeignung

PVTi

Vollhartmetallfraser

extra lang

NW 013456030 | 3 | 30 - - 60 - 3 4 350-351 ™ %l

A v

NW 013456031 | 3 30 - - 75 - 3 4 350-351 14 B

A \

NW 013456040 | 4 | 30 - - 60 - 4 4 352-355 ™ %]

A %

NW 013456041 | 4 | 30 - - 75 - 4 4 352-355 kil

A v

NW 013456050 | 5 | 35 - - 70 - 5 4 385 4 Tl

d A ’
2

NW 013456 051 | 5 | 40 - - | 100 | - 5 4 385 m

< ) 5wy

NW 013456060 | 6 | 40 - - [ 100 | - 6 4 356-360 4 ol

A v

NW 013456061 | 6 | 50 - - [ 150 | - 6 4 356-360 ™ %]

A v

NW 013456080 | 8 | 40 ° - [ 100 | - 8 4 361-365 L]

A Y

- NW 013456081 | 8 | 50 - - [ 150 | - 8 4 361-365 T

A 9l

NW 013456 100 | 10 | 45 - - | 100 - 10 | 4 366-370 4 Bl

A Y

o NW 013456 101 | 10 | 60 - - [ 150 | - 10 | 4 366-370 T

A 9l

v NW 013456 120 | 12 | 45 - - | 100 - 12 | 4 371-374 MT]

<& A v
1

NW 013456121 | 12 | 75 - - 150 - 12 4 371-374 ﬁml

A \

NW 013456 160 | 16 | 45 - - | 100 - 16 | 4 375-378 ™ %]

A \

NW 013456161 | 16 | 75 - - 150 - 16 4 375-378 14 8

A %

NVWV 013456200 | 20 | 40 - - | 100 - 20 | 4 379-381 ME

A ¥l

NW 013456201 | 20 | 75 - - [ 150 | - 20 | 4 379-381 4 %]

A \%

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend

284




pokolm S voha

[ =
(%]
- >
E:
g2
s 2
&%
SCHAFTFRASER
6-8 Z, fiir gehdrteten Stahl | ohne AT | kurz §
0280 2
Mehrschneider, glatter Zylinderschaft, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall, &
PVTi- beschichtet
e Eckradius zur Kantenstabilisierung 5
* kurze Ausfiihrung 3
¢ ohne Arbeitstiefe E
k=]
s
o
3
S
Werkstoffeignung 5 =
5 \\Q'&\’b\\z e & ;
RPN ©
< g" \.\\(’ (AN Q e <
g2
? MGC PVTi Ry
&
=
Vollhartmetallfréser

]
=
k]
£
ohne AT | kurz _‘c“_’
| NW 028056 060 | 6 | 12 - - 57 | 1 6 6 356/:\360 4 S
2 ]
NVV 0280 5 1 - - 3 1 361-365
<> B 028056080 | 8 6 6 8 6 6 A 6 Vg é
>
NVWV 0280 56 100 | 10 | 20 - - 72 | 15010 | 6 366-370 - ®
A ¥ g
NW 028056120 | 12 | 24 - - 83 | 1,5 ] 12 6 371A374 M g
NW 028056 160 | 16 | 32 - - 92 | 2 | 16| 6 375-378 Vg
A -
= g°E
NW 0280 56 200 | 20 | 40 - - |104] 2 [ 20| 8 379:81 Vg é }:c:
g“a.
t5
-« &8
—>\r
di .
:-8
[
o
=]
N
£
T3
>
=8
S
& F
(2]
o
(]
ks
a
%]
=
2
'S
=
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

m



pokolm S voha

Werkstoffeignung

SCHAFTFRASER

3-4 Z, fiir Extremzerspanung Stahl | ohne AT | kurz

0370

Drei- und Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt,
50° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet

* kurze Ausfiihrung

* lieferbar auch mit seitlicher Spannfldche, ab 12 mm @ obligatorisch
* lieferbar auf Wunsch mit Arbeitstiefe

PVTi

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NW 0370 56 020

I,

]

NW 0370 56 025

NW 0370 56 030

NW 0370 56 035

NW 0370 56 040

NW 0370 56 045

NW 0370 56 050

NW 0370 56 060

NW 0370 56 070

NW 0370 56 080

NW 0370 56 090

NW 0370 56 100

NW 0370 56 120

NW 0370 56 160

NW 0370 56 200

2,5

3.5

4,5

10

12

16

20

20

24

32

40

= 57/ =

= 57 =

- 57 -

- 57

= 63 o

- 63

= 83 =

- | 104 -

57

57

57

72

92

356-360
A

356-360
A

356-360
A

356-360
A

356-360
A

356-360
A

356-360
A

356-360
A

361-365
A

361-365
A

366-370
A

366-370
A

371-374
A

375-378
A

379-381
A

L4
M
L4
Ll
MEg
L]
L4
L]
L
Mg
L
W&
Ll |
el |

M [ =

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁl ab Lager lieferbar, freibleibend

286




pokolm S voha

[ =
(%]
e
5 3
g
S 2
o 2
v g
SCHAFTFRASER -
4 7, fiir Extremzerspanung Stahl | ohne AT | lang 5
0290 Z
Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, &
50° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
* lange Ausfiihrung 5
¢ lieferbar auch mit seitlicher Spannflache, ab 12 mm @ obligatorisch 2
* lieferbar auf Wunsch mit Arbeitstiefe E
k=]
=
3
S
Werkstoffeignung =
B
[
PVTi g =
[
=
Vollhartmetallfréser

]
=
k]
£
ohne AT | lang _‘c“_’
NW 029056 061 | 6 | 18 - - 75 - 6 4 356-360 m S
; A Ll =
2 ]
NVV 0290 5 1 24 - - - 4 361-365 m
B 0290 56 08 8 90 8 6A6 ﬁ\vl é
>
NW 0290 56 101 | 10 | 30 - - | 100 | - 10 | 4 366-370 m {
A 4] ol E
NWW 0290 56 121 | 12 36 - - 110 - 12 4 371-374 ™ &
A walil | §
NW 0290 56 161 | 16 | 48 - - | 140 | - 16 | 4 375-378 4 il |
A v -~ =
= 3 =
NW 0290 56 201 | 20 | 60 - - | 150 | - 20 | 4 379:81 4 Il | é }:é
%“5.
t5
g ’ §
d4 -
:-8
2
=]
N
£
T3
338
8
S
& F
(2]
o
(]
ks
a
%]
=
2
'S
=
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

28



pokolm S voha

SCHAFTFRASER

4 Z, fiir Extremzerspanung Stahl | ohne AT | kurz | Eckradius

0380

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall,
PVTi- beschichtet

* kurze Ausfiihrung

* lieferbar auch mit seitlicher Spannfldache, ab 12 @ obligatorisch

* mit Eckradius zur Kantenstabilisierung

* lieferbar auf Wunsch mit Arbeitstiefe

Werkstoffeignung

MGC PVTi

Vollhartmetallfraser

N

ohne AT | kurz

NWV 0380 56 030 | 3 6 - - | 57]103| 6 | 4 356-360 14
A
d
<> NW 038056040 | 4 | 8 | - | - |57 |03 | 6 | 4 356A360 id]
NW 038056050 | 5 | 10 | - - | 57|03 6 | 4 356-360 14
A
NW 038056060 | 6 | 12 | - - | 57]03| 6| 4 356A360 il
NVWV 038056080 | 8 | 16 | - - [ 63]|05] 8 | 4 361-365
A 4]
- NW 038056090 | 9 | 18 | - - | 72105]| 10| 4 366-370 Y
A
NVV 038056100 | 10 | 20 | - | - | 72 [ 05| 10 | 4 366/;370 ¥
_N NW 038056120 | 12 | 24 | - -8 1| 12] 4 371-374 V[
A
NWV 038056 160 | 16 | 32 | - - 92| 1|16 4 375-378
y di ’ ‘ [
NW 038056200 | 20 | 40 | - - 104 1 |20 4 379-381 Ll |
A
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |£] ab Lager lieferbar, freibleibend

288




pokolm S voha

o
- &
E:
g
-
o &
v g
SCHAFTFRASER -
4 7, fiir Extremzerspanung Stahl | ohne AT | lang | Eckradius 5
0390 z
Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall, &
PVTi- beschichtet
* lange Ausfiihrung 5
* lieferbar auch mit seitlicher Spannflache, ab 12 @ obligatorisch 2
* mit Eckradius zur Kantenstabilisierung E
* lieferbar auf Wunsch mit Arbeitstiefe £
g
S
Werkstoffeignung =
B
Y]
£5
- g8
PVTi $3
(Y
=
Vollhartmetallfréser

]
=
k]
£
ohne AT | lang _‘c“_’
NW 039056 061 | 6 | 18 - - 75 | 03 | 6 4 356-360 m S
; A Ll =
2 ]
NVV 0390 5 1 24 - - 5 4 361-365 m
e B 0390 56 08 8 9 | O, 8 6A6 ﬁ\vl E
>
NW 0390 56 101 | 10 | 30 - - |100]| 05 (10| 4 366-370 m ®
A 4] ol E
NWV 039056 121 | 12 | 36 - - | 1Mo 1 12| 4 371-374 m 2
A LAl | §
NW 039056 161 | 16 | 48 - - | 140 1 16 | 4 375-378 4 il |
A v -~ =
= 3 =
NW 0390 56 201 | 20 | 60 - - | 150 1 20 | 4 379:81 M@l [ ég
g“a.
t5
&3

] V_

g N
0
=
2
=]
N

£
T3
>
=8
S
& F
(2]
o
(]
ks
a
%]
=
2
'S
=
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

280



SCHAFTFRASER

4 Z, fiir RSH-Werkstoffe | ohne AT | kurz

0504

47, fiir Bearbeitung rostfreier Stahle und hochwarmfester Legierungen,
PVST-beschichtet

* gerade Stirn, Zentrumschnitt

* ohne oder mit seitlicher Spannflache

* ungleicher Drallwinkel

* ungleiche Teilung

Werkstoffeignung

? umacC PVST

Vollhartmetallfraser

N

ohne AT | kurz

NVWV 0504 56 030 | 3 8 - - 57 - 6 4 356/:\360 4
4 NWW 0504 56 040 | 4 10 - - 57 - 6 4 356:60 id]
NW 0504 56 050 | 5 | 12 - - 57 - 6 4 356A360 [V ] s
NW 050456060 | 6 | 16 | - - 57 - 6 4 356:60 4
) NVV 050456080 | 8 | 20 | - - 63 - 8 4 361A365 4
NWV 050456100 | 10 | 26 | - - 72 - 10 | 4 366:70 V) [ g
. NW 050456 120 | 12 | 30 | - - | 8 = 12 | 4 371A374 [V i) s
ol NWV 0504 56 160 | 16 | 37 - - 92 - 16 | 4 375:78 V) ) [rsq
LIJ NVV 0504 56 200 | 20 | 44 | - - (104 - | 20 | 4 379:81 4
NVWV 0504 56 250 | 25 | 50 | - - (104 - 25 | 4 382:83 V] [ fq

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |£] ab Lager lieferbar, freibleibend

290




pokolm S voha N E U i

[ =
- &
c
5 3
g
s <
35
SCHAFTFRASER
4 Z, fiir RSH-Werkstoffe | ohne AT | kurz | Eckradius 5
0514 Z
41, fiir Bearbeitung rostfreier Stahle und hochwarmfester Legierungen, &
PVST-beschichtet
e gerade Stirn, Zentrumschnitt .
* mit Eckradius 3
* ohne oder mit seitlicher Spannflache E
* ungleicher Drallwinkel B
* ungleiche Teilung g
o
Werkstoffeignung S g
\z&\\\?’ Q ;
& \\\6\ QQ?@Q" O .g =
g2
? UMGC PVST 2
&
=
Vollhartmetallfréser

3
=
kT
£
ohne AT | kurz .‘:‘E
NW 051456030 | 3 | 8 | - - | 57|02 6 | 4 356;\360 ¥ i =
]
4 NW 051456040 | 4 | 10 | - | - |57 |03 | 6 | 4 356/;360 V) ) fsq S
< > [d
>
NW 0514 56 050 | 5 12 = - 57 104 | 6 4 356-360 o s 4
A L4l g
NW 051456060 | 6 | 16 | - | - | 57 | 05| 6 | 4 356A360 V) 9 g .g
NW 0514 56 080 | 8 20 = - 63 [ 05| 8 4 361-365 Neull[ise
) A L4l .
= 3 =
NW 0514 56 100 | 10 | 26 - - 72 1 10 4 366:70 V) [ g Eig
NW 0514 56 120 | 12 | 30 = = 83 1 12 4 371-374 s
E_ =
\ 7 NW 0514 56 160 | 16 | 37 - - 92 2 16 4 375A378 V) e fsq A
Ld_fj NW 0514 56 200 | 20 | 44 = - | 104 | 2 20 4 379:81 ¥ e g
NW 0514 56 250 | 25 | 50 - - 104 | 3 25 4 382-383 S
A 14 e
=]
N
£
3
° 3
T s
S
S E
(2]
o
(]
®
a
%]
=
2
'S
=
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—iq



pokolm S voha

SCHAFTFRASER

4-8 Z, fiir Stahl | ohne AT | kurz

0259

Mehrschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall,
PVTi-beschichtet

* kurze Ausfiihrung

o auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Werkstoffeignung

? MGC PVTi

Vollhartmetallfraser

N

ohne AT | kurz

. NVV 0259 56 040 | 4 8 - - 57 - 6 4 356/:\360 4
B B NW 025956050 | 5 10 - - 57 - 6 5 356:60 id]
NW 025956060 | 6 | 12 - - 57 - 6 6 356A360 4
NW 025956080 | 8 | 16 | - - 63 - 8 6 36:365 4
NV 025956100 | 10 | 20 | - - 72 - 10 | 6 366A370 14
= NW 025956120 | 12 | 24 | - - 83 - 12 ] 6 371A374 ¥ sq
NW 025956 160 | 16 | 32 - - | 92 - 16 | 6 375A378 Vg
= NW 025956200 | 20 | 40 | - - [ 104 - 20 | 8 379A381 4
5
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |£] ab Lager lieferbar, freibleibend

292




pokolm S voha

[ =
(%]
- >
S
g.2
s 2
SCHAFTFRASER
4-8 Z, fiir Stahl | ohne AT | lang 5
0359 2
Mehrschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall, &
PVTi-beschichtet
* lange Ausfiihrung 5
* auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar 2
=
[
k=]
s
&
2
Werkstoffeignung S g
e ge ‘
RIS =
AN S g ¢
g2
? MGC PVTi g5
&
=
Vollhartmetallfréser

]
=
k]
£
ohne AT | lang _‘c“_’
NW 035956040 | 4 | 12 - - 57 - 6 4 356-360 m S
A Ll =
2 ]
<> B NW 035956050 | 5 15 - - 57 - 6 5 356:60 M B .§
>
NW 035956060 | 6 | 18 - - 57 - 6 6 356-360 m {
A L2k £
=
NW 035956080 | 8 | 24 - - 63 - 8 6 361:65 4 Tl g
NW 0359 56 100 | 10 | 30 - - 72 - 10 | 6 366-370 W1 e
A Iﬁ Vl -~
- g°E
= NW 035956 120 | 12 | 36 - - 83 - 12| 6 371A374 4 Tl gg
A : o a8
V NW 0359 56 140 | 14 | 42 100 14 6 A @ &) B § g
o =
2% NW 035956 160 | 16 | 48 - - 92 - 16 | 6 375-378 m a3
— A L4 Tl e
NW 0359 56 200 | 20 | 60 - N R1250 8= 20 | 8 379-381 m
. — A 4] Tl
1 S
=
[
o
=]
N
£
T3
338
8
S
& F
(2]
o
(]
ks
a
%]
=
2
'S
=
o
2
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

—q



pokolm S voha

SCHAFTFRASER

4-6 Z, fiir gehdrteten Stahl | ohne AT | kurz und lang

0260 | 0270

Mehrschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 60° Rechtsdrall,
PVTi-beschichtet

* kurze und lange Ausfiihrung

* ohne Arbeitstiefe

Werkstoffeignung

? MGC PVTi

Vollhartmetallfraser

N

ohne AT | kurz und lang

NVV 0260 56 050 | 5 10 - - 57 - 6 4 356/:\360
d
’(—ﬂ B NW 026056 060 | 6 | 12 - - 57 - 6 6 356:60
NVV 0260 56 100 | 10 | 20 - - 72 - 10 | 6 366A370
NW 027056121 | 12 | 36 - - 100 | - 12 4 371:74 T
‘ di
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |£] ab Lager lieferbar, freibleibend

294




pokolm S voha

o

%]

=

5 3

g.2

S 2

o &

S

SCHAFTFRASER -
2 Z, fiir NE-Werkstoffe | o. + m. AT | kurz und lang §
0412 Z
Zweischneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 45° Rechtsdrall, &

PVAS-beschichtet

* kurze und lange Ausfiihrung 5
¢ ohne und mit Arbeitstiefe 8
=

Q

B

13p | £

Werkstoffeignung =
B
Y]

£5

g5

g o
=

Vollhartmetallfraser

@
=
1]
£
ohne und mit AT | kurz und lang £
=)
NW 0412 47 010 | 1 2 = = 50 = 4 2 352:55 Iﬁ@ >
]
NW 0412470102 | 1 | 2 | 10 |[095| 50 | - | 4 | 2 352:355 S £
A V) b (7] @) fsq g
>
NW 0412 47 0103 | 1 2 15 10,95| 50 = 4 2 352;-\355 M@ g
NW 041247015 | 1,5 3 - 50 4 2 352-355 &
A M ® ;g
NW 0412 47 0152 | 1,5 3 10 | 1,4 | 50 - 4 2 352A355 M@I@ .
Y] =S
d, NV 0412 470153 | 1,5 3 15 | 1,4 | 50 - 4 2 352:55 ﬁ@ S .§
< =&
A NW 0412 47 021 | 2 4 = - 50 = 4 2 352-355 < g
A M@ é §_
=]
NW 0412470212 | 2 4 10 | 1,9 | 50 - 4 2 352A355 M@ v A
NW 0412470214 | 2 | 4 | 20 |19 |50 | - | 4 | 2 352:355 S
A L4l ®
- NW 0412 470215 | 2 4 30 | 1,9 | 50 - 4 2 352:55 M@ E
=]
NW 0412 47 020 | 2 4 = = 57 = 6 2 356:60 ﬁ ® N
) NW 0412 47 025 | 2,5 5 - - 50 - 4 2 352A355 Iﬁ@
~ [
- NW 0412 47 0252 | 2,5 5 10 | 2,4 | 50 = 4 2 352A355 M@ .§ %
< > NW 0412 47 0254 | 2,5 5 20 | 24 | 50 - 4 2 352-355 % &
ds g ' A V) ) 1] @) =g §E
pa=
wn £
NW 0412 47031 | 3 6 = = 50 = 4 2 352;—\355 Iﬁ@ 2
NW 041247030 | 3 6 - - 57 - 6 2 356-360
A @) 5
©
NW 0412 47 0302 | 3 6 10 | 29 | 57 = 6 2 356A360 4 ® ;
o
NV 0412 470304 | 3 6 20 | 29 | 57 - 6 2 356-360 Z
A ¥ ® -
D
NW 0412 47 0305 | 3 6 30 | 29 | 75 = 6 2 356A360 \4 ® =
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung <
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung <

m



pokolm S voha

SCHAFTFRASER

, 2 Z, fiir NE-Werkstoffe | 0. + m. AT | kurz und lang

0412

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 45° Rechtsdrall,
PVAS-beschichtet

* kurze und lange Ausfiihrung

* ohne und mit Arbeitstiefe

42/3)

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

ohne und mit AT | kurz und lang

NW 041247041 | 4 8 - - 50 - 4 2 352:55 M@
NW 041247040 | 4 8 - - 57 - 6 2 356260 4 ®

NVV 0412 47 0402 | 4 8 | 10 | 38| 57 | - 6 2 356;—\360 \4 ®

NV 0412 47 0404 | 4 8 | 20 | 38 | 57 - 6 2 356:360 4 ®

NVV 0412 47 0405 | 4 8 |30 |38 75| - 6 2 356/:\360 V] [l ®

}&{ NW 0412 47 0406 | 4 8 40 | 38 | 75 - 6 2 356A360 ﬁ ®
e DY N NW 041247050 | 5 | 10 | - - 57 - 6 2 356A360 4 ®

NV 0412 47 0504 | 5 10 | 20 | 48 | 57 - 6 2 356:60 M@

NV 0412470505 | 5 | 10 | 30 | 48 | 75 - 6 2 356:60 M@
B NW 041247060 | 6 | 12 - - 57 - 6 2 356A360 4 ®

NVWV 0412470602 | 6 | 12 [ 15 | 58 | 57 = 6 2 356A360 M@

- NV 0412470604 | 6 | 12 | 20 | 58 | 57 - 6 2 356A360 4 ®

- NW 0412470605 | 6 | 12 | 30 | 58 | 75 - 6 2 356A360 M@

W NW 0412470606 | 6 | 12 | 40 | 58 | 75 - 6 2 356260 M@
NV 041247080 | 8 | 16 | - - 63 - 8 2 361;—\365 4 ®

NW 0412470804 | 8 | 16 | 20 | 7,8 | 63 - 8 2 361A365 M@

NV 0412470805 | 8 | 16 | 40 | 7,8 | 90 - 8 2 361/:\365 4 ®

NVV 0412470807 | 8 | 16 | 60 | 7,8 | 100 | - 8 2 361A365 14 ®
NWV 041247100 | 10 | 20 | - - 72 - 10 | 2 366A370 M@

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend

AL




pokolm S voha

Vollhartmetallfraser
NVWV 0412 47 1006 | 10 | 20 | 40 | 9,8 | 100 | - 10 | 2 366A370 M@
NVV 0412 47 1008 | 10 | 20 | 60 | 9,8 | 100 | - 10 | 2 366A370 M@
NW 041247120 | 12 | 24 - - 83 - 12 | 2 371A374 M@
NW 0412471205 | 12 | 24 | 30 | 11,8 83 - 12 | 2 371-374
}&){ NW 0412 47 1207 | 12 24 | 60 |11,8] 110 = 12 2 3716374 lﬁ--@-
e ' A Y () @
NW 0412471208 | 12 | 24 | 80 | 11,8| 110 | - 12 | 2 371A374 M@
NW 0412 47 1209 | 12 24 {100 | 11,8 | 150 = 12 2 371A374 M@
NW 041247160 | 16 | 32 - - 92 - 16 | 2 375A378 M@
- NVWV 0412 47 1605 | 16 | 32 | 50 | 158 | 92 - 16 | 2 375/:\378 M@
NW 0412471606 | 16 | 32 | 70 | 158 120 | - 16 | 2 375A378 M@
j’ NWV 0412 47 1607 | 16 | 32 | 100 | 158 | 150 | - 16 | 2 375A378 M@
Q<T>{ NV 0412471608 | 16 | 32 | 110 | 15,8 | 150 - 16 2 375:78 M@
NV 0412 47 200 | 20 | 40 - - | 104 | - 20 | 2 379:81 4 ®
NVV 0412 472006 | 20 | 40 | 60 [19,8| 104 - 20 2 379A381 M@
NVV 0412 47 2007 | 20 | 40 | 80 | 19,8 150 [ - 20 | 2 379:81 4 @
NVV 0412 47 2008 | 20 | 40 | 100 | 19,8 | 150 | - 20 | 2 379A381 M@
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung

m

.. - Service und
Wendeplatten-fraser Praxiswissen . .
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=
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£
=
=
©
=

G

>
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pokolm S voha

2 Z, fiir NE-Werkstoffe | ohne AT | lang
0422
- Zweischneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 45° Rechtsdrall,

PVAS-beschichtet
* lange Ausfiihrung
e auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

ohne AT | lang

NV 042247030 | 3 | 15 | - - |60 | - | 3] 2 350}-\351 Y8 @
NW 042247031 | 3 | 15 | - - 75| - 3| 2 350/;351 V1 9] @ &
NV 042247040 | 4 | 20 | - - |60 | - | 4| 2 352/;355 G
NW 042247041 | 4 | 20 | - s - 4] 2 352/;355 VT @
NW 042247042 | 4 | 20 | - - |10 - | 4| 2 352-355 ®
KEH NW 042247050 | 5 | 20 | - -0 - | 5|2 3/;5 e
<> \ Ul @
NV 0422470506 | 5 | 20 [ - | - | 75| - | 6 | 2 356/;360 Y% @
NW 0422470516 | 5 | 20 | - - |10 - | 6| 2 356A360 V5 ] @ b
NVV 042247060 | 6 | 20 | - | - [100| - | 6 | 2 356;-\360 1§ @ =
= NW 042247061 | 6 | 20 | - - |10 - | 6 | 2 356A360 O
NV 042247080 | 8 | 25 | - - |100]| - | 8| 2 361;—\365 Y8 @
: NW 042247081 | 8 | 25 | - - 150 - | 8 | 2 361/;365 M 0] @ k=9
Kd—j _]: a NV 042247100 | 10 | 25 | - - 100 - [ 10 ] 2 366/:\370 M T @
NW 042247101 10 | 25 | - | - |[150| - | 10 | 2 366/;370 LGl
NW 042247120 | 12 | 30 | - - 100 - [ 12 2 371;\374 V1§ @&
NW042247121 | 12 [ 30| - | - |10 - | 12| 2 371:” ¥ 8] @
NW 042247161 | 16 | 30 | - - 150 - [ 16| 2 375/;378 V1§ @&
NW 042247201 | 20 | 35 | - - 150 - | 20| 2 379:81 VT @
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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[ =
(%]
e
5 3
g2
S 2
o 2
v g
SCHAFTFRASER -
3 Z, fiir Grafit |vorschlichten, schruppen|o.+m. AT| kurz+lang 5
0493 Z
Dreischneider, glatter Zylinderschaft, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall &
* bis 3mm @: PVDiaG-diamantbeschichtet
* ab 3mm @: PVDiaN-diamantbeschichtet .
* kurze und lange Ausfiihrung 2
* ohne und mit Arbeitstiefe E
* ausschlieBlich fiir die Grafitbearbeitung empfohlen £
g
S
Werkstoffeignung =
&
253 =
O 2 <
g &
KAC PVDiaN 2
&
=
Vollhartmetallfréser

3
=
©
E
ohne und mit AT | kurz und lang eE’E
NVV 049348034 | 3 10 - - 50 - 4 3 352-355 @ E
A
[}
SW 0493 48 031 3 20 - - 100 - 4 3 352:55 @® .“E_i
[d
>
SW 0493 48 0341 | 3 451 10 | 29 | 50 = 4 3 352A355 14 @ ‘fé
£
SW 0493 48 03030 | 3 451 15|29 | 50 - 4 3 352A355 14 ® g
SW 04934803051 | 3 | 45|25 |29 (75| - | 4 | 3 352355 ) (7] () [
A L4 ® .
Y] S
d SW 04934804170 | 4 6 15138 ]| 75 - 4 3 352-355 Iﬁ@ g S
2 A 2
H > 4=
SW 0493 48 04052 | 4 6 25 | 38 | 75 = 4 3 352-355 3
A ¥ ® 35
o =
SW 0493 48 04060 | 4 6 45 | 3,8 |1 100 | - 4 3 352-355 4 ® &3
A
SV 0493 48 0608 | 6 25 = = 150 | - 6 3 356A360 ] @)
- NV 0493480631 | 6 | 40 | - | - [100] - | 6 | 3 356A360 ® 2
o
=]
SW 049348064 | 6 9 20 | 58 [ 75 = 6 3 356;—\360 14 ® N
A SW 0493 48 06050 | 6 9 25 | 58 | 75 - 6 3 356-360 iy T
. A ¥ ®
[}
: \r SW 0493 48 06071 | 6 9 45 | 58 | 100 | - 6 3 356A360 14| ® -§ %
1 = 2
SW 0493 48 08080 | 8 12 32 | 7,8 | 100 - 8 3 361-365 T o
A L4 @ § g-;
[
SW 0493 48 0808101 | 8 12 | 45 | 7,8 | 100 | - 8 3 361:65 14 @ » 2
NVV 0493 48 105 | 10 | 25 - - 80 - 10 3 366-370 & @ [
A g
SW 04934810090 | 10 | 15 | 25 | 98 | 100 | - 10 3 366-370 a
A L4 ® P
o
SW 04934810101 | 10 | 15 | 45 [ 98 | 100 | - 10 3 366:70 M@ g
U
NVV 0493 48 12090 | 12 | 18 | 25 [ 11,8 | 83 = 12 3 371A374 ﬁ@ =
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung x
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung =

m



SCHAFTFRASER

2 Z | f. Grafit | schruppen | ohne AT | kurz

0108

kreuzverzahnt, fiir die Bearbeitung von Grafit, PVDiaN-diamantbeschichtet
e 2 Stirnzahne schneidend

e Zylinderschaft gerade Stirn

* Zentrumschnitt

Werkstoffeignung

KAC PVDiaN

Vollhartmetallfraser

N

ohne AT | kurz

NW 010848030 | 3 | 10 | - - 50 - 3 2 350/:\351 M@

d NW 0108 48 040 | 4 10 - - 50 - 4 2 352:55 Iﬁ@
NW 010848060 | 6 | 20 | - - 57 - 6 2 356A360 M@

NW 010848080 | 8 | 20 | - - 60 - 8 2 361A365 4 ®

NW 010848100 | 10 | 25 - - 70 - 10 | 2 366A370 Iﬁ@

- NW 010848120 | 12 | 30 | - - 85 - 12 ] 2 371A374 M@

NW 010848 160 | 16 | 45 - = 85 - 16 | 2 375A378 ﬁ@

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |£] ab Lager lieferbar, freibleibend
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TRIGAWORX®

4 7, fir Extremzerspanung Stahl | mit AT | kurz und lang

0374

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, spezieller Stirnanschliff, PVTi-beschichtet
* kurze und lange Ausfiihrung

e mit Arbeitstiefe

e Schruppen in groBen Tiefen mdglich, sehr gute Laufruhe

* extrem hohe Vorschiibe realisierbar

* Achtung: r* = zu programmierender Eckenradius

Werkstoffeignung

MGC PVALSA

Vollhartmetallfraser

mit AT | kurz und lang

NW 037455032 | 3 3 16 [ 29 | 57 [02°| 6 4 356/:\360 14
NV 037455042 | 4 4 18 | 38|57 (03] 6 4 356A360 M
}(&)' NW 037455052 | 5 5 21 | 48 | 57 | 04" | 6 4 356A360 14
— ] A NV 037455062 | 6 | 6 | 21 |58 | 57 [05 | 6 | 4 356A360 v
NW 0374 550622 | 6 6 64 | 58 [ 100 |05 | 6 4 356A360 M il
NW 037455082 | 8 8 27 |78 | 63 | 0,77 | 8 4 36‘:365 14
- NW 0374 550822 | 8 8 64 | 78 [ 100 | 0,7° | 8 4 361A365 ﬁ B
ds B NW 037455102 | 10 | 10 | 32 | 9,8 | 72 [0,85"| 10 4 366:;70 V) [ e
N NW 0374551022 | 10 | 10 | 60 | 9,8 | 100 (0,85 10 | 4 366A370 M O] =
NW 037455122 | 12 | 12 | 38 [11,8[ 83 | 1" | 12 | 4 371/;374 o e
kd—1>|\r NW 0374551222 | 12 | 12 | 65 (11,8110 [ 1° | 12 | 4 371;-\374 M 0] =
NW 037455162 | 16 16 | 50 | 158 92 | 14| 16 4 375A378 Iﬁ —
NW 0374551622 | 16 | 16 | 65 | 158 | 150 | 1,4 | 16 4 375/:\378 i4lm B e
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung  * zu programmierender Eckenradius
Nebenanwendung / Grobzerspanung & Mittlere Zerspanung ¢/ Feinzerspanung

—ﬁq

.. - Service und
Wendeplatten-fraser Praxiswissen . .
Dienstleistungen

Wendeschneid-
platten

-
()]
7}

H
=

=

©
b
(V]
£
-
1=
©
=

S

>

. Spezial- und .. Spindelsysteme/ :
Technische Daten Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme
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TRIGAWORX®

4 7, fiir Extremzerspanung Stahl | mit AT | kurz und lang | IKZ

0474

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, spezieller Stirnanschliff, PVTi-beschichtet
* kurze und lange Ausfiihrung

* mit Arbeitstiefe

* Schruppen in groBen Tiefen durch IKZ méglich, sehr gute Laufruhe

* extrem hohe Vorschiibe realisierbar

* innere KiihImittel- oder Druckluftzufuhr

* Achtung: r* = zu programmierender Eckenradius

Werkstoffeignung

MGC PVALSA

Vollhartmetallfraser

mit AT | kurz und lang | mit IKZ

NV 0474 55041 | 4 4 12 [ 38| 57 [03"| 6 4 356-360 14| (1|
A 0
d, NVV 0474 55 061 6 6 21 58 | 57 |05 6 4 356A360 M 1]
3 NW 0474 550611 | 6 6 64 | 58 [ 100 |05 | 6 4 356-360 1 m
" ekl | |
NW 047455081 | 8 8 27 |78 | 63 |0,77| 8 4 361A365 4 1]
NW 0474 550811 | 8 8 64 | 78 [ 100 | 0,7 | 8 4 361-365 X m
A Y G ne
- NW 047455101 | 10 | 10 | 32 | 98 | 72 [0,85"| 10 4 366-370 Iﬁl‘l
= A I
NW 0474551011 | 10 | 10 | 60 | 9,8 [ 100 |0,85"| 10 4 366-370 1 m
LN A Lalmfl
NW 047455121 | 12 | 12 | 38 [11,8]| 83 1 12 4 371-374 Iﬁl’l
A 0
NW 0474 551211 | 12 12 | 65 |11,8[110| 1 12 4 371-374 X
A Al | |
kd—f‘\r NVV 047455162 | 16 | 16 | 50 |158| 92 | 1.4 | 16 | 4 375378 |
A 0
NW 0474551621 | 16 | 16 | 65 | 158 | 150 | 1,4 | 16 4 375-378 4 il 1
A 0
* zu programmierender Eckenradius
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend

302




usbumsiapsuaiq UasSIMSIXel l1asesj-uanejdapus uane|d Joseierownieuiion BENE TN
pun ad1n1as tmsixeld BA-USHRIABPUM | o uasapuap R1J|[32UILIRY||OA 15hs-awyeuyny

yuyraydwniyds apnpoidiapuos

/owd)shsjppuids 1ausanz pun -jeizads UsIEd systuaL Xopul

? Feinzerspanung
¢/ Feinzerspanung

7 Mittlere Zerspanung
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AUFNAHMESYSTEME

Nehmen alle gdngigen Maschinentypen gerne auf:
Pokolm-Voha Aufnahme-Systeme.

Pokolm-Voha Aufnahme-Systeme sind fiir alle géngigen Maschinenanschliisse geeignet. Die grosse Auswahl verschie-
dener Ausfiihrungen, von extrem schmalen Schrumpfaufnahmen bis zu besonders stabilen Aufsteckaufnahmen. Sie
gewahrleisten in Verbindung mit den feinen Ldngenabstufungen und einer Vielzahl an Verbindungsadaptern in nahezu
allen Anwendungsfallen optimale Stabilitdt bei maximaler Flexibilitdt und Bewegungsfreiheit.

|-
11

o]

=

Hr

!
Bl
!

Durch absolut spielfreie Passungen bietet
DuoPlug® dabei ein HochstmaB an Rundlauf-
genauigkeit und Steifigkeit — eine wichtige
Voraussetzung fiir wirtschaftliches HSC-Frasen.
Gerade auch in tiefen Konturen!

Mit Frasstangen aus Schwer- und Vollhart-
metall lassen sich besonders lange und
schlanke Werkzeug-Aufnahmen-Kombinatio-
nen herstellen. Die besondere Schwingungs-
dampfung verbessert dabei eindeutig die
Oberflachengiite des bearbeiteten Werk-
stiicks. Pokolm-Voha Vollhartmetallstangen
beeindrucken mit iiberzeugenden Vorteilen:
Sie gewahrleisten auch bei mannlosem
Betrieb die erforderliche Prozesssicherheit.

Auf dem aktuellen Stand der Technik: Nahezu
alle Artikel aus dem Pokolm-Voha Aufnahme-
system sind mit innerer KiihImittelzufuhr (1KZ)
ausgerdustet.

5o

i

G25

30.000|

Nulllingenaufnahmen reduzieren bei flachen
Bearbeitungssituationen die Verwindungs-
und Schwingungsprobleme auf ein absolutes
Minimum.

Aufnahmen mit Plananlage bieten durch ihre
groBe Auflageflache und die dadurch wesent-
lich erhohte Stabilitat auch in groBen Tiefen
noch gute Bearbeitungsbedingungen.

Natirlich sind alle Aufnahmen bereits in
hoher Giite vorgewuchtet und somit fit fiir die
HSC-Bearbeitung. Aber auch bei der konventi-
onellen Bearbeitung verbessert sich damit das
Frasergebnis. Die jeweiligen Wuchtgiiten sind
bei jeder Aufnahme angegeben.

Einen detaillierten Uberblick iiber die empfohlenen Anwendungsgebiete finden Sie auf den nichsten Seiten.
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g8
*3
AUFNAHME-SYSTEME
3
Seite &
Das Pokolm-Voha Aufnahmesystem Systemiibersicht 306 -
Die Pokolm-Voha Trickkiste 308 E
HSK-Formen und Lieferausfiihrungen 309 E
fiir Pokolm DuoPlug® M7-M16 310 E—
fiir Einschraubfraser M5 312 §
M8 314
M 10 319 | 3
M 12 34| §2
M 16 330(| S
fiir Morsekegel MK 2 - MK 5 336 =
fiir Aufsteckfraser Zapfen-0@ 16 340 3
Zapfen-@ 22 342 £
Zapfen-@ 27 #s5||
Zapfen-0 32 348 kE
Zapfen-@ 40 349 -
zum Einschrumpfen fiir @ 3 350 g
fiir 0 4 352 2
fiir 0 6 356 E
fiir 08 361 £
fiir @ 10 366 =
fir@ 12 371 E E
flir@ 16 375 ‘GW;J,E
fiir © 20 379| | S E
filr 0 25 32| &%
fiir 0 36 384
Prazisions-Spannzangen fir@1-912 385
HSC-Prazisions-Spannzangenfutter fiir ER 20 386 g
Bohrfutter ©0,3-8mm 388 E
20,5-13 mm 390
@2,5-16mm 392
fiir Kurzkegel KK 3 394
Plananlagenadapter fiir Plananlagen 395

. Spezial- und
Technische Daten Sonderprodukte

Index




pokolm S voha

DAS POKOLM-VOHA
AUFNAHMESYSTEM

Die optimale Losung fiir Ihren Anwendungsfall

Aufnahmesystem Vorteile Empfohlene Anwendungsgebiete

1 | © stabile Standardausfiihrung @ Bearbeitungssituationen in flachen bis
tiefen Konturen fiir kleine Werkzeug-

@ groBe Sorten- und Langenvielfalt, zusatzli- durchmesser bis 42 mm

che Flexibilitat durch Verlangerungen und
Reduzierungen

@ Stabilitatsgewinn durch Vermeidung iiber-
i fliissiger Schnittstellen

Einschraubaufnahmen, konisch

s f \i @ schlanke Bauform @ mittlere Bearbeitungstiefen insbesondere
E . . . e

ERR i @ Stabilitatsgewinn durch Vermeidung iiber- DL senkrec_hten el el
£ 2 B . . zeugdurchmesser bis 42 mm

23 fliissiger Schnittstellen

£w @ bei Bedarf zusitzliche Flexibilitt durch

£ Verlangerungen und Reduzierungen

3 | © MK-Stangen als Einschraub- und Schrumpf- |@ fiir Standard-Bearbeitungssituationen mit

g g, A variante flir VHM-Werkzeuge verfiigbar normalen Stabilitdts- und Genauigkeitsan-
B 5 i @ schneller und flexibler Werkzeugwechsel 1;02rdr:rr‘:mgen filr Werkzeugdurchmesser bis
5 =
g £ @ modulares Erreichen groBer Bearbeitungs

tiefen
é stabile Variante insbesondere fiir Schrupp- |©@ flache bis tiefe Bearbeitungssituationen
< und Vorschlichtoperationen in groBen der mittleren bis groben Zerspanung fiir
5 Durchmesserbereichen in groBer Sorten- Werkzeugdurchmesser von 42 mm bis 125
s und Léngenvielfalt mm und dariiber
2 Stabilitatsgewinn durch Vermeidung iiber-

fliissiger Schnittstellen
- extrem stabiler Halt durch Plananlage @ tiefe bis extra tiefe Bearbeitungen auf
E g ute Bearbeitunasbedinaunaen in aroBen SK50-Maschinen mit besonders hohen Sta-
g = 9! g gung g bilitatsanforderungen fiir Werkzeugdurch-
£ g Tiefen -
£ = messer von 52 mm bis {iber 125 mm
2 Stabilitatsgewinn durch Vermeidung iiber-

flissiger Schnittstellen

6 [ ® schlanke Ausfiihrung mit 3° Steigung zum |@ Bearbeitungssituationen mit engen Platz-
Aufnahmenbund verhaltnissen fiir VHM-Werkzeuge bis @
25 mm, bei Kombination mit VHM- oder
Schwermetallstangen sogar bis Werkzeug-
durchmesser 42 mm

@ direktes Einschrumpfen aller géngigen
3 zylindrischen Werkzeugschafte

@ Stabilitatsgewinn durch Vermeidung iiber-
fliissiger Schnittstellen

k @ verbesserter Rundlauf

® kombinierbar mit VHM- und Schwermetall-
stangen (s. 34-35)

Schrumpfaufnahmen
Standard-Ausfiihrung
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Aufnahmesystem Vorteile Empfohlene Anwendungsgebiete

©@ Ausfiihrung mit 4,5° Steigung zum Aufnah- |@ Bearbeitungen mit erhéhten Anforderungen
) g menbund und verstarktem Schaft an die Aufnahmenstabilitat fiir VHM-Werk-
fcf fi @ direktes Einschrumpfen aller géngigen M3 o (200 i
g2 zylindrischen Werkzeugschafte
2s @ Stabilitatsgewinn durch Vermeidung iiber-
A g fliissiger Schnittstellen

@ verbesserter Rundlauf

@ extrem lange und schlanke Aufnahmen- @ Bearbeitung groBer Tiefen mit zylindrischen

C { kombinationen Winden
g é 5 . @ groBtmagliche Vibrationsvermeidung durch |@ Schruppoperationen mit hohen Haltekrafen
= I
s g B Hallimiilb St @ Schlichtoperationen mit hochsten Anforde-
22% !‘_ @ DuoPlug®-Anschluss fiir hochste Prazision rungen an die Oberflachengiite
[ThN ) s . .
il (U BT ERIENTE) Sl @ bis Werkzeugdurchmesser 25 mm
@ verstarkte Haltekrafte
< @ lange und schlanke Aufnahmenkombinati- & Bearbeitung groBer Tiefen mit zylindrischen
g 2 2 ‘ & onen Wanden
g 5 % @ Vibrationsarmut durch Schwermetall @ fiir enge, tiefe Formen und Gesenke
é % £ || @ mit Einschraub-Anschluss, keine Schrumpf- |© Bearbeitungssituationen, in denen norma-
<5E i operation notig lerweise Vibrationen auftreten
@ filir Werkzeugdurchmesser bis 42 mm
S durch direktes Einschrumpfen der VHM- @ Bearbeitung besonders tiefer Kavitaten mit
;_-f oder Schwermetallstange in den Aufnah- senkrechten Wanden sowie bei knappem
~<§ me-Konus ist eine zylindrische Bearbeitung Platzangebot und begrenzten Z-Verfahrwe-
< bis direkt unter den Aufnahmenbund gen mit hohen Anforderungen an Stabilitat
2 moglich. Somit deutlicher Stabilitdtsgewinn und Vibrationsarmut
= durch Verkiirzung des Werkzeug-Spindel-
= Abstands
= g universelle Losung fiir die direkte Span- @ bei wechselnden Einsatzgebieten
8 E Aung von aIIe"n gangigen zyllndrlscheq @ fiir Schlicht-, Vorschlichten und leichte
& 2 Werkzeugschaften ohne Schrumpfgerat X
< 8 Schruppoperationen
= g spannt auch ,ungerade” Schaftdurchmes-
ser sowie Schafte kleiner 3 mm

c extra schlankes Aufnahmesystem @ speziell fiir die Bearbeitung von Teilen mit
2 , . knappen Platzverhiltnissen, schmalen und
2 auBerst geringe BaumalBe .
A tiefen Nuten etc.
fg @ fiir VHM-Werkzeuge mit Schaftdurchmesser
2 4 und 6 mm

*bitte beachten Sie: Nulllangenaufnahmen kénnen nicht alleine bestellt werden. Sie werden ab Werk mit der entspre-
chenden VHM- oder Schwermetallstange (bitte gewiinschte Stange bei Bestellung mit angeben) einsatzfertig, einge-

schrumpft geliefert.

—m

Wendeplatten-fraser Praxiswissen . Serwc.e und
platten Dienstleistungen

Wendeschneid-

Vollhartmetallfraser

)
£
]
]
(d
>
&
)
£
i=
]
c
£
=
<

Spezial- und .. Spindelsysteme/
Sonderprodukte Zubehtr Schrumpftechnik

Technische Daten
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DIE POKOLM-VOHA TRICKKISTE

Aufsteck-Verlingerung und Einschraub-Aufsteck-Adapter

Sie miissen ein besonders tiefes Teil bearbeiten? Die eigentlich erforderliche Auf-
nahmeldnge ist keine Standardausfiihrung? Eine Sonderaufnahme anzufertigen ist
zu aufwendig? Die Zeit drangt?

BESONDERE BEARBEITUNGSSITUATIONEN
ERFORDERN BESONDERE LOSUNGEN.

Aufsteck-Verlangerungen und Einschraub-Aufsteck-Adapter ermdglichen das unkompli-
zierte Erreichen groBer Bearbeitungstiefen auch auBerhalb des Standards. Eine bestehen-
de Standard-Aufnahme muss lediglich mit den Befestigungsbohrungen It. nachstehender
Skizze und Tabelle versehen werden, aufschrauben, fertig! Schon erreichen Sie eine Ver-
langerung zwischen 50 und 100 mm.

Das Anbringen der Bohrungen nehmen wir natiirlich auch gerne als Service fiir Sie vor.

Aufnahme, Seitenansicht

Q $QQ/Q
S N &
¥ ; > v Q C X

60 22 Mxx 783 Einschraub-Aufsteck-Adapter 922 60 @35 20 25 M6 x 25
100 22 Mxx 783 Einschraub-Aufsteck-Adapter 22 100 @35 20 25 M 6 x 25
60 27 Mxx 783 Einschraub-Aufsteck-Adapter Q27 60 @445 20 25 M 8 x 25
100 27 Mxx 783 Einschraub-Aufsteck-Adapter 927 100 0 44,5 20 25 M 8x 25
5022 782 Aufsteck-Verlangerung 922 50 935 20 25 M6 x 55
100 22 782 Aufsteck-Verldngerung 22 100 @35 20 25 M 6 x 55
50 27 782 Aufsteck-Verlangerung Q27 50 @ 44,5 20 25 M 8x 55
100 27 782 Aufsteck-Verlangerung 027 100 @ 44,5 20 25 M 8 x 55

*Es werden jeweils vier Schrauben pro Adapter bzw. Verldngerung benétigt. Die Schrauben sind im Lieferumfang enthalten.

Die jeweils verfiigharen GroBen und Ausfiihrungen finden Sie im nachfolgenden Aufnahmekapitel.
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HSK-FORMEN UND i
LIEFERAUSFUHRUNGEN
z
K
a
]
g
ﬁ
g
Die Form A ist mittels Greif- (A) und Indexiernuten (B) Die Form E ist mittels Greifnut (A) automatisch wech- g
automatisch wechselbar. Durch die Indexiernut ist ein selbar. Ausfiihrung mit Bohrung (C) fiir die manuelle
orientierter Spindelstop mdglich. Ausfiihrung mit Boh- Betdtigung des Spannmechanismus. >
rung (C) fiir die manuelle Betdtigung des Spannmecha- g c
nismus und zentraler KiihImittelzufiihrung. g £
Sa
(Y
=
]
T
[
E
=
=
-]
£
2
&
&
E
£
=]
<<

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

Die Form EC entspicht in seiner Grundausfiihrung der Die Form F ist mittels Greifnut (A) automatisch wech-

Form E. Die zusétzliche Anbringung der Mitnehmernu- selbar. Ausfiihrung mit Bohrung (C) fiir die manuelle

ten (D) erlaubt jedoch den Einsatz sowohl bei Maschi- Betédtigung des Spannmechanismus. Zur Sicherstellung S
nen mit HSK-Ausfiihrung Form C als auch Form E. Aus- einer groBeren Planflache ist der Kegeldurchmesser 2
flihrung mit Bohrung (C) fiir die manuelle Betatigung (E) im Vergleich zum Bunddurchmesser (F) verkleinert ™
des Spannmechanismus. gewabhlt.

Spezial- und
Sonderprodukte

Technische Daten

In Anlehnung an
DIN 69 893-6
DIN 69 893-5 )

Index




pokolm S voha

FUR POKOLM DUOPLUG®

l M7-M16

Die zum POKOLM DuoPlug®-System gehdrenden Vollhartmetallstangen sind spe-
ziell fiir HSC geeignet und bieten durch absolut spielfreie Passungen extreme
Prazision,verbunden mit den fiir den Schruppbereich erforderlichen Haltekraften.

1/2)p

Aufnahme-Systeme

da 2007603 | M7 | 20 | 10,8 [ 11,9 12 - 68 | - 371-374 ¥ O peE
4007603 | M7 | 40 [10,8]11,9| 12 - 88 - 371-374 \ﬁ O B
2 6007603 | M7 | 60 | 10,8 (159 16 - 108 | - - 0
d. 375-378 ok | I
n 10,8159 | 16 - 128 | - - \
n 8007603 | M7 | 80 375-378 ol | Jax
|=
IClLd.
| ds
d, 2510603 (M10| 25 | 15 [159 | 16 - 73 - 375-378 ¥ O peE
5010603 (M 10| 50 [ 15 [159| 16 - 9 | - 375-378 el | =
e 7510603 [M10| 75 | 15 [159| 16 = 123 = - \
& 60 375-378 M_U_I:I
" 10010603 [M 10| 100 | 15 | 159 | 16 - 148 | - 375-378 ¥ O BEE
12510603 [M 10| 125 | 15 [ 159 | 16 - 173 | - 375-378 '
H Lajion | [
| 1
T ds 15010603 [M 10| 150 | 15 | 159 | 16 - 200 | - 375-378 M_U_IEI
2512603 (M12| 25 |18,5[19,9 | 20 - 75 - 379-381 ¥ O peE
da -
5012603 (M 12| 50 [18,5(19,9| 20 - 100 | - 379-381 el | =
il 7512603 (M12| 75 | 18,5[19,9| 20 = 125 | - 379-381 ¥ O peE
ds = 10012603 [M 12| 100 | 18,5| 19,9 | 20 - 150 | - 379-381 ¥ O BEE
=i 12512603 [M 12| 125 | 18,5 [ 19,9 | 20 - 175 || = 379-381 el | =
gl:l e 15012603 [M 12| 150 | 18,5| 19,9 | 20 - 200 | - 379-381 M_U_IEI
| d
il 17512603 [M 12| 175 | 18,5| 19,9 | 20 - 225 | - 379-381 ¥ O peE
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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f=
(%]
- >
c
32
v wn
=}
-
Q] 3
2
Aufnahme-Systeme
[ =
a
Z
o.
2516603 (M 16| 25 |23,4 (249 25 - 81 = 382-383 ¥ O peE
ds 5016603 |M16| 50 |23,4|249| 25 - 106 | - 382-383 ¥ O BEE g
- W Hel
7516603 (M 16| 75 |23,4 (249 | 25 - 131 - 382-383 \ S
LafoR 1 i %
2 10016 603 |[M 16| 100 | 23,4 |24,9 | 25 - 156 | - - . B
& 382-383 M_U_I:I é
— (%}
E| n 12516 603 |[M 16| 125 | 23,4 | 24,9 | 25 - 181 | - 382-383 el | = =
L L |
i 150 16 603 |[M 16| 150 | 23,4 | 24,9 | 25 206 382-383 M_U.IEI E
_‘ ds 17516 603 |[M 16| 175 | 23,4 | 24,9 | 25 - 231 | - 382-383 M_U_IEI é,_‘i
[ =
20016603 (M 16| 200 | 23,4 (24,9 | 25 - 256 | - 382-383 ¥ O peE §
]
=
k]
£
£
S

)
£
a
]
"
>
&
)
£
<
]
c
=
=
<
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pokolm S voha

FUR EINSCHRAUBFRASER

M5

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
* Aufnahmen in linker Ausfiihrung auf Anfrage

* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

1/2)

Aufnahme-Systeme

HSK 32 Form E

2505E32 | M5 | 25 | 9,5 | 12 | HSK | FormE - 12 ,
ds 3 PN al
} l 5005E32 | M5| 50 | 95| 20 [ HSK | FormE - 12 !
32 A B 1]
I'='1
Spokalm
:
:%’Aﬁé ;
Tl = (e
g’ KMR-32 SCHLUESSELHSK32
= A > Seite 406 B > Seite 406
2505E40 | M5 | 25 | 9,5 | 12 | HSK | FormE - 12 ’
de o PN al
} l 5005E40 | M5 | 50 | 95| 20 [ HSK | FormE - 12 !
40 A B "
I'='1
Spokalm
:
:%’Aﬁé ;
! 19 = e
g’ KMR-40A SCHLUESSELHSK40
+ A > Seite 406 B > Seite 406
1012600 | M5 | 10 | 9,5 | 11,8 | 12 - 55 - ’
dz 38 o
2012600 | M5 | 20 | 9,5 | 11,5] 12 - 65 - 385 \
vina [
O «
=
._L"ﬁ "
I d,
d;
14l
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
g g
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Qn

Service und
Dienstleistungen

Aufnahme-Systeme

Praxiswissen

zyl. Schaft

1012600G | M5 10 | 95 | 11,8| 12 = 55 [ 7.8 385

i?_
=
-
-

2012600G | M5 | 20 | 95 [ 11,5 12 - 65 | 7.8 385 el

o

[opelmim

iL:

d;

Wendeplatten-fraser

[sH
Idsl

zyl. Schaft | Schwermetall

4005601 | M5 | 40 | 95 [ 11,3 | 12 = 85 9 371-374 V4

platten

Wendeschneid-

6005601 | M5 | 60 | 95 [11,3| 12 - 05| 9 371-374 (7] 44

8005601 | M5 | 80 | 95 [11,3| 12 > 125 9 371-374 RalTS

Vollhartmetallfraser

Reduzierungen

0840781 | M5 | 40 [ 95 [138] M8 - - |78 - ,
ﬂt 314318 | e

)
£
]
]
w
>
&
)
£
<
]
c
=
=
<

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

dy

&

Spezial- und i
Sonderprodukte Zubehor

Technische Daten
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pokolm S voha

FUR EINSCHRAUBFRASER

M8

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften

* Aufnahmen in linker Ausfiihrung auf Anfrage

* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

1/5p

Aufnahme-Systeme

4 2508750 ( M8 | 25 | 13,8 | 15 [SK40 DIN£3871 - 12 A Mlil
5008750 | M8 | 50 |13,8| 23 |SK40 DINA63871 - 12 B \ﬁ n
7508750 M8 | 75 | 13,8 | 25 [SK40 DIN:SSH - 12 A =
) ;i 10008750 | M8 | 100 | 13,8 | 30 |SK40 DINA6§871 - 12 A ]
) AR
Pl Im D
g ""gj KBSK40-69872A KBSK40-69872B
S A > Seite 406 B > Seite 406
SK 40 DIN 69 871 AD | zylindrisch
5008 750ZYL [ M8 | 50 | 13,8 13,8 [SK40 DIN§§871 - - A Ving
I =D
KBSK40-69872A KBSK40-69872B
A > Seite 406 B > Seite 406
2508754 | M8 | 25 | 13,8 | 15 [BT40|JIS 18339 - 12 MIEI
5008754 | M8 | 50 |13,8| 23 |BT40[JIS BAS339 - 12 MI?I
7508754 | M8 | 75 | 13,8 | 25 |BT40[JIS 13339 = 12 Ml?l
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend

314




pokolm S voha

f=
(%]
- D
c
5 2
[T
S
g
/5 | &5
(=)
Aufnahme-Systeme
[ =
&
z
2
s
o.
2508E40 | M8 | 25 |13,8| 15 [HSK | FormE | - | 12 '
a 40 ap YW
} 5008E40 | M8 | 50 |13,8| 23 | HSK| FormE | - | 12 ‘ _ 5
40 ap [V £
7508E40 | M8 | 75 [13,8| 25 | HSK | FormE | - | 12 , <
o 40 AB B E £
opokelm 0 ]
" &
b £
|7/ , 2
1S B =
3 2 KMR-40A SCHLUESSELHSK40 5
L! A > Seite 406 B > Seite 406 S _
EE:
L ome t
5 Q.
2508E50 | M8 | 25 [13,8| 15 | HSK | FormE | - | 12 ,
50 A B ¥ing =
5008E50 [ M8 | 50 |13,8| 23 | HSK| FormE | - | 12 ‘ =
50 A B Vina 2
7508E50 | M8 | 75 |13,8| 25 [HSK | FormE | - | 12 . - =
50 A B ¥ing g
=
100 08 E50 | M8 | 100 | 13,8 | 30 | HSK | FormE | - | 12 ‘ _ £
, S
B= e
KMR-50A SCHLUESSELHSK50 g
A > Seite 406 B > Seite 406 o
&
[}
HskezFoma | E
2508A63 | M8 | 25 |13,8| 15 | HSK | FormA | - | 12 , = s
— d: 63 A B \ﬁ [ 1 | '-E
5008 A63 | M8 | 50 |13,8| 23 |HSK| FormA | - | 12 ‘ _
3 =
7508A63 | M8 | 75 [13,8| 25 | HSK | FormA | - | 12 . _ =
63 A B ¥ing f'mi 3
\ 100 08 A63 | M8 | 100 | 13,8 | 30 | HSK | FormA | - | 12 ‘ 22
: 63 ap  |[MBEEE g5
I &3
g f= =
T Ta. KMR-63A SCHLUESSELHSK63
- A > Seite 406 B > Seite 406
S
HSK 63 Form A | zylindrisch ]
=]
50 08 A63ZYL | M8 | 50 |13,8 (13,8 | HSK | FormA | - | - . - N
63 Ap [Yina
£
g3
238
8
S
pa=
78
G ==
TaTl KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Seite 406 B > Seite 406 S
®
(=)
[}
=
2
‘2
K=
v
2
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pokolm S voha

FUR EINSCHRAUBFRASER

M8

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften

* Aufnahmen in linker Ausfiihrung auf Anfrage

* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

Aufnahme-Systeme

2508F63 | M8 | 25 (13,8 15 | HSK | FormF - 12 "
d = "
7508F63 | M8 | 75 [13,8| 25 | HSK | FormF - 12 \
63 l:.
HSK 100 Form A
50 08 A100 | M8 | 50 [ 13,8 | 23 | HSK | FormA - 12 A B "
——— 100 L] |z
’-l . 10008A100 | M8 | 100 [13,8| 30 | HSK | FomA | - | 12 | AB
_l#l_l ' 100 ) iaf 1]
|
B_ﬂ 1,;@1
KMR-100A SCHLUESSELHSK100
A > Seite 406 B > Seite 406
20670 | M8 | 20 (13,8 18 |MK2 = = = 336-339 vina
40670 | M8 | 40 | 138 18 |MK2 - - 185 336-339 vina
60670 | M8 | 60 |138| 18 |MK2 - - | 85 336-339 vina
80670 | M8 | 80 [13,8| 24 |MK3 - - |85 336-339 Ve
100670 | M8 | 100 | 13,8 | 24,1 (MK 3 - - | 85 336-339 '
L1
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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44/5)

Service und
Dienstleistungen

Aufnahme-Systeme

g
E
Kombischaft 3
a.

d.@. 2016600 | M8 | 20 | 13,8158 | 16 - 68 | 7,8 375-378 Iﬁ " [
4016600 | M8 | 40 | 13,8|158| 16 - 88 | 7,8 375-378 lﬁ ] [ §
) Hel
D o “;é:
o [
L :
: - o
:fﬁ: 3
1 5
T =

| d,

<
@
=
S
- M| EE
Wendeschneid-
platten

di 2016600G| M8 | 20 | 13,8|158| 16 - 68 | 7,8 375-378 lﬁl:l
4016600G | M8 | 40 | 13,8]|158| 16 - 88 | 7,8 375-378 m.:' 5
= =
= :
j*ﬁ: £
s :
i d, -
.EI.J. @
d £
L] i}
&
zyl. Schaft | Schwermetall g
=
4008601 | M8 | 40 | 14,2153 | 16 - 88 9 375-378 e
Ve §
6008601 | M8 | 60 | 14,2153 | 16 - 108 9 375-378 MH
-~
CD'E
8008601 | M8 | 80 | 14,2153 | 16 - 128 9 375-378 Mﬂ éfd
=&
10008601 | M8 | 100 | 14,2 (153 | 16 - 148 9 - -2
375-378 Iﬁﬂ § g
- =
12008601 | M8 | 120 | 14,2 (153 | 16 - 168 9 375-378 MH &3
15008 601 | M8 | 150 | 14,2 (15,3 | 16 - 198 9 375-378 Iﬁﬁ
)
zyl. Schaft | VHM S
=]
d, 4008606 | M8 | 40 | 14,2153 | 16 - 88 9 375-378 ' N
—d2 Lafr=n ol 1
6008606 | M8 | 60 | 14,2153 | 16 - 108 9 375-378 Iﬁ@lol‘l
[
8008606 | M8 | 80 | 14,2153 | 16 - 128 9 375-378 M@l_@_lfl .gé
=
=)
10008606 | M8 | 100 | 14,2 (153 | 16 - 148 9 375-378 , T o
LafrjioN 1| a:,_g
12008606 | M8 | 120 | 14,2 (153 | 16 - 168 9 375-378 M@Ulfl m§
o
Q
®
a
Q
S
S
2
>
-]
£
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FUR EINSCHRAUBFRASER

M8

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften

* Aufnahmen in linker Ausfiihrung auf Anfrage

* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

Aufnahme-Systeme

Verldngerungen

_-g‘-_ 0840780 | M8 | 40 | 13,8138 | M8 = = = 314-318 Ve
- ?—-
0860780 | M8 | 60 |13,8(138| M8 - - - 314-318 vina
i
!
ds 1040781 | M8 | 40 [ 138 18 (M 10 - - | 65 319-323 '
d ia] ]
1260781 | M8 | 60 [138| 21 [M12 - - 7,8 324-329 Iﬁl:l
=<
dy
ds
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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5
- >
5SS
g
9
e s a
M10 g
 Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften 2
 Aufnahmen in linker Ausfiihrung auf Anfrage £
¢ SK und BT-Aufnahmen mit Kiihlmittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage 5
=
[
=
s
o
(7]
2
(%}
=
Aufnahme-Systeme 5
3
ER:
35
'g o
: 2
SK 40 DIN 69 871 AD | konisch
2510750 [M 10| 25 | 18 | 23 |SK40|DIN69871| - | 12 . =
AD A B v o = 5 2
5010750 [M10| 50 | 18 | 25 [SK40|DIN69871| - | 12 ‘ - E=
AD AB V1 9 =9 5 g
£
7510750 [M 10| 75 | 18 | 30 |SK40|DIN69871| - | 12 . £
AD ap  [AMEE E
10010750 [M 10| 100 | 18 | 35 |SK40|DIN69871| - | 12 A S
AD A B v 0 =9 5 -
12510750 (M 10| 125 | 18 | 40 |SK40|DIN 69871| - | 12 . £
AD ap  |[DMEEIES 8
>
15010750 [M 10| 150 | 18 | 45 |SK40|DIN69871| - | 12 A . @
AD AB  |[MEEIEY g
2
[ =D 2
KBSK40-69872A KBSK40-698728
A > Seite 406 B > Seite 406 .
£ £
SK 40 DIN 69 871 AD | zylindrisch 2 2
> o=
5010750ZYL [M 10| 50 | 18 | 18 [SK40|DIN69871| - | - ' 22
ds AD ap  [AMEE 25
o =
75107502ZYL [M 10| 75 | 18 | 18 |SK40|DIN 69871| - | - A &3
AD A B 4] | =[5 o
10010750 ZYL [M 10| 100 | 18 | 18 [SK40|DIN69871| - | - .
e A B a] el
S
3
=]
N
g D
KBSK40-69872A KBSK40-698728
A > Seite 406 B > Seite 406
- £
BT 40 MAS BT 53
=)
2510754 [M 10| 25 | 18 | 23 |BT40|JISB6339| - | 12 . 5 T 5
5010754 [M10| 50 | 18 | 25 [BT40[JISB6339| - | 12 A w5
o Lal | Jazl 3
7510754 [M10| 75 | 18 | 30 |BT40|JISB6339| - | 12 .
AD \ﬁ.i' 5
10010754 [M 10| 100 | 18 | 35 |BT40|JISB6339| - | 12 ‘ g
AD g 2
o
‘g
S
2
x
(<%}
2
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FUR EINSCHRAUBFRASER

M 10

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften

* Aufnahmen in linker Ausfiihrung auf Anfrage

* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

Aufnahme-Systeme

2510E40 (M 10| 25 | 18 | 23 | HSK | FormE - 12 0
d. 40 A, B Iﬁ ':'
} 5010E40 (M 10| 50 | 18 | 25 [ HSK | FormE - 12 \
40 A B "
7510E40 (M 10| 75 | 18 | 30 | HSK | FormE - 12 "
opokalm
-
:%’Aﬁé ;
T = [
g’ KMR-40A SCHLUESSELHSK40
4 A > Seite 406 B > Seite 406
2510E50 (M 10| 25 | 18 | 23 | HSK | FormE - 12 n
50 A B il 1]
5010 E50 {[M 10| 50 | 18 | 25 | HSK | FormE - 12 '
50 A, B il 1]
7510E50 (M 10| 75 | 18 | 30 | HSK | FormE = 12 0
£ A B ving
100 10 E50 (M 10| 100 | 18 | 35 | HSK | FormE - 12 '
50 A, B 1]
Em :,;‘u] ]
KMR-50A SCHLUESSELHSK50
A > Seite 406 B > Seite 406
HSK 63 Form A
2510A63 |[M10| 25 | 18 | 23 | HSK | FormA - 12 0
63 ap YW
5010A63 [M10| 50 | 18 | 25 | HSK | FormA - 12 '
63 Ap  [Yima
7510A63 (M10| 75 | 18 | 30 | HSK | Form A = 12 0 3
e A B iaf 1
100 10 A63 |[M 10| 100 | 18 | 35 | HSK | FormA - 12 '
63 A [Vine
12510A63 (M 10| 125 | 18 | 38 | HSK | Form A = 12 0 -
63 Ap [Yina
150 10 A63 [M 10| 150 | 18 | 45 | HSK | Form A - 12 ,
B =
KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Seite 406 B > Seite 406
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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Aufnahme-Systeme

HSK 63 Form A | zylindrisch

pokolm S voha

3/5)

50 10 A63 ZYL

M10( 50 | 18 | 18

HSK

Form A

63 e AL
10010 A632YL |[M 10| 100 | 18 | 18 | HSK | FormA | - | - A
63 ap [V
= (=
KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Seite 406 B > Seite 406
HSK 100 Form A
50 10A100 |[M10[ 50 | 18 | 25 | HSK | FormA | - | 12 , 15
—— 100 AL
[ 7510A100 [M10| 75 | 18 | 30 [ HSK | FormA 12
L O || 100 Ap  |[Yina
{
- 10010 A100 [M 10| 100 | 18 | 35 | HSK | FormA | - | 12 .
100 Ap [Yina
150 10 A100 [M 10| 150 | 18 | 45 | HSK | Form A 12 ‘
100 ap YW
B ==
KMR-100A SCHLUESSELHSK100
A > Seite 406 B > Seite 406
20680 [M10] 20 | 18 | 18 |MK2 ] 36339 [y
40680 (M 10| 40 | 18 | 18 |MK2 S| 36339 |y
60680 [M10| 60 | 18 | 18 |mK2 || 36339 |y
80680 [M10| 80 | 18 | 24 |mK3 85| 336339 |y e
100680 [M 10| 100 | 18 |23.6 |MK3| - - 85| 33633 |y
Kombischaft
dy 2520600 [M10] 25 | 18 [19.8] 20 - 578 93 Jy e
4520600 [M10| 45 | 18 [19,8] 20 95 | 78 | 379381 |4\

. . Service und
Wendeplatten-fraser Praxiswissen derviceu
platten Dienstleistungen

Wendeschneid-

Vollhartmetallfraser

)
£
]
]
w
>
&
)
£
<
]
c
=
=
<
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Technische Daten Sonderprodukte Zubehtr Schrumpftechnik
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pokolm S voha

FUR EINSCHRAUBFRASER

M 10

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften

* Aufnahmen in linker Ausfiihrung auf Anfrage

* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

Aufnahme-Systeme

zyl. Schaft

di 2520600G (M10| 25 | 18 [ 19,8 | 20 - 75 | 1.8 379-381 Ve
4520600G (M10| 45 | 18 [ 19,8 20 - 95 | 7,8 379-381 vina
o
=
._L Lel
! d;
ds)
|da
zyl. Schaft | Schwermetall
6010601 (M 10| 60 |18,5(19,3| 20 - 10| 9 379-381 Gl
8010601 (M10| 80 |18,5[193| 20 - 130 9 379-381 G
100 10 601 [M 10| 100 | 18,5 | 19,3 | 20 = 150 | 9 379-381 G
12010601 [M 10| 120 | 18,5| 19,3 | 20 - 170 | 9 379-381 V4
140 10 601 [M 10| 140 | 18,5 | 19,3 | 20 = 190 | 9 379-381 G

zyl. Schaft | VHM

60 10606 (M 10| 60 | 18,5|19,3 | 20 - 10| 9 379-381

Lafcofiv]
8010606 (M 10| 80 |18,5[19,3| 20 - 130 9 379-381 ¥ ol |
100 10 606 (M 10| 100 | 18,5| 19,3 | 20 = 150 | 9 379-381 4 ol |
12010606 [M 10| 120 | 18,5| 19,3 | 20 - 170 | 9 379-381 ¥ ok | |
14010606 (M 10| 140 | 18,5| 19,3 | 20 - 190 | 9 379-381 ¥ ol |
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend

322




pokolm S voha

Aufnahme-Systeme

Verlangerungen

45/5

_-g‘-_ 1040780 (M 10| 40 18 18 [M 10 = 319-323 lﬁlfl
- ?--
1060780 [M 10| 60 18 18 [M10 - 319-323 lel
i
!
dy 1240781 [M 10| 40 18 21 |IM12 7.8 324-329 ;
d af 1
1660781 |[M10| 60 18 | 29 [M16 78 330-335 m ]
X
d,
ds|
Adapter fiir Aufsteckaufnahmen
d. 6022 M10783 |M 10| 60 18 | 48 | 22 12 342-344 B
d, A :
10022 M10783 |M 10| 100 | 18 | 48 22 12 342-344 "
% U ? A [ ] |
6027 M10783 |M 10| 60 18 | 62 27 12 345-347 !
( Q ; ) B |
- 10027 M10783 |[M 10| 100 | 18 | 62 27 12 345-347 .
% B .:l
B A O B—©
ds M6X25 M8X25
= A > Seite 402 B > Seite 402

. . Service und
Wendeplatten-fraser Praxiswissen Jerviceu
platten Dienstleistungen

Wendeschneid-

Vollhartmetallfraser

)
£
]
]
"
>
&
)
£
<
]
c
=
=
<

. Spezial- und .. Spindelsysteme/
Technische Daten Sonderprodukte Zubehtr Schrumpftechnik
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FUR EINSCHRAUBFRASER

M 12

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
* Aufnahmen in linker Ausfiihrung auf Anfrage
* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage

Aufnahme-Systeme

SK 40 DIN 69 871 AD | konisch

* andere AbmaBe auf Anfrage

1/6p

2512750 (M12| 25 | 21 | 24 |SK40 DIN:\5§871 12 A MIQI
5012750 (M 12| 50 | 21 30 |SK40 DINA63871 12 B \ﬁ o
7512750 (M12| 75 | 21 | 35 |SK40 DIN£§871 12 A v e
10012750 [M 12| 100 | 21 | 38 |[SK40 DINA63871 12 A ﬁlﬁl
12512750 (M 12| 125 | 21 44 |SK 40 DINA6387‘I 12 B lﬁlfl
15012750 [M 12| 150 | 21 | 48 |[SK40 DINA63871 12 A Ml?l
HID
KBSK40-69872A KBSK40-69872B
A > Seite 406 B > Seite 406
d, 5012750 ZYL | M 12| 50 | 21 21 [SK40 DINA6387‘I = AB Iﬁlfl
7512750 ZYL|{M 12| 75 | 21 | 21 |SK40 DINA6[S))871 - A Mlﬁl
10012 750 ZYL | M 12| 100 | 21 21 [SK40 DIN:SSTI = B \ﬁlfl
KBSI@E([)@-[EZEHA KBSI%@TQ:EEDB
A > Seite 406 B > Seite 406
4 2512754 |M12| 25 | 21 24 BT 40]JIS 13339 12 Iﬁlfl
5012754 |M12| 50 | 21 | 30 [BT40[JIS BAg339 12 Mlﬁl
7512754 |M12| 75 | 21 35 |BT40|JIS 13339 12 \ﬁ ™ Lo
10012754 [M 12| 100 | 21 | 38 |BT40|JIS 13339 12 MIQI

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁl ab Lager lieferbar, freibleibend
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o
Q
T D
c
53
Q wv
9
/6| &%
(=)
Aufnahme-Systeme
{ =
2
E
SK 50 DIN 69 871 AD g
a.
5012710 [M12] 50 | 21 | 30 [sks50[piN69871] - | 12 .
AD ap  [OME
d 10012710 [M 12| 100 | 21 | 38 |sK50|DIN69871| - | 12 - 5
2 IR el 15 3
15012710 [M 12| 150 | 21 | 52 |sk50|DING69871| - | 12 — <
AD A [VRIE g
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pokolm S voha

FUR EINSCHRAUBFRASER

M 12

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften

* Aufnahmen in linker Ausfiihrung auf Anfrage

* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

Aufnahme-Systeme

2512A63 (M 12| 25 | 21 24 I-I653K Form A = 12 AB \ﬁlfl
5012A63 [M12| 50 | 21 | 30 I-éS3K Form A - 12 A v a
7512A63 ([M12| 75 | 21 | 35 I:;SgK Form A - 12 A MIEI
100 12 A63 (M 12| 100 | 21 | 38 H6S3K Form A - 12 A lel
12512 A63 (M 12| 125 | 21 | 43 I-ES3K Form A - 12 B MIEI
15012 A63 |[M 12| 150 | 21 45 }:553K Form A - 12 B Iﬁlfl
17512 A63 (M 12| 175 | 21 | 50 I-éS3K Form A - 12 A B ] | [l
B I3
KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Seite 406 B > Seite 406

HSK 63 Form A | zylindrisch

5012 A63ZYL (M 12| 50 | 21 21 | HSK | Form A = = 0 -
63 A B ¥ 1]
10012 A63ZYL (M 12| 100 | 21 | 21 | HSK | FormA - - ' 5
63 el

Em ‘:1#

KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Seite 406 B > Seite 406
HSK 100 Form A
50 12 A100 (M 12| 50 | 21 30 | HSK | Form A = 12 0 =
s 100 ap  [BEEED
’-ru d 100 12 A100 [M 12| 100 | 21 | 38 | HSK | FormA 12
orm - ' -
L O | 100 ap  |Yme
|

150 12 A100 {M 12| 150 | 21 52 | HSK | FormA = 12 0 =
100 Ap [Yina
200 12 A100 (M 12| 200 | 21 | 58 | HSK | FormA - 12 ' =
100 el

[ 1'_ﬂ l;‘w_'

KMR-100A SCHLUESSELHSK100
A > Seite 406 B > Seite 406
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

FUR EINSCHRAUBFRASER

M 12

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften

* Aufnahmen in linker Ausfiihrung auf Anfrage

* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

Aufnahme-Systeme

zyl. Schaft | VHM

8012606 ([M10| 80 | 23 |243| 25 - 136 | 9 382-383 TR | |
10012606 [M 10| 100 | 23 | 243 | 25 - 156 | 9 382-383 ¥ O pe
12012606 (M 10| 120 | 23 | 243 | 25 - 176 | 9 382-383 ARoR | |
14012606 [M 10| 140 | 23 |243| 25 - 19 | 9 382-383 Ao ||
j'....,|. __d 5 16012606 (M 10| 160 | 23 | 243 | 25 = 216 | 9 382-383 M@_U.lfl
_d 4
_idal_
Verldngerungen
_-g‘-_ 1240780 (M 12| 40 | 21 | 21 [M12 = - = 324-329 Ve
- ?—-
1260780 |M12| 60 | 21 21 [M12 - - - 324-329 Iﬁl:l
i
!
dy
| da_|
ds 1640781 |[M 12| 40 [ 21 [ 29 (M 16 = - = 330-335 '
d ia] ]
=<
dy
ds
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

M 16

FUR EINSCHRAUBFRASER

Aufnahme-Systeme

SK 40 DIN 69 871 AD | konisch

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften

* Aufnahmen in linker Ausfiihrung auf Anfrage

* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

1/6p

2516750 (M16| 25 | 29 | 29 |SK40 DIN§§871 - A v B
5016750 (M 16| 50 | 29 | 34 |SK40 DINA63871 12 B \ﬁ o
7516750 (M16| 75 | 29 | 35 |SK40 DIN:§871 12 At v B
10016 750 [M 16| 100 | 29 | 40 |(SK40 DINA63871 12 A Mlﬁl
12516750 (M 16| 125 | 29 | 44 (SK40 DINA63871 12 B lel
15016 750 [M 16| 150 | 29 | 48 |[SK40 DINA63871 12 A v B
20016750 (M 16| 200 | 29 | 48 [SK40 DINA6§871 12 A 0z e
25016750 [M 16| 250 | 29 | 48 [SK40 DIN:§871 12 A v B
KBSI[EE(KJJ-EETSDHA KBSI%S@H&DEQHB
A > Seite 406 B > Seite 406
d, 5016 750 ZYL [M 16| 50 | 29 | 29 |SK40 DIN:3871 - A v -
7516750 ZYL |M 16| 75 | 29 | 29 |SK40 DINA6§871 - A v =
100 16 750 ZYL (M 16| 100 | 29 | 29 [SK40 DINA63871 - A v e
KBSEE?EEUA KBSEE?EDB
A > Seite 406 B > Seite 406

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁl ab Lager lieferbar, freibleibend
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Aufnahme-Systeme
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o
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& Z
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pokolm S voha

FUR EINSCHRAUBFRASER

M 16

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften

* Aufnahmen in linker Ausfiihrung auf Anfrage

* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

Aufnahme-Systeme

2516 A63 |[M16| 25 | 29 | 29 I-LS3K Form A = = A B Mlil

5016 A63 |[M 16| 50 | 29 | 34 I-I653K Form A - 12 A 4 n

7516 A63 (M 16| 75 | 29 | 35 I-LS3K Form A - 12 A MIEI
10016 A63 (M 16| 100 | 29 | 40 l-(liS3K Form A - 12 A 4 n
12516 A63 (M 16| 125 | 29 | 44 I-I653K Form A - 12 A lel
15016 A63 (M 16| 150 | 29 | 48 l-f|553K Form A - 12 A 4 n
17516 A63 (M 16| 175 | 29 | 50 I-éS3K Form A - 12 A 2] | [l
200 16 A63 [M 16| 200 | 29 | 50 I-fISS?’K Form A - 12 A 52l |
250 16 A63 [M 16| 250 | 29 | 50 I-éSsK Form A - 12 A 2] | [

B s
KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Seite 406 B > Seite 406

HSK 63 Form A | zylindrisch

5016 A63ZYL |[M 16| 50 | 29 | 29 | HSK | FormA - - 0
63 A B il 1]
100 16 A63 ZYL [M 16| 100 | 29 | 29 | HSK | FormA - - |
63 P L] [
= 1;[41 ]
TaTl KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Seite 406 B > Seite 406
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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250 16 A100 [M 16| 250 | 29 | 66 | HSK | FormA | - | 12 A =
100 ap  [MEHEE
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pokolm S voha

FUR EINSCHRAUBFRASER

M 16

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften

* Aufnahmen in linker Ausfiihrung auf Anfrage

* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

Aufnahme-Systeme

zyl. Schaft

d 5032600G (M 16| 50 [ 29 (31,8 | 32 = 110 | 7.8 ¥ ne

3

o

[opelmim

_“‘L_“

d

[sH
Idsl

zyl. Schaft | Schwermetall

10016601 |[M 16| 100 | 31,5 | 34,3 | 36 = 160 | 9 384 ar

-
-

1 150 16 601 |M 16| 150 | 31,5 | 34,3 | 36 - 210 9 384 Vi
20016 601 |[M 16| 200 | 31,5 [ 34,3 | 36 - 260 | 9 3 |
25016 601 |M 16| 250 | 31,5 |34.3 | 36 - 310 | 9 B

1 a
o 30016 601 |M 16| 300 | 31,5 | 343 | 36 360 | 9 ECT R .

zyl. Schaft | VHM

10016 606 |[M 16| 100 | 31,5 | 34,3 | 36 - 160 | 9 384

== Vi L
I 150 16 606 M 16| 150 | 31,5| 34,3 | 36 - 210 9 384 ﬁ@l_@_l?l
20016 606 (M 16| 200 | 31,5 | 34,3 | 36 - 260 | 9 384 v ool ||
25016 606 |M 16| 250 | 31,5 (34,3 | 36 - 310 | 9 384 M@I_U_lﬁl
K ! _-’ 300 16 606 | M 16| 300 | 31,5(34,3 | 36 - 360 | 9 B Yo e
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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Aufnahme-Systeme

Verlangerungen

46/6

:g:: 1640780 |IM16| 40 | 29 | 29 (M 16 = 330-335 Ml?l
1660780 |IM16| 60 | 29 | 29 [M16 - 330-335 Ml?l
i
!
g; 6022 M16783 [M16| 60 | 29 | 48 | 22 12 342/:\344 ] | |
% U ? 10022 M16783 |[M 16| 100 | 29 | 48 | 22 12 342;\344 ] |
) 6027 M16 783 [M16| 60 | 29 | 62 | 27 12 345;47 Sl |
:ﬁ; - 10027 M16783 |[M 16| 100 | 29 | 62 | 27 12 345|—3347 S| |
ds M6X25 M8X25
— A > Seite 402 B > Seite 402

. . Service und
Wendeplatten-fraser Praxiswissen Jerviceu
platten Dienstleistungen

Wendeschneid-

Vollhartmetallfraser
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Aufnahme-Systeme

MK 2

-MK 5 | MK 2

FUR MORSEKEGEL

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
o fiir MK-Verldngerungen ohne und mit Austreiblappen

* sehr schlanke Ausfiihrung

* andere AbmaBe auf Abfrage

SK 50 DIN 69 871 AD

402710 |MK2| 50 | 30 | 36 [SK50[DIN 69871 - - -
AD A,D,E,F,G,HM
902710 |MK2| 90 | 30 | 46 |SK50|DIN 69871 - - =
AD B,D,E,F,G,HM
1402710 ([MK2| 140 | 30 | 56 [SK50|DIN 69871| - - =
AD C,D,E,F,G,HM
oo Br— @ pr— o B DO -
M10X40 M10X90 M10X140 GWST-M5X8-914 1003
A > Seite 402 B > Seite 402 C > Seite 402 D > Seite 403 E > Seite 404
o (=] (@]
KBSK50-69872A KBSK50-69872B ZGHM2414
F > Seite 406 G > Seite 406 H > Seite 407
d 100 MK2 ALA63 MK 2| 100 | 30 | 44 | HSK | FormA - 7.8
2 lﬁ Hsc| G643
63 A, B 120.000)
J O
Opekaten I
=11 |
T 1Lld ] [
ds KMR-63A SCHLUESSELHSK63
* A > Seite 406 B > Seite 406

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁl ab Lager lieferbar, freibleibend
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FUR MORSEKEGEL

MK2-MK5 | MK 3

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
e fiir MK-Verldngerungen ohne und mit Austreiblappen

e sehr schlanke Ausfiihrung
e andere AbmaBe auf Abfrage

Aufnahme-Systeme

SK 50 DIN 69 871 AD

503710 |MK 3] 50 | 38 | 46 [sks0[DING987I] - | - _
AD A,E,F,G,H,lM
1003710 |[MK 3| 100 | 38 | 56 [SK50|DIN 69871 - .
AD B,E,F,G,H,lM
1503710 [MK 3| 150 | 38 | 62 [sk50|DIN69871| - | - .
AD CEF G H i [DE
2003710 [MK 3| 200 | 38 | 70 |SK50|DIN 69871 - .
AD D.E,F, G, H, I [T
I ® Himmlc) P ® P ® B D
M12X40 M12X90 M12X135 M12X185 GWST-M5X8-914
A > Seite 402 B > Seite 402 C > Seite 402 D > Seite 402 E > Seite 403
- (o E=io Ol
1003 KBSK50-69872A KBSK50-698728B ZGHM2414
F > Seite 404 G > Seite 406 H > Seite 406 I > Seite 407
d, 120 MK3 ALA63 [MK3| 120 [ 35 | 46 [HSk | Forma | - [ 78 Vi
63 A, B [20.000]
J o |
Opekebm 1
\ (|
| ’ M
=i '
LR ITIINCE = =
ds KMR-63A SCHLUESSELHSK63
* A > Seite 406 B > Seite 406

. . Service und
Wendeplatten-fraser Praxiswissen derviceu
platten Dienstleistungen

Wendeschneid-

Vollhartmetallfraser
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Aufnahme-Systeme

SK 50 DIN 69 871 AD

FUR MORSEKEGEL

MK2-MK5 | MK 4

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
o fiir MK-Verldngerungen ohne und mit Austreiblappen
* sehr schlanke Ausfiihrung

* andere AbmaBe auf Abfrage

804710 |MK4| 80 44 56 |SK50|DIN 69871 - -
AD A,B,C,D,E,FM
1304710 |MK 4| 130 | 44 70 [SK 50| DIN 69871 - =
AD A,B,C,D,E,FM
1804710 |MK 4| 180 | 44 70 [SK 50| DIN 69871 - =
AD A,B,C,D,E,FM
2504 710 |[MK 4| 250 | 44 70 [SK 50| DIN 69871 - -
AD A B, C,D,E I
e = (o (= nn]
M16X50 GWST-M5X8-914 1004 KBSK50-69872A KBSK50-69872B
A > Seite 402 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 406 E > Seite 406
(@]
ZGHM2414L
F > Seite 407

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁl ab Lager lieferbar, freibleibend
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FUR MORSEKEGEL

MK2-MK5 | MK 5

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften

e fiir MK-Verldngerungen ohne und mit Austreiblappen

« sehr schlanke Ausfiihrung
e andere AbmaBe auf Abfrage

Aufnahme-Systeme

SK 50 DIN 69 871 AD

1005710 [MK5| 100 | 56 | 70 |SK50|DIN 69871 - _
AD A,B,c,D,E,FM
1505710 |[MK5| 150 | 56 | 70 |SK 50|DIN 69871 - -
AD A8, ¢, E £
2005710 |MK5| 200 | 56 | 75 [SK 50|DIN 69871 - _
AD A8, D, E FIOE
pr—® B D - IGm =D
M20X50 GWST-M5X8-914 1005 KBSK50-69872A KBSK50-698728B
A > Seite 402 B > Seite 403 C > Seite 404 D > Seite 406 E > Seite 406
(@]
ZGHM3316L
F > Seite 407

. . Service und
Wendeplatten-fraser Praxiswissen derviceu
platten Dienstleistungen

Wendeschneid-
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pokolm S voha

Aufnahme-Systeme

SK 40 DIN 69 871 AD

FUR AUFSTECKFRASER

Zapfen-0 16

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften

* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage
* Lieferumfang: inklusive eingeschraubter Nutensteine

1/2)p

25167502 | 16 | 25 | 38 | 40 |sk4o[DINe9871[ - | 7.8 .
AD aBco [VBIEIE
50167502 | 16 | 50 | 38 | 42 |sK40|DIN 69871 78 S
AD asCo [VMEIE
o 7516750 | 16 | 75 | 38 | 45 |sk4o|DIN69871| - | 7.8 P
= AD asco [AMEE
I
, 100167502 | 16 | 100 | 38 | 48 |SK40|DIN 69871 7.8 S
/ \ AD asco [VNIEIE
. 125167502 | 16 | 125| 38 | 50 |sk40|DIN69871| - | 7.8 R
\ AD AB,CD |THIEILE
: 150167502 | 16 | 150 | 38 | 50 |SK40|DIN 69871 7.8 ‘
el Lo I AD A CD [DBEEE
1ol 175167502 | 16 | 175| 38 | 50 |sk40|DIN69871| - | 7.8 S
j d& AD A CD [DBEE
4] 20016750 | 16 | 200 | 38 | 50 |SK40|DIN 69871 7.8 ‘
=0 AD a8 D [HBEEIE
proe og [mdhm] =D
M3X10 NUTEN8X8 KBSKAO-69872A | KBSK40-698728
A > Seite 402 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 406
BT 40 MAS BT
ds 25167542 | 16 | 25 | 38 | 40 [BT40[)sB6339] - | 7.8 -
AD A B
5016754 16 | 50 | 36 | 42 |BT40) s B 6339 e A
75167542 | 16 | 75 | 38 | 45 |BT40|NsB6339| - | 7.8 .
— = AD A B
i 39 7.8
4 1 100167542 | 16 | 100 | 38 | 48 |BT40|Jis B 63
1| i AD A B
3
I gimmlc) L
~ds” M3X10 NUTEN8X8
ds A > Seite 402 B > Seite 406

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁl ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

5
- D
c
5 3
v B
9
2| &5
(=)
Aufnahme-Systeme
[ =
3
E
$K 50 DIN 69 871 AD K
a.
5016710Z | 16 | 50 | 38 | 42 |Sk50[DING69871] - | 7.8 -
AD asco [FBED
10016710 | 16 | 100 | 38 | 50 |SK50|DIN69871| - | 7,8 - 5
AD asco [VIME 8
15016710 | 16 | 150 | 38 | 50 |sK50|DIN69871| - | 7.8 - z
AD aBCo [VBIE £
200167102 | 16 | 200 | 38 | 50 |sk50|DIN69871| - | 7.8 . g
AD A CD (AL E:
ror (%}
250167107 | 16 | 250 | 38 | 50 |sk50|DIN69871| - | 7.8 - =
AD A CD (L]
300167102 | 16 | 300 | 38 | 50 |sk50|DIN69871| - | 7.8 - %
. AD AB,CD |[A/MIE] g _
ki o
- )=l 8¢ o D £
' o T o
N [ =
M3X10 NUTEN8X8 KBSK50-69872A KBSK50-698728 2
A > Seite 402 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 406
T
2516A63Z| 16 | 25 | 38 | 40 | HSK| FormA | - | 7.8 . £
63 aBco [AMEE g
£
5016A63Z | 16 | 50 | 38 | 42 | HSK | FormA | - | 7,8 ‘ =
63 ag o [HBEEE £
7516A63Z| 16 | 75 | 38 | 45 |HSK | FormA | - | 7.8 . S
e 63 asco [VIMEDE -
| | 10016A63Z | 16 | 100 | 38 | 50 | HSK | FormA | - | 7.8 Vg 2
= 63 ABCD [VIMEEIED 2
| T T T (g‘
. 12516A63Z| 16 | 125 | 38 | 50 | HSK | FormA | - | 7.8 S %
opokotm/ | 63 A B, C D ua] | Jasl E
. - 150 16A63Z | 16 | 150 | 38 | 50 | HSK | FormA | - |78 S s
| | l 63 A B, CD Mltl ;g
I % 17516 A63Z| 16 | 175 | 38 | 50 [ HSK | FormA | - | 78 '
a 63 A B CD |[DBEEIED .
ds ] 20016A63Z | 16 | 200 | 38 | 50 | HSK | FormA | - | 7.8 £E
ds 63 " | ascop [PMEIE £3
=&
) | S E
Yo T = - 25
M3X10 NUTEN8X8 KMR-63A SCHLUESSELHSK63 &8
A > Seite 402 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 406
S
£=
[¥]
]
S
£
g3
e
55
&E
v
[ =
[}
8
(=)
[}
=
2
2
K=
v
8
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pokolm S voha

FUR AUFSTECKFRASER

Zapfen-0 22

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften

* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

* Lieferumfang: inklusive eingeschraubter Nutensteine

Achtung: Plananlagen-Aufnahmen kénnen nur in Verbindung mit einem
Zentrierkegel verwendet werden.

1/3p

Aufnahme-Systeme

SK 40 DIN 69 871 AD

2522750 22 | 25 | 40 | 40 |SK40[DIN 69871 - = 0
AD aBCp [VIME
ds 5022750 | 22 50 | 40 | 48 [SK40|DIN69871| - 78 \ =
p— AD aBCD [HIED
' \ 7522750 22 | 75 | 48 | 48 |SK40|DIN 69871 - = o
/ \ AD asco [F0E
10022750 | 22 | 100 | 48 | 48 [SK40|DIN 69871| - - \
" AD aBCp [VIMES
T 15022750 | 22 | 150 | 48 | 48 [SK40|DIN 69871| - = 0
i AD asco [F0E
e ! 20022750 | 22 | 200 | 48 | 48 |SK40|DIN 69871| - - .
TE AD ascp YN
d 4 . b, L,
ds
—d A-I [l
=S Do) mp: D Eio
M4X10 NUTEN10X8 KBSK40-69872A KBSK40-698728B
A > Seite 402 B > Seite 406 C> Seite 406 D > Seite 406
BT 40 MAS BT
2522754 22 | 25 | 40 | 40 |BT40[JISB6339 | - 1,8 q
AD AB il 1]
A 5022754 | 22 | 50 | 40 | 40 |BT40[JISB6339| - 7,8 \
d AD AB ] [
7522754 | 22 | 75 | 48 | 48 [BT40|JISB6339| - 1,8 )
AD AB il 1]
10022754 | 22 | 100 | 48 | 48 [BT40|JISB6339| - 7,8 ,
= AD I AL
| o 15022754 | 22 | 150 | 48 | 48 [BT40|JISB6339| - 7,8 0
- L AD A B "
[ 20022754 | 22 | 200 | 48 | 48 |BT40[JISB6339| - 7,8 \
Tdy
ds i) o
M4X10 NUTEN10X8
A > Seite 402 B > Seite 406
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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Aufnahme-Systeme

SK 50 DIN 69 871 AD

pokolm S voha

2/3)

5022710 | 22 | 50 | 40 | 40 [k 50]DIN 69871 - .
7 : AD gD [VNE
1002271001 | 22 | 100 | 48 | 50 |SK50|DIN 69871 7.8 -
_ AD asco (V08
15022710 | 22 | 150 | 48 | 62 |sk 50|DIN 69871 7.8 -
If““ —| AD A, B, C,D M [ 1]
b = LI_ ;'_ -]
= _E 20022710 22 | 200 | 48 | 78 [k 50|DIN 69871 7,8 -
- - AD aBcD [VIMIED
| A © T Iml =0
d M4X10 NUTEN10X8 KBSK50-69872A KBSK50-698728
- - A > Seite 402 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 406
2522A63 | 22 | 25 | 40 [ 40 [HSK | FormA - . _
ds 63 asco [VMIEIE
—— 5022A63 | 22 | 50 | 40 | 40 | HSK | FormA - ‘ _
| o | 63 A B,CD |ﬁl:'
H=L 7522A63.01 | 22 | 75 | 48 | 50 | HSK | FormA 7.8 . _
: 63 A, B, C,D Ll | [
n— "i 10022 A63.01 | 22 | 100 | 48 | 50 I-(I;S3K Form A 7,8 e [Vion
| - .B.C,
| 15022 A63 | 22 | 150 | 48 | 50 | HSK | Form A 7.8 .
i : 63 asco [VMNEE
il ,
Tdso] [¢) T = e
ds M4X10 NUTEN10X8 KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Seite 402 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 406
HSK 100 Form A
5022A100 | 22 | 50 | 40 | 40 | HSK | FormA - . ,
g 100 aBCD [VBMEIE
2
p— 7522A100 | 22 | 75 | 48 | 48 | HSK | FormA ; ‘ _
LS 100 aBcp |[VBEIE
10022 A100 | 22 | 100 | 48 | 50 | HSK | Form A 7.8 . _
15022 A100 | 22 | 150 | 48 | 50 | HSK | Form A 7.8
cpalolm ' i 16|
- | - 100 ag o [BEEEE]
H _l 20022 A100 | 22 | 200 | 48 | 50 | HSK | Form A 7.8
; |! 100 ABCp [HMAEIED
| Id ,___“ ww_
-gs] © ] ] [ SCHLUES-
M4X10 NUTEN10X8 KMR-100A SELHSK100
A > Seite 402 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 406
mit Plananlage
20022740 | 22 [200] 48 [ 78 | 50 [Plananlage 38 395
i, aBCD |[HT
25022740 | 22 | 250 | 48 | 82 | 50 |Plananlage 38 395
A, B,CD -
30022740 | 22 | 300 | 48 | 86 | 50 |Plananlage 38 395
ABCD |
35022740 | 22 | 350 | 48 | 90 | 50 |Plananlage 38 395
A, B,CD -
40022740 | 22 | 400 | 48 | 95 | 50 |Plananlage 38 395
ABCD |
d, ;
ds” Himmle) ]|
. M4X10 NUTEN10X8
A > Seite 402 B > Seite 406

—
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pokolm S voha

Aufnahme-Systeme

Aufsteck-Verlangerungen

FUR AUFSTECKFRASER

Zapfen-0 22

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage

* andere AbmaBe auf Anfrage

* Lieferumfang: inklusive eingeschraubter Nutensteine

Achtung: Plananlagen-Aufnahmen kénnen nur in Verbindung mit einem
Zentrierkegel verwendet werden.

5022782 | 22 | 50 | 48 | 48 | 22 = 342-344 .
ds agc [FnE
== 10022782 | 22 | 100 | 48 | 48 | 22 302344 |4
A, B, C "
opoekelm
:1
o e e o
Tds M4X10 M6X55 NUTEN10X8
A > Seite 402 B > Seite 402 C > Seite 406

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

FUR AUFSTECKFRASER

Zapfen-0 27

 Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften

¢ SK und BT-Aufnahmen mit Kiihmittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

e Lieferumfang: inklusive eingeschraubter Nutensteine

Achtung: Plananlagen-Aufnahmen konnen nur in Verbindung mit einem
Zentrierkegel verwendet werden.

Aufnahme-Systeme

SK 40 DIN 69 871 AD

) 1527750 | 27 | 15 | 48 | 48 [sk40[DIN69871| - | - .
— AD ascp YN0
[l 5027750 | 27 | 50 | 48 | 48 |sk40|DING9871| - | -
/ \ AD asCo [AMEIE
7527750 | 27 | 75 | 48 | 48 |sk4o|DIN698T1| - | - S
" AD AB.cD [HH
: 10027750 | 27 | 100 | 48 | 48 |sk40|DING69871| - | - P
i I AD ABcp [H1HE
i .—&—L !
L pr— e 98 [ BT
KEu M5X12 NUTEN12X8 KBSK40-69872A | KBSKA0-69872B
bt A > Seite 402 B > Seite 406 C> Seite 406 D > Seite 406
BT 40 MAS BT
: 1527754 | 27 | 15 | 48 | 48 [BT40[JSB6339| - | - .
o] AD A, B =] ':'
5027754 | 27 | 50 | 48 | 48 |BT40|NSB6339| - | - ‘
AD A B "
7527754 | 27 | 75 | 48 | 48 |BT40|usB6339| - | - .
AD AB 1]
_ 10027754 | 27 | 100 | 48 | 48 |BT4O/NSBE| - | - e e
1
b M5X12 NUTEN12X8
oy —Eia A > Seite 402 B > Seite 406
SK 50 DIN 69 871 AD
5027710 | 27 | 50 | 62 | 62 [sk50[DIN69871| - | - .

. AD agco [FBED
pm— 10027710 | 27 | 100 | 62 | 70 |sk50|DIN69871| - | 7.8 -
[ AD ascp [YnE

15027710 | 27 | 150 | 62 | 76 |sk50|DING9871| - | 78 -
/ \, AD asco [F0E
20027710 | 27 | 200 | 62 | 76 |sK50[DIN69871| - | 7.8 -
AD aBcp [N
™ g 25027710 27 | 250 | 62 | 76 [sk50[DIN69871| - | 7,8
| - AD " | ascop [DHIE
e
d 4 .
5] @ = rm ED
— M5X16 NUTEN12X12/2 KBSKS0-69872A |  KBSK50-698728
A > Seite 402 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 406

—
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pokolm S voha

FUR AUFSTECKFRASER

Zapfen-0 27

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage

Aufnahme-Systeme

* andere AbmaBe auf Anfrage
* Lieferumfang: inklusive eingeschraubter Nutensteine

Achtung: Plananlagen-Aufnahmen kénnen nur in Verbindung mit einem
Zentrierkegel verwendet werden.

2527A63 | 27 | 25 | 48 | 48 [ HSK | FormA - .
63 aBCo [AMEE
5027A63 | 27 | 50 | 48 | 48 | HSK | FormA - ‘
63 agc [HBEEEE
7527A63 | 27 | 75 | 48 | 48 | HSK | FormA - .
63 ABCD [HBEE
1002763 | 27 | 100 | 48 | 48 | HSK | Form A - ‘
63 ABCD [HBIEIED
pr—® o = e
M5X12 NUTEN12X8 KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Seite 402 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 406
HSK 100 Form A
5027A100| 27 | 50 | 62 | 62 | HSK | FormA - .
< 100 aBCD [VBMEIE
10027 A100 | 27 | 100 | 62 | 71 | HSK | Form A 7.8 S
100 ag D [HBOEEE]
15027 A100 | 27 | 150 | 62 | 80 | HSK | FormA 78 .
100 aBCp [VIMES
20027A100 | 27 | 200 | 62 | 80 | HSK | FormA 7.8 S
100 ABCD [PBIEIE]
o ® oE [ b=
M5X16 NUTEN12X12/2 KMR-100A SCHLUESSELHSK100
A> Seite 402 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 406
mit Plananlage
20027740 | 27 | 200 | 62 | 78 | 50 |Plananlage 38 395
ABCD |
25027740 27 | 250 | 62 | 82 | 50 |Plananlage 38 395
A, B,C,D -
30027740 | 27 | 300 | 62 | 86 | 50 [Plananlage 38 395
ABCD |
35027740 | 27 350 | 62 | 90 | 50 [Plananlage 38 395
ABCD [T
40027740 | 27 | 400 | 62 | 95 | 50 |Plananlage 38 395
ABCD | DT
d 1) —
ds] Br—® oE
ds M5X16 NUTEN12X12/2
A > Seite 402 B > Seite 406

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁl ab Lager lieferbar, freibleibend
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Aufnahme-Systeme

Aufsteck-Verlangerungen

5027 782

d

cpokelm

100 27 782

pokolm S voha

43/3

27

27

50 | 62

100 | 62

62

62

27

27

345-347
A B, C

345-347
A B C

pr—o@

M5X16
A > Seite 402

pr— O

M8X55
B > Seite 402

BE

NUTEN12X12/2
C > Seite 406
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pokolm S voha

FUR AUFSTECKFRASER

Zapfen-0 32

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften

* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

* Lieferumfang: inklusive eingeschraubter Nutensteine

Aufnahme-Systeme

Achtung: Plananlagen-Aufnahmen kénnen nur in Verbindung mit einem
Zentrierkegel verwendet werden.

SK 50 DIN 69 871 AD

5032710 32 | 50 | 95 | 78 |SK50[DIN 69871 78 o
— AD A, B,CD il l%
[ 10032710 | 32 | 100 | 95 | 78 |SK50|DIN 69871 7.8 -
AD asco [F08
, 15032710 | 32 | 150 | 95 | 78 |SK50|DIN 69871 7.8 -
“L‘I’_ll_ | AD A B, C,D ™ [ ]|
R 20032710 | 32 | 200 | 95 | 78 [sk50|DIN 69871 7.8 -
il AD aBcD [HHE
1 =
g, Simm) o) 58 ) =)
b M5X16 NUTEN14X14 KBSK50-69872A KBSK50-698728
T A > Seite 402 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 406
HSK 100 Form A
5032A100 | 32 | 50 | 85 | 85 | HSK | FormA -
d: i 16
T 100 AB,CD |[DBEEIL]
| | 10032 A100 | 32 | 100 | 85 | 85 | HSK | FormA -
L O | 100 A8 CD |[HBUEIE]
15032 A100 | 32 | 150 | 85 | 85 | HSK | FormA - S
i 100 A CD [DBEEZE]
ds
©) L}
B O oE 01 (pe=
-9 - M5X16 NUTEN14X14 KMR-100A SCHLUESSELHSK100
= = A > Seite 402 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 406
mit Plananlage
10032740 | 32 | 100 | 85 | 98 | 50 |Plananlage 38 395
ABCD [
15032740 | 32 | 150 | 85 | 98 | 50 |Plananlage 38 395
da agcop (DT
20032740 | 32 | 200 | 85 | 98 | 50 |Plananlage 38 395
ABCD [
25032740 | 32 | 250 | 90 | 105 | 50 |Plananlage 38 395
A, B,C,D his
30032740 | 32 | 300 | 90 | 110 | 50 |Plananlage 38 395
ABCD [
35032740 | 32 | 350 | 90 | 117 | 50 |Plananlage 38 395
ABCD [
T, 40032740 | 32 | 400 | 90 | 124 | 50 |Plananlage 38 395
K ABCD DT
:

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁl ab Lager lieferbar, freibleibend
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o
- &
c
S 3
g
3
&%
e . a
Zapfen-0 40 g
4
 Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften 2
¢ SK und BT-Aufnahmen mit Kiihmittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage £
* andere AbmaBe auf Anfrage
e Lieferumfang: inklusive eingeschraubter Nutensteine 5
Achtung: Plananlagen-Aufnahmen konnen nur in Verbindung mit einem E
. o
Zentrierkegel verwendet werden. 2
=
(7]
©
]
Aufnahme-Systeme =
B
g c
ER:
$ 5
mit Plananlage Two
(Y
124 Plananl -
ds 10040740 | 40 | 100 | 100 50 |[Plananlage 38 395 > =
A.B,CD
15040740 | 40 | 150 | 100 | 124 | 50 |Plananlage| - 38 395 =
ABCD [AT £
20040740 | 40 | 200 | 100 | 124 | 50 |Plananlage| - | 38 395 =
A B CD |AT g
E
£
S
dy @g @ o &
95, M6X16 NUTEN16X16
ds A > Seite 402 B > Seite 406

)
£
]
]
w
>
&
)
£
<
]
c
£
=
<
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Technische Daten

Index




pokolm S voha

Aufnahme-Systeme

fiir 0 3

ZUM EINSCHRUMPFEN

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften

* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage

* andere AbmaBe auf Anfrage

1/2p

zyl. Schaft
d, 11203604S| 3 [112] 8 | 16 | 16 2 160 375378 |4 0e
11503604S| 3 |[115] 8 | 12 | 12 - 160 385 o
| T =
d;
ds
SK 40 DIN 69 871 AD
50037505.01| 3 | 50 | 9 [156|sk40[DING9871| - | 7.8 )
g AD AB ia] ||
100037505.01| 3 | 100 | 9 |23,5|SK40|DIN 69871 78 ‘ _
AD ap  [ViNe
= 7|=< :
-
SINIGE =G =D
d KBSK40-69872A KBSK40-698728B
ds A > Seite 406 B > Seite 406
4003E405.01| 3 | 40 | 9 | 14 |HSK| FormE 7.8 .
ds 40 ap YW
7003E405.01| 3 | 70 | 9 [18,79| HSK | FormE 78 ‘ -
] l 40 ap  [ViNe
E.
.—L’:‘ "
! 4 d = :/H
- f" KMR-40A SCHLUESSELHSK40
—t A > Seite 406 B > Seite 406

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁl ab Lager lieferbar, freibleibend
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Q2

Service und
Dienstleistungen

Aufnahme-Systeme

[ =
a
z
HSK 40 Form EC 3
a.
40 03 EC 40 5.01 4 14,07| HSK | Form C+E | - | 7 .
d, 003EC40S01| 3 | 40 | 9 [14,0 450 orm C 8 M
I 1 7003EC405.01| 3 | 70 | 9 [18,79| HSK | FormC+E | - | 7.8 ‘ 5
O 40 II'.:' :%
<
; [
== E‘
- FI=Fl ") QQJ-
©
S e o
L 2
LU
d s
| d.s

i Q
Wendeschneid-
platten

50 03 E505.01| 3 | 50 | 9 [156|HSK| FormE | - | 7,8 , -
ds 50 AL
’ \ 10003 E505.01 | 3 [100| 9 [2351| HSK | FormE | - | 7,8 ) _ =
p———— ?5
ook Q’
I 7= B E
- - s
3
d ) 2
+ d ! 0= =
- i KMR-50A SCHLUESSELHSK50 =
- A > Seite 406 B > Seite 406 g
)
Q
Hskezfoma E
5003A635.01| 3 | 50 | 9 [156|HSK| FormA | - | 7,8 , = <
63 ap  [ViNe s
10003 A635.01| 3 |100| 9 |23,5|HSK| FormA | - | 7.8 ) _
£ E
[ ™)
‘ 8
- i3
==
1 é‘ §
[ ==
d KMR-63A SCHLUESSELHSK63
E—— A > Seite 406 B > Seite 406
S
DuoPlug® ]
=
3503108G| 3 | 35| 7 | 15 [M10 - - - 310-311 . N
o &1 08 & =9
o
% 300307SG| 3 | 30| 7 |108|M7 - - 1104 310311 S =
=
(=]
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ZUM EINSCHRUMPFEN

fiir 0 4

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage

* andere AbmaBe auf Anfrage

1/4)p

Aufnahme-Systeme

zyl. Schaft
11204604S| 4 | 112 9 | 16 | 16 - 160 | - 375-378 ne

d.
11504604501 | 4 [ 115]105]| 12 | 12 - 160 | - 385 '
Al i |

| T =
d,
ds
SK 40 DIN 69 871 AD
5004 7505.01 | 4 50 [10,5| 14,9 |SK40(DIN69871| - | 7,8 0
AD AB ia) | o]

d,
75047505.01| 4 | 75 |10,5(17,54/SK 40| DIN 69871| - | 7,8 ‘ _
AD A [VHAEE
10004 7505.01 | 4 | 100 | 10,5(20,16|SK 40| DIN 69871| - | 7,8 .
AD A B Mlzl
= 7|=< :
-
SHNIEE N Eo
ds KBSK40-69872A KBSK40-69872B
ds A > Seite 406 B > Seite 406
BT 40 MAS BT
5004 7545.01| 4 | 50 | 10,5 14,9 |BT40[JISB6339| - | 7,8 .
- d: -— AD lﬁlﬁl
10,5 [20,16|BT 40| JISB6339| - | 7.8 ‘
I BEd B

10004 7545.01| 4 | 100
AD

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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2/4)

Aufnahme-Systeme

40 04 E32 S.01 40 | 10,5 (13,87 HSK | Form E 7.8 y
ds E}) ap YW
p————
._L—z- "
d )
+ d ! G =
"i KMR-32 SCHLUESSELHSK32
—= A > Seite 406 B > Seite 406
40 04 E40 S.01 40 | 10,5(13,9 | HSK | Form E 7.8 !
d: 40 A [YiNe
’ \ 70 04 E40 S.01 70 [10,5(17,02| HSK | FormE 7,8 ,
40 A B Lal 1}
p————
._L—z- "
d )
+ d ! 0= =
""d . KMR-40A SCHLUESSELHSK40
—= A > Seite 406 B > Seite 406
HSK 40 Form EC
40 04 EC 40 S.01 40 | 10,5 (13,87 HSK | Form C+E 7.8 ,
d 2 40 l:.
} @]
=
==
_L7:7 "
LI IlLd,
d 3
d.4
50 04 E50 S.01 50 | 10,5(14,92| HSK | Form E 7,8 ,
d . 50 A B \ﬁ [ [ |
’ \ 100 04 E50 S.01 100 | 10,5 20,1 | HSK | F E 7.8 !
50 orm A B .ﬁ'
150 04 E50 S 150 | 9 24 | HSK | Form E 7,8 ,
—_— 50 A B "
~| P "
+ d < = o=
"i KMR-50A SCHLUESSELHSK50
—= A > Seite 406 B > Seite 406

. . Service und
Wendeplatten-fraser Praxiswissen derviceu
platten Dienstleistungen

Wendeschneid-

Vollhartmetallfraser

)
£
]
]
w
>
&
)
£
<
]
c
=
=
<
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ZUM EINSCHRUMPFEN

fiir 0 4

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

Aufnahme-Systeme

5004 A63S.01| 4 | 50 |10,5(14,92| HSK | FormA | - | 7.8 '
-4 o 63 Ap  |[MmEEE
7504 A635.01| 4 | 75 | 10,5 [17,54| HSK | FormA | - | 7.8 )
63 P L]
100 04 A635.01 | 4 | 100 | 10,5 20,16/ HSK | FormA | - | 7.8 )
1 €3 AB ¥ [ 1|
1
= :,;;41 ]
KMR-63A SCHLUESSELHSK63
E—— A > Seite 406 B > Seite 406
5004F63S| 4 | 50 | 9 | 14 |HSK| FormF | - | 7,8 )
63 ry] 1 Joel
10004 F63S| 4 | 100| 9 | 19 | HSK | FormF - 178 '
63 = a5

ER 20

4004674S| 4 | 40 | 12 | 15 [ER20 = = 3 386-387

dz_ ia] [
6004674S| 4 | 60 | 9 |158|ER20 - - |78 386-387 ,
86387 v pa
. ; 8004674S| 4 | 80 [ 12 | 15 [ER20 = = 3 - "
— 380387 ma e
L-’1:7 "
NINER
ds|
1ds)
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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ZUM EINSCHRUMPFEN

fiir 9 6

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage

* andere AbmaBe auf Anfrage

1/5p

Aufnahme-Systeme

zyl. Schaft
11206604S| 6 | 112 11 | 16 | 16 - 160 | - 375-378 vina

d
11506604S| 6 | 115 | 11 12 | 12 - 160 | - 385 al ]

| T =
d,
ds
SK 40 DIN 69 871 AD
50067505 | 6 50 | 12 | 16,4 [SK40[DIN 69871 - | 7,8 0
AD AB ia) | ol

d»
7506750 S 6 75 12 19 [SK 40| DIN 69871 - 7.8 !
AD A B L] 1}
10006 750S | 6 100 | 12 | 21,7 |SK40|DIN 69871 - 7.8 "
AD A B Lal 1}
& _7=‘. :
nl
Hile: [ =D
ds KBSK40-69872A KBSK40-69872B
ds A > Seite 406 B > Seite 406
SK 40 DIN 69 871 AD | verstarkte Ausfiihrung
5006 750SB| 6 50 21 | 27,6 |SK40|DIN 69871 - 7.8 ’
= AD ap YN
10006 750SB| 6 100 | 21 | 35,5|SK40|DIN 69871 - 7.8 !
AD A B 4] 1}
| mEgna) =D
KBSK40-69872A KBSK40-69872B
A > Seite 406 B > Seite 406

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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o
Q
T D
c <
5 3
L ©v
9
2/5p | &%
(=]
Aufnahme-Systeme
i =
2
E
BT 40 MAS BT 3
(-
50067545| 6 | 50 | 12 | 16 |BT40[NSB6339] - | 7,8 .
AD Iﬁ.}'
100067545 | 6 | 100 | 12 |21,7|BT40|JIsB6339| - | 7.8 ‘ N
AD II'.:' :%
o
Q
e
)
o
[
el
f=
()
=
d,
____d.- '6
1 Cd 2.
SK 50 DIN 69 871 AD R
‘. 5006710S| 6 | 50 | 12 | 17 |sk50[DIN69871] - | 7,8 , _ <
r 1 AD ap  [MMEE g
10006710S | 6 | 100 | 12 |21,7|sk50|DIN69871| - | 7.8 ‘ _ -
AD ap  |[MIMEEIE 2
150067105 | 6 | 150 | 12 | 27 |skso|pINe9s71| - | 7.8 . _ =
AD ap  [DBEEIE g
£
200067105 | 6 |200| 12 | 32 [sks0|DIN69871| - | 7.8 ‘ .
AD A B ] Bl s 5] £
2
KBSK50-69872A KBSK50-698728B g
A > Seite 406 B > Seite 406 o
)
[
EE £
d 4006E32S| 6 | 40 | 12 [ 154 | HSK | FormE | - | 7.8 =
2 3 ap  [MMEE E
7006E32S| 6 | 70 | 12 | 19 [ HSK| FormE | - | 7.8 .
’ \ orm ] 1 ol
32 A B —
£ E
- =1 " -
_Jr - g5
S <
NIRIGCE ‘, &G
d [T ! i
*i KMR-32 SCHLUESSELHSK32
= A > Seite 406 B > Seite 406
]
K-
EXE 2
=
4006E40S| 6 | 40 | 12 [ 154 HSK | FormE | - | 7.8 . 5
d: 40 A [VHAEE
’ \ 7006E40S | 6 | 70 | 12 [ 185 | HSK | FormE | - | 7.8 ‘ _
10006 €405 | 6 | 100 | 12 | 22 | Hsk | FormE | - | 7.8 . _ £
—_— 40 A [MRIEE £3
)
=i %5
- " ik
& c
| d, ‘ ‘ &
d [ i
*i KMR-40A SCHLUESSELHSKAQ
- A > Seite 406 B > Seite 406 S
o]
(=]
Q
=
g
2
=
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2
>
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S




pokolm S voha

ZUM EINSCHRUMPFEN

fiir 9 6

* andere AbmaBe auf Anfrage

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage

Aufnahme-Systeme

HSK 40 Form EC

4006 EC40S| 6 | 40 | 12 (154 | HSK | Form C+E | - | 7,8 0
40 a] [ ol
7006 EC40S| 6 | 70 | 12 | 19 | HSK | FormC+E | - | 7,8 .
} o) \ 20 ¥ing
10006 EC40S| 6 | 100 | 12 | 22 | HSK [ FormC+E | - | 7,8 "
p— 10 ! iaf 1
N==r
_L7:7 "
LI
d 3
ds
5006E50S| 6 | 50 | 12 [16,4 | HSK | FormE - |78 n
d. 50 Ap  |[Yina
’ \ 10006 E50S| 6 | 100 | 12 | 21,6 | HSK | FormE - 178 .
50 A B il 1]
150 06 E50S | 6 | 150 | 12 | 27 | HSK | FormE = 7,8 0
e 0| AB "
L—:- "
+ ‘I B:ﬂ “u] .
d =
*’f" KMR-50A SCHLUESSELHSK50
- A > Seite 406 B > Seite 406
HSK 63 Form A
5006A63S| 6 | 50 [ 12 [16,4 | HSK | FormA - |78 0
63 ap YW
7506A63S| 6 | 75 | 12 | 19 | HSK | FormA - 178 .
63 P L]
10006 A63S| 6 | 100 [ 12 | 21,7 | HSK | FormA - |78 ;
1 e Ap  |[¥ima
!
- :/;LAJ
KMR-63A SCHLUESSELHSK63
—_= A > Seite 406 B > Seite 406
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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[ =
(%]
- >
c
32
[ ERT)
=]
-
4/5) | &5
a
Aufnahme-Systeme
[ =
a
z
HSK 63 Form A | verstdrkte Ausfiihrung E
a.
d 5006A63SB| 6 | 50 | 21 [27,6 [ HSK [ Form A - |78 , -
- 63 AL
10006 A63SB | 6 | 100 | 21 |355| HSK | FormA - 178 ' 5 ]
o | 63 A [VBEEIE £
A = 5
[
£
opakolm 2
o ]
Ll by -
—_ - o
(%}
s :
| d. ) (=
-g L KMR-63A SCHLUESSELHSK63 )
: A > Seite 406 B > Seite 406 e _
ER:
@ ©
wscezrome | £s
5006F63S| 6 | 50 | 12 | 17 | HSK | FormF - |78 , S
63 A EE =
10006F63S| 6 | 100 | 12 | 22 | HSK | Form F - 178 \ N
63 orm ':' [
T
=
k]
E
£
S

HSK 100 Form A

100 06 A100S | 6 | 100 [ 12 | 22 | HSK | FormA = 7,8 n
100 AB iafim) 1

)
£
]
]
w
>
&
)
£
<
]
c
=
=
<

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

[ =
d KMR-100A SCHLUESSELHSK100
- A > Seite 406 B > Seite 406

_da_ 5006 MK2S | 6 50 | 12 | 18 |MK2 > - |78 336-339 v B

E 5006 MK3S | 6 50 | 12 | 24 |MK3 - - 7.8 336-339

Zubehor

L] 1

10006 MK2S | 6 [ 100 [ 12 [ 18 [MK2 - - 7,8 336-339 uN] | Jo

15006 MK3S| 6 | 150 | 12 | 24 [MK3 - - 78 - \
— 336-339 ] | Jo
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d s
ds
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ZUM EINSCHRUMPFEN

fiir 9 6

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

Aufnahme-Systeme

d, 10006 675S| 6 | 100 [ 12 | 21 |KK3 = - = 394 = ne
12506675S| 6 | 125| 12 | 22 |KK3 - - - 394 \
1
porpskadry
= =
U
d
ds
ds
ER 20
das 2006674S| 6 | 20 | 14 | 14 |ER20 = - = 386-387 "
4006674S| 6 40 | 12 15 |ER 20 - - 7,8 386-387 ﬁ ]
— 6006674S| 6 | 60 [ 14 | 14 (ER20 - = = 386-387 n
=1
_-Lr . 8006674S| 6 | 80 | 12 | 15 |ER20 - - |78 386-387 n
FALId,
ds|
1ds)
350610SG| 6 | 35 | 12 | 15 |[M10 = = = 310-311 MI‘I%
450612SG| 6 | 45 | 12 [185|M12 - - - 310-311 ﬁlfl?é
500616SG | 6 | 50 | 12 |23,5[M16 = = = 310-311 MI‘I%
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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o
%]
- >
5SS
g
9
&%
SC -
fiir 0 8 g
 Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften 2
e SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage ES
* andere AbmaBe auf Anfrage
]
=
Q
k=]
s
o
(7]
©
o
(]
1/5) =
Aufnahme-Systeme >
2
<
ER:
$ 5
'g [=%
2
zyl. Schaft
d, 11008604S| 8 | 110 13 | 20 | 20 - 160 | - 379381 |4y 5
1 g :§
=
k]
E
L :
= E
] ]
I £
2
d, &
ds @
E
2
SK 40 DIN 69 871 AD s
d, 5008750S| 8 | 50 | 16 |20,4 |SK40|DIN69871| - | 7,8 ' =
r~ = AD A, B lﬁ ':' .
3 =
7508750S| 8 | 75 | 16 | 23 |SK40|DIN69871| - | 7.8 ‘ ==
AD Ap  [Yia £%
10008750S | 8 | 100 | 16 |25,7 |SK40|DIN69871| - | 7,8 . 22
AD AL g5
&3
00D D
KBSK40-69872A KBSK40-698728 S
A > Seite 406 B > Seite 406 ]
S
SK 40 DIN 69 871 AD | verstarkte Ausfiihrung
5008750SB| 8 | 50 | 21 |27,6|SK40|DIN69871| - | 7,8 .
= AD ap YW
10008 750SB | 8 | 100 | 21 |355|SK40|DIN69871| - | 7,8 A - £
AD A [ViNe £3
=)
=8
S
& F
(2]
o D g
KBSK40-69872A KBSK40-698728 S
A > Seite 406 B > Seite 406 2
o
‘g
=
o
2
x
(<%}
=}
£
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* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

Aufnahme-Systeme

BT 40 MAS BT

5008754S| 8 50 | 16 | 21 |BT40(JISB6339 | - 7,8 ,
AD mal [ |
10008754S| 8 | 100 | 16 | 25,7 [BT40|JISB6339| - 7,8 ,
SK 50 DIN 69 871 AD
5008 710S | 8 50 | 16 | 21 |SK50(DIN 69871 - 7,8 ’
r~ G- AD A B =] ':'
10008710S| 8 | 100 | 16 | 26 |[SK50|DIN 69871| - 7,8 ,
AD ap  [ViNe
15008 710S| 8 | 150 | 16 | 30,9 [SK50|DIN 69871| - 78 ,
AD ap YW
20008710S| 8 |200| 16 | 36 |SK50|DIN 69871 | - 7,8 ,
AD AB "
(= ED
KBSK50-69872A KBSK50-698728B
A > Seite 406 B > Seite 406
HSK 32 Form E
d, 4008E32S| 8 40 | 16 | 20 I-I3$2K Form E - 7,8 b B
p————
._L—z- "
+ A ds - :/;LAJ L
*’f" KMR-32 SCHLUESSELHSK32
—t A > Seite 406 B > Seite 406
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
g g
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o
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T D
c
3 2
TR
9
G5y | &%
(=)
Aufnahme-Systeme
{ =
2
E
(-
4008E40S| 8 | 40 | 16 | 19 | HSK | FormE - |78 }
ds 40 ap YW
7008E40S| 8 | 70 | 16 | 23 | HSK | FormE - 78 ) - 5
] l 40 A [Vine £
=
E. g
ook [°}
e 5
- - e
=
d D [ —
~d, KMR-40A SCHLUESSELHSK40 >
- A > Seite 406 B > Seite 406 e _
< o
2%
HSK 40 Form EC § =
4008EC40S| 8 | 40 | 16 [19,4 | HSK | FormC+E | - | 7.8 ' S
d, it ia] [ =
I 1 7008EC40S| 8 | 70 | 16 |22,5| HSK | FormC+E | - | 7,8 ) -
e 100 08EC40S| 8 | 100 | 16 | 26 | HSK | FormC+E | - | 7,8 V= =
] — 40 ! = °
- FI=F ") E
_L L -
3
>
: d;
d 3 o
s §
&
&
E
d 5008 E50S| 8 | 50 | 16 | 20,3 | HSK | FormE - |78 - 6 £
2 50 ap  [ViNe E
’ \ 100 08 E50S | 8 | 100 | 16 |25,7 | HSK | FormE - |78 ) _
3 =
15008 E50S | 8 | 150 | 16 |30,9 | HSK | Form E - |78 ' = £ £
—_— 50 A B Bt g2
=l - o8
- - 25
- =
| d, &8
d [T i
- i KMR-50A SCHLUESSELHSK50
= A > Seite 406 B > Seite 406
S
-
Hskezfoma g
=
5008A63S| 8 | 50 | 16 | 20,4 | HSK | FormA | - | 7.8 ' = N
63 Ap |[Yna
7508A63S| 8 | 75 | 16 | 23 | HSK| FormA | - | 7,8 ) _
63 A B ¥ L]
10008 A63S| 8 | 100 | 16 |257 | HSK | FormA | - | 7,8 ' = £
63 A [ViNe £3
=]
T8
g3
wn £
-l d; . g
d, (i (=
_'_' d, : KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Seite 406 B > Seite 406 S
8
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E
=
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ZUM EINSCHRUMPFEN

fiir 0 8

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

Aufnahme-Systeme

HSK 63 Form A | verstarkte Ausfiihrung

5008A63B| 8 | 50 | 21 |27,6| HSK | FormA | - | 7.8 .
da 63 AB ia] [

1 10008A63SB | 8 | 100 | 21 |355|HSK | FormA | - | 7,8 P

© 63 Ap  [Yia

di Em J,H ]
—j L KMR-63A SCHLUESSELHSK63
* A > Seite 406 B > Seite 406
- 8 )
5008F63S| 8 | 50 | 16 | 21 HGs3K Form F 7, M
10008 F63S| 8 | 100 | 16 | 26 | HSK | FormF - |78 !
63 = a5

HSK 100 Form A

100 08 A100S| 8 | 100 [ 16 |257 | HSK | FormA - |78 q
' (Y = e =0
100 A B

1

!
- I/;LAJ

d KMR-100A SCHLUESSELHSK100
—_= A > Seite 406 B > Seite 406
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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e g
45/5 | 25
a
Aufnahme-Systeme
[ =
a
z
a.
R 5008 MK2S | 8 50 | 16 | 18 [MK2 = = 7.8 - 0
-d':i- 336-339 ] | (o
5008 MK3S | 8 50 | 16 | 24 |[MK3 - - 7.8 336-339 ] B :z
10008 MK2S| 8 | 100 | 16 | 18 [MK2 - - 78 336-339 . S
wy| | o £
10008 MK3S| 8 | 100 | 16 |23,6 |[MK3 - - 7.8 - . s
— 336339 |5 g z
- | (%}
= - - - T =
H— 15008 MK3S| 8 | 150 | 16 | 24 |[MK3 7,8 336-339 & B
da
ds 20008 MK5S| 8 | 200 | 16 |44,5|MK5 - - 7.8 - \ -
< : B | 336339 | e T
£5
zE
DuoPlug® s
[
_de _ 450812SG | 8 45 | 16 | 18,5[M 12 = = = 310-311 ' =
o [ Ll | Foyo
z 500816SG| 8 50 | 16 [23,5|M16 - - - 310-311 m.;.%m 5
g 8
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®
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E
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1
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* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

1/5)

Aufnahme-Systeme

zyl. Schaft

d: 10410604S| 10 | 104 [ 15 | 25 | 25 - 160 | - - "
. 382-383 n
i
| 11010604S| 10 [ 110 | 15 | 20 | 20 - 160 | - 379-381 ¥ina
2 1
1 i 1
A1
da
SK 40 DIN 69 871 AD
5010750S| 10 [ 50 | 20 | 24,4 [SK40|DIN69871| - | 7,8 n
oA AD A B ] ol
7510750S| 10 | 75 | 20 | 27 |SK40|DIN 69871 - 78 |
AD A B af 1
100107505 | 10 | 100 [ 20 |29,7 |SK40|DIN 69871 - | 7.8 0
AD A B iaf 1
10 EHID
KBSK40-69872A KBSK40-69872B
A > Seite 406 B > Seite 406
SK 40 DIN 69 871 AD | verstarkte Ausfiihrung
5010750SB| 10 | 50 | 24 |30,6 [SK40|DIN69871| - | 7,8 0
= AD ap YN
10010750SB | 10 | 100 | 24 | 38,5|SK40(DIN69871| - | 7,8 .
AD A B af 1
0D =D
KBSK40-69872A KBSK40-69872B
A > Seite 406 B > Seite 406
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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Aufnahme-Systeme

BT 40 MAS BT

2/5)

50 10 754 S

10 | 50 | 20 | 244

BT 40

JISB 6339

1,8

AD MEI
10010754S| 10 | 100 | 20 | 29,7 |BT 40|JIS B 6339 7.8 ‘
AD mea] 1|
SK 50 DIN 69 871 AD
o 5010710S| 10 | 50 | 20 | 25 [SK50|DIN 69871 7.8 . _
r 1 AD ap YN0
100107105 | 10 | 100 | 20 | 30 [SK50|DIN 69871 7.8 ‘
AD A, B ving
15010710S| 10 | 150 | 20 | 35 [SK50|DIN 69871 7.8 . .
AD ap  [YiNe
20010710S| 10 | 200 | 20 | 40 |SK 50|DIN 69871 7.8 ‘
AD AB "
(I Eino
KBSK50-69872A KBSK50-69872B
A > Seite 406 B > Seite 406
4010E32S| 10 | 40 | 20 | 24 | HSK | FormE 7.8 ,
ds 3 A B e
E.
.—L’:‘ "
d ,
+ d ! (= .
- i KMR-32 SCHLUESSELHSK32
= A > Seite 406 B > Seite 406
4010E40S | 10 | 40 | 20 | 23,4 | HSK | FormE 7.8 .
d: 40 ap  [YiNe
’ \ 70 10E40S | 10 | 70 | 20 | 26,5 | HSK | FormE 7.8 ‘
100 10E40S | 10 | 100 | 20 | 30 | HSK | FormE 7.8 . _
[ 40 A B "
- A= "
d
+ d 1 ‘ h lf 1
-~ i KMR-40A SCHLUESSELHSK40
= A > Seite 406 B > Seite 406
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pokolm S voha

Aufnahme-Systeme

ZUM EINSCHRUMPFEN

fiir 9 10

 Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

HSK 40 Form EC

4010EC40S | 10 [ 40 [ 20 [ 24 [ HsK [ Form C+E 78 .
ds I ] )
I 1 70 10EC40S | 10 | 70 | 20 | 26,5 | HSK | Form C+E 78 ‘
o) 40 e
10010 EC40S | 10 | 100 | 20 | 29,6 | HSK | Form C+E 78 .
T o 1]
=7
_L7:7 "
FlLLd
d 3
ds
5010505 | 10 [ 50 [ 20 [24,4 [ Hsk [ FormE 78 .
ds 50 AB ia] [
’ \ 10010 E50S | 10 | 100 | 20 | 30 | HSK | FormE 78 ‘
50 A B "
p—————x
.—L’:“ "
+ g d. B =
- i KMR-50A SCHLUESSELHSKS50
- A > Seite 406 B > Seite 406
5010A63S | 10 | 50 | 20 [244] HsK [ Form A 78 .
63 ap YW
7510A63S | 10 | 75 | 20 | 27 | HSK | FormA 78 ‘
63 Ap  [Yima
10010A63S | 10 | 100 | 20 | 30 [HSK | FormA 78 S
e A B il 1]
15010A635 | 10 | 150 | 20 | 35 | HSK | Form A 78 ‘
63 As MR
200104635 | 10 | 200 | 20 |40,1| HSK | Form A 78 ,
63 AB "
b= =
KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A> Seite 406 B > Seite 406

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁl ab Lager lieferbar, freibleibend

368




Aufnahme-Systeme

HSK 63 Form A | verstdrkte Ausfiihrung

pokolm S voha

44/5)

50 10A63SB | 10 | 50 | 24 | 30,6 | HSK | Form A 7.8 ——
= 63 ap YW
1 10010A63SB | 10 | 100 | 24 [38,5 | HSK | FormA 7.8 ‘ _
e 63 A B Iﬁ l}'
opakolm
| ds [ :L‘;w;
g KMR-63A SCHLUESSELHSK63
* A > Seite 406 B > Seite 406
5010F63S | 10 | 50 | 20 | 25 | HSK | FormF 7.8 .
d» 63 [ 1 |
| o
=
opodire
..Jr*w "
SINIGE
ds
d4]
HSK 100 Form A
100 10 A100S | 10 | 100 | 20 [29,7 | HSK | Form A 7.8 4 ‘5
100 ap |[MEmEEEIEd
= (=
KMR-100A SCHLUESSELHSK100
A > Seite 406 B > Seite 406
, 5010 MK3S | 10 | 50 | 20 | 24 [mk3[] - 7.8 - .
_dr:‘_ 336-339 "
10010 MK2S | 10 | 100 | 20,5 | 20,5 [MK 2 7.8 - .
5 20, 8 | 336339 -
10010MK3s | 10 | 100 | 20 | 24 |mKk3| - 78 | 336339 | oagc
B 150 10MK4S | 10 | 150 | 20 | 32 |mK4| - 78| 336339 | agco
_*L_y 20010 MK5S | 10 | 200 | 20 | 44,2 [MK5 78 | 336339 -
d 4
ds
da
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pokolm S voha

ZUM EINSCHRUMPFEN

fiir 9 10

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften

* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

Aufnahme-Systeme

DuoPlug®
d, 501016SG| 10 | 50 | 20 [23,5|M 16
d

= S 310-311 MI‘I%"SC

DuoPlug®

d,

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage

Iﬁl ab Lager lieferbar, freibleibend
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ZUM EINSCHRUMPFEN

fiir 9 12

Service und
Dienstleistungen

 Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
¢ SK und BT-Aufnahmen mit Kiihmittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

Praxiswissen

Wendeplatten-fraser

1/4)

Aufnahme-Systeme

platten

Wendeschneid-

zyl. Schaft

__ 10412604S | 12 [ 104 | 17 | 25 | 25 = 160 | - 382-383 Ve

Vollhartmetallfraser

SK 40 DIN 69 871 AD

d 5012750S| 12 | 50 | 24

)
£
]
]
w
>
&
)
£
<
]
c
£
=
<

28,4 |SK40|DIN 69871 - 1,8
AD A B

SK40|DIN 69871| - 7,8
AD A B

33,6 |SK40|DIN 69871 - 1,8
AD A B

a1 el

7512750S | 12 | 75 | 24 | 31 Iﬁlil

10012750S | 12 | 100 | 24 Iﬁl:l

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

o
KBSK40-69872A
A > Seite 406

SK 40 DIN 69871 AD | verstarkte Ausfiihrung

ds 5012750SB| 12 | 50 | 24

o

KBSK40-69872B
B > Seite 406

Zubehor

30,6 [sK40[DIN 69871] - | 7.8 .
AD ap YW

38,5 |SK 40| DIN 69871| - | 7.8 A
AD ap  [DBEEIE

10012750SB | 12 | 100 | 24

Spezial- und
Sonderprodukte

G =D
KBSK40-69872A KBSK40-698728B
A > Seite 406 B > Seite 406

Technische Daten
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pokolm S voha

Aufnahme-Systeme

BT 40 MAS BT

ZUM EINSCHRUMPFEN

fiir 9 12

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

5012754S| 12 | 50 | 24 | 29 [BT40[JISB 6339 7.8 .
AD mal [ |
100127545 | 12 | 100 | 24 |33,7 [BT 40|JISB 6339 7.8 ‘
SK 50 DIN 69 871 AD
5012710S| 12 | 50 | 24 | 28,4 [SK50|DIN 69871 7.8 )
- - AD A, B lﬁ ':'
100127105 | 12 | 100 | 24 |33,7 [SK 50| DIN 69871 7.8 ‘ -
AD ap  [ViNe
12 [ 150 | 24 | 39 |SK50|DIN 69871 7, .
15012 710S 0 9 0|DIN 698 8 M
AD A, B
Mo =D
KBSK50-69872A KBSK50-698728B
A > Seite 406 B > Seite 406
4012E40S | 12 | 40 | 24 |27,4 | HSK | FormE 7.8 .
ds 40 ap YW
’ \ 7012 E40S | 12 | 70 | 24 | 30,5 | HSK | FormE 7.8 ‘ _
10012 E40S | 12 | 100 | 24 | 32 | HSK | FormE 7.8 .
= p e [DWNEES
.—L’:‘ "
! 4 d = :/H
- f" KMR-40A SCHLUESSELHSK40
—t A > Seite 406 B > Seite 406

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁl ab Lager lieferbar, freibleibend
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Aufnahme-Systeme

HSK 40 Form EC

pokolm S voha

3/4)

4012 EC40S | 12 40 24 28 | HSK | F C+E 7.8 y
< 40 o [ 1}
7012EC40S| 12 | 70 | 24 |30,5| HSK | Form C+E 7,8 ,
@] 40 A | |
=
==
_L7:7 "
LI IlLd,
d 3
d.4
5012 E50S | 12 50 24 | 28,4 | HSK Form E 7.8 ! =
ds 50 AL
100 12E50S| 12 [ 100 | 24 | 34 | HSK | FormE 7,8 ,
50 Ap |88
p————
~| P "
d )
+ d ! 0= =
"’i KMR-50A SCHLUESSELHSK50
—= A > Seite 406 B > Seite 406
5012A63S| 12 | 50 | 24 [28,4 | HSK | FormA 7,8 !
e A B 4] 1}
7512 A63S | 12 75 24 31 | HSK | FormA 7.8 !
10012 A63S | 12 | 100 | 24 [33,7 | HSK | Form A 7,8 ,
63 A B 4] 1}
Ei =
KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Seite 406 B > Seite 406
5012F63S| 12 | 50 | 24 | 29 | HSK | Form F 7,8 !
63 ] B =9 52
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pokolm S voha

ZUM EINSCHRUMPFEN

fiir 9 12

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

Aufnahme-Systeme

HSK 100 Form A

100 12 A100S | 12 | 100 | 24 |33,7 | HSK | Form A - |78 q
Emm :,;u ;
KMR-100A SCHLUESSELHSK100
A > Seite 406 B > Seite 406
ré'\ 5012MK3S| 12 | 50 | 24 |24,5|MK3 = - |78 336-339 n
10012 MK3S| 12 [ 100 | 24 | 24 |[MK3 - - - 336-33 .
! [ 1
12 | 15 24 | 31 [MK4 = = 7, - 0
150 12 MK4 S 0 8 336-339 & B
— 20012 MK5S | 12 | 200 | 24 |44,5|MK5 - - |78 336-339 n
§> f i
ds
da
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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pokolm S voha

ZUM EINSCHRUMPFEN

fiir 9 16

Service und
Dienstleistungen

 Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
¢ SK und BT-Aufnahmen mit Kiihmittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

Praxiswissen

Bitte beachten Sie:

Nullldngenaufnahmen konnen nicht alleine bestellt werden.Sie werden ab Werk
mit der entsprechenden VHM- oder Schwermetall-Stange (bitte gewiinschte
Stange bei Bestellung mit angeben!) einsatzfertig eingeschrumpft geliefert.

Wendeplatten-fraser

1/4)p

Aufnahme-Systeme

Wendeschneid-
platten

SK 40 DIN 69 871 AD | Nulllinge

00167505 | 16 | 0 - - [SK40|DIN 69871| - - ' -
da AD A, B lﬁ':l jﬁo :§
: s
H 2
2 b
7 S
9 Q
- g
T gm D H
P KBSK40-69872A KBSK40-698728B 7
— L A > Seite 406 B > Seite 406 £
g
SK 40 DIN 69 871 AD j(s
50167505 | 16 | 50 | 32 | 36,4 |SK40|DIN69871| - | 7,8 ) =
S IS ap  |[VBEEIES .
3 =
75167505 | 16 | 75 | 32 | 39 |SK40|DIN69871| - | 7,8 ) =
AD ap V08 £3
>
100167505 | 16 | 100 | 32 | 41,7 |[SK40|DIN69871| - | 7.8 ' = 22
AD AL g5
&3
1 HIo
KBSK40-69872A KBSK40-698728B S
A > Seite 406 B > Seite 406 ]
S
BT 40 MAS BT
50167545 | 16 | 50 | 32 |36,4|BT40|JISB6339| - | 7,8 '
AD ] .:'
10016 754S| 16 | 100 | 32 | 41,7 |[BT40|JISB6339| - | 7.8 )

Spezial- und
Sonderprodukte

Technische Daten
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pokolm S voha

ZUM EINSCHRUMPFEN

fiir 9 16

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

Bitte beachten Sie:

. Nullldingenaufnahmen konnen nicht alleine bestellt werden.Sie werden ab Werk
mit der entsprechenden VHM- oder Schwermetall-Stange (bitte gewiinschte
Stange bei Bestellung mit angeben!) einsatzfertig eingeschrumpft geliefert.

2/4)

Aufnahme-Systeme

5016 710 S DIN 69871 ,
AD AB al ||
10016710S| 16 | 100 | 32 | 41,7 |[SK50|DIN 69871 - 7.8 ! -
AD A [ViNe
15016 710S| 16 | 150 | 32 | 46,9 |SK50|DIN 69871 - 7.8 ’
AD ap YN
20016710S| 16 | 200 | 32 52 [SK50|DIN 69871| - 7.8 ,
AD A B "
(= ED
KBSK50-69872A KBSK50-69872B
A > Seite 406 B > Seite 406
4016 E40S | 16 | 40 | 32 32 | HSK | FormE - - !
ds 40 AB ia] ||
—————
FJF—z- "
+ d d ! B:ﬂ 1,;‘@1 L
""d . KMR-40A SCHLUESSELHSK40
—= A > Seite 406 B > Seite 406

HSK 40 Form EC

d, 4016 EC40S | 16 | 40 | 32 | 32 | HSK [ Form C+E | - =
} O \
—

o al | o]
bt |~

|

d 3
ot

o

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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Aufnahme-Systeme

3/4)

5016 E50S | 16 | 50 | 32 |36,4 | HSK | FormE 7.8 ' _
ds 50 ap YW
10016 E50S | 16 | 100 | 32 | 40 | HSK | FormE 7.8 .
] l 50 A B "
E.
- A= "
d ,
+ d ! G =
- i KMR-50A SCHLUESSELHSK50
= A > Seite 406 B > Seite 406
5016A63S| 16 | 50 | 32 [36,4 | HSK | FormA 7.8 , _
63 A, B al ||
7516A63S| 16 | 75 | 32 | 39 | HSK | FormA 7.8 ‘
63 AB ia] ||
10016 A63S | 16 | 100 | 32 [41,7 | HSK | Form A 7.8 . =
63 Ap |[Yina
15016 A63S | 16 | 150 | 32 | 46,9 | HSK | Form A 7.8 ‘
S AB "
=] (=
KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Seite 406 B > Seite 406
5016F63S| 16 | 50 | 32 [36,4 | HSK | FormF 7.8 ,
63 1 e a5
10016 F63S | 16 | 100 | 32 | 42 | HSK | FormF 7.8 )
63 ' ':'
HSK 100 Form A
60 16 A100S | 16 | 60 | 32 |37,5| HSK | Form A 7.8 ‘
100 A B ) ||
d,
Tal (E (e
_'_' d, : KMR-100A SCHLUESSELHSK100
A > Seite 406 B > Seite 406
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pokolm S voha

ZUM EINSCHRUMPFEN

fiir 9 16

 Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

Bitte beachten Sie:

. Nullldingenaufnahmen konnen nicht alleine bestellt werden.Sie werden ab Werk
mit der entsprechenden VHM- oder Schwermetall-Stange (bitte gewiinschte
Stange bei Bestellung mit angeben!) einsatzfertig eingeschrumpft geliefert.

414

Aufnahme-Systeme

_ds_ 15016 MK4S | 16 | 150 [ 32 | 32 [MK4 - - [ 7.8 336-339 ] | o
20016 MK5S | 16 | 200 | 32 |44,2 |MK5 - - 178 336-339 \
[ 1
pokotm
§> f i
ds
da
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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ZUM EINSCHRUMPFEN

fiir @ 20

Service und
Dienstleistungen

 Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
¢ SK und BT-Aufnahmen mit Kiihlmittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

Praxiswissen

Bitte beachten Sie:

Nullldngenaufnahmen konnen nicht alleine bestellt werden. Sie werden ab
Werk mit der entsprechenden VHM- oder Schwermetall-Stange (bitte gewiinsch-
te Stange bei Bestellung mit angeben!) einsatzfertig eingeschrumpft geliefert.

Wendeplatten-fraser

1/3)p

Aufnahme-Systeme

Wendeschneid-
platten

SK 40 DIN 69 871 AD | Nulllinge

0020750S| 20 | 0 | - - |SK 40|DIN 69871| - . . .
da AD A, B lﬁ':l jﬁo :§
= E
2 b
7 S
9 Q
_ :
Y, o i g
d KBSK40-69872A KBSK40-698728B )
-1 A > Seite 406 B > Seite 406 g
g
SK 40 DIN 69 871 AD s
N 50207505 | 20 | 50 | 40 |44,4 |SK40[DIN69871| - | 7,8 ) _
r = AD A, B lﬁ ':' .
3 =
75207505 | 20 | 75 | 40 | 47 [SK40|DIN69871| - | 7,8 ‘ =
D AB " g e
100207505 | 20 | 1 40 | 49 |SK40|DIN69871| - | 7, ) 2=
0 | 100 | 40 | 49 0| DIN 698 8 - sE
AD A B c o
£E
v n
I} EIo
KBSK40-69872A KBSK40-698728B S
A > Seite 406 B > Seite 406 ]
S
BT 40 MAS BT | Nulllinge
0020754S| 20 | 0 | - - |BT40|JISB 6339 - . .

Nulllinge
Spezial- und
Sonderprodukte

a
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pokolm S voha

ZUM EINSCHRUMPFEN

fiir @ 20

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage
* andere AbmaBe auf Anfrage

Bitte beachten Sie:

. Nullldingenaufnahmen konnen nicht alleine bestellt werden. Sie werden ab
Werk mit der entsprechenden VHM- oder Schwermetall-Stange (bitte gewiinsch-
te Stange bei Bestellung mit angeben!) einsatzfertig eingeschrumpft geliefert.

2/3)

Aufnahme-Systeme

5020754S| 20 50 40 | 44,4 |BT40(JISB6339| - 7.8 :
AD (7] ) B s

BT 40 MAS BT NEU
- d’ -

SK 50 DIN 69 871 AD | Nulllange

0020710S| 20 | O - - [SK'50|DIN 69871 - - n
ds AD ap  [OM EE
&
=
g
=
=
p
%
g% 02D =D
d KBSK50-69872A KBSK50-69872B
——H A > Seite 406 B > Seite 406
SK 50 DIN 69 871 AD
. 5020710S| 20 | 50 | 40 | 44,4 [SK50|DIN69871| - | 7,8 0
pp— AD ap  [AMEE
10020710S| 20 | 100 | 40 | 50 |SK50|{DIN69871| - | 7,8 .
AD ap  [ViNe
0D =D
KBSK50-69872A KBSK50-69872B
A > Seite 406 B > Seite 406
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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Aufnahme-Systeme

pokolm S voha

43/3

6020E50S | 20 | 60 | 40 | 40 | HSK | FormE - '
ds 50 ap YW
100 20 E50S | 20 | 100 | 40 | 40 | HSK | FormE - .
] l 50 A B "
P
— "
+ d = B 2=
- i KMR-50A SCHLUESSELHSK50
- A > Seite 406 B > Seite 406
6020A63S| 20 | 60 | 40 |455 | HSK | Form A 7.8 .
63 A B ving
10020 A63S | 20 | 100 | 40 |49,7 | HSK | FormA 7,8 A
63 AB ia] ||
=] (=
KMR-63A SCHLUESSELHSK63
A > Seite 406 B > Seite 406
HSK 100 Form A
6020 A100S | 20 | 60 | 40 |455 | HSK | Form A 7.8 ‘ -
100 A B Lafe]
| d,
Ta,l 0= =
Td. [ KMR-100A SCHLUESSELHSK100
A > Seite 406 B > Seite 406
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ZUM EINSCHRUMPFEN
fiir @ 25

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage

* andere AbmaBe auf Anfrage

Bitte beachten Sie:

Nullldingenaufnahmen konnen nicht alleine bestellt werden. Sie werden ab
Werk mit der entsprechenden VHM- oder Schwermetall-Stange (bitte gewiinsch-
te Stange bei Bestellung mit angeben!) einsatzfertig eingeschrumpft geliefert.

1/2)p

Aufnahme-Systeme

SK 40 DIN 69 871 AD | Nulllange

. 0025750S| 25 | 10 | 44 | 44 |SK40|DIN 69871 - - ,
-‘.' ‘ \h AD A,B lﬁ':')jﬂ
5| | |
E! -'!:-_1;}.'.'
(= ED
KBSK40-69872A KBSK40-69872B
A > Seite 406 B > Seite 406
SK 40 DIN 69 871 AD
. 6025750S| 25 | 60 | 46 | 46 |SK40|DIN 69871 - - ’
e IS ap  |[VBEEIES
N ED
KBSK40-69872A KBSK40-69872B
A > Seite 406 B > Seite 406

SK 50 DIN 69 871 AD | Nulllange
SK 50| DIN 69871

0025710S| 25 | O - - - - 0
ds AD ap  [OM EE
&
=
E
E
=
p
%
%E; 1o o
d KBSK50-69872A KBSK50-69872B
=t A > Seite 406 B > Seite 406
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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- D
c
5 2
[ ERT)
S
24g
4212 a8
2
Aufnahme-Systeme
[ =
3
z
SK 50 DIN 69 871 AD 3
a.
I 60257105 | 25 | 60 | 46 | 46 [SK50|DIN 69871/ - - ’ =
AD ap  [MMEE
100257105 | 25 | 100 | 46 | 60 |SK50|DIN69871| - | 7,8 ‘ 5
s ap  [VBEEE g
=
[
k=]
S
Q
(Y]
-
o
(%}
=
D EID
KBSK50-69872A KBSK50-69872B >
A > Seite 406 B > Seite 406 s _
EE:
@ ©
Wskezfoma | 22
6025A63S| 25 | 60 | 46 | 46 | HSK | FormA | - - ' S
. A B L4 1 e =
]
=
k]
E
z
, S
B= =
KMR-63A SCHLUESSELHSK63 g
A > Seite 406 B > Seite 406 o
&
HSK 100 Form A g
=
6025A100S | 25 | 60 | 46 | 46 | HSK | FormA | - | 7,8 ‘ - =
100 V) el i s [ g
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ZUM EINSCHRUMPFEN
fiir @ 36

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
* SK und BT-Aufnahmen mit KiihImittelzufuhr durch den Aufnahmenbund auf Anfrage

* andere AbmaBe auf Anfrage

Bitte beachten Sie:
Nullldingenaufnahmen konnen nicht alleine bestellt werden. Sie werden ab
Werk mit der entsprechenden VHM- oder Schwermetall-Stange (bitte gewiinsch-
te Stange bei Bestellung mit angeben!) einsatzfertig eingeschrumpft geliefert.

Aufnahme-Systeme

SK 50 DIN 69 871 AD | Nulllange
0036710S | 36 10 50 50 [SK50(DIN 69871| - - !
\ﬁ Bl

[ R
. . AD A B

Nullldnge

> 0D D

=
- t KBSK50-69872A KBSK50-69872B
A > Seite 406 B > Seite 406
A 6036710S| 36 | 60 [ 72 | 72 [SK50 DINA6§871 - - A MIEI

(o [

KBSK50-69872A KBSK50-69872B
A > Seite 406 B > Seite 406

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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o
%]
- >
c c
S 3
e
9
&%
AZISIONS-S G -
firo1-012 g
o £
Prazisionsspannzangen nach DIN 6499-B 2
 Doppelkonus-Spannzangen £
* doppelt geschlitzt
* Rundlaufgenauigkeit 6 um 5
* Wiederholgenauigkeit 6 um 2
Spannzangen in anderen GroBen und Ausfiihrungen auf Anfrage. E
5
o
(7]
2
(]
Aufnahme-Systeme =
B
2 c
< o
g E
20 | e
ER20051| 1 | - | 05] - |ER20] - ] e [y 2
A B
ER201-2| 2 | - | 1 | - |ER20 - -] - 386-387 |4 5
A B 8
ER2023| 3 | - | 2 | - |ER20 - -] - 386-387 | =
A B ‘g
ER203-4| 4 | - | 3 | - |ER20 - -] - 386-387 |4y =
A B =
ER204-5| 5 | - | 4 | - |ER20 - -] - 386387 |4y, S
A B
]
ER2056| 6 | - | 5 | - [ER20 - -] - 386-387 £
ne Y g
ER207-8| 8 | - | 7 | - |ER20 - -] - 386-387 | %
A B E
ER209-10| 10 | - | 9 | - [ER20 - -] - 386-387 |4y, £
A B 3
- ER2011-12 | 12 | - | 11 | - |ER20 - S 386-387 |4y
A B T =
i §<
20 501 ER20 001 3 g
A > Seite 404 B > Seite 405 E
&3
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HSC-PRAZISIONS-
SPANNZANGENFUTTER

fiir ER 20

* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften
* spezielle HSC-Ausfiihrung

* Lieferumfang: inklusive Prazisions-Spannzangenmutter
Spannzangenfutter in anderen GréBen und Ausfiihrungen auf Anfrage.

112)
Aufnahme-Systeme

SK 40 DIN 69 871 AD

50 ER20 750 [ER20| 50 | 28 | 33 [SK40|DIN69871| - |[33.8 .
I_dzl AD aBco [VBIEIE
[ 100 ER20 750 |ER 20| 100 | 28 | 40 [SK40|DIN69871| - |33,8 ‘ _
S AD asco [Vm
II III
s o8 I =D
20 501 ER20 001 KBSK40-69872A KBSK40-698728
A > Seite 404 B > Seite 405 C > Seite 406 D > Seite 406
BT 40 MAS BT
50 ER20 754 [ER20| 50 | 28 | 32 [BT40[JISB6339| - |338 .
AD AB ia] ||
100 ER20 754 |ER 20| 100 | 28 | 40 [BT40|JISB6339| - (33,38 ‘ _
AD ap  [ViNe
5 on
20 501 ER20 001
A > Seite 404 B > Seite 405
50 ER20 E40 [ER20| 50 | 28 | 32 [ HSK | FormE | - [338 . _
d. 40 asco [AMEE
? 1
20 501 ER20 001 KMR-40A SCHLUESSELHSK40
A > Seite 404 B > Seite 405 C > Seite 406 D > Seite 406

Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
386




Aufnahme-Systeme

pokolm S voha

Qn

50 ER20 E50 [ER20| 50 | 28 | 32 | HSK | Form E - 338 , =
50 asco [AMEE
Skt on = o=
20501 ER20 001 KMR-50A SCHLUESSELHSK50
A > Seite 404 B > Seite 405 C > Seite 406 D > Seite 406
50 ER20 A63 (ER 20| 50 28 32 | HSK | Form A - 33,8 ! =
63 asco [MMNEE
100 ER20 A63 [ER 20| 100 | 28 | 40 | HSK | FormA 33,8 ,
63 asco [VNIEIE
| d “ | = A N ,
< Sy on = o=
""d ;L 20501 ER20 001 KMR-63A SCHLUESSELHSK63
- A > Seite 404 B > Seite 405 C > Seite 406 D > Seite 406

. . Service und
Wendeplatten-fraser Praxiswissen derviceu
platten Dienstleistungen

Wendeschneid-

Vollhartmetallfraser

)
£
]
]
w
>
&
)
£
<
]
c
=
=
<

. Spezial- und .. Spindelsysteme/
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Aufnahme-Systeme

BOHRFUTTER

Durchmesser 0,3 - 8 mm

CNC Prazisionsbohrfutter
e einsetzbar bis 7.000 1/min

e mit innerer KiihImittelzufuhr

* Drehrichtungsunabhdngig

e sehr kurze und schlanke Bauform

Lieferumfang beinhaltet Dichtring groB und klein.

1/2)

SK 40 DIN 69 871 AD/B

BF0,3-8750IC| 8 | 57 = 36 |SK40|DIN 69871| - = q
AD ABCD,E MM
— (N EID
INBUS 4T KBSK40-69872A KBSK40-69872B BFO8DS04 BFO8DS08
A > Seite 404 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 407 E > Seite 407
BFO,3-8E40IC| 8 | 74 = 36 | HSK | Form E = = q
40 ABCD,E DM
—_— [ =
di )
P INBUS 4T KMR-40A SCHLUESSELHSK40 BFO8DS04 BFO8DS08
A > Seite 404 B > Seite 406 C> Seite 406 D > Seite 407 E > Seite 407
e
BFO0,3-8E50IC| 8 | 72 = 36 | HSK | Form E = = q
50 ABCDE [DEN
- b i=
dla_“ INBUS 4T KMR-50A SCHLUESSELHSK50 BFO8DS04 BFO8DS08
A > Seite 404 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 407 E > Seite 407
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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Aufnahme-Systeme

BF 0,3-8 A63 IC 73 - 36 | HSK | Form A -
42 b :
[ | 63 AB,C 0 £ [AEDNE
Q
— E=) e
“ !
_ INBUS 4T KMR-63A SCHLUESSELHSK63 BFO8DS04 BFO8DS08
A > Seite 404 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 407 E > Seite 407
zum Einschrauben M16
BF 0.3-8 M16 IC 75 | 36 | 36 (M16 = = - .
_da _ 330-335 M@II:I
k A B, C
ol ."'_"'. 'I
[N ]
| T
INBUS 4T BFO8DS04 BFO8DS08
A > Seite 404 B > Seite 407 C > Seite 407

. . Service und
Wendeplatten-fraser Praxiswissen Jerviceu
platten Dienstleistungen

Wendeschneid-

Vollhartmetallfraser

)
£
]
]
w
>
&
)
£
<
]
c
=
=
<
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Aufnahme-Systeme

BOHRFUTTER

Durchmesser 0,5 - 13 mm

CNC Préazisionsbohrfutter
e einsetzbar bis 7.000 1/min

e mit innerer KiihImittelzufuhr

* Drehrichtungsunabhdngig

e sehr kurze und schlanke Bauform
Lieferumfang beinhaltet Dichtring groB und klein.

1/2)

SK 40 DIN 69 871 AD/B
BF0,5-137501C| 13 | 97 = 50 [SK40|DIN 69871| - = 0
AD ABCD,E MM
’% — (mGnnm HIo
INBUS 6T KBSK40-69872A KBSK40-698728B BF13DS06 BF13DS13
dasds A > Seite 404 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 407 E > Seite 407
BF0,5-137101C| 13 | 93 = 50 [SK50|DIN 69871| - = 0
AD ABCDE DM
— (m =D
INBUS 6T KBSK50-69872A KBSK50-698728B BF13DS06 BF13DS13
dasds A > Seite 404 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 407 E > Seite 407
BF0,5-13E50IC| 13 | 96 - 50 | HSK | Form E = = 0
50 ABCDE [AEM
dla_“ INBUS 6T KMR-50A SCHLUESSELHSK50 BF13DS06 BF13DS13
A > Seite 404 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 407 E > Seite 407
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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Aufnahme-Systeme
{ =
2
Z
E
BF 0,5-13 A631C | 13 84 50 | HSK | F A &
_dz 2" . oM - - :
" 63 A B C D E [VIEDN
0
Hel
T
[
£
S
Q
© | - s
-
o
l——— [
; =
— B =
p !
_ INBUS 6T KMR-63A SCHLUESSELHSK63 BF13DS06 BF13DS13 5
A > Seite 404 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 407 E > Seite 407 e <
HSK 100 Form A R
BF 0,5-13 A100IC | 13 89 - 50 | HSK | Form A - - é
_dz2 ' f
[ 100 A BCD,E [N
0 ]
=
@
] E
e | - B
S
» — [ i
o INBUS 6T KMR-100A SCHLUESSELHSK100 BF13DS06 BF13DS13 g
A > Seite 404 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 407 E > Seite 407 o
&
zum Einschrauben M16 g
=
BF 0.5-13M161C | 13 | 100 | 50 50 |[M16 - @ ° 330-335 e
_d2 i =
[ ABC M E

I3

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

INBUS 6T BF13DS06 BF13DS13
A > Seite 404 B > Seite 407 C > Seite 407

Spezial- und i
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Aufnahme-Systeme

BOHRFUTTER

Durchmesser 2,5 - 16 mm

CNC Préazisionsbohrfutter
e einsetzbar bis 7.000 1/min

e mit innerer KiihImittelzufuhr

* Drehrichtungsunabhdngig

e sehr kurze und schlanke Bauform
Lieferumfang beinhaltet Dichtring groB und klein.

1/2)

SK 40 DIN 69 871 AD/B
BF 2,5-16 750 1C | 16 | 82 = 57 [SK40|DIN 69871| - = 0
AD AB,CD,E [*IBE
’% — (mGnnm HIo
INBUS 6T KBSK40-69872A KBSK40-698728B BF16DS06 BF16DS16
dasds A > Seite 404 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 407 E > Seite 407
BF 2,5-167101C| 16 | 98 = 57 [SK50|DIN 69871| - = 0
AD ABCDE DM
— (m =D
INBUS 6T KBSK50-69872A KBSK50-698728B BF16DS06 BF16DS16
dasds A > Seite 404 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 407 E > Seite 407
BF 2,5-16 E50IC | 16 | 101 = 57 | HSK | Form E = = 0
50 ABCDE [AEM
dla_“ INBUS 6T KMR-50A SCHLUESSELHSK50 BF16DS06 BF16DS16
A > Seite 404 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 407 E > Seite 407
Neu in unserem Programm ! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M] ab Lager lieferbar, freibleibend
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Aufnahme-Systeme
{ =
2
Z
<
©
BF 2,5-16 A63IC | 16 89 57 | HSK | F A &
a2 o = orm = = '
" 63 A B C D E [VIEDN
0
Hel
T
[
£
S
Q
© | - s
-
o
l——— [
; =
— £ e
p !
_ INBUS 6T KMR-63A SCHLUESSELHSK63 BF16DS06 BF16DS16 5
A > Seite 404 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 407 E > Seite 407 e <
HSK 100 Form A R
BF 2,5-16 A100IC | 16 83 - 57 | HSK | Form A - - é
_dz2 ' f
[ 100 A BCD,E [N
0 ]
=
@
=) E
e | - B
S
» — [ i
o INBUS 6T KMR-100A SCHLUESSELHSK100 BF16DS06 BF16DS16 g
A > Seite 404 B > Seite 406 C > Seite 406 D > Seite 407 E > Seite 407 o
&
zum Einschrauben M16 g
=
BF 2.5-16 M161C | 16 | 100 | 50 50 |[M16 - @ ° 330-335 e
_d2 _ i £
[ ABC M E

I3

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

INBUS 6T BF16DS06 BF16DS16
A > Seite 404 B > Seite 407 C > Seite 407
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Aufnahme-Systeme

KK 3

FUR KURZKEGEL

* Diese Grundaufnahmen erlauben zusammen mit dem neuen Pokolm Kurzkegelsy-
stem extrem schlanke Aufnahmenkombinationen fiir tiefe, enge Stellen.
* Aufnahmen sind bereits vorgewuchtet, Wuchtgiite siehe unter Eigenschaften.

SK 40 DIN 69 871 AD

. 00k3750 [ kk3| 3 | 30 | 31 [skdo[pINe9s71| - | - ,
"] AD A B,C, D, AW EIE
o 50K3750 [KK3| 50 | 31 [37,5(SK40|DIN 69871 - P
AD AB,CD,E [£100
J.: cpokolm I.I
o
=1
70 -
a9 | == ——mo [mlu] D @]
e ZMIM8020M Z5LL12755 KBSK40-69872A KBSK40-69872B ZMKMAA406S
S A > Seite 402 B > Seite 404 C > Seite 406 D > Seite 406 E > Seite 407
da S0K3ES0 | KK3 | 50 | 31 [37,5[HSK | FormE [ - | - N
- - 50 A8,c0e [AINAEIES
| |
—
Gpokalm
2 % |
T E=10) T TOo (i1 = Ol
| ds™ ZMIM8020M 251112755 KMR-50A SCHLUESSELHSK50 ZMKMAA06S
ds A> Seite 402 B > Seite 404 C > Seite 406 D > Seite 406 E > Seite 407

Neu in unserem Programm !

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁl ab Lager lieferbar, freibleibend
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[ =
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- D
£ L
 .»
9
35
. G 2
Plananlage D1 = 50 g
e Zentrierkegel fiir Plananlagen der Artikelgruppe *740 2
e Fiir Maschinen mit SK50 und HSK100 Form A Anschluss £
]
T
[
k=]
s
Q
(Y]
-
o
(%}
Aufnahme-Systeme =
=
g c
e
O ©
SK 50 DIN 2080 Sa
50742 50 | - | - | - |SK50[DIN2080 | - | - M =
=
I| o e
x =
£ B
E
z
2
SK 50 DIN 69 871 A
50743 | 50 | - | - | - [skso[piNe9s71| - | - ” g
AD A B =
= i
o o
s G o E
KBSK50-69872A KBSK50-69872B E
A > Seite 406 B > Seite 406 3
HSK 100 Form A NEU 5 =
40 740 A100 | 50 |43,5| 126 | 126 | HSK | FormA | - | - | A/B,CD ; EE
— i ¥ e i 5 23
o0 % g.
22
§ S mmlc i= e
M12X35 GWST-M6X10-914 KMR-100A SCHLUESSELHSK100
A > Seite 402 B > Seite 403 C > Seite 406 D > Seite 406
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SPINDELSYSTEME

pokolm S voha

MIT MODERNEN SPINDELSYSTEMEN ZU
EFFEKTIVEN FRASLEISTUNGEN.

Viele Frasmaschinen - und das gilt fiir neue Maschinen
ebenso wie fiir dltere Modelle - verfiigen iiber eine
relativ geringe Maximal-Drehzahl. Niedrige Maximal-
Drehzahlen bedeuten natiirlich Vorteile bei Schruppar-
beiten, sind jedoch die groBte Bremse auf dem Weg zu
effektiven Frasvorschiiben. Auch die Vorteile moderner
CNC-Anwendungen werden durch niedrige Drehzahlen
stark eingeschrankt. Konsequenz: wesentlich langere
Auftragsbearbeitungszeiten und Verschenken von profita-
blen Kapazitaten.

Auch fiir diese Problematik bietet Pokolm-Voha iiberzeu-
gende Losungen: moderne Spindelsysteme fiir effektive
Frasergebnisse.

Formenbau | Gesenkbau | Maschinenbau | Modellbau | Werkzeugbau

Spindelsysteme

BESSERE OBERFLACHEN UND EIN
DEUTLICHER ZEITGEWINN.

Die Vorteile beeindrucken: hohere Schnittgeschwindigkei-
ten und die Ausnutzung des maximalen Frasvorschubs -
auch bei kleinsten Frasern. Bei besseren Oberflachen und
einer deutlichen Verringerung der Erodierarbeiten. Im Er-
gebnis zeigen sich wesentlich kiirzere Bearbeitungszeiten
und die volle Nutzung der CNC-Vorteile.

Fiir die individuelle Abstimmung auf die vorhandenen Ma-
schinen bietet Pokolm-Voha verschiedene Spindelsysteme.
Durch das Frasen mit angestellter A+C-Achse steigern Sie
mit unserer Schwenkeinrichtung die Einsatzmdglichkeiten
Ihrer Maschine.

Holen Sie mit Pokolm-Voha-Spindeln das Maximum an Ge-
schwindigkeit aus Ihren Maschinen heraus. Das Ergebnis
ist Ihr Zeitgewinn.

Fragen Sie nach unserem Spindelservice,
egal ob:

@ Ersatzteile
@ Reparaturen
@ Inspektion
@ Wartung

Sprechen Sie uns an!

@ Schwenk-
einrichtungen

@ CNC-Maschinen-
anbindung
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SCHRUMPFTECHNIK
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ERST SCHRUMPFEN, DANN FRASEN 5
WERKZEUGSYSTEME PROZESSOPTIMIERUNG FRASSTRA TEGIEBERATUNG Die Schrumpftechnik Uberzeugt mit ihren Vorteilen ge- g
geniiber herkémmlichen Spannmethoden immer mehr g
SCHRUMPEFTECHNIK Anwender. Dabei zahlt vor allem die extrem hohe Rund- =
VS e o W _ laufgenauigkeit, die hochste Prazision bei erheblichen >
o verldngerten Standzeiten garantiert. AuBerdem schafft N
©Ts13510 die Schrumpftechnik eine optimale kraftschliissige Verbin- 5
dung zwischen Werkzeug und Aufnahme und gewahrleis- &
tet so ein hohes iibertragbares Drehmoment. g
Und die Eignung fiir maximale Drehzahlen ist die beste E
Voraussetzung, um eine optimale Oberflachengiite zu Z

erreichen und teure Feinstbearbeitungsprozesse einzuspa-
ren.

Im Vergleich zu herkdommlichen Spannfuttern ermég-
lichen die Schrumpffutter deutlich schlankere Auf-
nahmen und damit die Bearbeitung von Auftragen,
die mit anderen Aufnahmesystemen undurchfiihrbar
wadren.
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Pokolm-Voha bietet fiir die Schrumpftechnologie ein um-
fangreiches Programm: mehrere hochwertige Induktions-
Schrumpfgerate, Schrumpfaufnahmen fiir alle gangigen
Maschinenanschliisse und das patentierte Verbindungs-
system Pokolm DuoPlug®. Mehr Informationen {iber Po-
pokolmCvoha kolm DuoPlug® finden Sie im Kapitel ,Wendeplattenfra-

PREMINMTOOLS. WE KNOW HOW. Ser"

Zubehor
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ZUBEHOR

Gehort sicher dazu:
hochwertiges Original-Zubehor.

Wer sich fiir die hohe Qualitdt der Pokolm-Voha Fraswerk-
zeuge entscheidet, sollte auch bei der Wahl des Zubehors
besondere MaBstdbe ansetzen und auf der sicheren Seite
bleiben.

Pokolm-Voha verwendet Qualitdtsschrauben, Schrauben-
dreher und Zubehorteile fiihrender Hersteller, optimal ab-
gestimmt auf die Leistungsfahigkeit unserer Produkte.
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2
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Seite &
Anzugmomente fiir Torx-Schrauben 400 5
Torx®schrauben Torx®schrauben 401 “E
Torx®schrauben fiir Kugelplatte 401 £
Passungsschrauben 401 g
Klemmschrauben 401 =
Zylinderschrauben mit Innensechskant fiir Nutensteine 402 .
fir MK-Reduzierhiilse 402 E c
=
fiir Aufsteck- und Einschraubadapter 402 2 ﬁ
T a
fiir Kurzkegelaufnahmen 402 g
weitere Schrauben und Scheiben Gewindestift 403
Gewindehiilse 403 g
Powerschraube 403 ",=:
Klemmscheiben 403 E
Hinterlage 403 £
o
Schliissel Torxschliissel 403 =
.- [}
Spannzangenschliissel 404 g
Schliissel fir MK-Reduzierhiilse 404 2
[}
Schliissel fiir Kurzkegelaufnahmen 404 E
Schliissel fiir Bohrfutter 404 ;E
Drehmomentschraubendreher und Zubehor Drehmoment-Schraubendreher 404
Einstellwerkzeug fiir Drehmoment-Schraubendreher 404 2 E
[
Torx-Wechselklingen, Standard 405 ‘:;%’-_
Torx-Wechselklingen, mit Haltefeder 405 % £
o =
Spannpratzen 405 &3
Spannfinger 405
Uberwurfmuttern 405
Nutensteine 406
HSK-Zubehor KiihImittel-Ubergabe-Réhrchen 406
Montageschliissel fiir Kiihlmitteliibergaberéhrchen 406
Anzugsbolzen ohne Dichtringnute 406 F
Anzugsbolzen mit Dichtringnute 406 E 3
Gewindehiilsen 407 55
SE
Bohrfutter Dichtscheiben 407 2
Montageschliissel 407
Reinigungs- / Kupferpaste 407

Technische Daten
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ANZUGSMOMENTE FUR
TORX®-SCHRAUBEN

mit Pokolm-Voha Drehmoment-Schraubendreher

8.0 Nm / 70.0 in.Ibs. max.
-

AoNm

Zuldssige Anzugsmomente fiir Torx®-Schrauben
aus dem Pokolm-Voha-Zubehdor-Sortiment

Gewinde TORX®-GroBe Anzugsmoment *[Ncm]

M1,8 T6 40

M 2,0 T6 62

M 2,5 T7/78 128
M 3,0 T9/T10 225
M 3,5 T10/T15 345
M 4 T15 515
M 4,5 T20 760
M5 T20 1020

*Die Anzugsmomente sind fiir Schrauben der Festigkeitsklasse 12,9 und
ergeben eine 90%ige Streckgrenzenausnutzung und basieren auf einem
mittleren Reibungswert von 0,14 pm.

rg ninths. max

Mit den Pokolm-Voha-Drehmoment-Schraubendrehern
stellen Sie schnell und einfach das gewiinschte Drehmo-
ment ein.

Der einstellbare Drehmoment-Schraubendreher bietet mit
seiner gut ablesbaren Skala sichere Bedienung. Mit Wech-
selklingen fiir den universellen Einsatz.

lhr Vorteil:

Schrauben.

den Folgeseiten.

Die definierte und reproduzierbare Befestigung von Wendeschneidplatten und Spannelementen im Tragerkorper
stellt optimale Haltekrafte sicher und verhindert somit Beschadigungen an Werkzeug, Wendeschneidplatten und

Hoher Qualitatsstandard: Pokolm- Voha verwendet Qualitdtsschrauben und -Schraubendreher fithrender Hersteller,
optimal abgestimmt auf die Leistungsfahigkeit unserer Produkte. Alle Zubehdrteile finden Sie im Kapitel Zubehor auf
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55
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2
Bezeichnung §
Torx®schrauben | Torx®schrauben é
18 500 Torxschraube M1,8 L3,7 T6 E
21500 Torxschraube M 2,0 L33 T6 h
[}
25 500 Torxschraube M25 | L50 | T7 E
g
25500 K Torxschraube M 2,5 L4,5 T7 ‘—g_
(Y]
-
25 505 KP Schraube fiir Slotworx M 916;20;25 M 2,5 L53 | T8Plus g
25505 P Schraube fiir Slotworx M ©32;42;52 M 2,5 L73 T8 Plus .
=]
‘B
30 500 Torxschraube M 3,0 L7,0 T10 £5
v
g E
35500 Torxschraube M35 | L75 T15 g e
=
35500 L Torxschraube M 3.5 L1 T15
]
40 505 K Torxschraube M4,0 | L9,35 [T15Plus @
=
45 500 Torxschraube M 4,5 L 10,0 T20 g
&
45500 L Torxschraube M4,5 | L14,5 T20 =
S
Torx®schrauben | Torx®schrauben fiir Kugelplatte %
25 505 Torxschraube fiir Kugelplatte M25 | L636 | T8Plus 1
(V2]
)
| ] 30 505 Torxschraube fiir Kugelplatte M3,0 | L7,25 | T9Plus 'FEu
f=
40 505 Torxschraube fiir Kugelplatte M4,0 | L1058 | T15 2
D =
Torx®schrauben | Passungsschrauben § -F:,
30522 Passungsschraube M 3,0 L 6,9 T8 ‘:; %,-
S E
=]
35520 Passungsschraube M 3,5 L7,6 T10 £ =
_ v
G:D:I: L 40 520 Passungsschraube M4,0 | L10,2 T15
50 520 Passungsschraube M50 | L13,5 T20

Torx®schrauben | Klemmschrauben

35510 Klemmschraube M 3,5 T15

] 35511 Klemmschraube M 3,5 T10

Spezial- und
Sonderprodukte

Technische Daten

Index
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Bezeichnung

Zylinderschrauben mit Innensechskant | fiir Nutensteine

F=©

M6X16 Schraube fiir Nutenstein 16 x 16 M6 L16 | DIN912

M5X12 Schraube fiir Nutenstein 12 x 8 M5 L12 DIN 912

M4X10 Schraube fiir Nutenstein 10 x 8 M4 L10 | DIN912

@Q @ M3X10 Schraube fiir Nutenstein 8 x 8 M3 L10 |[DIN912

M5X16 Schraube fiir Nutenstein 12 x 12 und 14 x 14 M5 L16 | DIN912

M12X35 Schraube M12X35 | 10.9M 12 | L35 | M 12 L35 DIN 912

M10X40 Schraube fiir MK-Reduzierhiilse M 10 L40 |[DIN912

M10X90 Schraube fiir MK-Reduzierhiilse M 10 L90 |[DIN912

M10X140 Schraube fiir MK-Reduzierhiilse M 10 L 140 | DIN912

M10X190 Schraube fiir MK-Reduzierhiilse M 10 L 190 | DIN912

M12X40 Schraube fiir MK-Reduzierhiilse M 12 L40 | DIN912

@E @ M12X90 Schraube fiir MK-Reduzierhiilse M 12 L90 |[DIN912

M12X135 Schraube fiir MK-Reduzierhiilse M 12 L135 | DIN912

M12X185 Schraube fiir MK-Reduzierhiilse M 12 L 185 | DIN912

M16X50 Schraube fiir MK-Reduzierhiilse M 16 L50 | DIN912

M20X50 Schraube fiir MK-Reduzierhiilse M 20 L50 | DIN912

Zylinderschrauben mit Innensechskant | fiir Aufsteck- und Einschraubadapter
M6X25 Zylinderschraube M 6 L25 |DIN912 | 129
M6X55 Zylinderschraube M 6 L55 |DIN912 | 129
@E @ M6X90 Zylinderschraube M 6 L90 |DIN912| 129
M8X25 Zylinderschraube M8 L25 |DIN912 | 129
M8X55 Zylinderschraube M8 L55 |DIN912 | 129
ZMIM8020M Schraube fiir Kurzkegelaufnahme M8

402




Bezeichnung

weitere Schrauben und Scheiben | Gewindestift

pokolmSvoha

GWST-M5X8-914 Gewindestift M5 L8 Inbus 2,5| DIN 914
@ GWST-M6X10-914 Gewindestift M6 L10 Inbus 3 | DIN 914
GWST12ISK Gewindestift M 12 L12 Inbus 5 | DIN 913
weitere Schrauben und Scheiben | Gewindehiilse
35500 | Gewindehiilse innen auBen |Inbus 3,5
M3,5 M5x0,5
455001 Gewindehiilse innen auBen |Inbus 4,5
M4,5 | M6x0,75
weitere Schrauben und Scheiben | Powerschraube
GWSTPS8ISK Gewindestift mit Innensechskant M8x1,25 | M8x0,75 | Inbus 4
weitere Schrauben und Scheiben | Klemmscheiben
10510 Klemmscheibe @11 |furM4,5
weitere Schrauben und Scheiben | Hinterlage
09 511 Hinterlage fiir RDHX 12T3 210
10511 Hinterlage fiir RDHX 1604 014
Schliissel | Torxschliissel
06 500 Torxschliissel T6
07 500 Torxschliissel T7
08 500 Torxschliissel T8
08 500 P Torxschliissel (Torx-Plus) T8IP
09 500 Torxschliissel T9
10 500 Torxschliissel T10
15 500 Torxschliissel T15
20 500 Torxschliissel T20

Vollhartmetallfraser Wendeschneid- Wendeplatten-fraser Praxiswissen . Serwc.e und
platten Dienstleistungen

Aufnahme-Systeme

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

. Spezial- und
Technische Daten Sonderprodukte

Index
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Bezeichnung

Schliissel | Spannzangenschliissel

20 501 Spannzangenschliissel fiir ER 20 Uberwurfmutter M 24
Schliissel | Schliissel fiir MK-Reduzierhiilse
1003 Schliissel fiir MK-Reduzierhiilse MK 2 MK 3
1004 Schliissel fiir MK-Reduzierhiilse MK 4
[:m:[ 1005 Schliissel fiir MK-Reduzierhiilse MK 5
Schliissel | Schliissel fiir Kurzkegelaufnahmen
ZSLL1275S Schliissel fiir Kurzkegelaufnahme 212

|D

Schliissel | Schliissel fiir Bohrfutter

INBUS 4T INBUS 4T T-Griff SW4 fiir Bohrfutter 0,3-8 Swa

l INBUS 6T INBUS 6T T-Griff SW6 fiir Bohrfutter 0,5-13 und 2,5-16 SW6

o

Drehmomentschraubendreher und Zubehor | Drehmoment-Schraubendreher

TV 1-5 Torque Vario® - S Drehmomentschraubendreher von 1,0 | bis 5,0 |mit Skala
Nm Nm
TV 2-8 Torque Vario® - S Drehmomentschraubendreher von 2,0 | bis 8,0 |mit Skala
‘n Nm Nm
< TV 04-1 Torque Vario® - S Drehmomentschraubendreher von 0,4 | bis 1,0 [mit Skala
Nm Nm
TV 08-2 Torque Vario® - S Drehmomentschraubendreher von 0,8 | bis 2,0 |mit Skala
Nm Nm

Drehmomentschraubendreher und Zubehor | Einstellwerkzeug fiir Drehmoment-Schraubendreher
TV 500 Torque Vario® - SETTER Einstellwerkzeug
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Bezeichnung §
. E
Drehmomentschraubendreher und Zubehor | Torx-Wechselklingen, Standard 2
T6 500 Torx Wechselklinge fiir Torque Vario® T6 L175 |max. 0,6 E
Nm
T7 500 Torx Wechselklinge fiir Torque Vario® T7 L175 |max.0,9 h
Nm o
T8 500 Torx Wechselklinge fiir Torque Vario® T8 L175 |[max. 1,3 -g
Nm g
T9 500 Torx Wechselklinge fiir Torque Vario® T9 L175 |max.2,5 =
Nm 2
T10 500 Torx Wechselklinge fiir Torque Vario® T10 L175 | max.3,8 g
Nm
T15 500 Torx Wechselklinge fiir Torque Vario® T15 L175 |max.5,5 ]
Nm %
T20 500 Torx Wechselklinge fiir Torque Vario® T20 L175 | max. 8,0 £5
Nm =
v ©
'g [=%
Drehmomentschraubendreher und Zubehor | Torx-Wechselklingen, mit Haltefeder §
T6 502 Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario® T6 L175 |max. 0,6
Nm —
[<7}
T7 502 Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario® T7 L175 |max. 0,9 8
Nm =
T8 502 Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario® T8 L175 |max. 1,3 g
Nm £
©
T9 502 Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario® T9 L175 |max.2,5 =
Nm S
T10 502 Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario® T10 L175 |max.3,8 °
Nm g
T15 502 Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario® T15 L175 |max.5,5 1
Nm %
T20 502 Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario® T20 L175 |max. 8,0 £
Nm £
=S
<
09 510 Spannpratze fiir CBN-WSP a7 T =
£ £
g%
12510 Spannpratze fiir Trigaworx® S firM 2,5 2 £
S E
c 2
o =
&3
Spannfinger
10514 Spannfinger fiir CBN mit T15
Schraube
M 4,0
@+
Uberwurfmuttern
ER20 001 Uberwurfmutter M 24 1,0

Spezial- und
Sonderprodukte

Technische Daten

Index
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Bezeichnung

NUTEN8X8 Nutenstein 8 x 8 B8 H8 L12

NUTEN10X8 Nutenstein 10 x 8 B 10 H8 L18

NUTEN12X8 Nutenstein 12 x 8 B 12 H8 L20

' NUTEN12X12 Nutenstein 12 x 12 B 12 H12 L20
@ NUTEN12X12/2 Nutenstein 12 x 12 B12 H12 L20
NUTEN14X14 Nutenstein 14 x 14 B 14 H14 L24

NUTEN16X16 Nutenstein 16 x 16 B 16 H 16 L24

HSK-Zubehér | Kiihmittel-Ubergabe-R6hrchen

KMR-32 KiihImittelibergaberéhrchen fiir HSK | Form A
32 +E
KMR-40A Kiihmittelibergaberéhrchen fiir HSK | Form A
40 +E
KMR-50A KiihImitteliibergaberéhrchen fiir HSK | Form A
50 +E
KMR-63A Kiihimitteliibergaberéhrchen fiir HSK | Form A
63 +E
KMR-80A KiihImittelibergaberéhrchen fiir HSK | Form A
80
KMR-100A KiihImitteliibergaberéhrchen fir HSK | Form A
100

HSK-Zubehdr | Montageschliissel fiir Kiihimitteliibergaberohrchen

SCHLUESSELHSK32 Montageschliissel fir Kiihlmittelrohrchen HSK 32 HSK 32
SCHLUESSELHSK40 Montageschliissel fiir KiihImittelrohrchen HSK 40 HSK 40
SCHLUESSELHSK50 Montageschliissel fiir KiihImittelrdhrchen HSK 50 HSK 50
SCHLUESSELHSK63 Montageschliissel fiir KiihImittelrohrchen HSK 63 HSK 63
SCHLUESSELHSK80 Montageschliissel fiir KiihImittelrdhrchen HSK 80 HSK 80

SCHLUESSELHSK100 Montageschliissel fiir KiihImittelrohrchen HSK 100 HSK 100

Anzugsbolzen ohne Dichtringnute

KBSK40-69872A Anzugsbolzen SK40 | DIN 69

- 872 A

‘ ’ KBSK50-69872A Anzugsbolzen SK50 | DIN 69
872 A

Anzugsbolzen mit Dichtringnute

KBSK40-69872B Anzugsbolzen mit Dichtringnute SK40 | DIN 69
872B

] KBSK50-69872B Anzugsbolzen mit Dichtringnute SK50 | DIN 69
8728
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Bezeichnung §
e H
Gewindehiilsen 2
ZGHM2414 Gewindehiilse, Rechtsgewinde M 24 E
ZGHM2414L Gewindehiilse, Linksgewinde M 24 h
[}
ZGHM3316L Gewindehiilse, Linksgewinde M 33 “E
[
£
ZMKMA406S Klemmschraube fiir Kurzkegelaufnahme M 14 =
3
o
(%}
Dichtscheiben =
BFO8DS04 Dichtscheibe 0804 )
=}
‘D
BFO8DS08 Dichtscheibe 0808 % S
g E
BF13DS06 Dichtscheibe 1306 e
=
BF13DS13 Dichtscheibe 1313
2
BF16DS06 Dichtscheibe 1606 R
T
BF16DS16 Dichtscheibe 1616 g
Montageschliissel S
BFO8MW Montageschliissel 08 @
£
[}
BF13MW Montageschliissel 13/16 1
(2]
@::D g
£
2
E
D =
Reinigungs- / Kupferpaste £ -F:,
03 500 Kupferpaste, Tube 1009 ‘:;.g'_
S E
=
D 02 500 Reinigungspaste, Tube 250g £ =
w &
02 500/1KG Reinigungspaste, Dose 1kg

Spezial- und
Sonderprodukte

Technische Daten

Index
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SONDERPRODUKTE

Wendeplattenfraser

Auf dem hochsten Standard:
unser Sonderwerkzeug-Angebot.

Viele Produkte aus dem Sortiment von Pokolm-Voha sind
urspriinglich aus individuellen Kundenanforderungen ent-
standen und wurden durch konsequente Weiterentwick-
lungen zu erfolgreichen Standard-Produkten ausgebaut.
Inzwischen bietet lhnen Pokolm-Voha ein fein aufeinan-
der abgestimmtes Werkzeug- und Aufnahmensortiment,
welches sich in tiber 500.000 verschiedenen Variationen
fiir nahezu alle erdenklichen Anforderungen kombinieren
lasst. Ca. 90% aller Zerspanungsaufgaben im Werkzeug-
und Formenbau lassen sich nach unseren Erfahrungen mit
diesem umfangreichen Standard-Sortiment I6sen.

Dariiber hinaus fertigen wir fiir Ihre besonderen An-
wendungsfalle Sonderwerkzeuge und Sonderaufnah-
men nach lhren Vorgaben.

@ schnell
@ zuverldssig
@ termingerecht

408

Vollhartmetallfraser

Aufnahmesysteme

Und immer exakt abgestimmt auf alle anderen Kom-
ponenten des Pokolm-Voha-Werkzeugsystems.

Nutzen Sie die vorbereiteten Anfrageformulare auf den
Folgeseiten fiir lhre individuelle Anfrage oder Bestellung.
Selbstverstandlich konne Sie sich diese auch jederzeit im
Internet unter www.pokolm-voha.de als PDF-Datei
herunterladen.

Oder besuchen Sie uns unter www.sonderwerkzeuge.de,
wo Sie einen umfassenden Uberblick tiber alle verfiigharen
Sonderanfertigungen finden. Damit lassen sich viele Lo-
sungen direkt per Mausklick finden und somit oft spezielle
Neuanfertigungen vermeiden.
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BESTELL-/ANFORDERUNGSFORMULAR

VHM-/CBN- und PKD-Sonderanfertigungen

Bitte faxen an:
@ POKOLM: 0800 0765656

(bitte erst kopieren und dann ausfiillen!)

VOHA: 02266 4781-40

Anfrage-Nr./Bestell-Nr.: Datum:

Firma:

Anschrift:

Abteilung: Sachbearbeiter:

Telefon: Telefax: E-Mail:

I:I Gewiinschter Liefertermin

Wir stimmen das Grundsubstrat und die Beschichtung optimal auf Ihr zu bearbeitendes
Material ab. Spezielle Vorgaben markieren Sie bitte in den entsprechenden Kastchen.

Vollhartmetall: Beschichtung:

I:I KAC I:I CBN I:I UMGC I:I PVAT I:I PVALSA

MGC I:I PKD I:I PVAS I:I PVTi
PVCC I:I PVDiaN
I:I Linksschneidend I:I PVCN I:I PVTiH
Schaftform DIN 6535 I:I PVDiaG I:I Andere:
I:I Form HA (gerade) Zu bearbeitendes Material:
I:I Form HB (mit seitlicher Spannflache) weitere Angaben:

I:I Zahnezahl
I:I Gewlinschte Stiickzahl I:I Spiralnut I:I gerade genutet

Kugelfraser: Eckradiusfraser: Torusfraser: Trigaworx®:

d, d, d d
-

2 2

_ [ [
A ) A

1 |

L] L]

L
ﬁ vy % li‘! y

Bitte tragen Sie die gewiinschten MaBe ein:

'V

Y

L]
d’l_l | d’l:l—ﬁ dD_E d’l:l '3|:A]
4 [
‘[ ] (I

Innendienst: AuBendienst:

m

Aufnahme-Systeme | Vollhartmetallfraser Wendeschneid- Wendeplatten-fraser Praxiswissen . Serwc.e und
platten Dienstleistungen

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

Zubehor

[
-UE
s3
=

)
- 2
e
o
22
v 5
(2]

Technische Daten

Index
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BESTELL-/ANFORDERUNGSFORMULAR

Frasaufnahmen in Sonderausfiihrung

Bitte faxen an:

POKOLM: 0800 0765656 (freecall

(bitte erst kopieren und dann ausfiillen!)

VOHA: 02266 4781-40
Anfrage-Nr./Bestell-Nr.: Datum:
Firma:
Anschrift:
Abteilung: Sachbearbeiter:
Telefon: Telefax: E-Mail:

Aufnahme fiir Einschraubfraser

I:I Gewiinschter Liefertermin I:I Winkel berflachenbehandlung | Nickel | | briiniert
A .
GroB | | DIN
7y == | (GroBe) (DIN)
d S Y O O I A o o e et
\ 4 a 7 T HSK | | (GroBe) | | (Form)
Y <
HRC Kiihimittelzufuhr

r
| I:I Mittenbohrung
I:I Gefertigt aus Material I:I durch den Aufnahmenbund

_‘[ | | Nickel | | briiniert
i T\ |(Gr06e) | | OIN)

\

»
'

A

o 1 (el e[ ]

A

<
<%

s KiihImittelzufuhr

I:I Stiick ‘ Mittenbohrung
geforderte Wuchtgiite I:I Gefertigt aus Material I:I durch den Aufnahmenbund

Schrumpfaufnahme
I:I Winkel | | Nickel | | briiniert
A (
i 3 m sk | | (GroBe) | | (OIN)

d, d, T ~mmmmmm e mmmmm—————— - -
4 PN

P M’i HSK | | (GroBe) | | (Form)

— KiihImittelzufuhr

I:I Mittenbohrung
I:I Gefertigt aus Material I:I durch den Aufnahmenbund

Hinweis: Fiir zylindrische Ausfiihrung bitte d, = d, ausfiillen. 4 Kalenderwochen Lieferzeitverkiirzung bei briinierter Oberfléche.

D

'

o

y

<%

HRC

Stiick

UD[
7

geforderte Wuchtgiite

Intern zustandig:
Innendienst: AuBendienst:

410




pokolm S voha

45
a
Frasstangen und Adapter in Sonderausfiihrung %
Bitte faxen an:
(bitte erst kopieren und dann ausfiillen!) POKOLM: 0800 0765656 (freecall) g
VOHA: 02266 4781-40 5
=
3
]
Anfrage-Nr./Bestell-Nr.: Datum: =
Firma: 3
Anschrift: g ‘—E_
Abteilung: Sachbearbeiter: =
Telefon: Telefax: E-Mail: g
Schwermetallverlangerung fiir Einschraubfraser %
I:I Gewiinschter Liefertermin d, I:I §
'y v 77 'y y g
of || o] 7
_— £
Y 4 I IID, \ \ A E
| E
I:I ; I: I:ImitWeldoanéche
i L > mit innerer 2 E
stk < L1 o I:IK'LithImittelzufuhr S '§
2g
VHM-Stangen fiir Pokolm DuoPlug® g g
25
I:I Gewdinschter Liefertermin 4 I:I o
)\ y— A
Yo} ] ]
Al — LA E
|3 N

[ S - "
Stiick > I:I mit innerer

KiihImittelzufuhr &
2
PR . E]
MK-Adapter fiir Einschraubfraser Oberflachenbehandlung 2 9
T o
d =
Gewiinschter Liefertermin ) g
A o <
A y
§ |:| p |:| MK |:| mit innerer
3 ! KiihImittelzufuhr S
\ 4 g ®
©
Yi e o
. —{ :
o
HRC 2
| | | | < L > I:I mit innerer §
Material Stiick | SE— KiihImittelzufuhr -
Hinweis: Fiir zylindrische Ausfiihrung bitte d, = d, ausfiillen. 4 Kalenderwochen Lieferzeitverkiirzung bei briinierter Oberfléche.
Intern zustandig: 3
Innendienst: AuBendienst: 2

_IH
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BESTELLBLATT

lhre Faxbestellung

(bitte erst kopieren und dann ausfiillen!)

Bitte faxen an:

POKOLM: 0800 0765656

VOHA:

02266 4781-40

(freecall)

Selbstverstandlich konnen Sie auch bei
lhrem AuBendienstmitarbeiter bestellen.

Artikelnummer Artikelbezeichnung

Bestellmenge

Einzelpreis

Gesamtpreis

Summe

Rechnungsadresse und Lieferanschrift:

abweichende Lieferanschrift:

Firma Kundennummer Firma
Abteilung StraBe StraBe
Ansprechpartner PLZ, Ort PLZ, Ort

Fir diese Faxbestellung gelten unsere allgemeinen Geschaftsbedingungen.
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Service und
Dienstleistungen

BESTELLBLATT

Praxiswissen

Bitte faxen an:

Ihre Faxbestellung POKOLM: 0800 0765656 (freecall)
(bitte erst kopieren und dann ausfiillen!) VOHA: 02266 4781-40

Wendeplatten-fraser

Selbstverstandlich konnen Sie auch bei
lhrem AuBendienstmitarbeiter bestellen.

Wendeschneid-
platten

Artikelnummer Artikelbezeichnung Bestellmenge Einzelpreis Gesamtpreis

Vollhartmetallfraser

Aufnahme-Systeme

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

Summe

Zubehor

Rechnungsadresse und Lieferanschrift: abweichende Lieferanschrift:

Spezial- und
Sonderprodukte

Firma Kundennummer Firma

Abteilung StraBe StraBe

Technische Daten

Ansprechpartner PLZ, Ort PLZ, Ort

Fir diese Faxbestellung gelten unsere allgemeinen Geschaftsbedingungen.

——

Index
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TECHNISCHE DATEN

Vf — 2275-3" 0,6 = 4095 mm/min

- + Grof
WHe DN writennien BS

BT

10151017

10421045

51155117

12162 |21MnCrs | 2IMnCrS

1.2307 |29CrMove| 29CrioVd

12311 | A95Mn | 35 crmo 8 35 Crio B KU F5263

l X210CrW12 1 P20+1

> L |

12 | ey

48CrMa
V6-7

12313

5 Crvo 16




TECHNISCHE DATEN

pokolm S voha

Service und
Dienstleistungen

Seite =
Werkstoffiibersicht mit Normenvergleichstabelle 416
Hartevergleichstabelle 421 g
Schneidstoffsorten Einteilung nach DIN/ISO 513 422 %
VerschleiBfestigkeit/ Zahigkeit 423 E‘
Schnittgeschwindigkeiten Wendeplattenfraser 424 g
Zahnvorschiibe/Schnitttiefen Rundplatten 426
Kugel- und Torische Schneidplatten 430 E -
Weitere Schneidplatten 432 E £
Erweiterte Einsatzdaten Rundplattenwerkzeuge 436 é -
Slotworx® 438
Rhombuswerkzeuge 440 5
Baseworx® 441 %
Werkzeuge fiir die NE-Bearbeitung 442 g
Quadworx® 443 %
Trigaworx® 445 -
Schnittgeschwindigkeiten fiir Vollhartmetallfraser 448 %
Zahnvorschiibe/Schnitttiefen VHM Trigaworx® fiir Frasen 2D + 3D 449 %
VHM-Kugel-, Eckradius- und Torusfraser fiir 450 ;E:
Kopierfrésen 3 D £
Vollhartmetall Nut- und Schruppfraser fiir Taschen-/ 452 =
Nutenfrasen .
Vollhartmetall Nut- und Schruppfraser fiir Konturfrasen 454 é fz
Vollhartmetall Mehrzahnfrdser fiir Konturfrasen 456 ?:T“é
Zahnvorschiibe/Schnitttiefen fiir Taschen-Nuten 458 ;éif
und Kopierfrasen
Schnittgeschwindigkeiten/Zahnvorschiibe 459
Schnitttiefen _
Wendeschneidplatten Bezeichnung nach DIN/ISO 1832 460 §
Beschichtungsiibersicht 462 <
Schneidstoffiibersicht 463
Zerspanungsprotokoll Frasen 464 .
Formeln und Berechnungsbeispiele 465 Efg
Montageanleitungen KiihImittellibergaberdhrchen fiir HSK Form A 466 :ﬁ;g
Pokolm Kurzkegel-System (KK) 467 ~ 8
Pokolm DuoPlug 468
Rundplattenfraser mit Hinterlage 470 <
Gewindestift Mirrorworx, Baseworx 471 %
Bestell- und Anfrageformular 472 E
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WERKSTOFFUBERSICHT
MIT VERGLEICHSTABELLE

Europdische  Frankreich  GroBbritan- Italien Schweden Spanien USA

Norm AFNOR nien BS UNI SS UN.E/LHAA  AISI/SAE
1.0037 St37-2 S235R E34-2 37/23HR | SN400B | Fe360BFU 131 AE2358B 1015

1.0044 St44-2 S275R E28-2 43/25HR | SN400B | Fe430BFN 1412 AE275B 1020

B 10050 | S15026 £295 AS0-2 4360 $S490 | Fed90 | 155012172 | A490

g

E 10070 | St702G6 | E360 AT0-2 4360 : Fe 690 1655 A690

% 10570 | St523 | 3550263 | E363 | 5035HR A;gl_"éﬁ?m R TnareotBl 21300134 | AE3SSD | 1024

% 11141 K15 C15E XC18 | 080M15 | stsC C16 1370 ask | 101571017

B Ckds C4SE XC45 | 080Mds | sasc 45 1672 C45E | 1042/1045
11730 | casw su  |¥342/v348| EN43B . . 1672 E114 1045
17131 | 16MnCr5 | 16MnCrS | 16MC5 | 527M17 - 16MnCrs | 21732511 | E1516 | 5115/5117
12067 | 100Ct6 | 102¢6 | ¥100C6 BL3 SU 2 . . 100Cr6 13

1.2162 21MnCr5 [ 21MnCr5

1.2307 29CrMoV9 | 29CrMoV9

1.2311 | 40CrMnMo7 | 35CrMo 8 - - - 35CrMo8KU - F.5263 P20
40CrMn
1.2312 M0S8-6 - - - - - X210CrW12 P20+1

1.2323 | 48CrMoV6-7

normale Werkzeugstahle/Stahlguss

12341 | 6CMo155 | 5CrMot6 . . . . . . P4
11243 [X37CrMoV5-1[X37CrMovs-1| Z38CDVS | BH 11 SKD6 | iy | CreMo | XS0 H11
12344 [X40CMoV5-1[Xa0CrMovs-1| Z40Dvs | BH13 | skpet | XIOGMo | gpqp | XAOCL s
12842 | 90MnCV8 | 90MnCV8 | oMV B0 2 - 0 ey - F5229 02
12080 | x210cr2 | x210c12 | z200c12 | BD3 SKD 1 . X2100r12 | X210cr12 D3
12363 |X100CrMoV5 [X100CrMovs | z100DV5 | BA2 so12 | X%, | 2260 [xtoociMovs| A2
o | s | e wors] w2 | B0 | | 2o | s | o
12567 | 30WCrv17-2 | X30WCrv3 . . SKD 4

1.2708 | 54NiCrMoS 6

1.2713 | 55NiCrMoV6 |55 NiCrMoV 7 = = (SKT4) > ® £.520.5 L6

Werkzeugstahle, schwer zerspanbar/
Stahlguss, schwer zerspanbar
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Stahl

hochwarmfeste Legierungen

DIN Europdische  Frankreich  GroBbritan- Japan Italien Schweden Spanien USA
Norm AFNOR  nien BS Jis UNI S UNE/MHA  AISUSAE
3 40CrMnNi | 40CrMnNi
==l 12738 | ioged | Mos-64
B2 i
] 12767 | asicvor | 4sniciote B || A
1638 | orios
13401 | X120Mn12 7120M12 | BW10 | SCMnH1 [GX120Mnt2| 2183 F8251
1ages | GMONICr | GYAONCr | GXAONICr [3330C11/| oyqs | GXAONICr | GXAONICr | GXdONiCr
: §38-19 | Si3819 | Si3819 | 331C40 §38-19 | Si3819 | Si38-19
NiCu30Al
24375 | el 10500 (NU30AT) | NA18 Monel K-500
c NiMo16Cr16Ti
2 24610 (Almenit 4610) NA 45 Hastelloy C-4
z NiCr22Mo7Cu
% 2.4619 (Coralioy 4619) Hastelloy G-3
2 NiCr20TIAl | Ni-P95-HAT (2HR201; Nimonic 80 A;
2| 2431 \nNimonic80A)| (AECMA) | NC20TA | pagrgot) | NCF8OA HEV 5
£
© NiCo15Cr15Mo o
S 24636 | (Dux 4636) HR 4 Nimonic 115
EL-NiCr19Nb
24648 (FoxNibas 70/20)
NiCr19NbMo | NiCr19Fe19 NiCr19Fe19 NiCr19Fe19 | NiCr19Fe19 | NiCr19Fe19 | Inconel 718
24668 | (inconel 718)|  NbSMo3~ | NCT9FeNb | “nishos™ | NCF718 | “Nibsvio3™ | NbSMo3 | NbSMo3 | - XEVA
NiCr22Mo9Nb|  Nicr22- NiCr2- | Nic2- | Nicro-
2485 [[CIAMON Mooy | NC22FeDNb |NA43Na21 | NeFe2s | MO | NGRS | Moo | Inconel 625
Ti99,5
HB 30-200
Ti99,6
HB 30-170
Ti99,7
HB 30-150
Ti99,8
HB 30-120
TIAIGVAELI TAT1 AMS R56401
TiAISSn2.5 TASE | TA14/17 AMS 54520
ol 37025 Ti1 27A1 AMS R50250
[
= 371 Ticu2 272124
g TiAl6Sn2
37165 | TiAleva TAey | TAIDIS/ AMS RS6400
37175 | TiAl6vesn2
37184 |TiAlaMo4sn2
37185 |TiAl4Mo4sn2 Lol
37225 | Ti1pd 1 AMS 52250

Service und
Dienstleistungen

Praxiswissen

Spezial- und ) Spindelsysteme/ B Wendeschneid- .
sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme Vollhartmetallfraser platten Wendeplatten-fraser

Technische Daten

Index
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WERKSTOFFUBERSICHT
MIT VERGLEICHSTABELLE (Fortsetzung)

DIN Europdische  Frankreich  GroBbritan- Japan Italien Schweden Spanien USA
Norm AFNOR nien BS JIS UNI SS U.N.E/LLH.A  AISI/SAE
1.2316 | X36CrMo17 | X38CrMo16 | Z38CD16-01 | X38CrMo16 - X38CrMo16 - £.5267
1.2367  |X38CrMoV/5-3|X38CrMoV5-3| Z38CDV5-3 [X38CrMoV5-3 2 X38CrMoV/5-3(X38CrMoV5-3(X38CrMoV5-3

1.3543  |X102CrMo17{X108CrMo17| Z100CD17 |X108CrMo17| SUS440C |X105CrMo17[X108CrMo17|  F.3425 440 C

1.4059 | GX22CNiT| - 20l anc2

14122 |Gx35cMot7pagcmon 71| B8Q  hsacor71f - [x39CMo17-1{X39CMo17-1{X39CMo17-1

14301 | XSCrNi18-10 | XSCrni18-10 | Z6CN18.09 | 304515 | SUS304 | xscrvingto | 2332 F.3504 304
5 Bl 14305 [X12GNis188| XBCrNiS189 | ZBINF1809 | 303531 | SUS303 [x10Cmis1s9| 2346 F310.C 303
b [
%E 14340 |GXd0CNi274| - . . . G
éz 14401 | YoGNMo | JoCNMo | ZICND | 316533 | sus3te | XOUNMo | 5347 | k3534 | 316

14462 X2CrNiMoN | X2CrNiMoN | Z2CND 318513 | SUS 32913L X2CrNiMoN 2377 X2CrNiMoN | 31803/

253 | 2253 | 220603 2253 253 | 32205

14541 XI0GINTIIBN6CINITIT8-10|Z6CNT 1810| 321531 | sUS321 [xecmming0| 2337 | F3523 | 321

14551 [x10cmi189| XpCNe | Z6CNND - | susy3na

14571 | XIOCMNIMo | X6CNMo - Z6CHDT 1320531 | sus3tem | X6GMMo | 350 | k3535 | 3t6T

14712 | X10Crsi6

14742 | X10GAN8 | X10Cri18 | Z10CAS18 | 430515 | SUS430 | X8Cr17 : F3113 | 430

06010 | GGIO |ENGIL100 | Fti0D | GRADET00 [ FC10 G0 | 011000 | FG10 | N020B
f| 06020 | GG0 |ENGL2D | F20D | GRADEXD | FC20 G | 012000 | FG20 | No30B
E| oem | ce0 |evaso| oo | woesoo | rcx0 GO | 013000 | FG30 | No4sB

06040 | GG4O |ENGIL350 | F35D | GRADE3SO | FC35 G5 | 013500 | FG35

07040 | cGe40 | ENG | Fes40012 |SNG42012 | FcD400 | GS400M2 | 071702 | FGE3817 | 6040-18

0.7050 GGG-50  |EN-GJS-500-7| FGS500-7 | SNG500/7 | FCD 500 GS500/7 | 072702 | FGD50-7 | 654512

0.7060 GGG-60 [EN-GJS-600-3| FGS600-7 | SNG600/3 | FCD 600 GS 600/3 07 32-03 FGE 60-2 80-55-06

Eisenguss
Kugelguss

0.7070 GGG-70 %’(\)IOG%%J FGS700-2 | SNG700/2 | FCD 700 GS70072 | 073701 FGS70-2 | 100-70-03

07080 | GeG8o | FENGS | FGsg002 | SNG802 | FD8OD | G802 - - | 1209002
Grs3510 | ENGIMB- | yin3sqg | B34om2 - - 0815 - 32510
) 350-10
S| Grsasp | ENGME- | P 44077 - - 08 52 - 40010
3]
5| ersssoa | ENGME | vpsos | pston : : 08 54 : 50005
g
arses02 | ENGMB- | wpeo3 | p 5703 - - 0885 - 70003

418
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Europdische  Frankreich  GroBbritan- Japan Italien Schweden Spanien USA
Norm AFNOR nien BS JIS UNI SS U.N.E/LH.A  AISI/SAE

Service und
Dienstleistungen

DI\

AI99.5  [EN-AW-1050A] A59050C | L31/L34/L36

3.1325 AlCuMg1  [EN-AW-2017A

Praxiswissen

3.2163 G-AISi9Cu3 [EN-AC-46200

3.2315 AlMgSi1 | EN-AW-6082

3.2383 | G-AISiTOMg - - M9 - - 4253 - A360.2

Auminium

3.2581 G-AlSi12  [EN-AW-2017A = M6 > > 4261 > A4132

3.3535 AMg3 | EN-AW-5754

Wendeplatten-fraser

3.4345  |AlZnMgCu0,5 | EN-AW-7022 | AZAGU/9051 L 86 - - - - 7050

GMgZn4
3.5105 SET7r1 - G-ZATR MAG 5 - - - - EM

platten

3.5812 | G-MgAI8Zn1 = G-A9 MAG 1 - - - - AZ 81

Wendeschneid-

CuMn5F36

CuSi2MnF34

E-Cu57

Cuzn15 = CuZn 15 (2102 > - = > € 23000

Vollhartmetallfraser

Cuzn30 - Cuzn 30 CZ 106 - - - - €26000

Kupfer

CuZn37 = CuZn 37 CZ108 ® Q720 > > C27700

CuzZn36Pb3

Aufnahme-Systeme

G-CuZn34A12 = U-Z36N 3 HTB 1 > 8 - > 86200

G-CuSn5ZnPb - U-E5Pb5Z5 1G2 - - - - (83600

NE-Metalle/Nichtmetalle

G-CuPb10Sn = U-E10Pb10 LB 2 - - - - €93700

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

CuCrzr - U-Cr0,8 Zr €C102 - - - - € 18200

150-63

150-90

150-93

Zubehor

150-95

Ureol®
5211 A/B

Ureol®
5212 A/B

Ureol®
5213 A/B

Ureol®
5214 A/B

Ureol®
5215 A/B

Ureol®
5216 A/B

Ureol®
5217 AIB

Ureol®
5218 AIB

Ureol®
5219 A/B

Spezial- und
Sonderprodukte

Kunststoffe

Technische Daten

Index
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WERKSTOFFUBERSICHT
MIT VERGLEICHSTABELLE (Fortsetzung)

DIN Europdische Frankreich  GroBbritan- Japan Italien Schweden  Spanien USA
Norm  AFNOR  nien BS Jis UNI s UNE/LHA  AISISAE
12311 |40CrMnMo7 | 35CrMo 8 - - - |35cMo8 KU
40CrMn-
13121 Mosg6
12323 |48CiMoV6-7
b
pu
E 12343 [X38CrMov5-1[X37CrMoV5-1| Z38CDV5 | BH 11 s6 | KMo xazcmovs1| 520G H11
._"5’
12344 |X40CrMoVs1 [X40CrMovs-1| Z40CDVS5 | BH 13 skp61 | K40CMo 1 94y | KAOCMo |3
V511KU V51
12708 | 5ANICrMos6
12842 | 90MnCV8 | 90MnCV8 | 9oMv8 802 - SOMMCT | gomncrv | F5229 02
12080 | X210cr12 | Xx2t0cr2 | z200c12 | BD3 kD1 | x210c2 | xe10cr2 | ES21 D3
12323 |48CrMov6-7
12344 [X40CrMoV5-1{X40CrMoV5-1| Z40CDVS | BH 13 SKD61  [x40CrMoVs-1| 2242 [x40CrMovs-1|  H13
12363 | X100 |x100cMovs| z100covs | BA2 SKD12  [X100CrMoV5| 2260  [X100CrMovs| A2
81MoCrV
1.2369 e - - - - - - - 613
o X155C- | X153Cr- X153Cr- X153Cr-
o 2| | T | Nevs | zeocovia | eo2 so1 | 41230 2310 K15t D2
é 2| 12567 | 30Wwcvi7-2 | x3owcrs3 - - KD 4
g 12708 | S4NiCrMoS6
& 12713 | 55NICrMoV6 | 55NiCrMov7 | 55NCDV7 - SKT4 - - F5205 L6
12738 40CrMnNi | 40CrMnNi | 40CrMnNi | 40CrMnNi | 40CrMnNi | 40CrMnNi | 40CrMnNi | 40CrMnNi | 40CrMnNi
: Mo864 | Mo364 | MoS864 | Mo864 | Mo364 | Mos6d | Mos64 | Mos864 | Mog-64
12767 | X4SNiCrMod | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 | 45NiCtMo16|  SKT6 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16
12842 | 90MnCV8 | 90MnCrV8 | 90MnCV8 |  BO2 - 90MnCrV8 | 90MnCIV8 | 90MnCV8 | 02
12080 | X210c12 | Xx210cr2 | z200c12 | BD3 kD1 | X210c12 | Xx210cM2 | X210Cr12 D3
12363 |X100CrMoV5 |X100CrMoV5| Z100CDV5 |  BA2 kD12 [X100CrMoV5| 2260 [x100CrMovs| A2
81MoCrV
1.2369 I - - - - - - - 613
X153C | X153Cr X153Cr- X153Cr-
519 | Vo | Novs | Zieocoviz | BD2 so0 | 413 2310 K13t D2
oc
el 12767 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 | 45NICrMo16 | 45NiCrMo16 | SKT6 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16
E
12842 | 90MnCV8 | 90MnCrv8 | 90MnCW8 |  BO2 - 90MnCPV8 | 90MnCHV8 | 90MnCrv8 | 02
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-
c C
3 2
am e
HARTEVERGLEICHSTABELLE
- - = . an =
Zugfestigkeit, Vickers-, Brinell- und Rockwellhdrte g
o
2
ic
Zugfestigkeit Vickersharte Brinellharte Rockwellharte Zugfestigkeit Vickersharte Brinellharte Rockwellharte ‘_E_
R_N/mm? HV10 HB HRC R_N/mm? HV10 HB HRC k=
=
<%
255 80 76,0 1155 360 342 36,6 =
270 85 80,7 1190 370 352 37,7
285 90 85,5 1220 380 361 38,8 5
305 95 90,2 1255 390 371 39,8 2 <
320 100 95,0 1290 400 380 40,8 2
335 105 99,8 1320 410 390 41,8 g
350 110 105 1350 420 399 42,7 =
370 115 109 1385 430 409 43,6
385 120 114 1420 440 418 44,5 5
400 125 119 1455 450 428 453 £
415 130 124 1485 460 437 46,1 £
430 135 128 1520 470 447 46,9 §
450 140 133 1555 480 456* 47,7 =
465 145 138 1595 490 466* 48,4 =
480 150 143 1630 500 475* 49,1 .
495 155 147 1665 510 485* 49,8 £
510 160 152 1700 520 494* 50,5 g
530 165 156 1740 530 504* 51,1 ¢
545 170 162 1775 540 5137 51,7 s
560 175 166 1810 550 523* 52,3 3
575 180 171 1845 560 532+ 53,0
595 185 176 1880 570 542+ 53,6 .
610 190 181 1920 580 551 54,1 £ <
625 195 185 1955 590 561* 54,7 g2
640 200 190 1995 600 570 55,2 < E
660 205 195 2030 610 580* 55,7 §§
675 210 199 2070 620 589* 56,3
690 215 204 2105 630 599* 56,8
705 220 209 2145 640 608* 57,3
720 225 214 2180 650 618* 57.8 s
740 230 219 660 58,3 g
755 235 223 670 58,8 <
770 240 228 20,3 680 59,2
785 245 233 21,3 690 59,7
800 250 238 22,2 700 60,1
820 255 242 23,1 720 61,0 - £
835 260 247 24,0 740 61,8 58
850 265 252 24,8 760 62,5 g e
865 270 257 25,6 780 63,3 &2
880 275 261 26,4 800 64,0 <
é
8
2
3
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EINTEILUNG SCHNEIDSTOFFSORTEN
WENDEPLATTEN FRASEN

nach Werkstoffgruppen/Anwendungsschwerpunkte nach 1SO 513

ANWENDUNGSBEREICH WERKSTOFFGRUPPE

N S

AV

Sortenbezeichnung

BN-K10

k20 | [ | [l [ | [ [ | [ [ |®f | |
HC-P10 | — o

HC-KO05

]
HC-P10 i ®
R

HC-K05

HW-M15
HW-K10 ' |

HC-M15

HCK10 L o
HC-P25 R o

HC-M25

Normbezeichnung

HC-K20

HC-P25 — o
ma |

hepdo | | | | | | | eenmeeme | (O] | | [ |
HC-P35 - . ®

HC-M35

HCK30 s 0 | o
HC-P30 ) O

HC-K25 [ o)

HCP3s =—— o
|

HC-M35 |

HC-P40 = I

HC-M40 | . |

HC-P40 S o

HC-M40

@ Hauptanwendung O Nebenanwendung

Ausgefiillte Kreissymbole stellen das Hauptanwendungsgebiet dar und sind farblich gekennzeichnet nach Materialzuordnung.
Die Spitze des Fiinfecks zeigt die Haupteignun? an, nach links und rechts abfallende Linien zeigen den erweiterten Anwendungsbereich.
Magliche Nebenanwendungen der Schneidstoffsorten werden beschrieben durch farbige Kreisringe.

422
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DIAGRAMM
.
zur Einteilung der Hauptsorten Frasen nach
VerschleiBfestigkeit/Zahigkeit 3
E
Dieses Diagramm zeigt das Verhaltnis von VerschleiBfestigkeit zu Zdhigkeit der Hauptfrassorten. %
Es stellt den erweiterten Einsatzbereich bildlich dar und zeigt, wo sich die Schneidstoffsorten erganzen und g
macht deutlich wann eine andere Hauptsorte bei verschiedenen VerschleiBfillen verwendet werden kann. g
Es wird weiterhin die Vielfiltigkeit des Einsatzbereichs verdeutlicht.
£
CBN Stahl , idealer -
5 CBN Guss Schneidstoff 2
= <
R, |2
% g
<@ =
- g
]
> 1%
5
- 5
£
2
- XS
3§
5
Zahigkeit g "
23
”3

Technische Daten
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN
V, in m/min
WENDEPLATTENFRASER

DSTOFFQUALITA )
° >
> & . . & .
SUPZOIZS $° S A
S $ < < < N < <
L o Q Q %
K £ & $ B N < A g
> S SR + + + RS ] ]
. o 150 - 200 100- 300
Unlegierter Stahl/Baustahl v 400-400 150-350 | 150-350 150-350
; v 150-250 100-250
Normale Werkzeugstahle/Stahlguss - 200- 350 150-350 150-300 150- 300
Werkzeugstéhle und \/ 120-200 80- 180 150- 180
Stahlguss, schwer zerspanbar v 150-300 150- 250 150- 250 80-180 150-250
Hochwarmfeste und \Y 20-50 20-50
warmfeste Legierungen v 35-50 35-50 30-80
Titanlegierungen v 35-50 20-50 40-80
v 35-50 35-50 35-50 40-100
(alle Sorten) v 80-200
v 100-200 100 - 250 120-180 80-230
Grauguss v 150-200 150-200
v 200- 350 150- 250 150- 250
Kugelgrafitguss v 150-200
\ 200- 350 150- 250 150- 250 150-250
- v 100-150
Vergiiteter Guss v 200-350 150-200 150- 200
Aluminium v 100 - 800 100- 800
v 100 - 800 100 - 800 100 - 800
Kupfer o 100 - 400 100 - 400
v 100 - 400 100 - 400 100 - 400
Grafit v 200-800 200 - 800 200 - 800
v 200- 800 200 - 800 200- 800 200- 800
Kunststoffe S 200- 800 200 - 800 200 - 800
\ 200- 800 200 - 800 200 - 800 200- 800
bis 48 HRC \/ 150-250 150- 250
\ 150-250 150 - 250 150- 250
bis 55 HRC v 100- 180 100- 180
v 100- 180 100- 180 100- 180
. v 35-150 35-150
bis 65 HRC \ 35-150 35-150 35-150

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitdt, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt. Um einen optima-
len Einsatz unserer Produkte in lhrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit einem unserer Anwendungstechniker.
Detailliertere Schnittdatenempfehlungen bis auf die Werkzeugebene finden Sie in unserem aktuellen CD-ROM-Katalog.
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QJ y
4
P
]
(4 i
" [ I
- )
=1 1
3
3 -
DSTOFFQUALITA D B
O O
o : A '
RS L R & & C
S S S S »© N é"’
X & T X N & &
160- 250 100-250 100- 300 140- 180 v Unlegierter Stahl/Baustahl
150-350 v
100- 200 100-200 100- 250 140-180 v Normale Werkzeugstahle/Stahlguss
150-300 v
100- 150 100-150 150- 180 90-140 v Werkzeugstahle und
150-250 4 Stahlguss, schwer zerspanbar
20-50 20-50 ¥ Hochwarmfeste und
20-50 30-80 v warmfeste Legierungen
50-110 40-80 v Titanlegierungen
50-110 60-120 v
70-180 80-180 v (alle Sorten)
100 - 200 110-250 v
130- 180 160-220 A4 Grauguss
150-200 160-220 500 - 1000 v
130-180 160-220 ¥ Kugelgrafitguss
150-200 160-220 500-1000 v
100- 160 160-220 v Vergiiteter Guss
120-180 160-220 500 - 1000 v
v Aluminium
¥ Kupfer
v Grafit
¥ Kunststoffe
80-150 w00 | 2 bis 48 HRC
w-wm | F bis 55 HRC
400- 800 il bis 65 HRC

- -—— )
- Grobzerspanung ' Feinzerspanung

Spezial- und . Spindelsysteme/ . Wendeschneid- . - Service und
Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme Vollhartmetallfraser platten Wendeplatten-fraser Praxiswissen Dienstleistungen

Technische Daten

Index
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ZAHNVORSCHUBE/SCHNITTTIEFEN
RUNDPLATTEN

Vorschub pro Zahn (f), Schnitttiefe (ap)

@"Qe & N Q\\@ &
; &S S & & &

05x1,50 ;F ((m)) b 0103
97x1,99 ;F ((Tnmm)) 8} :8;2 8} :8:% 8} :8§ g: :8:2
07x238 ;P ((m) 81 . 83 3} . 8; (f '12_'(3 ’755
S 010 105 o 015
912x397 ;F ((m) 8} . ?2 %,115..3'33 001151054 g% ) 2(7)
0161475 s 0213 0213 5230 0240
| e | ww | e g
05x15 ;F((m)

. B o) 01-03

Al 0723 ;F ((m)) 00 '11._(3 '725 g; . gg

: 310x3,18 ;,,((Tn';)) 3} :(1):(2) g;?g

Al 012397 ;P ((m) 001101205 %,135-_10,35
016x4.76 ;,, ((r,"n':‘n)) %1252053 %,135-_2%5
020x6,00 ;F ((m)) gg : gg
05x1,50 ;Pm)) 8} 81&5;
m | nw | oo
07x238 ;F ((m) 8} i 8% 31 : 8% g; : 8;
010x3,18 ;P((r;mm)) 05 105 10
012x397 ;F ((m)) %,115._0(?'33 001 15-_0(3'33 gé i gg
016x4,76 :,, i S0s o 0250
020x6,00 ;P ((m) 00115(? s

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt. Um einen optima-
len Einsatz unserer Produkte in lhrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit einem unserer Anwendungstechniker.
Detailliertere Schnittdatenempfehlungen bis auf die Werkzeugebene finden Sie in unserem aktuellen CD-ROM-Katalog.
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DSTOFFQUA B
:
Q\\Q’O Q&%\, QAG@ C <
& S & & &

;p o 05x1,50
0107 0107 af\,, o 07x1,99
0i-0s 107 i o123
0215 15 iRy tm
0320 0320 0118 ;, i 012x397
030 0230 0230 ;, o 016x476
250 ;p o 020x6,00
;, i 05x1,50
103 o) 074159
0i-0% ;p ((m) 07x2,38
0110 Zp((m) 010x3,18
W10 ;p A 012x397
to25 ;p o 016x4,76
;, i 020600
;p ((m) B5x1,50
8,'1 :gé ;p ((m) 07x199
;, ((m)) 07x238
0110 ;p((m) 010x3,18
0115 ;p o 012x3,97
0230 af\,, ((m) 016476
f{nm) 020600

a, (mm)

Service und
Dienstleistungen

Praxiswissen

Zubehor Splndelsystemg/ Aufnahme-Systeme Vollhartmetallfraser Wendeschneid- Wendeplatten-fraser
Schrumpftechnik platten

Spezial- und
Sonderprodukte

Technische Daten
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ZAHNVORSCHUBE/SCHNITTTIEFEN
RUNDPLATTEN (Fortsetzung)

Vorschub pro Zahn (f), Schnitttiefe (ap)

DSTOFFQUALITA D B
0 4/\\ S 3 0 S
G"Qé & & & &
' e /& & & &
B5x1,50 ;F((m)) g] :g:g g: :8:;
F7x1,99 ;p((r,ﬂn':])) 31 igj§ g: i 82
—_— e Gor | oo | gior
010x3,18 ;p((TnTn)) T (Y3 iy
012x397 ;p((Tnmm)) e Yy Trae
016x4,76 ;P((m)) 85 :g:g g% : (3)(5) g% i 2(5)
020x6,00 ;v ((m)) e 140 1240
5x15 ;F((Tnmm)) 81 :g:§
: B L mar | aior
- B by e || e
s Y 3,18 ;F ((r,"n':])) 81 i?;§ g} :?jg
: il 120 | aia0
016x4,76 ;,,((TnTn)) o340 0743
0204600 2o 1230 | 6256
@5x1,50 ;P((m) 06,11 _.%,125
F7x199 ;p((m)) 06,11_»%,125 %11%125
07x238 ;,,((rrnnmm)) 0103 0103
] G105 | 01-05
912x397 ;F((m)) 06,11 _.%,275 %11 _-%,275
016x4,76 :p((r,"nmm)) To1s RN
020x6,00 ;Pm)) 0210 0210

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt. Um einen optima-
len Einsatz unserer Produkte in lhrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit einem unserer Anwendungstechniker.
Detailliertere Schnittdatenempfehlungen bis auf die Werkzeugebene finden Sie in unserem aktuellen CD-ROM-Katalog.
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QUA DB
:
& RO A‘$ o
K Ky K o &
& e & & & >
;p(('m) 05x15
0108 ;, ((m) 07x199
01 07 G b7:238
0110 0115 0o ;p((m) 010x3,18
0215 0115 ; = 012x397
g:% :(z):g 8% :g:g ;p ((mm':q)) 016x476
06,225-_5%6 ;p (('m) 320%6,00
fmm) 05x15
ap(mm) o
;p((m) 07x199
;p (('m) 07x238
;p((m) 010x3,18
;p ((m) 012x397
;p ((Tn"r;)) 016x4,76
;, = 020x6,00
;p ((m) 05x1,50
;p((m) 07x199
8:1 :g:g 81 :8:3 ; ((m)) 97x2,38
0103 0108 ;p((mm':q)) 010x3,18
0105 ;p . 012x397
A ;p ((m) 016476
U215 ;p H 020600

Service und
Dienstleistungen

Praxiswissen

Spezial- und ) Spindelsysteme/ . Wendeschneid- .
sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme Vollhartmetallfraser platten Wendeplatten-fraser

Technische Daten
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ZAHNVOR__SCHUBE/SCHNITTTIEFEN
KUGELFRASER

Vorschub pro Zahn (f), Schnittiefe (ap)

SCHNEIDSTOFFQUALITAT UND BESCHICHTUNG

Werkstoff

GroBe der Wendescheidplatte

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt. Um einen optima-
len Einsatz unserer Produkte in lhrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit einem unserer Anwendungstechniker.
Detailliertere Schnittdatenempfehlungen bis auf die Werkzeugebene finden Sie in unserem aktuellen CD-ROM-Katalog.
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SCHNEIDSTOFFQUALITAT UND BESCHICHTUNG =
=
Werkstoff §
=
B
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€8
$ ®
'g o
(<%
=
5
£ 8
5 =
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=
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Wendeschneidplatten fiir Kugelfraser Waveworx® g
<
SCHNEIDSTOFFQUALITAT UND BESCHICHTUNG
Werkstoff
L
o X
c =
S5
, O
==t
g3
&

GroBe der Wendeschneid-

Technische Daten
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ZAHNVORSCHUBE/SCHNITTTIEFEN

Vorschub pro Zahn (f), Schnitttiefe (ap)

V-Platten fiir die NE-Bearbeitung

SCHNEIDSTOFFQUALITAT UND BESCHICHTUNG

K10 poliert / PVTi / PVDiaN
% Werkstoff
= S
2 D W & <
£ o @ $
]
=}
{ =
(1]
=
= VDGT 11 T2 10 03-05
- a, (mm) 0,1-2,0 01-25
(%]
=8l VCGT 22 05 30 A 3 16 f (mm) 01-06 0,1-06 0,1-0,6
Ic] X a, (mm) 0,1-4,0 0,1-4,0 0,1-4,0

Trigaworx®

SCHNEIDSTOFFQUALITAT UND BESCHICHTUNG

Werkstoff

[
b=
(1]
=
=
Q
f =
=
2
KB WDHX 07 02 05 7 £ (mm) 03-15 03-15
c a, (mm) 03-06 03-06
= WDHX 10 03 10 A 13 £ (mm) 0,5-2,0 0,5-2,0 05-2,0
= (W) a, (mm) 03-1,0 03-1,0 03-1,0
%]
=Bl WDHX 14 04 20 14,3 £ (mm) 05-30
Ic) a, (mm) 03-1.2
Rhombusplatten

SCHNEIDSTOFFQUALITAT UND BESCHICHTUNG

XDHW / XDHT 0602
Werkstoff & &
A &
o Q D
Q Q N &
X S &P

RS Q¢ Q

Stahl y 01-03 0,1-03

g kL 0,15-1,0 0,15-1,0
E-l Hochwarmfeste 0.1-03 0.1-03
% Legierungen a, (mm) 0,1-1,0 0,1-1,0
.FCJ Nichtrostender 6,5 f (mm) 0,1-03 01-03
Pl Stahl 4 a, (mm) 0,1-1,0 0,1-1,0

=}
Il Eisenguss 6,5 f (mm) 01-03 01-03
% a, (mm) 01-1,0 01-1,0
Q

oM NE-Metalle 65 £ (mm) 0,1-0,35 0,1-035
% . a, (mm) 0,1-1,0 01-1,0
[Tl Gehirtete 6,5 £ (mm) 0,1-0,25 0,1-0,25
Werkstoffe a, (mm) 0,1-0,25 0,1-0,25

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitdt, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz
unserer Produkte in lhrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit einem unserer Anwendungstechniker.
Detailliertere Schnittdatenempfehlungen bis auf die Werkzeugebene finden Sie in unserem aktuellen CD-ROM-Katalog.
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ZAHNVORSCHUBE/SCHNITTTIEFEN

Vorschub pro Zahn (f), Schnitttiefe (ap)

Rechteckplatten

D O QUA A D B
0 é\
S N N
- & & &
: L oy ¢
=l ADEW 09 02 08 TR 08 9,52 f (mm) 0,1-0,25 0,1-0.25 0,1-025
a, (mm) 0,1-20 01-20 0,1-20
@l LDLX 06T2 04 = 04 8 £ (mm) 0,1-0,25 0,1-0.25 0,1-025
S a, (mm) 0,1-20 01-20 0,1-20
=8l CDHT 09 03 08 08 93 f, (mm) 0,1-0,25 0,1-0.25
a, (mm) 0,1-20 0,1-20
Baseworx®
D O QUA A D B
’ &
) °
& &
% S
& &
OFET 05 T3 12,77 £, (mm) 08-03
ap(mm) 0,1-35
OFMW 05 T3 12,77 £ (mm) 0,1-05
a, (mm) 02-30
Mirroworx®

Werkstoff

TEHX 1613 ZF

SCHNEIDSTOFFQUALITAT UND BESCHICHTUNG

GroBe der Wendeschneidplatte

Stahl " 0,5-2,0
LO\ a, (mm) 0,05-0,2
Eisenguss ) 16,6 f (mm) 05-2,0
LO\ a,(mm) 0,05-0,2
Nichtrostender i 16,6 f (mm) 02-1,0
Stahl O\ a, (mm) 0,05-0,1

Viereckplatten

Werkstoff

SEEW 09 T3 AE

SCHNEIDSTOFFQUALITAT UND BESCHICHTUNG

Service und
Dienstleistungen

. Wendeschneid- . -
Aufnahme-Systeme Vollhartmetallfraser Wendeplatten-fraser Praxiswissen

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

platten

Spezial- und Zubehor

Sonderprodukte

Technische Daten

Index
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ZAHNVORSCHUBE/SCHNITTTIEFEN

Vorschub pro Zahn (f), Schnittiefe (ap)

Quadworx® S

SCHNEIDSTOFFQUALITAT UND BESCHICHTUNG

SDMX 070205 SN/SDMT 070205 SN
Werkstoff &
N ‘ A
© »
) S
Stahl 03-15
a, (mm) 02-07
Hochwarmfeste Iff') 05 7 ,(mm) 02-08
Legierungen e/ a (mm) 01-05
Nichtrostender Stahl O 05 7 f,(mm) 02-1,0
= a, (mm) 0,1-05
Eisenguss .ff') 05 7 f, (mm) 03-15
= a (mm) 02-0,7
Gehértete Werkstoffe (f') 05 7 ,(mm) 03-1,0
= a, (mm) 02-05

Quadworx® M

SCHNEIDSTOFFQUALITAT UND BESCHICHTUNG

SDMX 097307 SN/ SDHX 09T307 SN/ SDMT 097307 SN
Werkstoff «
N & & \Q
Q2 <« < @“
N\ Qv N
Stahl 05-2,0 05-2,0
a, (mm) 03-1,0 03-1,0
Hochwarmfeste (f') 07 9 f (mm) 03-09
Legierungen e/ a (mm) 02-07
Nichtrostender Stahl (f') 0,7 9 f (mm) 03-12
= a, (mm) 02-09
Eisenguss (@ 07 9 f (mm) 05-22
= a (mm) 02-12
Gehartete Werkstoffe If@ 07 9 f (mm) 02-1,0
= a, (mm) 02-05

Quadworx® L

SCHNEIDSTOFFQUALITAT UND BESCHICHTUNG

SDMX 100510 SN/ SDHX 100510 SN/ SDMT 100510 SN
Werkstoff
. ‘ A
& & > Q
S & &S
< Qv N
Stahl 03-25 03-25
Wy a, (mm) 03-15 03-15
Hochwarmfeste ‘(&3 1 10 f (mm) 035-1,0
Legierungen e/ a,(mm) 025-09
Nichtrostender Stahl = 1 10 f (mm) 035-15
S a (mm) 0,25-15
Eisenguss (f') 1 10 f (mm) 03-25
= a (mm) 03-1,7
Gehartete Werkstoffe Iff') 1 10 f (mm) 03-15
=) a, (mm) 03-038

434




pokolm S voha

f=
%
- D
c C
53
RS
[=)
- - =
Vorschub pro Zahn (f), Schnittiefe (a ) 3
H
=
©
Slotworx® S &
SCHNEIDSTOFFQUALITAT UND BESCHICHTUNG 5
8
XOMX 060208 R ‘i
[}
Werkstoff E
> g
¢
Stahl .
a, (mm) 01-25 =]
2 c
Hochwarmfeste 08 6,94 f, (mm) 0,02-0,10 S8
Legierungen a, (mm) 01-17 é s
=
Nichtrostender Stahl 08 6,94 f,(mm) 002-0,14 2
a, (mm) 0,1-25
3
Hel
Slotworx® M =
@
E
SCHNEIDSTOFFQUALITAT UND BESCHICHTUNG _r:'G
3
XDHT 10T310/XDHT 107310/XDHT 10T330/XDHT 107340 =
Werkstoff & x @
‘14 &3} Q S 4‘;\ 5
o S NI K\ Q g
e ot T Q° S o &
AR AR AR A
=
Stahl 005-035 £
a, (mm) 01-9 2
Hochwarmfeste 8 1 10 f (mm) 0,08-0,35
Legierungen J\ a, (mm) 01-9 .
Nichtrostender Stahl 6\;‘:‘“ 1 10 f (mm) 0,08-0,35 £ _g
&, a, (mm) 0,1-9 2 L
iF Y o
Eisenguss 7‘:“ 1 10 f,(mm) 0,08-04 3 E
3 a, (mm) 0,1-9 ££
I wv
NE-Metalle 2 | 2314 10 £ (mm) 008-035 | 008-035 <
= a, (mm) 01-9 01-9
Gehértete Werkstoffe (?‘:“ 1 10 ,(mm) 0,08-0,25
‘—‘Té' a, (mm) 0,1-5
ié
2
=]
N
Slotworx® L
SCHNEIDSTOFFQUALITAT UND BESCHICHTUNG
XDHT 10T310/XDHT 107310/ XDHT 10T330/XDHT 107340 = %
23
Werkstoff & \ o & % é’
N & G 2
¢ S & & & &5
Q QQ @

Stahl

o

[

©

o

Hochwarmfeste 1 15 f, (mm) 0,08-030,1-14 @
Legierungen 2
=

Nichtrostender Stahl 1 15 f,(mm) 0,08-0,5 S
3, (mm) 0,1-14 =

Eisenguss

NE-Metalle 1121314 15 f (mm) 0,08-0,35

a, (mm) 0,1-14
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ERWEITERTE EINSATZDATEN

Rundplattenwerkzeuge

Axiales Eintauchen ins Volle

X maximal zuldssige Eintauchtiefe
f,  entsprechend Einsatztabelle
auf 30% reduzieren

10 12 16 20

Fraser @ d1
mm

8-160 1 1.2 2,5 3 4 5

Schradges Eintauchen

Mindestverfahrweg
maximal zuldssige Eintauchtiefe
entsprechend Einsatztabelle

10 12 16 20

Fraser @ d,
mm

(o]
N

N
3l
(%2l
N

'

'

'

'

'

'

'

10 -
12 <14,0
14 <95
15 <81
16 <71
18 <5,7
20 <4,7
22 -
24 - - -
25 - - <53 13 <19,7 7
30 - - <3,8 18 <11,7 12
32 - - - - -
35 - - <3,0 23 <8,4 17 <13,0 13 <38,7 5 - -
40 - - - - - - - -

42 - - <23 30 <59 24 <6,5 20 - -
50 - - - - - - -
52 - - - - <4, 34 <57 30 <10,3 22 - -
66 - - - - - - <39 44 <64 36 <10,1 28
80 - - - - - - <3,0 58 <4,6 50 <6,8 42
100 - - - - - - - - <3,3 70 <4,6 62
125 - - - - - - - - <24 95 <3,3 87
160 - - - - - - - - <15 130 <23 122

[e=3 ENT [ ) -

_\_;
~|o

A

=

=

W
I EN NI
'

'

'

'

'

'
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Zirkularfrasen ins Volle

a/f, entsprechend Einsatztabelle

D, kleinster Bohrungsdurchmesser in Abhéngig-

min

keit vom Werkzeugdurchmesser

D, 9roBter Bohrungsdurchmesser in Abhéngigkeit

vom Werkzeugdurchmesser

Fraser @ d,
mm

16

20

14 20

15 22

16 24

18 28

20 32

22 =

24 -

25 =

30 -

32 =

35 -

40 =

42 }

50 =

100

52 -

104

74 104 -

66 =

110

132

102 132 94

132

80 -

136

160

130 1610 122

160

100 =

170 200 162

200

125 -

220 250 212

250

160 =

290 320 282

320

Begriffe und Dimensionen

a
b
f
f

Schnitttiefe in (mm)
Vorschub pro Zahn in (mm)

D= groBter Bohrdurchmesser in Abhéngig-

X

X

keit vom Werkzeugdurchmesser
maximal zuldssige Eintauchtiefe

D= kleinster Bohrdurchmesser in Abhdngig- Tauchwinkel in ©

y

keit vom Werkzeugdurchmesser

Mindestverfahrweg

Spezial- und . Spindelsysteme/ . Wendeschneid- . - Service und
sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme Vollhartmetallfraser platten Wendeplatten-fraser Praxiswissen Dienstleistungen

Technische Daten

Index
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ERWEITERTE EINSATZDATEN

Slotworx®-Serie

Slotworx® S

Schrages Eintauchen

Axiales Eintauchen ins Volle

Zirkularfrasen ins Volle

se X max. o y .
o min max
mm mm mm mm
10 0,7 10 3 13 20
12 0,7 6,5 5 17 24
16 1,3 4 9 25 32
20 1.3 2,5 13 33 40
X maximal zuldssige Eintauchtiefe y Mindestverfahrweg Dyin  kleinster Bohrungsdurchmesser in Abhéngigkeit
f, entsprechend Einsatztabelle auf 30% reduzieren X maximal zuldssige Eintauchtiefe vom Werkzeugdurchmesser
a,/f, entsprechend Einsatztabelle Dyox  groBter Bohrungsdurchmesser in

a/f,

Abhangigkeit vom Werkzeugdurchmesser
entsprechend Einsatztabelle

Slotworx® M

Axiales Eintauchen ins Volle

Schrages Eintauchen

Zirkularfrasen ins Volle

&) &) &) &) &)
¥ ¥ ¥ ¥ ¥
X max. o y D
(L min max

mm mm mm mm

1,2 16,7 4 28 32

1,2 8,5 8 36 40

1,2 53 13 46 50

1,2 3,8 18 56 60

1,2 3,8 23 66 70

1,2 2,3 30 80 84

1,2 2,5 41,3 93,3 104
X maximal zuldssige Eintauchtiefe Mindestverfahrweg Dyin  kleinster Bohrungsdurchmesser in Abhéngigkeit
f, entsprechend Einsatztabelle auf 30% reduzieren maximal zuldssige Eintauchtiefe vom Werkzeugdurchmesser

a,/f, entsprechend Einsatztabelle Dyax  groBter Bohrungsdurchmesser in
Abhéngigkeit vom Werkzeugdurchmesser
a,/f, entsprechend Einsatztabelle

Begriffe und Dimensionen
a, Schnitttiefe in (mm) D,,= 9roBter Bohrdurchmesser in Abhéngig- D,,= kleinster Bohrdurchmesser in Abhéngig- o Tauchwinkel in °
f, Vorschub pro Zahn in (mm) keit vom Werkzeugdurchmesser keit vom Werkzeugdurchmesser

X maximal zulssige Eintauchtiefe y Mindestverfahrweg

438




pokolm S voha

ERWEITERTE EINSATZDATEN

Slotworx®-Serie

Slotworx® L

Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen Zirkularfrasen ins Volle

25 3 <83 17 42 50
32 3 <59 24 56 64
40 3 <44 32 72 80
42 3 <4,2 34 76 84
50 3 <33 42 92 100
52 3 <32 44 96 104
63 3 <25 55 118 126
66 3 <24 58 124 132
80 3 <19 72 152 160
100 3 <15 92 192 200
X maximal zuldssige Eintauchtiefe y Mindestverfahrweg Dy kleinster Bohrungsdurchmesser in Abhéngigkeit
f, entsprechend Einsatztabelle auf 30% reduzieren X maximal zuldssige Eintauchtiefe vom Werkzeugdurchmesser
ay/f, entsprechend Einsatztabelle Dy groBter Bohrungsdurchmesser in
Abhéngigkeit vom Werkzeugdurchmesser
a,/f, entsprechend Einsatztabelle
Begriffe und Dimensionen
a, Schnitttiefe in (mm) D,,= 9roBter Bohrdurchmesser in Abhéngigkeit D = kleinster Bohrdurchmesser in Abhangig- o Tauchwinkel in °
f, Vorschub pro Zahn in (mm) vom Werkzeugdurchmesser keit vom Werkzeugdurchmesser
X maximal zulssige Eintauchtiefe y Mindestfahrweg

Spezial- und . Spindelsysteme/ . Wendeschneid- . - Service und
Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme Vollhartmetallfraser platten Wendeplatten-fraser Praxiswissen Dienstleistungen

Technische Daten

Index



ERWEITERTE EINSATZDATEN

Rhombusplatten

Axiales Eintauchen ins Volle

Schrages Eintauchen

Zirkularfrasen ins Volle

pokolm S voha

R
D min /D
min max
XDHW 0602 XDHW 0602 XDHW 0602
erd X max. y D..
in max
mm mm mm mm mm
16 1,2 16,7 4 28 32
20 1,2 8,5 8 36 40
25 1,2 53 13 46 50
30 1,2 3,8 18 56 60
35 1,2 3,8 23 66 70
42 1,2 2,3 30 80 84
X maximal zuldssige Eintauchtiefe y Mindestverfahrweg Dy, kleinster Bohrungsdurchmesser in Abhangigkeit
f, entsprechend Einsatztabelle auf 30% reduzieren X maximal zuléssige Eintauchtiefe vom Werkzeugdurchmesser
a,/f, entsprechend Einsatztabelle Dyo  groBter Bohrungsdurchmesser in

Abhéngigkeit vom Werkzeugdurchmesser

a,/f, entsprechend Einsatztabelle

Begriffe und Dimensionen

a, Schnitttiefe in (mm) D,.= 9roBter Bohrdurchmesser in Abhéngigkeit D = kleinster Bohrdurchmesser in Abhéngigkeit o Tauchwinkel in °
f, Vorschub pro Zahn in (mm) vom Werkzeugdurchmesser vom Werkzeugdurchmesser
X maximal zuldssige Eintauchtiefe y Mindestverfahrweg
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ERWEITERTE EINSATZDATEN

Baseworx®

OFMW 05T3

| ——— ‘__,— =
' : Fgﬁéﬁ
L d EL—._
g A A A A
Fraser@d X max. o y 0 y
1
mm mm dP & mm o mm
35 3,5 28,25 16 11,6 46,6 70
40 3,5 32,95 11 16,6 56,6 80
42 3,5 34,85 10 18,6 60,6 84
50 3,5 42,57 7 26,6 76,6 100
52 3,5 45,25 6,5 28,6 80,6 104
63 3,5 55,39 4,5 39,6 102,6 126
66 3,5 57,75 4 42,6 108,6 132
80 3,5 72,20 3 56,6 136,6 160
100 3,5 92,35 2 76,6 176,6 200
125 3,5 117,30 1,5 101,6 226,6 250
X maximal zuldssige Eintauchtiefe y Mindestverfahrweg Dyin  kleinster Bohrungsdurchmesser in Abhéngigkeit

f, entsprechend Einsatztabelle auf 30% reduzieren

X maximal zuldssige Eintauchtiefe
a,/f, entsprechend Einsatztabelle

vom Werkzeugdurchmesser
Dy groBter Bohrungsdurchmesser in
Abhéngigkeit vom Werkzeugdurchmesser
a,/f, entsprechend Einsatztabelle

. Service und
Praxiswissen . .
Dienstleistungen

spezial- und Zubehér spindelsysteme/ Aufnahme-Systeme | Vollhartmetallfréser Wendeschneid- Wendeplatten-fraser
Schrumpftechnik platten

Sonderprodukte

Technische Daten

Begriffe und Dimensionen

a, Schnitttiefe in (mm)

f, Vorschub pro Zahn in (mm)

D,,= 9roBter Bohrdurchmesser in Abhéngigkeit D = kleinster Bohrdurchmesser in Abhangig- o Tauchwinkel in °
vom Werkzeugdurchmesser keit vom Werkzeugdurchmesser

X maximal zulssige Eintauchtiefe y Mindestverfahrweg

Index
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ERWEITERTE EINSATZDATEN

V-Platte fiir NE-Bearbeitung

VDGT 11

Axiales Eintauchen ins Volle

Schrages Eintauchen

Zirkularfrasen ins Volle

y Dmin Dmax
mm mm mm mm
12 4 63,4 2 20 24
15 4 63,4 2 26 30
16 4 45,0 4 28 32
20 4 26,6 8 36 40
25 4 17,1 13 46 50
32 4 11,3 20 60 64
42 4 7,6 30 80 84
X maximal zuldssige Eintauchtiefe y Mindestverfahrweg Dyin  kleinster Bohrungsdurchmesser in Abhéngigkeit
f, entsprechend Einsatztabelle auf 30% reduzieren X maximal zuldssige Eintauchtiefe vom Werkzeugdurchmesser
a,/f, entsprechend Einsatztabelle Dy groBter Bohrungsdurchmesser in

Abhangigkeit vom Werkzeugdurchmesser

VCGT 22 a,/f, entsprechend Einsatztabelle

A O d(ge O
v ' S C
* o ;
>
> N 1
] o :1%—._
j i
i | :
d 1 - d L—
Fraser @ d, X max. o y ,
a min max
mm mm mm mm mm
32 9 42,0 10 42 64
42 9 24,2 20 62 84
52 9 16,7 30 82 104
66 9 11,6 44 110 132
80 9 8,8 58 138 160
100 9 6,6 78 178 200
125 9 5,3 103 228 250
X maximal zuldssige Eintauchtiefe y Mindestverfahrweg Dyin  kleinster Bohrungsdurchmesser in Abhangigkeit
f, entsprechend Einsatztabelle auf 30% reduzieren X maximal zuléssige Eintauchtiefe vom Werkzeugdurchmesser
a,/f, entsprechend Einsatztabelle Dyax  groBter Bohrungsdurchmesser in
Abhéngigkeit vom Werkzeugdurchmesser
a,/f, entsprechend Einsatztabelle
Begriffe und Dimensionen
a, Schnitttiefe in (mm) D,.= 9roBter Bohrdurchmesser in Abhéngigkeit D = kleinster Bohrdurchmesser in Abhangigkeit o Tauchwinkel in °
f, Vorschub pro Zahn in (mm) vom Werkzeugdurchmesser vom Werkzeugdurchmesser
X maximal zuldssige Eintauchtiefe y Mindestverfahrweg
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ERWEITERTE EINSATZDATEN

Quadworx®-Serie

Quadworx® S

i 'y i
L | [ dy
i D min-'?nax 7
frs fre frs
Fraser @ d, X max. . y D, D
a min max
mm mm mm mm mm
14 1 <135 4 18 28
16 1 <838 6 22 32
18 1 <6,6 8 26 36
20 1 <52 10 30 40
25 1 <33 15 40 50
X maximal zuldssige Eintauchtiefe Mindestverfahrweg Dyin  kleinster Bohrungsdurchmesser in Abhéngigkeit

f, entsprechend Einsatztabelle auf 30% reduzieren

maximal zuldssige Eintauchtiefe

a,/f, entsprechend Einsatztabelle

Quadworx® M

Do

ay/f,

vom Werkzeugdurchmesser

groBter Bohrungsdurchmesser in
Abhangigkeit vom Werkzeugdurchmesser
entsprechend Einsatztabelle

ds g1
D min/max
7 7 7
Fraser @ d, X max. a° y i e
mm mm mm mm mm
22 1.5 <137 6 28,5 44
25 1.5 <9,2 9 34,5 50
30 1.5 <58 14 44,5 60
35 1.5 <43 19 54,5 70
42 1.5 <31 26 68,5 84
52 1.5 <21 36 88,5 104

X maximal zuldssige Eintauchtiefe

f, entsprechend Einsatztabelle auf 30% reduzieren

Mindestverfahrweg
maximal zuldssige Eintauchtiefe
entsprechend Einsatztabelle

kleinster Bohrungsdurchmesser in Abhéangigkeit

vom Werkzeugdurchmesser

groBter Bohrungsdurchmesser in

Begriffe und Dimensionen

a, Schnitttiefe in (mm)
f, Vorschub pro Zahn in (mm)

max min

keit vom Werkzeugdurchmesser
Mindestverfahrweg

D_ = gr6Bter Bohrdurchmesser in Abhdngig- D_ = kleinster Bohrdurchmesser in Abhéngig-
keit vom Werkzeugdurchmesser
X maximal zuldssige Eintauchtiefe y

Abhéngigkeit vom Werkzeugdurchmesser
entsprechend Einsatztabelle

o Tauchwinkel in ©

Spezial- und . Spindelsysteme/ . Wendeschneid- . - Service und
sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme Vollhartmetallfraser platten Wendeplatten-fraser Praxiswissen Dienstleistungen

Technische Daten

Index
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Quadworx®-Serie

ERWEITERTE EINSATZDATEN

Quadworx® L

R il -
i od )
g | Y dy |
a4 ] - D mnm_':nax :
7 7 7 7 7
Fraser @ d, X max. a° y D_.. D_.
mm mm mm mm mm
35 2,5 <83 17 52 70
42 2,5 <59 24 66 84
52 2,5 <42 34 86 104
66 2,5 <29 48 114 132
80 2,5 <23 62 142 160
Legende siehe Quadworx® M Legende sieche Quadworx® M Legende siehe Quadworx® M
Technische Informationen
uadworx® S .

Q Neben dem zu programmierenden Ecken-
radius bleibt beim Planfrésen auch ein
nicht vorher bestimmbares Aufmal3 an

Plan- D .= Restmaterial. Beim Einsatz der nachfolgen-
durchmesser durchmesser den Werkzeuge beriicksichtigen Sie bitte

2 16 247 SG 16 5,7 0,51 den folgenden Wert: Das MaB ,t" betrdgt
31824756 18 7.1 0,51 0,51 mm (S), 0,65 mm (M), 0,83 mm (L).
320 247 G 20 9,7 0,51
425 247 SG 25 14,8 0,51

214247 14 3,7 0,51 rahennd,_

216247 16 5,7 0,51 p PNl

318247 18 7,7 0,51 Messpunktbestimmung fiir die Léngen-

320247 20 9.7 0,51 { messung mit Laser. Fiir die Messpunktbe-

] i 148 0,51 | stimmung durch die Lingenmessung mit-

Quadworx® M Bl tels Laser muss das MaB Plan @ verwendet

werden.
_::ss:m"kl
A Quadworx® L
Plan-
durchmesser durchmesser N
222 248 5G 22 7,1 0,65
325248 SG 25 9,8 0,65 g
222 248 22 7,1 0,65 Plan- S
325248 25 938 0.65 durchmesser durchmesser
430248 30 14,7 0,65 335 249 35 17,7 0,83
435248 35 19,6 0,65 442 249 42 24,7 0,83
535 248 35 19,8 0,65 442349 42 24,7 0,83
542 248 ) 26,5 0,65 552 349 52 34,7 0,83
542 348 42 26,5 0,65 7 66 349 66 48,7 0,83
652 348 52 36,5 0,65 8 80 349 80 62,7 0,83

Begriffe und Dimensionen

a, Schnitttiefe in (mm)

f, Vorschub pro Zahn in (mm)

D =
max

groBter Bohrdurchmesser in Abhan-
gigkeit vom Werkzeugdurchmesser
X maximal zuldssige Eintauchtiefe y

Dmm=

kleinster Bohrdurchmesser in Abhén-
gigkeit vom Werkzeugdurchmesser
Mindestverfahrweg

o Tauchwinkel in ©
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ERWEITERTE EINSATZDATEN

Service und
Dienstleistungen

. ® . S
Trigaworx®-Serie 8
=
(%)
<
o
a
1 ®
Trigaworx® S
3
e
ST
5
Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen Zirkularfrasen ins Volle £
=
)
h=]
=
7]
=
)
2
f=
t 8
S ©
Dmin /D mgx 2
(<%
=
X max. y a® y g
mm mm mm e
16 1,0 14,0 4 20 32 r=3
@
20 1,0 7,1 28 40 £
25 1,0 4,4 13 38 50 2
o
X maximal zuldssige Eintauchtiefe y Mindestverfahrweg Dyin  kleinster Bohrungsdurchmesser in Abhéngigkeit =
f, entsprechend Einsatztabelle auf 30% reduzieren X maximal zuldssige Eintauchtiefe vom Werkzeugdurchmesser
a,/f, entsprechend Einsatztabelle Dyox  groBter Bohrungsdurchmesser in <]
R IS
Abhangigkeit vom Werkzeugdurchmesser I
. wv
H ® a,/f, entsprechend Einsatztabelle >
Trigaworx® M : 3
£
=
Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen Zirkularfrasen ins Volle 5
<<
T =
f
£
2£
o a
[
t5
5 £
v
Dmin /D mgx
X max. o° y o° y S
mm mm mm 2
25 1.5 12,0 7 32 50 <
30 1,5 71 12 42 60
35 1,5 5,0 17 52 70
42 1.5 3,6 24 66 84
L
52 1.5 2,5 34 86 104 - X
c =
=
X maximal zuldssige Eintauchtiefe y Mindestverfahrweg Dy, kleinster Bohrungsdurchmesser in Abhéangigkeit = g
f, entsprechend Einsatztabelle auf 30% reduzieren X maximal zuléssige Eintauchtiefe vom Werkzeugdurchmesser '5 %
a,/f, entsprechend Einsatztabelle Dya  groBter Bohrungsdurchmesser in N3 5
Abhéngigkeit vom Werkzeugdurchmesser v
a,/f, entsprechend Einsatztabelle
=
2
©
a
[
=
o
-2
=
=
o
2
Begriffe und Dimensionen
a, Schnitttiefe in (mm) D,.= groBter Bohrdurchmesser in Abhangig- D= kleinster Bohrdurchmesser in Abhéngig- o Tauchwinkel in ©

keit vom Werkzeugdurchmesser
X maximal zulssige Eintauchtiefe y

keit vom Werkzeugdurchmesser
Mindestverfahrweg

f, Vorschub pro Zahn in (mm)

Index
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ERWEITERTE EINSATZDATEN

Trigaworx®-Serie

Trigaworx® L

Axiales Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen ins Volle

Schrages Eintauchen

Dmin /D mgx

B B B B B
=) =) =) =) =)
y ° y
mm o mm
32 2 11,3 10 42 64
52 2 3.8 30 82 104
66 2 2,6 44 110 132
80 2 2,0 58 138 160
X maximal zuldssige Eintauchtiefe y Mindestverfahrweg Dyin  kleinster Bohrungsdurchmesser in Abhéngigkeit
f, entsprechend Einsatztabelle auf 30% reduzieren X maximal zuldssige Eintauchtiefe vom Werkzeugdurchmesser
a,/f, entsprechend Einsatztabelle Dyox  groBter Bohrungsdurchmesser in
Abhangigkeit vom Werkzeugdurchmesser
a,/f, entsprechend Einsatztabelle
Begriffe und Dimensionen
a, Schnitttiefe in (mm) D,.= groBter Bohrdurchmesser in Abhangig- D= kleinster Bohrdurchmesser in Abhéngig- o Tauchwinkel in ©

f, Vorschub pro Zahn in (mm) keit vom Werkzeugdurchmesser

X maximal zulssige Eintauchtiefe y

keit vom Werkzeugdurchmesser
Mindestverfahrweg
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SCHNITTGESCHWINDIGKEIT V_

fiir Vollhartmetallfraser

A\ * 4 -—— .
A4 Grobzerspanung 4 Feinzerspanung
) 0 QUA A D B
0
& &
. < . < <
3 A C S QP 03 &
PSS S/ SEE/ S8/ & /&8 &
. A 150-250
Unlegierter Stahl/Baustahl v 250-350 200-350 180-300 500- 1000
i} v 150-220 150-220

Normale Werkzeugstahle/Stahlguss v 220-300 220-300 150-250 500- 1000
Werkzeugstéhle und A 120-170
Stahlguss, schwer zerspanbar v 170-250 150-250 100- 200 400-800
Hochwarmfeste und \/ 30-50
warmfeste Legierungen 4 50-80 60-80 50- 60
Titanlegierungen v 30-50

A4 50-80 60-80 50-60
(alle Sorten) v 70-110

A4 110- 150 100-120

v 250- 300 250-300
Grauguss A 4 300-400 300-400 200-350 500- 1000
Kugelgrafitguss A 150-200

= 200-250 180- 250 150-230 500- 1000
Vergiiteter Guss v 100- 160

A4 160- 200 150- 200 120-180 500 - 1000
Aluminium v 400- 600 400- 600 400-600 500-1200

A4 400- 600 800- 1000 800- 1000 800- 1000
Kupfer \/ 400-500

= 300-500 450- 600 500 - 600 500 - 800
Grafit v 200- 350 800- 870

A4 300-500 350- 500 350-500 870-1000 500 - 800
Kunststoffe v 200- 350 200-350

= 200-350 350- 500 350-500 350- 500 500- 1200
bis 48 HRC v

= 150- 190 300-800
bis 55 HRC v

A4 120-250 300- 800
bis 65 HRC b4 80-120 200-500

v

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz
unserer Produkte in lhrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit einem unserer Anwendungstechniker.
Detailliertere Schnittdatenempfehlungen bis auf die Werkzeugebene finden Sie in unserem aktuellen CD-ROM-Katalog.
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ZAHNVORSCHUBE/SCHNITTTIEFEN FUR 3%
2
- - =
Vorschub pro Zahn (f), Schnitttiefe (ap) g
x
©
- ® nh-
Trigaworx® UltraPerform
4Z, fiir Stahl, extreme Zerspanung, hohe Vorschiibe v Grobzerspanung 4 Mittlere Zerspanung
Seitliche Zustellung (ae) in Stahl: 60-95 % vom Durchmesser %
E
Werkstoff £
X W% ©° 53
o P8 ;S - o E
) A 9 N
o o o ® o =
. fmm | e | 008-015 | 010-0225 | 010-030 0,10-0,40 0,10-045 0,10-045 2
Uitgsie Sl sl a,mm | ¥ 010-015 | 00-020 [ 010-020 | 010-020 | 010-020 | 010-025 £ <
O =
fmm | == | 015-025 | 0225-035 | 030-050 040-0,70 045-0,80 045-0,80 2
a,mm [ ¥ 0,15-02 020-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,25-0,40 =
) £mm | = | 008-015 | 010-0225 | 010-025 010-0.25 010-035 010-035 2
Normale Werkzeugstahle/Stahlguss a(mm) [ ¥ 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20
£mm | = | 015-025 | 0225-035 | 025-040 025-040 0,35-0,60 0,35-0,60
amm [ ¥ 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 =
Werkzeugstahle und fmm | e | 008-015 | 010-0225 | 010-025 010-0.25 010-035 010-035 2
s N a,mm) [ ¥ 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 =
' fmm | = | 015-025 | 0225-035 | 025-040 025-040 0,35-0,60 0,35-0,60 2
a,mm [ ¥ 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 £
2
2
Hochwarmfeste und fmm | e | 008-015 | 010-0225 | 010-030 0,10-0,40 0,10-045 0,10-045
g AR a,mm [ ¥ 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,25
fmm | = | 015-025 | 0225-035 | 030-050 040-0,70 045-0,80 045-0,80 g
a,mm [ ¥ 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,25-0,40 g
. . fmm | = | 008-015 | 010-0225 | 010-030 0,10-0,40 010-045 0,10-045 &
Titanlegierungen a(mm) [ ¥ 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0.25 &
fmm | = | 015-025 | 0225-035 | 030-050 040-0,70 045-0,80 045-0,80 =
amm [ ¥ 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,25-0,40 £
<
(alle Sorten) fmm | e | 008-015 | 010-0225 | 010-030 0,10-0,40 0,10-045 0,10-045
a,mm [ ¥ 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,25-0,40 BN
fmm | = | 015-025 | 0225-035 | 025-040 025-040 0,35-0,60 0,35-0,60 £E
a,mm [ ¥ 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 22
o £
g5
E— fmm | e | 008-015 | 010-0225 | 010-030 0,10-0,40 0,10-045 0,10-045 &’
9 a,mm [ ¥ 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,25
fmm | == | 015-025 | 0225-035 | 030-050 040-0,70 045-0,80 045-0,80
a,mm [ ¥ 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,25-0,40
. £mm | e | 008-015 | 010-0225 | 010-025 010-0.25 010-035 010-035
Kugelgrafitguss amm) | ¥ 010-015 | 010-020 | 010-020 | 010-020 | 010-020 | 010-020 5
fmm | = | 015-025 | 0225-035 | 025-040 025-040 0,35-0,60 0,35-0,60 g
a,mm [ ¥ 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0.20-0,30 020-030 2
" fmm | e | 008-015 | 010-0225 | 010-025 010-0.25 010-035 010-035
Vergiiteter Guss a(mm) [ ¥ 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20
fmm | == | 015-025 | 0225-035 | 025-040 025-040 0,35-0,60 0,35-0,60
a,mm [ ¥ 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30
) 23
. Lom) [ e | 080-015 | 010-0225 | 010-030 0,10-0,40 0,10-045 0,10-045 29
S £ a,mm [ ¥ 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10- 025 S5
fmm | = | 015-025 | 0225-035 | 030-050 040-0,70 045-0,80 045-0,80 &
a,mm [ ¥ 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,25-0,40 &
bis 55 HRC fmm | e | 008-015 | 010-0225 | 010-025 010-0.25 010-035 010-035
amm [ ¥ 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,15
f, (mm) - 0,15-0,25 0,225-0,35 0,25-0,40 0,25-0,40 0,35-0,60 0,35-0,60 <
a,mm [ ¥ 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20 2
- fmm | e | 008-015 | 010-0225 | 010-025 0,10-0,25 0,10-0,35 0,10-0,35 2
a,(mm) v 0,10-0,13 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,15 0,10-0,15 S
wv
fmm | == | 015-020 0,20-0,30 0,20-0,30 025-0,35 0,30-0,40 035-045 2
a,mm [ ¥ 0,13-0,15 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20 s
2
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ZAHNVORSCHUBE/SCHNITTTIEFEN
FUR KOPIERFRASEN 3D

Vorschub pro Zahn (f), Schnitttiefe (ap)

Werkstoff
N Ad Ay 2
N ¢ &) A
o ) o )
: f (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
Unlegierter Stahl/Baustahl a (mm) 001-01 0,06-0,2 012-04 015-06 025-08
. f (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
Normale Werkzeugstahle/Stahlguss a, (mm) 0,01-0, 0,05-0,15 0,06-03 0,15-06 0,25-08
Werkzeugstihle und f (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
Stahlguss, schwer zerspanbar a, (mm) 0,005-0,08 0,05-0,15 0,08-03 01-04 015-06
Hochwarmfeste und f (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
warmfeste Legierungen a, (mm) 0,005-0,08 0,05-0,15 0,08-03 01-04 0,15-0,6
Titanlegierangen £ (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
gierung a, (mm) 0,005-0,08 0,05-0,15 0,08-03 0,1-04 0,15-0,6
(alle Sorten) £ (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
a, (mm) 0,005-0,08 0,05-0,15 0,08-0.3 0,1-04 0,15-0,6
Grauauss £ (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
9 a, (mm) 0,005-0,08 0,06-0,.2 0,12-0,4 0,15-0,6 025-0,8
Kuaelarafitauss £ (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
el ey a, (mm) 0,01-0,1 0,06-02 0,06-02 0,12-04 0,15-0,6
Vergiiteter G £ (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
ergliteter Guss a, (mm) 0,01-0,1 0,06-0,.2 0,12-0,4 0,15-05 025-0,8
Alumini £ (mm) 0,01-0,03 0,02-0,08 0,04-0,1 0,06-0,15 0,08-02
uminium a (mm) 003-03 01-07 02-14 03-20 04-28
Kunf £ (mm) 0,01-0,03 0,02-0,08 0,04-0,1 0,06-0,15 0,08-0.2
uprer a (mm) 0,01-0,15 0,1-035 02-0,7 03-1,0 04-13
. £ (mm) 0,01-0,03 0,02-0,08 0,04-0,1 0,06-0,15 0,08-0,2
Grafit a, (mm) 0,01-03 01-0,5 0,15-1,0 02-15 03-2,0
‘ # £ (mm) 0,01-0,03 0,02-0,08 0,04-0,1 0,06-0,15 0,08-0.2
unststofre a, (mm) 0,03-0,15 01-03 0.15-04 02-05 03-0,7
. £ (mm) 0,005-0,015 0,01-0,03 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,12
bis 48 HRC a, (mm) 0,005-0,05 004-0,1 008-02 01-03 015-04
bis 55 HRC £ (mm) 0,005-0,015 0,01-0,03 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,12
a, (mm) 0,005 - 0,05 0,04-0,1 0,08-0.2 0,1-03 0,15-0,4
. f (mm) 0,005-0,015 0,01-0,03 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,12
bis 65 HRC a, (mm) 0,005-0,05 0,04-0,1 0,08-0,2 0,1-03 0,15-04

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz
unserer Produkte in lhrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit einem unserer Anwendungstechniker.
Detailliertere Schnittdatenempfehlungen bis auf die Werkzeugebene finden Sie in unserem aktuellen CD-ROM-Katalog.
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VOLLHARTMETALL KUGEL-,

Service und
Dienstleistungen

ECKRADIUS- UND TORUSFRASER :
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& © ® Q &
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CY N N N N N o
o) o o) o) o) o) =
S
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 01-025 01-025 0,1-025 f (mm) . ‘@
03-1.0 03-12 03-14 03-16 03-18 03-20 a (mm) Unlegierter Stahl/Baustahl £ g
3 ®
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 01-025 01-025 0,1-025 f (mm) .. 2
03-1.0 03-12 03-14 03-16 03-18 03-2,0 2, (mm) Normale Werkzeugstahle/Stahlguss L
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 01-025 01-025 0,1-025 f (mm) Werkzeugstahle und
02-07 02-08 02-10 02-12 02-13 02-14 a, (mm) Stahlguss, schwer zerspanbar .
5
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 01-025 01-025 0,1-025 f (mm) Hochwarmfeste und E
02-0,7 02-08 02-1,0 02-12 02-13 02-14 a, (mm) warmfeste Legierungen £
=
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 01-025 01-025 0,1-025 f (mm) Titanlegierunaen 5
02-07 02-08 02-10 02-12 02-13 02-14 a (mm) gierung
[}
g
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 01-025 01-025 0,1-025 f (mm) (alle Sorten) %
02-07 02-08 02-10 02-12 02-13 02-14 a (mm) o
E
©
=
<<
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 01-025 01-025 0,1-025 f (mm) Grauauss
03-1,0 03-12 03-14 03-16 03-18 03-20 a (mm) 9
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 01-025 01-025 0,1-025 f (mm) Kugelarafitauss E =
03-1,0 03-12 03-14 03-16 03-18 03-2,0 a, (mm) gelgratitg £E
2.
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 01-025 01-025 0,1-025 f (mm) Verqiiteter G <2
03-1,0 03-12 03-14 03-16 03-18 03-2,0 a (mm) erguteter Guss ==
55
0,08-0,25 0,1-03 01-03 01-03 01-03 0,1-025 f (mm) Alumini
05-35 05-42 05-50 05-56 05-65 05-7,0 a,(mm) uminium
0,08-0,25 01-03 01-03 01-03 01-03 0,1-025 f (mm) e S
05-1,7 05-2,0 05-24 05-27 05-3,0 05-35 a,(mm) uprer <
=1
N
0,08-0,25 0,1-03 01-03 01-03 01-03 0,1-025 f (mm) !
04-25 04-30 04-35 04-4,0 04-45 04-50 a, (mm) Grafit
0,08-0,25 01-03 01-03 01-03 01-03 0,1-025 f (mm) . .
04-10 04-12 04-13 04-15 04-17 04-20 a, (mm) unststofre .
e} E
c S
=l
. 2
o o
0,08-0,12 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 f (mm) . N5
02-05 02-06 02-07 02-08 02-08 02-08 a, (mm) bis 48 HRC a =
wv
0,08-0,12 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 f (mm) bis 55 HRC
02-05 02-06 02-07 02-08 02-08 02-08 a (mm) 15
0,08-0,12 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 f (mm) bis 65 HRC
0,2-0,45 02-0,5 02-06 02-0,6 02-06 02-06 a (mm) IS
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ZAHNVORSCHUBE/SCHNITTTIE_IfEN
FUR TASCHEN- UND NUTENFRASEN

Vorschub pro Zahn (f), Schnitttiefe (ap)

Werkstoff
lv 0% l% l\Q
% & A 5
W) ) o) W)
. £ (mm) 0,02-0,04 0,03-0,06 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10
Unlegierter Stahl/Baustahl 2 (om) 10-15 15-20 25-30 35-40 45-50
. £ (mm) 0,02-0,04 0,03-0,06 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10
Normale Werkzeugstahle/Stahlguss 2, (m) 10-15 15-20 25-30 35-40 15-50
Werkzeugstahle und £ (mm) 0,02-0,04 0,03-0,06 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10
Stahlguss, schwer zerspanbar a, (mm) 10-15 15-20 25-30 35-40 45-50
£ (mm) 0,02-0,04 0,03-0,06 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10
(alle Sorten) a, (mm) 03-07 07-12 15-18 20-25 25-30
£ (mm) 0,02-0,04 03-06 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10
Grauguss a, (mm) 10-15 15-2,0 25-30 35-40 45-50
, £ (mm) 0,02-0,04 03-06 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10
Kugelgrafitguss a, (mm) 10-15 15-20 25-30 35-40 45-50
i £ (mm) 0,02-0,04 03-06 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10
Vergiiteter Guss a, (mm) 10-15 155-2,0 25-30 35-4,0 45-50
bis 48 HRC f,(mm) 0,02-0,04 003-06 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10
a, (mm) 004-0,1 0,08-0, 01-03 0,15-04 02-05
, £ (mm) 0,02-0,04 003-06 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10
bis 55 HRC a (mm) 004-0,1 008-0. 01-03 015-04 02-05
- £ (mm) 0,02-0,04 003-06 0,05-0,08 0,05-0,08 0,06-0,10
bis 65 HRC a, (mm) 0,04-0,1 0,08-02 01-03 0,15-0,4 02-05

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz
unserer Produkte in lhrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit einem unserer Anwendungstechniker.
Detailliertere Schnittdatenempfehlungen bis auf die Werkzeugebene finden Sie in unserem aktuellen CD-ROM-Katalog.
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VOLLHARTMETALL 25
2
. 5
fiir extreme Zerspanung g
Z
&
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8
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=
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=
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T o
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g
S
=
(<)
E
=
- E
v Ny N N
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N X N N £
o o o ® k)
&
&
E
0,07-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 £ (mm) , s
50-60 §0-80 60-80 60-80 2 (om) Unlegierter Stahl/Baustahl :(g
0,07-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 f (mm) )
50-6,0 60-80 60-80 6,0-80 2, (nm) Normale Werkzeugstahle/Stahlguss
—~ X
5 =
0,07-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 f (mm) Werkzeugstahle und 5 §
50-6,0 6,0-8,0 6,0-8,0 6,0-8,0 a, (mm) Stahlguss, schwer zerspanbar z &
2=
o £
232
a3
0,07-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 £ (mm)
35-40 4,0-45 4,0-45 40-45 a,(mm) (alle Sorten)
0,07-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 £ (mm) S
50-6,0 6,0-08 60-08 60-038 a, (mm) Grauguss ]
=1
N
0,07-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 £ (mm) ,
50-6,0 60-08 60-08 60-038 a, (mm) Kugelgrafitguss
0,07-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 f (mm) A
5,0-6,0 6,0-08 6,0-08 60-08 a,(mm) (EIgEEEr IS N
ko] z
S 3
. 2
o o
0,07-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 £ (mm) . N5
02-07 02-08 02-08 02-08 a,(mm) bis 48 HRC a T
wv
0,07-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 £ (mm) .
02-0,7 02-08 02-08 02-08 a, (mm) bis 55 HRC
0,07-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 f (mm) ;
02-07 02-08 02-08 02-08 a (mm) bis 65 HRC
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ZAHNVORSCHUI_B_E/SCHNITTTIEFEN
FUR KONTURFRASEN

Vorschub pro Zahn (f), Schnitttiefe (ap) bis 100% der Schneidenldnge

Seitliche Zustellung (a,) in ungeharteten Werkstoffen: bis 20% vom Durchmesser
Seitliche Zustellung (a,) in gehdrteten Werkstoffen: bis 5% vom Durchmesser

Werkstoff
lu ob '% '\Q
% “ A o
) o ) )

Unlegierter Stahl/Baustahl ) 0,05-0,09 0,09-0,12 012-0,18 0,12-0,18 0,15-0,20
Normale Werkzeugstahle/Stahlguss f (mm) 0,05-0,09 0,09-0,12 0,12-0,18 0,12-0,18 0,15-0,20
Werkzeugstahle und  (mm) 0,05-0,09 0,09-0,12 0,12-0,18 0,12-0,18 0,15-020
Stahlguss, schwer zerspanbar b
(alle Sorten)  (mm) 0,05-0,09 0,09-0,12 0,12-0,18 0,12-0,18 0,15-0,20
Grauguss £ (mm) 0,05-0,09 0,05-0,03 0,09-0,12 0,12-0,18 0,12-0,18
Kugelgrafitguss  (mm) 0,05-0,09 0,09-0,12 0,12-0,18 0,12-0,18 0,15-0,20
Vergiiteter Guss £ (mm) 0,05-0,09 0,09-0,12 0,12-0,18 0,12-0,18 0,15-0,20
bis 48 HRC £ (mm) 0,03-0,06 0,07-0,10 0,10-0,15 0,10-0,15 0,12-0,17
bis 55 HRC  (mm) 0,03-0,06 0,07-0,10 0,10-0,15 0,10-0,15 0,12-0,17
bis 65 HRC £ (mm) 0,03-0,06 0,07-0,10 0,10-0,15 0,10-0,15 0,12-0,17

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz
unserer Produkte in lhrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit einem unserer Anwendungstechniker.
Detailliertere Schnittdatenempfehlungen bis auf die Werkzeugebene finden Sie in unserem aktuellen CD-ROM-Katalog.
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0,15-0,20 0,20-0,25 020-0,25 0,25-0,30 f (mm) Unlegierter Stahl/Baustahl £
<
0,15-0,20 0,20-0,25 020-0,25 0,25-0,30 f (mm) Normale Werkzeugstahle/Stahlguss
.. 3%
0,15-020 020-025 020-0.25 025-030 £ (mm) Werlzeugstahle und ol
: Stahlguss, schwer zerspanbar g &
@ o
o £
EE
a3
0,15-0,20 0,20-0,25 0,20-0,25 0,25-0,30  (mm) (alle Sorten)
5
0,15-0,20 0,15-0,20 0,20-0,25 0,20-0,25 f, (mm) Grauguss S
=
N
0,15-0,20 0,20-0,25 020-0,25 0,25-0,30 f (mm) Kugelgrafitguss
0,15-0,20 0,20-0,25 0,20-0,25 0,25-0,30 f, (mm) Vergiiteter Guss
- £
c S
=l
, O
==t
0,17-022 0,17-022 017-022 020-0,25 £ (mm) bis 48 HRC 23
-
0,17-0,22 0,17-0,22 0,17-0,22 0,20-0,25 f, (mm) bis 55 HRC
0,17-0,22 0,17-0,22 0,17-0,22 0,20-0,25 f, (mm) bis 65 HRC
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ZAHNVORSCHUI_B_E/SCHNITTTIEFEN
FUR KONTURFRASEN

Vorschub pro Zahn (f), Schnitttiefe (ap) bis 100% der Schneidenlange

Seitliche Zustellung (a,) in ungeharteten Werkstoffen: bis 10% vom Durchmesser
Seitliche Zustellung (a,) in gehdrteten Werkstoffen: bis 2 % vom Durchmesser

Werkstoff
'v l6 l$ '\Q
” “ A o
) o ) )

Unlegierter Stahl/Baustahl £ (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06
Normale Werkzeugstahle/Stahlguss f (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06
Werkzeugstéhle und f (mm) 001-0,03 003-0,05 003-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06
Stahlguss, schwer zerspanbar a
e T (e e f, (mm) 001-0,03 003-0,05 003-0,05 004-0,6 004-0,6
Legierungen
Titanlegierungen f (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,6 0,04-0,6
(alle Sorten) f (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,6 0,04-0,6
Grauguss f (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,6 0,04-0,6
Kugelgrafitguss f (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06
Vergiiteter Guss f (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,6 0,04-0,6
bis 48 HRC f (mm) 0,01-0,2 0,01-0,03 0,02-0,04 0,02-0,04 0,03-0,05
bis 55 HRC f (mm) 0,01-0,02 0,01-0,03 0,02-0,04 0,02-0,04 0,03-0,05
bis 65 HRC f (mm) 0,01-0,02 0,01-0,03 0,02-0,04 0,02-0,04 0,03-0,05

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz
unserer Produkte in lhrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit einem unserer Anwendungstechniker.
Detailliertere Schnittdatenempfehlungen bis auf die Werkzeugebene finden Sie in unserem aktuellen CD-ROM-Katalog.
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0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08 f (mm) Unlegierter Stahl/Baustahl
£
0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08 f (mm) Normale Werkzeugstahle/Stahlguss 2
&
Werkzeugstéhle und o
. . . . f £
0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08  (mm) Stahlguss, schwer zerspanbar <
£
=]
<
005-0,07 005-0,07 005-0,07 006-0,08 f (mm) Hochwarmfsstelundiarmfeste
: Legierungen T =
E f
2%
0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08 f, (mm) Titanlegierungen 2 £
oo
T £
ER=
23
0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08 f, (mm) (alle Sorten)
S
3
0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08 f, (mm) Grauguss =]
N
0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08 £ (mm) Kugelgrafitguss
0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08 f, (mm) Vergliteter Guss @
- X
c =
=l
L 2
=
g3
0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06 0,04-0,06 f, (mm) bis 48 HRC & 5
wv
0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06 0,04-0,06 f, (mm) bis 55 HRC
0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06 0,04-0,06 f, (mm) bis 65 HRC
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN/
ZAHNVORSCHUBE/SCHNITTTIEFEN

fiir Taschen-, Nuten- und Kopierfrasen/UGT

rostfreie Stahle:

1.4301, 1.4541, 1.4307 usw.: 1.4401, 1.4571, 1.4404 usw.:
ap<0,5xd1 ap<0,9xd1 ap<1,5xd1 ap<0,5xd1 ap<0,9xd1 ap<1,5xd1
ae<ixd1 ae<0,5xd1 ae<0,1xd1 ae<1xd1 ae<0,5xd1 ae<0,1xd1

Vorschub pro Zahn fz Vorschub pro Zahn fz

V=80 m/min V=40 m/min

dq fz fz 6 - di 6 fz fz

3 0,015 0,018 0,015 3 0,010 0,015 0,018
4 0,020 0,023 0,020 4 0,013 0,020 0,025
5 0,025 0,029 0,025 5 0,019 0,025 0,031
6 0,030 0,035 0,040 6 0,024 0,030 0,036
8 0,040 0,047 0,054 8 0,034 0,040 0,053
10 0,055 0,064 0,073 10 0,044 0,055 0,071
12 0,065 0,075 0,085 12 0,056 0,065 0,077
16 0,085 0,100 0,115 16 0,071 0,085 0,089
20 0,105 0,120 0,135 20 0,087 0,950 0,100
25 0,120 0,140 0,160 25 0,100 0,120 0,140

hochwarmfeste Legierungen:

1.4542 usw.: Inconel 718 usw.:
ap=0,5xd1 ap<0,9xd1 ap<1,5xd1 ap<0,9xd1 ap<0,5xd1 ap<0,9xd1
ae<ixd1 ae<0,5xd1 ae<0,1xd1 ae<1xd1 ae<1xd1 ae<0,5xd1
Vorschub pro Zahn fz Vorschub pro Zahn fz
Vc=25 m/min Vc=15 m/min
dq f2 fz f2 - dq f2 fz f2
3 0,004 0,007 0,010 3 0,004 0,007 0,010
4 0,006 0,010 0,015 4 0,006 0,010 0,015
5 0,010 0,014 0,020 5 0,010 0,014 0,020
6 0,015 0,020 0,025 6 0,015 0,020 0,025
8 0,025 0,030 0,035 8 0,025 0,030 0,035
10 0,030 0,035 0,040 10 0,030 0,035 0,040
12 0,040 0,045 0,050 12 0,040 0,045 0,050
16 0,050 0,060 0,065 16 0,050 0,060 0,065
20 0,060 0,070 0,075 20 0,060 0,070 0,075
25 0,070 0,080 0,085 25 0,070 0,080 0,850

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat, Werkzeugauskragung etc. sind hier-
bei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte in ihrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit
einem unserer Anwendungstechniker.
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5
- D
25
ZAHNVORSCHUBE/SCHNITTTIEFEN 35
(=]
FGT/FGT AT 3
2
o
2
o
SCHNITTDATEN :5
1722 85 | 0722 85 3
=
Werkzeugstahl '
=
f (mm) 0,005- 0,02 0,01-0,05 0,05-0,1 0,08-0,12 E 5
a_ (mm) 0,01-0,05 0,01-0,1 0,1-0,25 0,1-0,3 § =
P é
V_ (m/min) 150 - 300 150 - 300 150 - 300 150 - 300
hochwarmfeste Legierungen 5
f (mm) 0,005 - 0,02 0,01-0,05 0,05-0,1 0,08-0,12 %
a, (mm) 0,01-0,05 0,01-0,1 0,1-0,25 0,1-0,35 é
©
V_ (m/min) 60 - 100 60 - 100 60 - 100 60 - 100 §
m
f (mm) 0,005 - 0,02 0,01-0,05 0,05-0,1 0,08-0,12 é
z >
a_(mm) 0,01-0,03 0,01-0,1 0,1-0,25 0,1-0,35 E
P =
V_ (m/min) 150 - 300 150 - 300 150 - 300 150 - 300 é
<
-~
£ E
g3
= u=
. 3 E
22
ZAHNVORSCHUBE/SCHNITTTIEFEN 53
wv
fiir die Schrupp-Bearbeitung von Grafit %
E
d. (mm) V. (m/min) V. (m/min) V. (m/min) ;
 (mm Feine Grafitkérnung  Mittlere Grafitkérnung  Grobe Grafitkérnung (mm/min) °
3 400 600 800 3000 - 5000 2 3 '§ %
4 400 600 800 3500 - 5500 3 4 = g_
5 400 600 800 3750 - 6250 4 5 % §
6 400 600 800 4000 - 7000 5 6 a
8 400 600 800 4500 - 8000 6 8
10 400 600 800 5000 - 8500 8 10
12 400 600 800 6000 - 9000 10 12
16 400 600 800 7000 - 10000 12

>
Technische Daten
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BEZEICHNUNGEN NACH ISO 1832

Wendeschneidplatten

So setzt sich ein Beispiel nach DIN ISO 1832 zusammen:

Wendeplattenform Freiwinkel Toleranzen Zerspanungs- und
Befestigungsmerkmale
¥ m
A M AL, F : m A M
d 2 z@ @ uw "N
®
SO ﬂ‘ Ea ,
B [®]- 0 B[], G : B N
E- o O 5 0 il . o YT
B = 70-90°
¢ v B B
<& r @ | | <= v, ¢ DT o« B
o B = 70-90° B = 40-60°

d m s

A| £0,025 +0,005 +0,025

+0,025 +0,013 + 0,025 : : : :
D @é R O D 15° P 11° +0,025 F R

+0,025 +0,025

(@]

¥
3
m

-

+0,013 +0,005 +0,025

(o)

+0,025 +0,025 +0,05-0,13

+0,013 +0,013 +0,025 ﬁ%‘t\_{]
c M

+0,05-0,15? [ 0,005 +0,025

=

e s [ E )
K1]+0,05-0,152( +0,013 +0,025
L1]+0,05-0,152| +0,025 +0,025

O fiir andere Freiwinkel, die ¢ By ¥ BN
genauere Angaben erfordern M| +0,05-0,15% | + 0,02-0,08% | + 0,05-0,13 @ tfg‘:j
@ T A H U

N | +0,05-0,15? | + 0,02-0,082 | + 0,025 \ﬁ o
! ! ! ! ! B =40-60
U |[+0,08-0,15% [ + 0,13-0,382 +0,13 B = 70-90°
B, ﬁ Bf
K [ Vst ) B BEe]
B =40-60°
' Platten mit geschliffenen Planschneiden X wit Abmessungen oder Merkmalen,
di Angaben erford
L |:I w & Zje nach PlattengroBe (siehe 1SO-Norm AN e
1832)
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6
5

Schneidkanten-

lange

0
(6]

Plattendicke

M
@

Planfase,
Freiwinkel,
Radius

Schneiden-
ausbildung

N -
o

Vorschub-
richtung

Herst.-
Angabe

. - Service und
Wendeplatten-fraser Praxiswissen . ;
Dienstleistungen

Wendeschneid-
platten

- 02 02
- 04 04
- 0,8 08 E
12 12
- 16 16
- 24 24

A

- = = = = =
]

‘AR R

Freiwinkel auf der
Planschneide

41 4

le— | —>

;I; .
=
2
£
A= 3° 5
B=5° 3
c=7 g
| T — gl
WY | =l
X E=20° ESE
F=25° A5 Y
G=30° &g
5 8@
N=0 27T o
| s=1,59 01 P=11° =@
$=1,98 T ) $=79
s=2,38 02 Z = andere Freiwinkel g ﬁ g
$=2,78 T2 ses
—_ C
$=3,18 03 558
SN $=3,97 T3 223
SN o E
s=4,76 04 k] _:: =
s=5,56 05 % 25
$=6,35 06 00 fiir Durchmesser 5 5 g
s=17,94 07 mit ZollmaBen in mm T o<
$=9,52 09 umgerechnet. t 2
1= MO fiir Durchmesser i E £
in metrischen MaBen. = =
z
s
I Einstellwinkel %, 2
A= 45° E

D= 60°

E= 75°

X\ F = 85°

P = 90°

d Z = anderer Einstell-

winkel

Zu e + @ Ziffern hinter dem Komma bleiben unberiicksichtigt. Bei einer einstelligen Kennzahl wird eine ,Null” vorangesetzt (z. B. 04 fiir 4,76 mm).
zu @ + 9 Die Symbole 8 und/oder 9 werden nur bei Bedarf angewandt.

Spezial- und . Spindelsysteme/ .
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BESCHICHTUNGSUBERSICHT

Beschichtungsbezeichnung

& &
‘<”°®Q & &t s&\\& & L:Q@
PVTi TIAIN blau/grau 3600 bis 850° PVD 2 bis4
PVAT TIAIN modifiziert metallisch/golden 3600 bis 1000° PVD 2 bis 4
PVCC TIAIN + Gleitschicht schwarz 800 bis 850° PVD 2 bis4
PVCN CrNi metallisch/silber 1800 bis 700° PVD 2 bis 3
PVAS Alu-spezial hellgrau 2800 bis 700° PVD 2 bis 3
PVDiaN Diamantschicht matt/grau 10000 bis 600° CVD 6 bis 8
PVDiaG Diamantschicht-Glattschicht gldnzend/grau 10000 bis 700° CVD 4 bis 6
PVSR - schwarz 1420 HV30 bis 1000° CcvD 4 bis 6,5
PVGM - gold 1280 HV30 bis 650° CcvD 2 bis 3,5
PVML TIAISIN gold 3300 800° bis 850° PVD 2,5 bis 5
PVALSA TiAIN blau/grau 3600 bis 950° PVD 2 bis4
PVFN TIAIN blau/grau 3300 bis 950° PVD 2 bis4
PVGO TIAIN + TiN gelb/gold 3150 900° PVD 2 bis 4,5
PVTiH TIAIN Multilayer violett/braun 3600 bis 1100° PVD 4 bis 5
PVST ALTIN blau/grau 3300 bis 950° PVD 2 bis 4
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SCHNEIDSTOFFUBERSICHT

Schneidstoff

P40 PVTi

Beschichtete, sehr zahe Standardsorte fiir die Grobzerspa-
nung von Stahl bei mittlerer Schnittgeschwindigkeit, fir
noch héhere Standzeiten

P40 PVGO

Beschichtete sehr zéhe Spezialsorte fiir die Mittel- und
Grobzerspanung von Stahl. Einzusetzen bei mittleren bis
hohen Schnittgeschwindigkeiten, teilweise auch fiir die
Zerspanung von Guss und rostfreien Stéhlen geeignet

P40 PVSR

Hochzéhe Spezialsorte fiir die Mittel- und Grobzerspanung
von Stahl bei mittlerer Schnittgeschwindigkeit und extrem
hohen Zahnvorschiiben

P40 PVGM

Beschichtete, sehr zdhe Spezialsorte fiir die Mittel- und
Grobzerspanung von rostfreien, hochwarmfesten Stahlen
und Titan

P40 PVML

<] | ¢

Beschichtete, zahe Spezialsorte fiir die Mittel- und
Grobzerspanung von Stahl, bei mittleren bis hohen Schnitt-
geschwindigkeiten, teilweise fiir die Feinzerspanung und
Guss- sowie Rostfreibearbeitung geeignet

P25 PVTi

Beschichtete, zahe Standardsorte fiir die Fein- und Mittel-
zerspanung von Stahl bei mittlerer und hoher Schnittge-
schwindigkeit, fir noch hohere Standzeiten

K10 poliert

Unbeschichtete Standardsorte fiir die mittlere Zerspanung-
von Eisenguss, NE-Metallen, Grafit

K10 PVTi

o <|<q| | |4

qll qll

<« <

Beschichtete Standardsorte fiir die Feinzerspanung von
Stahl bei mittlerer Schnittgeschwindigkeit

K10 PVDiaN

Diamantbeschichtete Basissorte speziell fiir die Feinzer-
spanung von Alu und Grafit im HSC-Bereich

K05 PVTi

<

Beschichtete Standardsorte fiir die Feinzerspanung von
Stahl, gehdrtetem Stahl und Guss im oberen Schnittge-
schwindigkeitsbereich

PVTi

HSCOS PVTiH

< | <

Beschichtete optimierte Spezialsorte fiir die Bearbeitung
von Stahl, gehértetem Stahl und Guss im HSC-Bereich
sowie Grafit und Kunststoffen

HSCO5

o | <ff| oo

Unbeschichtete, optimierte Spezialsorte fiir die Bearbei-
tung von Stahl, gehértetem Stahl und Guss im HSC-Bereich
sowie Grafit und Kunststoffen

HSC05 PVEN

Extrem verschleiBfeste, beschichtete Spezialsorte fiir die
Bearbeitung von Stahl, gehartetem Stahl und Guss bei
hohen bis sehr hohen Schnittgeschwindigkeiten

PVTi
PVAT
PVCC

MGC

<[4

o |4 < <D (<] |

Beschichtete Ultrafeinstkornsorte, fiir die Hochleistungsbe-
arbeitung von Stahl, geharteten Werkstoffen, nichtro-
stendem Stahl, hochwarmfestem Stahl und legiertem
Aluminium, HSC

PVCN
KAC PVAS

UKAC PVDiaN
PVDiaG

] | «
< | «| |
| <

Beschichtete Feinstkornsorte, fiir die Hochleistungsbear-
beitung von Guss, Eisenguss, Aluminium, Kunststoffen,
Kupfer, Grafit, Titan und Titanlegierungen, HSC

CBN C

CBN-Sorte speziell fiir die Feinbearbeitung von Guss im
HSC

CBN S

-—
o
v

CBN-Sorte speziell fiir die Feinbearbeitung von gehértetem
Stahl ab 48 HRC im HSC

PKD w
v

Universelle PKD-Sorte fiir die Feinbearbeitung von NE-
Metallen und Kunststoffen im HSC

PVTiH

UMGC PVAT

-
-
v

<

V|V

<

-
-
v

Beschichtete Ultrafeinstkornsorte, fiir die Hochleistungsbe-
arbeitung von Stahl, gehérteten Werkstoffen, nichtrosten-
dem Stahl, hochwarmfestem Stahl und HSC

- A4
Vv Grobzerspanung v

Y/ Grobzerspanung

Hauptanwendung Mittlere Zerspanung

Nebenanwendung ? Mittlere Zerspanung

-
v Feinzerspanung
¢ Feinzerspanung

Service und
Dienstleistungen

Praxiswissen
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ZERSPANUNGSPROTOKOLL
FRASEN

Firma: Werkst.-Nr.: Datum:

StraBe: DIN Bez.: Analyse [%]:

Ort: i Ni

Sachb.:

Maschine: P: [kw] N/mm?

CSMn|P|S|Cr Mo|V|W| |
| HB | HV | HRC

Type: n(s): [min-1]

Wz. Aufn.: v, [mm/min] CNC-Steuerung

Versuch Ist-Zustand Versuch 1 Versuch 2 Versuch 3

Bearbeitungsbedingungen

Hersteller

Frasertyp

Aufnahme

Werkzeug

Auskraglange

Kiihlung (Luft/Wasser?)

Schneidstoffart

Hersteller

Schneidstoff-Bezeichnung

Schneidstoff

Beschichtung

V_ [m/min]

V; [mm/min]

n(s) [min”]

D, [mm]

f, [mm/Zahn]

Schnittdaten

a, [mm]

a, [mm]

T [min]

Anzahl der Durchgdnge

Standzeit [min]

Standldnge [m]

Zeitspanvolumen [cm3/min]

Ergebnisse

Leistungsaufnahme [kW]

Beurteilung* 123456789101 23456789101234567389101234567382910

Skizze/Bemerkung:

* 1 sehr schlecht, 5 zufriedenstellend, 10 sehr gut
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FORMELN UND
BERECHNUNGSBEISPIELE

Berechnung der
Spindeldrehzahl in [min]:*

B V- 1000
T+ D et

Berechnung der Schnitt-
geschwindigkeit in [m/min]:*

T Dgeff - N
1000

*Bitte beachten Sie, dass in flachen
Konturen der effektive Werkzeugdurch-
messer fiir die Berechnung eingesetzt
werden muss (s. Kapitel Oberflachen-
giite).

Begriffserkldarung

a, Schnittbreite in (mm)
EN Schnitttiefe in (mm)
D, Fraserdurchmesser in (mm)

Formeln zur Berechnung des effektiven Werkzeugdurchmessers finden Sie im Kapitel Oberflachengiite.

Berechnungsbeispiel

Fraser:

gewdhlte Wendeschneidplatte:

(It. Tabelle)
WendeschneidplattengroBe:
Fraserdurchmesser:
effektive Zdhnezahl:
Schnitttiefe:

(It. Tabelle)

Schnittbreite:

zu bearbeitendes Material:

Berechnung des
Zahnvorschubes in [mm/Zahn]:

Berechnung des Vorschubes
pro Umdrehung in [mm/U]:

fo= z-1,

Vi

fn= .

effektiver Werkzeugdurchmesser
Vorschub pro Zahn in (mm/Zahn)
Fraslange in (mm)

Vorschub pro Umdrehung in (mm/U)

35200
0312840 (P40,
PVTi beschichtet)
@12 x3,97 mm
35mm

3

1,5 mm

25 mm

1.1730, Grobbearbeitung

gewdbhlte Schnittgeschwindigkeit: V_=250 m/min

(It. Schnittwerttabelle)

gewabhlter Vorschub pro Zahn:

(It. Schnittwerttabelle)

f,=0,6 mm

Berechnung der Vorschubge-
schwindigkeit in [mm/min]:

Vi=n-z-f,

Berechnung der
Bearbeitungszeit in [min]:

Spindeldrehzahl in [U/min]
(bendtigte) Maschinenleistung in [kW]
Zeitspanvolumen in [cm3/min]
Bearbeitungszeit in [min]

Berechnung der Drehzahl:

250 - 1000
- 35

n=

Berechnung der benétigten
Maschinenleistung in [kW]:

A ap- Vs
18000

Berechnung des Zeitspanvo-
lumens in [cm3/min]:

A -ap- Vs
1000

*Bitte beachten Sie:
Die vorliegende Formel gilt fiir die
Berechnung der Maschinenleistung
bei der Zerspanung von Stahl.

Schnittgeschwindigkeit in (m/min)
Vorschubgeschwindigkeit in (mm/min)
effektive Zahnezahl

= 2275 U/min

Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit:

Vi=  2275-3-06

= 4095 mm/min

Berechnung des Zeitspanvolumens:

(25-1,5 - 4095)

Q= 1000

=154 cm®min

Berechnung der bendtigten Maschinenleistung:

(25-1,5 - 4095)
18000

=8,5kw

Spezial- und . Spindelsysteme/ . Wendeschneid- . - Service und
Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme Vollhartmetallfraser platten Wendeplatten-fraser Praxiswissen Dienstleistungen
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MONTAGEANLEITUNG

Kiihimitteliibergaberohrchen bei HSK Form A und Form E

Fiir die Benutzung der Aufnahmen mit Innenkiihlung miissen diese mit einem Kiihlmitteliibergaberdhrchen versehen
werden. Fiir die Montage folgen Sie bitte der Anleitung. Die bendtigten Zubehdérteile sind bei jeder Aufnahme angege-
ben.

—

S PP Grundaufnahme (1) —_—

Dichtring (2)
D E— im KiihImitteliibergaberdhrchen eingelegt _—>

-— KﬁhlmittglLiber_gaberiihrchen (3) >
mit Ringnut fiir Dichtringe (3a)

L= 4
! - Montageschliissel (4) —_—

Normalerweise ist der Dichtring bereits im Ubergaberdhrchen mon- Nun das Rohrchen von unten in die Aufnahme einschrauben.
tiert. Sollte er sich geldst haben, bitte den Dichtring (2) oben in die Montieren Sie die Aufnahme von unten nach oben und achten Sie
Ringnut (3a) des Ubergaberdhrchens (3) einlegen. darauf, dass der Dichtring nicht verrutscht oder gequetscht wird, um

Das Rohrchen (3) mit der schmalen Seite in den Montageschliis-
sel (4) einflihren.
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=
(<%
- D
c o
>3
2
f
Pokolm Kurzkegel-System (KK) 8
=
(=W
S
E
£
©
o
7]
5
=
Montageschliissel (1) > )
Artikel-Nr. ZSLL1275S %
c o
S 8
& &
g S
=
< K_K-Verléingerung zum
Einschrumpfen (6)
S
e E
< Gewindehiilse (2) > 2
Artikel-Nr. ZMKMA406S =
2
< > ! g
Spannschraube mit
Durchgangsbohrung (3) %
Artikel-Nr. ZMIM8020M @
>
@
£
=
2
5
I
Gewindestift (4)
¢ Artikel-Nr. M5X5GWST > 3 X
£ <
T 2
28
€ £
Grundaufnahme (5) £ E
< als SK40, HSK50 und > &3
HSK63 erhéltlich
ié
2
o S
Montage der Verldngerung:
Fiihren Sie die Kegelseite der Kurzkegelverlangerung in den
g. . . g . g g . Fiihren Sie die Spannschraube (3) mit der Gewindehiilse (2) von
Aufnahmenkonus ein und ziehen Sie diesen von der Riickseite der o . . o .
o B oben in die Aufnahme ein und ziehen Sie diese mit dem Montage- )
Aufnahme mit einem Inbusschliissel an. . o =
schliissel handfest an. = 3
T a
Die folgenden 5 Schritte sind werksseitig bereits durchgefiihrt. Sollte _ % g
Q
aus technischen Griinden die Demontage (Schritte 1-5 in umgekehr- o . N ] ] ] ] S
. L T . . Drehen Sie die Gewindehiilse (2) anschlieBend wieder eine Viertel- v
ter Reihenfolge) nétig sein, fiihren Sie bitte zur Wiedermontage die . o . .
. umdrehung zuriick, damit die Spannschraube (3) frei drehbar ist.
folgenden 5 Schritte durch.

Schritt 1
Stellen Sie die Grundaufnahme (5) auf dem Kegel auf.

Schritt 2

Die Gewindehiilse (2) wird iiber die Spannschraube (3) gelegt.
Achten Sie darauf, dass die Ausnehmungen fiir den Montageschliis-

Schrauben Sie den Gewindestift (4) in die vorgesehene Bohrung

Technische Daten

der Aufnahme, um die Gewindehiilse (2) damit in ihrer Position zu
fixieren.

sel oben liegen
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MONTAGEANLEITUNG

Pokolm DuoPlug®

pokolm S voha

Um einen optimalen und sicheren Einsatz des DuoPlug®-Systems zu

gewdbhrleisten, beachten Sie bitte die folgenden Hinweise.

Montage:

Vorbereitungen

Halten Sie das Zubehérwerkzeug (Maulschliissel, Schutzbrille,
Schutzhandschuhe) vor der Erwdrmung am Arbeitsplatz bereit.

Schritt 4

Durch die Erwarmung weitet sich die Passungsbohrung des
Werkzeuges. Erst jetzt kann das Werkzeug mit einem

passenden Maulschliissel bis zur Anschlagflache
der Aufnahme festgedreht werden. Dieser
Schritt muss ohne groBen Kraftaufwand
maglich sein. Im anderen Fall erwdrmen

Sie den DuoPlug®-Fraskorper noch

einmal fiir einige Sekunden.

Entfernen Sie die Wendeschneidplatten und deren Befestigungs-
schrauben.

Achten Sie darauf, dass Werkzeug
und Aufnahme plan aufeinander
liegen. Es darf kein Spalt bleiben.

Fiihren Sie diese Schritte nur
mit maBiger Kraft durch.

Achtung! Die Passungsfla-
chen der Werkzeug- und

Aufnahmesysteme miissen
absolut schmutz- und fettfrei sein. Der
DuoPlug®-Fraskorper ist von Hand bis

zum Passungsansatz aufzuschrauben.
Kein Werkzeug benutzen!

Die geschrumpfte Werkzeug-Aufnahmeneinheit
darf nicht abgeschreckt werden, sondern sollte
mittels der Luftkiihleinrichtung des Schrumpf-
gerates TSI 3510 gleichmaBig abgekiihlt
werden. Durch das Abkiihlen des Werkzeuges
zieht sich der DuoPlug®-Fraskorper wieder

zusammen. Es entsteht eine form- und kraft-
schliissige Verbindung.

Induktive Erwarmung mit Pokolm Induk-
tions-Schrumpfgerat TSI 3510 fiir 6 bis 15
Sekunden je nach Durchmesser. Beginnen
Sie anschlieBend sofort mit Schritt 4.

Vorsicht! Aufnahme und Werk-
zeug sind danach sehr heil3
- Verbrennungsgefahr! Tragen

Sie unbedingt Schutzhandschuhe!

Bestiicken Sie nun das Werkzeug mit

den gewiinschten Wendeschneidplatten.
Nach dem Einmessen kdnnen Sie Ihre
Bearbeitung starten.
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Demontage:

Wendeschneid-

Vorbereitungen

Halten Sie das Zubehérwerkzeug (Maulschliissel, Schutzbrille,
Schutzhandschuhe) vor der Erwdrmung am Arbeitsplatz bereit.

Tragen Sie bei der Demontage unbedingt eine
Schutzbrille, da Spritzgefahr durch das Erhitzen

von Kiihl- und Schmiermittelriickstanden besteht.

Schritt 3

Durch die induktive Erwdrmung weitet sich die
Passungsbohrung des Fraskorpers.

Erst jetzt kann der Fraskorper mit einem passenden
den Maulschliissel von der Aufnahme herunter
gedreht werden. Dieser Schritt muss ohne
Kraftaufwand maglich sein. Im anderen Fall
erwarmen Sie den DuoPlug®-Fraskorper

noch einmal fiir einige Sekunden.

Entfernen Sie zuerst wieder die Wendeschneidplatten und deren

Befestigungsschrauben. A
N

Schritt 4

Aufnahme-Systeme

Die entschrumpften Einzelteile diirfen nicht abge-
schreckt werden. Kiihlen Sie sie stattdessen
mittels der Luftkiihleinrichtung des Schrumpf-
gerates TSI 3510 langsam ab oder benutzen Sie
die Ablagestation.

Vorsicht! Aufnahme und Werkzeug
sind immer noch sehr heil - Verbrennungsge-

fahr! Tragen Sie unbedingt Schutzhandschuhe!

Induktive Erwarmung mit Pokolm Induktions-Schrumpfgerat TSI 3510

fiir 6 bis 15 Sekunden je nach Durchmesser.

Vorsicht! Aufnahme
und Werkzeug sind
danach sehr heiB3!

Verbrennungsgefahr! Tragen Sie
unbedingt Schutzhandschuhe

Fiir weitere Fragen zum DuoPlug®-System stehen wir lhnen natiirlich gern

zur Verfiigung.

. - Service und
Wendeplatten-fraser Praxiswissen . ;
Dienstleistungen
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MONTAGEANLEITUNG

fiir Rundplattenfraser mit Hinterlage

pokolm S voha

Um einen optimalen und sicheren Einsatz der Werkzeuge zu gewahrleisten, beachten Sie bei der Montage bitte die fol-

genden Hinweise.

Montage Wendeschneidplatten:

Tauschen der Hinterlage:

Entfernen Sie die Torxschraube (5) mit dem Torxschliissel (7) und
priifen Sie den festen Sitz der Gewindehiilse (3) mittels des mitgelie-
ferten Inbusschliissels (4).

Zum Tausch der Hinterlage halten Sie bitte den entsprechenden

Torxschliissel (7) sowie den im Lieferumfang enthaltenen Inbus-
schliissel (4) bereit.

Sollte die Gewindehiilse (3) sich noch weiter spannen lassen, so ist
diese mittels Inbusschliissel (4) handfest anzuziehen. Achten Sie
darauf, dass der Bund der Gewindehiilse (3) in der Flachsenkung der
Hinterlage (2) versinkt.

Losen Sie die Klemmschraube mittels Torxschliissel (7), anschlie-
Bend entfernen Sie die Torxschrauben (5) mit Torxschliissel (7).

Montieren Sie mit Hilfe des Torxschliissels (7) zuerst die Wende-
schneidplatte und fixieren Sie sie zusatzlich mit der Klemmschraube

).

Unter Verwendung des Inbusschliissels (4) [6sen und entfernen Sie
nun die Gewindehiilse (3). Jetzt konnen Sie die Hinterlage (2) aus

dem Werkzeug entfernen. Vor dem neuen Einsetzen der Hinterlage
(2) saubern Sie bitte den Plattensitz und achten darauf, dass dieser

frei von Spanen und Ol ist.

_Torxschlissel (7)

\\_ Inbusschlissel (4)

\J.’
\\Wendeschne]dplatte (8)

Bohrung B~

Klemmschraube (6) Trager (1)

Setzen Sie die Hinterlage (2) in den Plattensitz und befestigen Sie
diese mittels Gewindehiilse (3) und Inbusschliissel (4), bitte ver-
wenden Sie hierzu die bei Pokolm erhéltliche Kupferpaste. Achten
Sie darauf, dass der Bund der Gewindehiilse (3) in der Flachsen-
kung der Hinterlage (2) versinkt.

Nun kdnnen Sie die Wendeschneidplatten (8) wie gewohnt
einsetzen und mit der Torxschraube (5) sowie Torxschliissel (7)
befestigen. AnschlieBend spannen Sie die Klemmschraube (6) fiir
einen festen Sitz der Wendeschneidplatte.
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MONTAGEANLEITUNG

Gewindestift Mirroworx® und Baseworx®

Um einen optimalen und sicheren Einsatz der Werkzeuge zu gewahrleisten, beachten Sie bei der
Montage des Gewindestifts (Art-Nr. GWSTPS8ISK) bitte die folgende Hinweise.

Montage Gewindestift:

Schrauben Sie den Gewindestift bis zum Anschlag in den Fraskorper.

Dies ist ab Lager Pokolm sichergestellt.In seltenen Ausnahmeféllen
kann es jedoch durch den Transport zum losen des Gewindestiftes
kommen, hier miisste dann nachjustiert werden.

Setzen Sie zur Montage den Fraskorper auf die Frasaufnahme.

Achten Sie darauf, dass zwischen Werkzeug und Aufnahme ein Spalt )
Schritt 1 und 2

von ca. 4mm Breite vorhanden ist. (Dies ist bei der Verwendung von

Pokolm Aufnahmen sichergestellt.)

Schrauben Sie nun den Gewindestift gleichmaBig in die Aufnahme.

Hierzu bendgtigen Sie einen Inbusschliissel der NenngroBe SW 5mm.
Der Gewindestift muss soweit eingeschraubt werden, bis sich zwi-
schen der Aufnahme und dem Fraskorper kein Spalt mehr erkennen
[asst.

Falls sich wider Erwarten ein Spalt erkennen lasst, so ist durch

Nachjustieren des Gewindestifts im Tragerkorper eine Regulierung Schritt 3 und 4
ritt3u

zu erreichen. Hierzu l6sen Sie bitte den Tragerkdrper vollstandig

von der Frasaufnahme und drehen den Gewindestift ca. Y2 Umdre-
hung aus dem Fraswerkzeug heraus. Weiter mit Schritt 1.2

Bitte beachten:
Maximales Anzugsmoment = 10 Nm

Fiir weitere Fragen zu Mirroworx®- und Baseworx®-Systemen stehen wir

Ilhnen natiirlich gern zur Verfiigung.

Spezial- und . Spindelsysteme/ . Wendeschneid- . - Service und
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BESTELLBLATT

lhre Faxbestellung

(bitte erst kopieren und dann ausfiillen!)

Bitte faxen an:

POKOLM: 0800 0765656

VOHA:

02266 4781-40

Selbstverstandlich konnen Sie auch bei
lhrem AuBendienstmitarbeiter bestellen.

(freecall)

Artikelnummer Artikelbezeichnung

Bestellmenge

Einzelpreis

Gesamtpreis

Summe

Rechnungsadresse und Lieferanschrift:

abweichende Lieferanschrift:

Firma Kundennummer Firma
Abteilung StraBe StraBe
Ansprechpartner PLZ, Ort PLZ, Ort

Fir diese Faxbestellung gelten unsere allgemeinen Geschéftshedingungen.
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ARTIKELNUMMERNVERZEICHNIS

02 10 840 146 03 12 837K 150
00167505 375 02 10 841 146 03 12 840K 150
0020710S 380 02 10 842 146 03 12 841K 150
00207505 379 02 10 844 146 03 12 842K 150
00207545 379 02 10 848 146 03 12 844K 150
00257105 382 02 10 850 146 03 12 848K 150
00257505 382 02 10 860 146 03 12 850K 150
0036 710S 384 02 10 880 146 03 12 860K 150
00 K3 750 394 02 10880D 146 03 12 870K 150
0105 835 140 02 10 892 146 03 12 880 150
0105 850 140 02 10 895 146 0312880D 150
0105 870 140 02 10 897 146 03 12 895K 150
0107 831P 142 02 11 820 180 03 12 897K 150
0107 835 142 02 11 860 180 03 16 850 156
0107 840 142 02 11 860 D 180 03 48 842 184
0107 842 142 02 47 837 184 03 48 846 184
0107 850 142 02 47 842 184 03 48 852 184
0107 860 142 02 47 896 184 03 48 860 184
0107 870 142 02 500 407 03 48 896 184
0107 880 142 02 500/1KG 407 03 500 407
0107880D 142 02 71 840 RO8 166 0373 835 188
02 07 831P 144 02 72 835 188 0373 840 188
02 07 835 144 0272 840 188 03 73 850 188
02 07 840 144 02 77 850 174 03 78 835 174
02 07 842 144 02 77 860 174 03 78 840 174
02 07 844 144 02 77 860 D 174 03 78 850 174
02 07 850 144 02 78 835 174 03 88 831P 176
02 07 860 144 02 78 850 174 03 88 840 176
02 07 870 144 0278 860D 174 04 16 831P 152
02 07 880 144 02 79 831P 176 04 16 834 152
0207 880D 144 02 79 835 176 04 16 835 152
02 07 892 144 02 79 835 R2 176 04 16 840 152
02 07 897 144 02 79 880 176 04 16 841 152
02 10 092 148 0279 880D 176 04 16 842 152
0210093 148 02 79 892 176 04 16 844 152
02 10 831P 146 0279 894 176 04 16 848 152
0210834 146 03 09 850 178 04 16 850 152
02 10 835 146 0312 831P 150 04 16 860 152
02 10 835K 146 03 12 834K 150 04 16 880 152
02 10 837 146 03 12 835K 150 04 16 895 152
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04 16 897 152 | | 0840781 313| [10006710S 357 £
04 20 850 156| | 08500 403| |100067505 356 2
04 49 842 184 | |08500P 403 | | 10006750 SB 356 =
04 49 846 184| | 0860780 318| [100067545 357
04 49 852 184| |08835V 160 | | 10006A1005 359 .
04 49 860 184| |08835VR3 164| | 10006 A63 S 358 £,
04 49 896 186| |08836V 160 | | 100 06 A63 SB 359 g
04 67 820 168| |08836VR3 164| | 10006 E40S 357 g
04 67 820 R20 168| | 08840V 160| | 10006 E50S 358
04 67 820 R30 168| | 09500 403| |10006EC40S 358 ,
04 67 820 R40 168| | 09510 405| | 10006F635S 359 3 _
04 67 837 168 | | 09511 403 | | 10006 MK2S 359 £
04 67 844 168 1 100 08 601 317 § =
04 67 848 168 | [10093 VR4 164 | | 10008 606 317
04 67 848 HF 170| | 1010860 158| | 100087105 362 7
04 67 860 168 | | 1012600 312| | 10008 750 314 =
04 67 860 D 168 | [10126006 313| |10008750 361 é
04 67 862 HF 170 | [ 1012 860 158 | | 10008750 5B 361 |
04 67 896 168 | | 1016 860 158 | | 10008 754S 362 3
04 74 840 188 | | 1020 860 158| | 10008 A100 316 .
04 84 835 182| |10210 85| [10008A1005 364 §
05 22 820 180 | |10214 92| | 10008 A63 315 &
05 22 860 180 | | 1040780 323| [10008A635 363 =
0522 860 D 180 | | 1040781 318| | 100 08 A63 SB 364 5
05 25 850 156 | | 10500 403 | | 10008 E50 315
05 68 820 R30 172 10510 403 100 08 E50 S 363 E E
05 68 820 R4O 172| | 10511 403| |10008EC40S 363 23
05 68 820 R50 172| [10514 405| | 10008 F63S 364 SE
05 68 848 172| | 1060780 323| | 10008 MK2'S 365 £%
05 68 896 172 [10610 327| [10008MK3'S 365
06 20 831P 154| | 10630 333| [ 10010 601 322
06 20 835 154| [10835V 160| | 10010603 310 5
06 20 840 154 | | 10835V R4 164 | 10010 606 322 £
06 20 843 154| [10836V 160| |100107105 367 "
06 20 844 154| |10836 VR4 164| |10010750 319
06 20 850 154 | [10840V 160| |100107505$ 366 o
06 20 860 154 | | 100 03 750 5.01 350 | | 10010750 SB 366 £3
06 20 880 154 | | 100 03 A63 5.01 351 | | 10010750 2L 319 z §
0620 880 D 154| | 100 03 E50 5.01 351| [10010754 319 8%
06 32 850 156 | | 100 04 750 5.01 352 | |10010754 367 ?
06 500 403 | | 10004 754 5.01 352 | | 10010A100 321 :
07 500 403 | | 10004 A63 5.01 354 | |10010A100S 369 g
08093V R3 164 | | 100 04 E50 5.01 353 | [ 10010 A63 320 2
08 214 9| |10004F635 354| [10010A63S 368 £
08 40 780 318| [100066755S 360 | |10010A63 SB 369 =
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100 10 A63 ZYL 321 100 16 AG3 S 377 100 ER20 754 386
100 10 E40 S 367 100 16 A63 Z 341 100 ER20 A63 387
100 10 E50 320 100 16 A63 ZYL 332 100 MK2 AL A63 336
100 10 E50 S 368 100 16 E50 S 377 1003 404
100 10 EC40 S 368 100 16 F63 S 377 1004 404
100 10 MK2 S 369 100 20 100 57 1005 404
100 10 MK3 S 369 10020710S 380 104 10 604 S 366
100 12 601 327 10020750 S 379 104 12 604 S 371
100 12 603 310 100 20 AG3 S 381 110 08 604 S 361
100 12 606 328 100 20 E50 S 381 110 10 604 S 366
100 12 710 325 100 22 710.01 343 112 03 604 S 350
10012710 S 372 100 22 750 342 112 04 604 S 352
100 12 714 325 100 22 754 342 112 06 604 S 356
100 12 750 324 100 22 782 344 11503 604 S 350
100 12 750 S 371 100 22 A100 343 11504 604 S.01 352
100 12 750 SB 371 100 22 A63.01 343 11506 604 S 356
100 12 750 ZYL 324 100 22 M10 783 323 12 093 VR5 164
100 12 754 324 100 22 M12 783 329 12 125 388 116
100 12 754 S 372 100 22 M16 783 335 12 200 50
100 12 A100 326 10025710S 383 12 200 M5 50
100 12 A100 S 374 100 27 710 345 12210 86
100 12 A63 326 100 27 750 345 12 214 94
100 12 A63 S 373 100 27 754 345 12 214 5G 94
100 12 A63 ZYL 326 100 27 782 347 12 40 780 328
100 12 E40 S 372 100 27 A100 346 12 40 781 323
100 12 E50 325 100 27 A63 346 12510 405
100 12 E50 S 373 100 27 M10 783 323 12 60 780 328
100 12 MK3 S 374 100 27 M12 783 329 12 60 781 318
100 15 100 55 100 27 M16 783 335 12835V 160
100 16 601 334 1003 710 337 12 835 VR5 164
100 16 603 311 100 300 74 12836V 160
100 16 606 334 100 300/7 75 12 836 VR5 164
100 16 710 331 100 300/7 HL 72 12 840V 160
10016 710 S 376 10032 710 348 120 08 601 317
10016710 Z 341 100 32 740 348 120 08 606 317
100 16 714 331 100 32 A100 348 120 10 601 322
100 16 750 330 100 340/17 80 120 10 606 322
100 16 750 S 375 100 340/7 78 120 12 606 328
100 16 750 Z 340 100 360 122 120 20 100 57
100 16 750 ZYL 330 100 40 740 349 120610 327
100 16 754 331 1005710 339 120 650 333
100 16 754 S 375 100 650 333 120 MK3 AL A63 337
100 16 754 Z 340 100 670 316 12506 675 S 360
100 16 A100 333 100 680 321 125 10 603 310
100 16 A63 332 100 ER20 750 386 12510 750 319
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125 10 A63 320 150 12 603 310 16 261-3 SG 120 %
12512 601 327 150 12 710 325 16 275 81 %
12512 603 310 150 12710 S 372 16 281 114 &
12512750 324 150 12 714 325 16 281 SG 113
125 12 A63 326 150 12 750 324 16 282 115 &
12516 603 311 150 12 A100 326 16 282 SG 115 % 5
12516 750 330 150 12 A63 326 16 40 780 335 _§'§
12516750 Z 340 150 12 MK4 S 374 16 40 781 328 g
125 16 754 331 150 16 601 334 16 60 780 335
125 16 A63 332 150 16 603 311 16 60 781 323 ,
12516 A63 Z 341 150 16 606 334 16835V 160 E -
125 300/12 76 150 16 710 331 16 835V R7 164 g g
125 300/7 75 15016 710 S 376 16836V 160 § =
125 360 122 150 16 710 Z 341 16 836 VR7 164
1304710 338 150 16 714 331 16840V 160 g
140 10 601 322 150 16 750 330 160 12 606 328 g
140 10 606 322 150 16 750 Z 340 160 300/7 75 é
140 12 606 328 150 16 754 331 160 340/17 80 E
1402710 336 150 16 A100 333 160 340/7 78 L
1510 156 100 150 16 A63 332 17512 601 327 o
1512 156 100 150 16 A63 S 377 17512 603 310 é
15200 54 150 16 A63 Z 341 17512 A63 326 ‘Z"
15240 1 150 16 MK4 S 378 175 16 603 311 -FE
15242 A 110 150 22 710 343 17516750 Z 340 ‘5
15 261 119 150 22 750 342 175 16 A63 332
15 261-3 120 150 22 754 342 17516 A63 Z 341 E E
1527750 345 150 22 A100 343 18 500 401 28
1527 754 345 150 22 A63 343 1804 710 338 é §
15500 403 150 27 710 345 180 650 333 f’,—§
150 04 E50 S 353 150 27 A100 346 2
15006 710 S 357 1503 710 337 210225 48
150 06 E50 S 358 15032 710 348 210 256 100 S
150 06 MK3 S 359 150 32 740 348 2100 384 124 é
150 08 601 317 150 32 A100 348 212 235 SG 50 N
15008 710 S 362 150 40 740 349 2 14 200 SG 54
150 08 E50 S 363 1505710 339 214 247 126 9
150 08 MK3 S 365 150 650 333 2 16 200 SG 54 E 5
150 10 603 310 16 093 VR7 164 216247 126 g §
15010710 S 367 16 210 87 216 247 SG 126 %-g
150 10 750 319 16 214 96 216 267 102 ”
150 10 A100 321 16 214 SG 96 216 267 R+ 104 =
150 10 A63 320 16 244 112 216 267 SG 102 §
150 10 A63 S 368 16 244 5G 112 216 267 SG R+ 104 -;=':
150 10 MK4 S 369 16 261 SG 119 216272 132 é
150 12 601 327 16 261-3 120 216 272 SG 132 a
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220 267 102 20670 316 2505 E40 312
220 267 R+ 104 20 680 321 25 08 750 314
220 267 SG 102 20835V 162 25 08 754 314
220267 SG R+ 104 20836V 162 25 08 A63 315
220294 SG 64 20840V 162 25 08 E40 315
222248 128 20006 710S 357 25 08 E50 315
222 248 SG 128 20008 710 S 362 25 08 F63 316
225200 56 200 08 MK5 S 365 2510 603 310
225268 106 20010710 S 367 2510750 319
2 25 268 R+ 108 200 10 A63 S 368 2510754 319
225273 134 200 10 MK5 S 369 2510 A63 320
225273 SG 134 20012710 325 25 10 E40 320
232274 136 20012 714 325 25 10 E50 320
242384 124 200 12 A100 326 2512 603 310
252384 124 200 12 MK5 S 374 2512750 324
2 66 384 124 200 16 601 334 2512 754 324
2 80 384 124 200 16 603 311 2512 A63 326
2006 674 S 360 200 16 606 334 25 12 E50 325
20 07 603 310 20016 710 331 2516 603 311
2012 600 312 20016 710S 376 2516 750 330
2012 600 G 313 200167102 341 2516750 Z 340
20 16 600 317 20016 714 331 2516 754 331
20 16 600 G 317 20016 750 330 25167547 340
20200 56 200 16 750 Z 340 25 16 A63 332
20 200 SG 56 200 16 A100 333 2516 A63 Z 341
20 200/12 62 200 16 A63 332 25 16 E50 331
20210 88 200 16 A63 Z 341 2520 600 321
20214 98 200 16 MK5 S 378 2520600 G 322
20214 G 98 20022710 343 2522750 342
20 240 1 200 22 740 343 2522754 342
20242 A 110 200 22 750 342 2522 A63 343
20 244 112 200 22 754 342 25 240 1
20 244 5G 112 200 22 A100 343 25242 A 110
20 261 119 20027 710 345 25244 112
20 261 SG 119 200 27 740 346 25244 5G 112
20 261-3 120 200 27 A100 346 25261 119
20 261-3 SG 120 2003710 337 25261 SG 119
20 275 82 20032 710 348 25261-3 120
20 281 114 20032 740 348 25261-3 SG 120
20 281 SG 113 200 40 740 349 2527 A63 346
20 282 115 2005710 339 25275 83
20 282 SG 115 21500 401 25281 114
20 294 64 24 200 68 25281 SG 113
20 500 403 24 245 118 25282 115
20 501 404 25 05 E32 312 25 282 SG 115
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25294 64
25500 401
25500 K 401
25505 401
25 505 KP 401
25505P 401
25012 710 325
25012 714 325
250 16 601 334
250 16 606 334
25016 710 331
250167107 341
25016 714 331
250 16 750 330
250 16 A100 333
250 16 A63 332
250 22 740 343
25027 710 345
250 27 740 346
250 32 740 348
2504710 338
312225 48
312 225 M5 48
3122255G 48
312 256 100
315235 50
315235 5G 50
316 200 54
316 200 SG 54
318247 126
318 247 SG 126
320247 126
320 247 SG 126
320272 132
320272 5G 132
325200 56
325200 SG 56
325 200/12 62
3 25 200/7 60
325248 128
325 248 SG 128
325267 102
325267 R+ 104
325 267 SG 102

325267 SG R+
325294 5G
330273
332268
332 268 R+
335 200/12
335 200/7
335249
335273
335288
30 03 07 SG
30 04 07 SG
3008 114
30 08 125
3010114
3010125
3012 100
3012125
30 15 100
3016 114
3016 125
30 245

30 25 600
3025600 G
30 281

30 282

30 294

30 500

30 505

30 522
30610
30012 710
30012 714
300 16 601
300 16 606
30016 710
300167102
30016 714
300 16 A100
300 22 740
300 27 740
30032 740
32 200
32242 A
32244

104
64
134
106
108
70
68
130
134
116
351
355
90
48
92
48
51
48
52
96
48
118
327
327
114
115
64
401
401
401
327
325
325
334
334
331
341
331
333
343
346
348
74
110
112
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32 260 122
32 261 119
32 261-3 120
32 275 84
3503 10 SG 351
3504 10 SG 355
3506 10 SG 360
35200 68
35201 74
35 281 114
35282 115
35294 64
35500 401
35500 | 403
35500L 401
35510 401
35511 401
35520 401
35630 333
350 22 740 343
350 27 740 346
35032 740 348
415225 48
415225 SG 48
416 225 SG 48
416 256 100
416 256 SG 100
420200 54
420200 SG 54
420235 50
425247 126
425 247 SG 126
425272 132
425272 5G 132
430 200 56
430 200/12 62
430 201 56
430201/12 62
430248 128
432248 128
432 267 102
432 267 R+ 104
435200 68
4 35 200/7 68
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435248 128 40 16 600 317 525 2355G 50
435273 134 4016 600 G 317 530200 54
4 40 268 106 40 16 E40 S 376 535200 56
4 40 268 R+ 108 4016 EC40 S 376 535200/12 62
4 40 368 106 402710 336 535248 128
4 40 368 R+ 108 4020 100 57 542 200 68
4 40 388 116 4020114 98 542 248 128
442249 130 40 200 78 542 267 102
442 268 106 40 40 180 78 542 267 R+ 104
442 268 R+ 108 40 50 180 78 542310 68
442273 134 40 505 401 542 348 128
442310 68 40 505 K 401 542 367 102
442 310/12 70 40 520 401 542 367 R+ 104
442 349 130 40 670 316 550 368 106
442 368 106 40 680 321 550 368 R+ 108
4 42 368 R+ 108 40 740 A100 395 550 388 116
442373 134 400 22 740 343 552 300/12 76
442 388 116 400 27 740 346 552 300/7 75
452 374 136 400 32 740 348 552 349 130
466 374 136 42 200 68 552 368 106
40 03 E40 S.01 350 42 244 112 552 368 R+ 108
40 03 EC405.01 351 42 260 122 552373 134
40 04 674 S 354 42 261 119 552 388 116
40 04 E32 5.01 353 42 261-3 120 5 66 340/7 78
40 04 E40 5.01 353 42 281 114 580374 136
40 04 EC405.01 353 42 310/7 HL 66 50 03 750 S.01 350
40 05 601 313 42 345 118 50 03 A63 S.01 351
4006 674 S 360 42 360 122 50 03 E50 S.01 351
4006 E32 S 357 4504 12 SG 355 50 04 750 S.01 352
40 06 E40 S 357 4506 12 SG 360 50 04 754 5.01 352
4006 EC40S 358 4508 12 SG 365 50 04 A63 S.01 354
4007 603 310 4520 600 321 50 04 E50 S.01 353
4008 601 317 4520600 G 322 50 04 F63 S 354
40 08 606 317 45500 401 50 05 E32 312
4008 E32 S 362 45500 | 403 50 05 E40 312
40 08 E40 S 363 45500 L 401 50 06 16 SG 360
4008 EC40S 363 45610 327 5006710S 357
40 10 E32 S 367 5 5006 750 S 356
40 10 E40 S 367 520225 48 50 06 750 SB 356
40 10EC40S 368 520225 SG 48 50 06 754 S 357
4012 100 52 520256 100 50 06 A63 S 358
4012 E40 S 372 520 256 SG 100 50 06 A63 SB 359
4012 EC40S 373 525200 54 50 06 E50 S 358
4015100 55 525200 SG 54 50 06 F63 S 359
4016 156 100 525235 50 50 06 MK2 S 359
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50 06 MK3 S 359 | [5012714 35| |5025600G 327 £
5008 114 9| |5012750 34| |5027710 345 2
50 08 16 SG 365| [5012750 371| | 5027750 345 &
5008 710'S 362| |501275058 371| | 5027754 345
50 08 750 314 | |5012750 21 324| |5027782 347 .
50 08 750 S 361| |5012754 324| |5027A100 346 g,
50 08 750 SB 361| |50127545 372| | 5027 63 346 R
50 08 750 ZYL 314| |5012A100 326| |503710 337 g
50 08 754 314| | 501263 326 | | 5032600 333
50 08 754 S 362| |5012A635 373| |5032600G 334 ,
50 08 A100 316 | | 5012632V 326| |5032710 348 g _
50 08 AG3 315| | 501250 35| | 5032A100 348 £
50 08 AG3 S 363| [5012E505 373| |50520 401 § =
50 08 A63 SB 364| |5012F63S 373| | 50630 333
50 08 A63 2YL 315 | |5012MK3S 374| |50742 395 3
50 08 E40 315| | 5016 603 31| |50743 395 £
50 08 E50 315| | 5016710 331| |50 ER20 750 386 g
50 08 E50 S 363| |5016710 376 | |50 ER20 754 386 5
50 08 F63 S 364| |50167102 341| | 50 ER20 A63 387 &
50 08 MK2 S 365| |5016714 331| |50 ER20 E40 386 "
50 08 MK3 S 365| |50 16750 330| |50 ER20 E50 387 §
50 10 114 92| 50167505 375 | | 50K3 750 394 s
50 10 16 SG 370| |50167502 30| | 50K3E50 394 £
50 10 603 310| | 5016750 211 330| |52300 74 s
50 10 710'S 367 | |50 16754 331| | 523007 HL 7
50 10 750 319| |50167545 375 | |52310 68 2%
50 10 750 S 366 | | 50167542 380 | | 5231012 70 g3
50 10 750 SB 366 | | 5016 A100 333| |[5231017 69 sE
50 10 750 YL 319| |50 16 A63 332| | 523107 HL 66 £%
50 10 754 319| |5016A63S 377| |52345 118
50 10 754 S 367| |5016A632 341| |52360 122
50 10 A100 321| |5016A6321 332 6 5
50 10 AG3 320| |5016E50 331| [630235 50 =
50 10 AG3 S 368| |5016E50S 37| |635200 54 N
50 10 A63 SB 369| |5016F63S 377| | 642200 56
50 10 A63 2YL 321| [50207105 380 | | 64220017 60 <
50 10 E40 320| |50207505 379| | 642310 58 g3
50 10 E50 320| |50207545 380 | |64231017 60 z &
50 10 E50 S 368 | | 5022710 343| |652348 128 5%
50 10 F63 S 369 | | 5022750 382 | | 652367 102 ”
50 10 MK3 S 369 | | 5022754 342 | |652367R¢ 104 .
5012 114 9| |5022782 384 | |663368 106 g
50 12 603 310| | 5022 A100 343| |663368R¢ 108 2
50 12 710 35| | 5022 63 383 | | 6663007 75 £
5012 710'S 372| | 5025600 327| | 666368 106 2
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6 66 368 R+
60 04 093
6004 674 S
60 05093

60 05 601

60 06 093
6006 674 S
60 07 603

60 08 093

60 08 601

60 08 606

60 10 601

60 10 606
6012 100

60 15 100
6016 114

60 16 A100 S
60 20 100

60 20 A100 S
60 20 A63 S

60 20 E50 S

60 22 M10 783
60 22 M12 783
60 22 M16 783
60 25 175
60257105
60257505
60 25 A100 S
60 25 A63 S
60 27 M10 783
60 27 M12 783
60 27 M16 783
60367105
60610

60 670

60 680

65 630

66 300

66 300/12

66 300/7

66 300/7 HL
66 310/7

66 310/7 HL
66 345

66 360

273
354
273
313
273
360
310
273
317
317
322
322

52

55

96
3717

57
381
381
381
323
329
335

83
383
382
383
383
323
329
335
384
327
316
321
333

74

76

75

72

69

66
118
122

742200

752 310/7
763 388

766 349

7 66 388

7 80 368

7 80 368 R+
70 03 E40 S.01
70 03 EC 40 5.01
70 04 E40 S.01
7006 E32 S
70 06 E40 S
7006 EC40 S
70 08 E40 S
7008 EC40 S
70 10 E40 S
70 10 EC40 S
70 12 E40 S
7012 EC40S
7032 175

75 04 750 S.01
75 04 A63 S.01
7506 750 S
7506 A63 S
75 08 750
7508 750 S
75 08 754

75 08 A63

75 08 A63 S
75 08 E40

75 08 E50

75 08 F63
7510 603
7510750
7510750 S
7510 750 ZYL
7510 754

75 10 A100
7510 AG3
7510 A63 S
75 10 E40

75 10 E50
7512 601
7512 603

116
130
116
106
108
350
351
353
357
357
358
363
363
367
368
372
373

84
352
354
356
358
314
361
314
315
363
315
315
316
310
319
366
319
319
321
320
368
320
320
327
310
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7512 750

7512750 S 371
7512 750 ZYL 324
7512 754 324
7512 A63 326
7512 A63 S 373
7512 E50 325
7516 603 311
7516 750 330
7516750 S 375
7516 750 Z 340
7516 750 ZYL 330
7516 754 331
7516754 7 340
75 16 A63 332
7516 A63 S 377
75 16 A63 Z 341
75 16 E50 331
7520750 S 379
7522 750 342
7522 754 342
7522 A100 343
75 22 A63.01 343
7527 750 345
7527 754 345
75 27 A63 346
75610 327
880349 130
880 388 116
8004 674 S 354
80 05 601 313
8006 674 S 360
8007 603 310
8008 601 317
80 08 606 317
8010093 273
80 10 601 322
80 10 606 322
8012093 273
8012 100 52
80 12 606 328
8015 100 55
8020 100 57
8020114 98
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80300 74 ER20 5-6 385 NUTEN10X8 406 §
80300/12 76 ER20 7-8 385 NUTEN12X12 406 %
80 300/7 75 ER20 9-10 385 NUTEN12X12/2 406 &
80 300/7 HL 72 GWST-M5X8-914 403 NUTEN12X8 406
80310/7 69 GWST-M6X10-914 403 NUTEN14X14 406 .
80 310/7 HL 66 GWST12ISK 403 NUTEN16X16 406 % 5
80 340/17 80 GWSTPS8ISK 403 NUTEN8X8 406 _§' §
80 340/7 78 INBUS 4T 404 NVW010848030 300 é
80 360 122 INBUS 6T 404 NVW010848040 300
804710 338 Info 40 740 A100 407 NVV010848060 300 .
80 630 333 Info 50 743 407 NVW010848080 300 E -
80670 316 KBSK40-69872A 406 NVWV010848100 300 E §
80 680 321 KBSK40-69872B 406 NVW010848120 300 § =
9 KBSK50-69872A 406 NVV010848160 300
9100 368 106 KBSK50-69872B 406 NW013246200 281 g
9 100 368 R+ 108 KMR-100A 406 NWV013256030 281 g
9100 388 116 KMR-32 406 NW013256031 281 ‘é
902710 336 KMR-40A 406 NW013256040 281 E
95610 327 KMR-50A 406 NW013256041 281 S
95 630 333 KMR-63A 406 NW013256050 281 °
A-Z KMR-80A 406 NW013256051 281 E
BF 0,3-8 750 IC 388 M10X140 402 NW013256060 281 ‘Z”
BF 0,3-8 A63 IC 389 M10X190 402 NW013256061 281 'FE
BF 0,3-8 E40 IC 388 M10X40 402 NW013256080 281 ‘5
BF 0,3-8 E50 IC 388 M10X90 402 NWV013256081 281
BF 0,5-13 710 IC 390 M12X135 402 NW013256100 281 E E
BF 0,5-13 750 IC 390 M12X185 402 NW013256101 281 28
BF 0,5-13 A100 IC 391 M12X35 402 NW013256120 281 iﬁ g
BF 0,5-13 A63 IC 391 M12X40 402 NW013256121 281 3 §
BF 0,5-13 E50 IC 390 M12X90 402 NVV013256160 281
BF 0.3-8 M16 IC 389 M16X50 402 NWW013256161 281
BF 0.5-13 M16 IC 391 M20X50 402 NVV013256200 281 _§
BF 2,5-16 710 IC 392 M3X10 402 NVV013256201 281 é
BF 2,5-16 750 IC 392 M4X10 402 NVV013456030 284 h
BF 2,5-16 A100 IC 393 M5X12 402 NW013456031 284
BF 2,5-16 A63 IC 393 M5X16 402 NVV013456040 284 )
BF 2,5-16 E50 IC 392 | | m6x16 402| | NW013456041 284 =
BF 2.5-16 M16 IC 393 M6X25 402 NVV013456050 284 g §
ER20 0,5-1 385 M6X55 402 NW013456051 284 & -g
ER20 001 405 M6X90 402 NVV013456060 284 ”
ER20 1-2 385 M8X25 402 NW013456061 284 -
ER20 11-12 385 M8X55 402 NVV013456080 284 §
ER20 2-3 385 N 30 15 100 52 NW013456081 284 -;=':
ER20 3-4 385 N 542 200 56 NVV013456100 284 é
ER20 4-5 385 N 542310 58 NVV013456101 284 =
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NW013456120 284 NW016256100 244 NW018357060 269
NW013456121 284 NW016256101 245 NW018357061 269
NW013456160 284 NW016357060 268 NW018357080 269
NW013456161 284 NWO016357080 268 NWO018357081 269
NWW013456200 284 NW016357100 268 NW018357100 269
NW013456201 284 NWO016357120 268 NWO018357101 269
NW014256001 276 NW016357160 268 NW018357103 269
NW0142560015 276 NW016456030 251 NW018357120 269
NW014256002 276 NW016456031 251 NWO018357123 269
NVW014256003 276 NVW016456040 251 NW018357124 269
NW014256004 276 NW016456041 251 NW01928500411 233
NW014256005 276 NW016456050 251 NVV01928500412 233
NW014256006 276 NW016456051 251 NW01928500413 233
NW014256007 276 NW016456052 251 NVWW01928500511 233
NW014256008 276 NW016456060 251 NW01928500512 233
NW014256009 276 NW016456061 251 NVV01928500513 233
NW014256010 276 NW016456080 251 NW01928500514 233
NW014256011 276 NW016456081 251 NVV01928500612 233
NW014256012 276 NW016456100 251 NW01928500613 233
NW014256013 276 NW016456101 251 NW01928500614 233
NW014256014 276 NW017256020 266 NVW01928500811 233
NW014256015 276 NW017256025 266 NVW01928500812 233
NW014256016 276 NW017256030 266 NVW01928500813 233
NW014256017 276 NWO017256040 266 NW01928500814 233
NW014256018 276 NW017256050 266 NVW01928501021 233
NW014256019 2717 NW017256060 266 NW01928501022 233
NW014256020 271 NW017256061 266 NVW01928501023 233
NW016256020 244 NWO017256080 266 NW01928501024 233
NW0162560206 244 NVW017256081 266 NVW01928501025 233
NW016256021 244 NWO017256100 266 NW01928501521 234
NW016256022 244 NW017256101 266 NW01928501522 234
NW0162560221 244 NW017256103 266 NVW01928501523 234
NW016256030 244 NW017256121 266 NW01928501524 234
NW01625603005 244 NW017256123 266 NW01928501525 234
NW0162560301 244 NW017256124 266 NW01928502021 234
NW016256031 244 NW017257081 266 NVWV01928502022 234
NW016256040 244 NW018256060 267 NW01928502023 234
NW01625604005 244 NW018256061 267 NVWV01928502024 234
NW016256041 244 NW018256080 267 NW01928502025 234
NW016256050 244 NVWV018256081 267 NVWV01928502026 234
NW016256051 244 NW018256100 267 NW01928502027 234
NW016256060 244 NW018256101 267 NVWW01928502051 234
NW016256061 244 NW018256103 267 NW01928502052 234
NW016256080 244 NWO018256123 267 NVW01928502053 234
NW016256081 244 NW018256124 267 NW01928502054 234
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NW01928502055 234 NW0222560061 278 NVV026056060 294 %
NW01928502056 234 NW0222560081 278 NW026056100 294 %
NW01928502057 234 NVV0222560101 278 NVWV027056121 294 &
NW01928503021 235 NW0222560121 278 NW027559060 270
NW01928503022 235 NVW0222560141 278 NVWV027559080 270 &
NW01928503023 235 NW0222560151 278 NW027559100 270 % 5
NW01928503024 235 NW0222560152 278 NW027559101 270 _§'§
NW01928503025 235 NW022256020 278 NW027559120 270 g
NW01928503026 235 NW022256022 278 NW027559160 270
NW01928503051 235 NW022256025 278 NW028056060 285 ,
NW01928503052 235 NW0222560251 278 NVW028056080 285 E -
NW01928503053 235 NW022256030 278 NW028056100 285 g g
NW01928503054 235 NW022256031 278 NW028056120 285 § =
NW01928503055 235 NW022256040 278 NW028056160 285
NW01928503056 235 NW022256041 278 NVW028056200 285 g
NW01928504021 235 NW022256050 278 NVV029056061 287 g
NW01928504022 235 NW022256060 278 NW029056081 287 é
NW01928504023 235 NW022256080 279 NVWW029056101 287 E
NW01928504024 235 NW022256100 279 NW029056121 287 L
NW01928504025 235 NW022256120 279 NVWV029056161 287 o
NW01928504026 235 NW022256160 279 NW029056201 287 é
NW01928504051 235 NW022256180 279 NVW032256020 280 ‘Z"
NW01928504052 235 NW022256200 279 NW032256030 280 -FE
NW01928504053 235 NW022456015 282 NW032256040 280 ‘5
NW01928504054 235 NW022456021 282 NVV032256050 280
NW01928504055 235 NW022456022 282 NW032256060 280 E E
NVWV01928504056 235 NVV022456030 282 NVV032256080 280 28
NW01928505021 235 NW022456031 282 NW032256100 280 é §
NW01928505023 235 NVWV022456040 282 NVW032256120 280 f’,—§
NW01928505025 235 NW022456050 282 NW032256160 280
NW01928505026 235 NVWV022456060 282 NVWV032256200 280
NW01928505051 235 NW022456080 282 NW032456020 283 S
NW01928505053 235 NW022456100 282 NVW032456030 283 é
NW01928505055 236 NW022456120 282 NW032456040 283 "
NW01928505056 236 NW022456160 282 NW032456050 283
NW01928506021 236 NW022456200 282 NW032456060 283 @
NW01928506023 236 NW025956040 292 NVW032456080 283 E 5
NW01928506025 236 NW025956050 292 NW032456100 283 g §
NW01928506026 236 NVW025956060 292 NW032456120 283 & -g
NW01928506051 236 NW025956080 292 NVV032456160 283 ”
NW01928506053 236 NW025956100 292 NW032456200 283 -
NW01928506055 236 NW025956120 292 NVW03325600501 240 §
NW01928506056 236 NW025956160 292 NW03325601001 240 -;=':
NW0222560041 278 NW025956200 292 NVWW03325601002 240 é
NW0222560051 278 NW026056050 294 NW03325601502 240 =
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NW033256015021 240 NVW033456041 247 NW036256083 242
NW033256020 240 NVW033456050 247 NW036256100 242
NW03325602002 240 NWW03345605002 247 NW036256101 242
NW03325602003 240 NW033456051 247 NW036256102 242
NW033256030 240 NVW033456060 247 NW036256103 242
NW03325603002 240 NVW03345606002 247 NW036256120 243
NW03325603003 240 NW03345606003 247 NW036256121 243
NW033256031 240 NW033456061 247 NW036256122 243
NW0332560311 240 NW033456062 247 NW036256123 243
NW033256040 240 NW033456080 248 NW036456020 249
NW03325604002 240 NVW033456081 248 NW036456030 249
NW033256040021 240 NW033456082 248 NVWV036456031 249
NW0332560401 240 NW033456083 248 NW036456040 249
NW033256041 240 NW033456100 248 NVWV036456041 249
NW0332560411 240 NW033456101 248 NW036456050 249
NW033256050 241 NVWV033456102 248 NVWW036456051 249
NW03325605002 241 NW033456103 248 NW036456060 249
NW033256051 241 NVWV033456120 248 NVWW036456061 249
NW033256060 241 NW033456121 248 NW036456062 249
NW03325606003 241 NW033456122 248 NW036456080 249
NW033256061 241 NW033456123 248 NW036456081 249
NW033256062 241 NVW033456163 248 NVW036456082 249
NW033256080 241 NW035956040 293 NW036456083 249
NW033256081 241 NVW035956050 293 NW036456100 249
NW033256082 241 NVW035956060 293 NW036456101 249
NW033256083 241 NVW035956080 293 NW036456102 249
NW033256100 241 NW035956100 293 NW036456103 249
NW033256101 241 NW035956120 293 NW036456120 249
NWW033256102 241 NW035956140 293 NW036456121 250
NW033256103 241 NW035956160 293 NW036456122 250
NW033256120 241 NW035956200 293 NW036456123 250
NW0332561206 241 NW036256020 242 NW037056020 286
NW033256121 241 NW036256030 242 NW037056025 286
NW033256122 241 NW036256031 242 NW037056030 286
NW033256123 241 NW036256040 242 NVW037056035 286
NW033456020 247 NW036256041 242 NVWW037056040 286
NW03345602002 247 NW036256050 242 NW037056045 286
NVW033456030 247 NW036256051 242 NVW037056050 286
NW03345603002 247 NW036256060 242 NW037056060 286
NW03345603003 247 NVWV036256061 242 NVW037056070 286
NW03345603005 247 NW0362560611 242 NW037056080 286
NWW033456031 247 NVW036256062 242 NVWW037056090 286
NW033456040 247 NW036256080 242 NW037056100 286
NW03345604002 247 NVW036256081 242 NW037056120 286
NW0334560401 247 NW036256082 242 NW037056160 286
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NW037056200 286 NW0412470302 295 NVV0422470506 298 %
NW037455032 301 NW0412470304 295 NVW0422470516 298 %
NWW037455042 301 NVV0412470305 295 NVWV042247060 298 &
NW037455052 301 NW041247031 295 NW042247061 298
NVW037455062 301 NVV041247040 296 NVV042247080 298 &
NW0374550622 301 NW0412470402 296 NW042247081 298 % 5
NW037455082 301 NVWV0412470404 296 NVW042247100 298 _§'§
NW0374550822 301 NVW0412470405 296 NW042247101 298 g
NW037455102 301 NVWV0412470406 296 NW042247120 298
NW0374551022 301 NVWW041247041 296 NW042247121 298 ,
NW037455122 301 NVWV041247050 296 NW042247161 298 E -
NW0374551222 301 NVW0412470504 296 NW042247201 298 g §
NW037455162 301 NVWV0412470505 296 NW043247020 252 § =
NW0374551622 301 NVV041247060 296 NVW0432470201 252
NW038056030 288 NVW0412470602 296 NW04324702011 252 g
NVWV038056040 288 NW0412470604 296 NVWV043247021 252 g
NW038056050 288 NVWV0412470605 296 NW043247030 252 é
NVW038056060 288 NVW0412470606 296 NVWW0432470301 252 E
NW038056080 288 NVWW041247080 296 NW04324703011 252 L
NVW038056090 288 NW0412470804 296 NVWV043247031 252 o
NW038056100 288 NVWV0412470805 296 NW043247040 252 é
NW038056120 288 NVW0412470807 296 NVWW0432470401 252 ‘Z"
NVW038056160 288 NW041247100 296 NVW04324704011 252 'FE
NW038056200 288 NW0412471006 297 NW043247041 252 ‘5
NVW039056061 289 NVWV0412471008 297 NVV043247050 252
NW039056081 289 NW041247120 297 NW0432470501 252 E E
NW039056101 289 NVV0412471205 297 NVV043247060 252 28
NW039056121 289 NW0412471207 297 NVW0432470601 252 é §
NW039056161 289 NVWV0412471208 297 NVWV0432470612 252 f’,—§
NW039056201 289 NVW0412471209 297 NW0432470613 252
NVW041247010 295 NVWV041247160 297 NVWV043247080 253
NW0412470102 295 NW0412471605 297 NW0432470805 253 S
NW0412470103 295 NVW0412471606 297 NVWW043247081 252 é
NW041247015 295 NW0412471607 297 NW043247100 253 "
NW0412470152 295 NVWW0412471608 297 NVW043247101 253
NW0412470153 295 NWW041247200 297 NVW0432471011 253 e
NW041247020 295 NVWV0412472006 297 NW0432471014 253 E 5
NW041247021 295 NWW0412472007 297 NVW0432471016 253 g §
NW0412470212 295 NVWV0412472008 297 NW043247120 253 & -g
NW0412470214 295 NVW042247030 298 NVWW0432471201 253 2
NW0412470215 295 NWW042247031 298 NW0432471206 253 -
NW041247025 295 NVW042247040 298 NVWV0432471208 253 §
NW0412470252 295 NWW042247041 298 NW043247160 253 -;=':
NW0412470254 295 NW042247042 298 NVWV0432471615 253 é
NW041247030 295 NW042247050 298 NW0432471619 253 =
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NVW043247200 253 NWW0452480204 258 NVW04534806081 262
NW0432472009 253 NVWV0452480205 258 NW045348067 261
NVW044247004 274 NVW045248021 258 NVV0453480800 262
NW044247006 274 NW0452480214 258 NVW04534808001 262
NVV044247008 274 NVW0452480301 258 NVWW0453480801 262
NW044247010 274 NW045248052 259 NW04534808011 262
NW044247015 274 NVW0453480300 260 NVWV0453480810 262
NVW044247020 274 NVW0453480302 260 NVW04534808101 262
NW044247030 274 NWW0453480303 260 NVWW0453480820 262
NW044247040 274 NW0453480304 260 NVW04534808201 262
NW044247050 274 NVW0453480305 260 NVWW045348083 262
NW044247060 274 NVW045348031 260 NVV0453481000 262
NW044247080 274 NW0453480400 260 NW0453481001 263
NWW044247100 274 N\VW04534804001 261 NVWV0453481002 263
NW044247120 274 NW0453480402 260 NVWW0453481009 262
NW044247160 274 NVWV04534804020 260 NVV0453481010 262
NW0442490082 265 NW04534804021 261 NW0453481011 263
NW0442490101 265 NVWV0453480403 260 NVWV045348102 262
NW0442490151 265 NW04534804031 261 NW0453481021 263
NW0442490201 265 NVWW0453480404 260 NVWW0453481200 263
NVW0442490301 265 NVW04534804041 261 NVV0453481201 263
NW0442490401 265 NVWV0453480405 260 NVWW0453481202 263
NVW0442490501 265 NVW04534804051 261 NVW0453481209 263
NW0442490601 265 NVWW0453480406 260 NVWW04534812091 263
NVW0442490800 265 NWW04534804061 261 NVW0453481210 263
NW0442491000 265 NVWW045348050 261 NW0453481211 263
NW0442491215 265 NVV0453480502 261 NVWV0453481220 263
NW0452480050 257 NVWW0453480503 261 NW0453481221 263
NVW0452480051 257 NVW0453480504 261 NVWW045348160 263
NW0452480052 257 NVWW045348051 261 NW0453481610 263
NVW045248008 257 NVW045348060 261 NVWV045348162 263
NVW045248010 257 NVW0453480600 261 NVW045348200 263
NWW04524801000 257 NVW04534806001 261 NVWW045348201 263
NVW04524801010 257 NVW0453480603 261 NVW0454480405 264
NW04524801011 257 NVW04534806030 261 NVWW04544804051 264
NWW0452480102 258 N\VW04534806031 261 NVWV04544806061 264
NW04524801020 258 NW0453480604 261 NVWW04544806071 264
NW0452480151 258 NVW04534806041 261 NVWV04544808011 264
NW0452480152 258 NW0453480605 261 NVW04544808101 264
NWW04524801520 258 NVWV04534806051 261 NVWV04544808201 264
NW04524801521 258 NW0453480606 261 NW0454481001 264
NWW0452480200 258 NVV04534806061 261 NVWW0454481002 264
NW0452480201 258 NVW0453480607 261 NW0454481202 264
NW0452480202 258 NVWV04534806071 262 NW0454481211 264
NW0452480203 258 NW0453480608 261 NVV0454481221 264
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NW046243010 254 NW047455061 302 NVWW060010015 246 %
NW046243011 254 NVW0474550611 302 NW060010020 246 %
NW046243015 254 NVV047455081 302 NVWW060010030 246 &
NW0462430151 254 NW0474550811 302 NW060010040 246
NW046243020 254 NVV047455101 302 NVV060010050 246 &
NW04624302005 254 NW0474551011 302 NW060010060 246 % 5
NW046243021 254 NVWV047455121 302 NVW060010080 246 _§'§
NW04624302105 254 NW0474551211 302 NW060010100 246 g
NW046243030 254 NVWW047455162 302 NW060010120 246
NW04624303005 254 NW0474551621 302 NW060020020 256 ,
NW046243031 254 NVV048240061 275 NVW060020040 256 E -
NW04624303105 254 NVV048240081 275 NW060020050 256 g g
NW046243040 254 NVW048240082 275 NVW060020060 256 E =
NW04624304005 254 NVWV048240101 275 NW060020080 256
NW046243041 254 NW048240102 275 NW060020100 256 g
NW04624304105 254 NVW048240121 275 NVW060020120 256 E
NW046243050 254 NW048240122 275 NW061010040 272 é
NW04624305005 255 NVW049247060 253 NVWV061010050 272 E
NW046243051 254 NVW049247080 253 NW061010060 272 L
NW04624305105 254 NVW049247100 253 NVWW061010080 272 o
NW046243060 255 NW049247121 253 NW061010100 272 é
NW04624306005 255 NVW049348034 299 NW061010120 272 ‘Z"
NW04624306010 255 NVWW0493480631 299 NW072285004 237 'FE
NW046243061 255 NW049348105 299 NW072285005 237 ‘5
NVWV04624306105 255 NVWW04934812090 299 NVV072285006 237
NW04624306110 255 NW050456030 290 NW072285008 237 E E
NVWV046243080 255 NVV050456040 290 NVWV072285010 237 28
NW0462430801 255 NW050456050 290 NW0722850101 237 é §
NW0462430802 255 NVV050456060 290 NW072285015 237 f’,—§
NW046243081 255 NW050456080 290 NW0722850151 237
NW0462430811 255 NVWW050456100 290 NVWV07228502002 237
NW0462430812 255 NW050456120 290 NW07228502005 237 S
NW046243100 255 NVWW050456160 290 NVW07228502102 237 é
NW0462431002 255 NW050456200 290 NW07228502105 237 "
NW046243101 255 NW050456250 290 NVW07228503002 237
NW0462431102 255 NW051456030 291 NW07228503005 237 @
NW046243120 255 NW051456040 291 NW07228503102 237 E 5
NW0462431203 255 NW051456050 291 NW07228503105 237 g §
NW046243121 255 NW051456060 291 NW07228504002 237 & -g
NW0462431213 255 NVW051456080 291 NVWV07228504005 237 ”
NW046243160 255 NW051456100 291 NW07228504102 237 -
NW046243161 255 NW051456120 291 NVW07228504105 238 §
NW046243200 255 NWO051456160 291 NW07228505002 238 -;=':
NW046243201 255 NW051456200 291 NVW07228505005 238 é
NW047455041 302 NW051456250 291 NW07228505102 238 =
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NW07228505105 238 NW113456030 219 NW116256040 209
NW07228506002 238 NW113456031 219 NW1162560401 209
NW07228506005 238 NW113456040 219 NW116256041 209
NW07228506010 238 NW113456041 219 NW116256050 209
NW07228506102 238 NWW113456050 219 NW116256051 209
NW07228506105 238 NW113456051 219 NW116256060 209
NW07228506110 238 NW113456060 219 NW116256061 209
NW07228508005 238 NW113456061 219 NW116256080 209
NW07228508010 238 NW113456080 219 NW116256081 209
NW07228508105 238 NW113456081 219 NW116256100 210
NW07228508110 238 NW113456100 219 NW116256101 210
NW07228510010 238 NW113456101 219 NW116256121 210
NW07228510015 238 NW113456120 219 NW116456030 218
NW07228510110 238 NW113456121 219 NW116456031 218
NW07228510115 238 NW113456160 220 NW116456040 218
NW07228512010 239 NW113456161 220 NW116456041 218
NW07228512020 239 NW113456200 220 NW116456050 218
NW07228512110 239 NW113456201 220 NW116456051 218
NW07228512120 239 NW114256001 204 NW116456060 218
NW113246200 211 NW1142560015 204 NW116456061 218
NW113256030 211 NW114256002 204 NW116456080 218
NW113256031 211 NW114256003 204 NW116456081 218
NW113256040 211 NW114256004 204 NW116456100 218
NW113256041 211 NW114256005 204 NW116456101 218
NW113256050 211 NW114256006 204 NVW1192850041 198
NW113256051 211 NW114256007 204 NW1192850042 198
NW113256060 211 NW114256008 204 NW1192850043 198
NW113256061 211 NW114256010 204 NW1192850051 198
NW113256080 211 NVW114256011 204 NVWV1192850052 198
NW113256081 211 NW114256012 204 NW1192850053 198
NW113256100 211 NW114256014 204 NVWW1192850061 198
NW113256101 211 NW114256015 204 NW1192850062 198
NW113256120 211 NW114256016 204 NW1192850063 198
NW113256121 211 NW114256018 204 NVW1192850081 198
NW113256160 211 NW114256020 204 NVWV1192850082 198
NW113256161 211 NW114256025 204 NVWV1192850083 198
NW113256200 211 NW1162560041 209 NW1192850084 198
NW113256201 211 NW116256010 209 NW1192850101 198
NW113446040 219 NW1162560101 209 NW1192850102 198
NW113446050 219 NW116256015 209 NVW1192850103 198
NW113446060 219 NW116256020 209 NW1192850104 198
NW113446100 219 NW116256021 209 NW1192850105 198
NW113446121 219 NW116256025 209 NW1192850151 198
NW113446160 220 NW116256030 209 NW1192850152 199
NW113446200 220 NW116256031 209 NW1192850153 199
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NW1192850154 199 NW1222560181 205 NW123256070 207 %
NW1192850155 199 NW1222560201 205 NW123256080 207 %
NW1192850156 199 NVWV122256021 205 NVWV123256100 207 &
NW1192850201 199 NW122256025 205 NW123256120 207
NW1192850202 199 NW1222560252 205 NW123256160 207 i
NW1192850203 199 NW122256030 205 NW123256200 207 % 5
NW1192850204 199 NW1222560301 205 NW131259011 212 _§'§
NW1192850205 199 NW122256040 206 NW131259016 212 g
NW1192850206 199 NW1222560401 206 NW131259021 212
NW1192850302 199 NW122256050 206 NW131259031 212 ,
NW1192850303 199 NW122256060 206 NW131259041 212 E -
NW1192850304 199 NW122256070 206 NW131259051 212 g §
NW1192850305 199 NW122256080 206 NW131259061 212 § =
NW1192850306 199 NW122256090 206 NWV131259081 212
NW1192850307 199 NW122256100 206 NW131259101 212 g
NW1192850402 199 NW122256120 206 NW131259121 212 E
NW1192850403 199 NW122256140 206 NW131359011 213 é
NW1192850404 199 NW122256160 206 NW131359016 213 E
NW1192850405 199 NW122256180 206 NW131359021 213 L
NW1192850406 199 NW122256200 206 NW131359031 213 o
NW1192850407 199 NW122456020 216 NW131359041 213 é
NW1192850502 199 NW122456030 216 NW131359051 213 ‘Z"
NW1192850503 199 NW1224560301 216 NW131359061 213 'FE
NW1192850504 199 NW122456040 216 NW131359081 213 ‘5
NW1192850505 199 NW122456050 216 NW131359101 213
NW1192850506 199 NW122456060 216 NW131359121 213 E E
NW1192850507 199 NW1224560601 216 NVW132256020 208 28
NW1192850602 199 NW122456080 216 NW132256030 208 é §
NW1192850603 200 NVWV122456090 216 NVW132256040 208 f’,—§
NW1192850604 200 NW122456100 216 NW132256050 208
NW1192850605 200 NW1224561001 216 NW132256060 208
NW1192850606 200 NW122456120 216 NW132256080 208 S
NW1192850607 200 NW1224561201 216 NW132256100 208 é
NW1222560041 205 NW122456140 216 NW132256120 208 "
NW1222560051 205 NW122456160 216 NW132256160 208
NW1222560061 205 NW122456200 216 NW132456020 217 @
NW1222560071 205 NW123256010 207 NW132456030 217 E 5
NW1222560081 205 NW123256015 207 NW132456040 217 g §
NW1222560101 205 NW123256020 207 NW132456050 217 & -g
NW122256011 205 NW123256025 207 NVWV132456060 217 ”
NW1222560121 205 NW123256030 207 NW132456061 217 -
NW1222560141 205 NW123256040 207 NVW132456080 217 §
NW1222560151 205 NW123256050 207 NW132456100 217 -;=':
NW1222560152 205 NW123256055 207 NW132456120 217 é
NW1222560161 205 NW123256060 207 NW132456160 217 =
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NW132456200 217 NWW142247100 222 NVV1432471008 225
NW134256020 214 NW142247101 222 NVWW1432471009 225
NW134256030 214 NWW142247120 222 NVV1432471206 225
NW134256040 214 NW142247121 222 NW1432471207 225
NWW134256050 214 NW142247160 222 NVV1432471208 225
NW134256060 214 NW142247161 222 NW1432471209 225
NW134256080 214 NW142247201 223 NVWV1432471609 225
NW134256100 214 NW1432470101 224 NW1432472009 225
NW134256120 214 NW1432470102 224 NVWV1452480050 229
NW136256020 271 NW1432470103 224 NW14524800510 229
NW136256030 271 NW1432470104 224 NVWW1452480052 229
NW136256040 271 NW1432470105 224 NVWV145248010 229
NW136256050 271 NW1432470106 224 NW14524801000 229
NW136256060 271 NW1432470152 224 NW1452480101 229
NW136256080 271 NW1432470153 224 NW1452480102 229
NW136256100 271 NWW1432470154 224 NVWW1452480103 229
NW136256120 271 NW1432470155 224 NW145248011 229
NW136256160 271 NVWV1432470156 224 NW14524801510 229
NW141247010 221 NW1432470212 224 NW1452480152 229
NW141247015 221 NW1432470213 224 NW1452480153 230
NW141247020 221 NW1432470214 224 NW1452480200 230
NW141247021 221 NW14324702141 224 NVWW1452480201 230
NW141247030 221 NW1432470215 224 NW1452480202 230
NW141247040 221 NW14324702151 224 NW1452480203 230
NW141247050 221 NW1432470253 224 NW1452480204 230
NW141247060 221 NVWV1432470254 224 NW1452480205 230
NWW141247080 221 NWW14324702551 225 NVV145248021 230
NW141247100 221 NW1432470302 225 NW1452480301 230
NW141247120 221 NWW1432470304 225 NVWV1452480302 230
NW141247140 221 NVWW1432470305 225 NW1452480303 230
NW141247160 221 NW1432470306 225 NVWV1452480304 230
NW141247200 221 NW1432470402 225 NW1452480305 230
NW142247020 222 NW1432470404 225 NVWV1452480306 230
NW142247030 222 NW1432470405 225 NW1452480402 230
NW142247031 222 NW1432470406 225 NW1452480403 230
NW142247040 222 NW1432470604 225 NVWV1452480404 230
NW142247041 222 NW 1432470605 225 NVWW1452480405 230
NW142247050 222 NW1432470606 225 NVV1452480406 230
NW1422470501 222 NW1432470607 225 NW1452480502 231
NW142247051 222 NVV1432470608 225 NVWV1452480503 231
NW1422470511 222 NW14324708051 225 NW1452480504 231
NWW142247060 222 NVWV1432470807 225 NVWV1452480600 231
NW142247061 222 NW1432470808 225 NW1452480601 231
NW142247080 222 NVWV1432471006 225 NVWV1452480603 231
NW142247081 222 NW1432471007 225 NW1452480604 231
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NWW1452480605 231 NW146243120 227 NVWV1722850301 201 %
NW1452480606 231 NW146243160 227 NW172285040 201 %
NW 1452480607 231 NW1462490031 203 NW1722850401 201 &
NW1452480608 231 NW1462490041 203 NW172285050 201
NVV1452480800 231 NVWV1462490051 203 NVWV1722850501 201 &
NW1452480801 231 NW1462490061 203 NW172285060 201 % 5
NW1452480802 231 NVWV1462490081 203 NVWV1722850601 201 _§'§
NW145248081 231 NW146249011 203 NW172285080 201 g
NW145248082 231 NW1462490151 203 NW1722850801 202
NW145248100 231 NW146249021 203 NW172285100 202 ,
NW1452481009 231 NWV146249031 203 NW1722851001 202 E -
NW1452481010 231 NW1462490411 203 NW172285120 202 g §
NW1452481209 231 NW1462490511 203 NW1722851201 202 E =
NW1452481210 231 NW1462490611 203 NW172285160 202
NW1452481220 231 NW1462490614 203 NW1722851601 202 g
NW145348025 232 NW1462490811 203 SCHLUESSELHSK100 406 E
NW145348050 232 NW1462491001 203 SCHLUESSELHSK32 406 é
NWW1453481000 232 NVW147243051 228 SCHLUESSELHSK40 406 E
NW1453481009 232 NW147243061 228 SCHLUESSELHSK50 406 L
NW1453481010 232 NW160010015 215 SCHLUESSELHSK63 406 o
NW1453481020 232 NW160010020 215 SCHLUESSELHSK80 406 é
NW145348103 232 NVW160010030 215 SW04524800403 257 ‘Z"
NW145348120 232 NW160010040 215 S\W04524800404 257 'FE
NW1453481200 232 NW160010050 215 SW04524800503 257 ‘5
NVWV1453481209 232 NW160010060 215 SW04524800504 257
NW1453481210 232 NW160010080 215 SW04524800603 257 E E
NW1453481220 232 NVV160010100 215 SW04524800604 257 28
NW145348124 232 NW160010120 215 SW04524800803 257 é §
NW145348160 232 NVV160020040 226 SW04524800804 257 f’,—§
NW1453481610 232 NW160020050 226 SW045248010 257
NW145348162 232 NVWW160020060 226 SW0452480103 257
NW1453482000 232 NW160020080 226 SW0452480104 257 S
NW1453482010 232 NW160020100 226 SW0452480152 258 é
NW146243004 227 NW160020120 226 SW04524801521 258 "
NW146243010 227 NW172285004 201 SW0452480154 258
NW146243015 227 NW172285005 201 SW0452480202 258 @
NW146243020 227 NW172285006 201 SW04534803031 260 E 5
NW146243025 227 NWW172285008 201 SW04534803052 260 g §
NW146243030 227 NW172285010 201 SW0453480306 260 & -g
NW146243040 227 NW1722850101 201 SW04534804053 260 ”
NW146243050 227 NW172285015 201 SW04534804061 260 -
NW 146243060 227 NW1722850151 201 SW0453480417 260 §
NW146243080 227 NW172285020 201 SW04534806052 261 -;=':
NW146243090 227 NW1722850201 201 SW04534806053 261 é
NW146243100 227 NW172285030 201 SW04534806072 261 =
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SW04534806073 261 TV 08-2 404
SW0453480808 262 TV 1-5 404
SW04534808081 262 TV 2-8 404
SW0453480808102 262 TV 500 404
SW04534810091 262 ZGHM2414 407
SW04534810102 263 ZGHM2414L 407
SW04934803030 299 ZGHM3316L 407
SW04934803051 299 ZMIM8020M 402
SW049348031 299 ZMKMA406S 407
SW0493480341 299 ZSLL1275S 404
SW04934804052 299
SW04934804060 299
SW04934804170 299
SW04934806050 299
SW04934806071 299
SW0493480608 299
SW049348064 299
SW04934808080 299
SW0493480808101 299
SW04934810090 299
SW04934810101 299
SW116256034 209
SW14524800403 229
SW14524800404 229
SW14524800503 229
SW14524800504 229
SW14524800603 229
SW14524800604 229
SW14524800803 229
SW14524800804 229
T10 500 405
T10 502 405
T15 500 405
T15502 405
T20 500 405
T20 502 405
T6 500 405
T6 502 405
T7 500 405
T7 502 405
T8 500 405
T8 502 405
T9 500 405
T9 502 405
TV 04-1 404




o

0-9

0°, neutral

12° positiv

17° positiv
3D-Frasen

48 HRC
4-Schneidenplatte
55 HRC

60 HRC

65 HRC

7° positiv

38, 40, 48, 50, 52, 54, 56, 58, 64,
68, 74,78

62,70,76

80

450, 459

195, 420, 424-425, 448-457, 463
39, 85

420, 424-425, 448

215, 246, 272

420, 424-425, 448

60, 66, 68-69, 72, 74-75, 78

A

Achse, angestellte
ADEW
ae

AFNOR-Norm
AlSI-Norm
Allroundwerkzeuge
Aluminium

Analyse

Anfrageformular

angestellte Achse

Anlageflache, hochprazise
Anstellwinkel

Antriebsleistung, geringe
Anwendungsgebiete, empfohlene
Anwendungstechnik

Anzugsbolzen
Anzugsmomente, Torx®
ap

Arbeitstiefe

Arbeitstiefe, mit

Arbeitstiefe, ohne

Arbeitstiefen, mit

Aufbauschneide

9,28, 85-88, 215, 226
39, 110, 139, 174, 433

24, 2628, 194-195, 266-269, 275,
416, 433, 449, 454, 456, 458-459,
464

416

416

56, 58, 60

42-43, 111, 119-120, 122, 424-425,
448, 450-451, 462

9, 464

408, 415

9,28, 85

47

26, 2829, 40

40

304, 306

32, 424, 426, 428, 430, 432, 448,
450, 452, 454, 456, 458

399, 406

400

16, 24, 26-29, 42, 194-195, 266-
269, 275, 426-446, 449-454, 456,
458-459, 464

81-84, 132, 134, 136, 191, 193,
195, 198-210, 212-218, 221-280,
282-283, 285-302, 459

198, 200, 203, 208, 214-215, 217,
221-222, 224, 226-230, 233-234,
236, 240, 242, 246-250, 252, 254,
256-258, 260, 262, 265, 267, 271-
274, 278, 280, 282-283, 286-289,
292-293, 295-296, 298-299, 301
201-202, 204-207, 216, 221-222,
232, 237-238, 240, 247-248, 266,
276, 278, 282, 285, 294

198, 200, 203, 208, 214-215, 217,
221-222, 224, 226-230, 233-234,
236, 240, 242, 246-250, 252, 254,
256-258, 260, 262, 265, 267, 271-
274, 278, 280, 282-283, 286-289,
292-293, 295-296, 298-299, 301
32

Auflageflache, groBe
Aufnahmen, fiir Aufsteckfraser

Aufnahmen, fiir Einschraubfraser

Aufnahmen, fiir Kurzkegel
Aufnahmen, fiir Morsekegel
Aufnahmen, HSK 100

Aufnahmen, HSK 32
Aufnahmen, HSK 40

Aufnahmen, HSK 50

Aufnahmen, HSK 63

Aufnahmen, HSK 80
Aufnahmen, MAS BT 40

Aufnahmen, MAS BT 50
Aufnahmen, schlanke
Aufnahmen, SK 40

Aufnahmen, SK 50

Aufnahmen, zum Einschrumpfen

Aufnahme-Systeme fiir Pokolm
DuoPlug®
Aufsteckaufnahmen

Aufsteckfraser

Aufsteckverbindung
Aufsteck-Verldngerung
Ausbrockelung
Ausbriiche

Ausfiihrung, extra lang
Ausfiihrung, extra lange

pokolm S voha

STICHWORTVERZEICHNIS

&

304

305, 340, 342, 344-346, 348-349,
410

37,305, 312, 314, 316, 318-320,
322, 324, 326, 328, 330, 332, 334,
410

305, 394

305, 336

316, 321, 326, 333, 343, 346, 348,
359, 364, 369, 374, 377, 381, 383,
391, 393, 395, 406

312, 353, 357, 362, 367, 406

312, 315, 320, 350-351, 353, 357-
358, 363, 367-368, 372-373, 376,
386, 388, 406

195, 315, 320, 325, 331, 351, 353,
358, 363, 368, 373, 377, 381, 387-
388, 390, 392, 394, 406

315-316, 320-321, 326, 332, 336-
337, 341, 343, 346, 351, 354, 358-
359, 363-364, 368-369, 373, 377,
381, 383, 387, 389, 391, 393, 406
406

314, 319, 324, 331, 340, 342, 345,
352, 357, 362, 367, 372, 375, 379-
380, 386

325, 331

304

314, 319, 324, 330, 340, 342, 345,
350, 352, 356, 361, 366, 371, 375,
379, 382, 386, 388, 390, 392, 394,
406

325, 331, 336-339, 341, 343, 345,
348, 357, 362, 367, 372, 376, 380,
382-384, 390, 392, 395, 406

190, 305, 350, 352, 354, 356, 358,
360-362, 364, 366, 368, 370-372,
374-376, 378-380, 382, 384, 467
305, 310, 411

37, 304-306, 323, 329, 335, 340,
342, 344-346, 348-349, 410

37, 45, 58, 60, 66, 68-70, 72,
74-76, 78, 80, 102, 104, 106, 108,
116, 118, 122, 124, 128, 130, 134,
136, 305, 340, 342, 344-346, 348-
349, 410

37

37,308, 344, 347

30

31,35

191, 193, 211, 219-220, 281, 284
211, 219-220, 281, 284

Spezial- und .. Spindelsysteme/ . Wendeschneid- .. - Service und
Sonderprodukte Zubehor Schrumpftechnik Aufnahme-Systeme | Vollhartmetallfraser platten Wendeplatten-fraser Praxiswissen Diensteistungen

Technische Daten
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Ausfiihrung, kurze

Ausfiihrung, lange

Ausfiihrung, linke

=

201-206, 212, 216, 221, 224, 227,
229-230, 232, 237-238, 240, 247-
248, 252, 254, 257-258, 260, 262,
264-266, 268, 270, 274-276, 278,
282, 285-286, 288, 292, 294-296,
299, 301

7,14, 35,38, 47,191,193, 198,
200-203, 207-211, 213, 217-220,
222-225, 228-234, 236-238, 242-
244, 249-253, 257-264, 267, 269,
275, 280-281, 283-284, 287, 289,
293-299, 301-302, 304, 307, 396
312, 314, 316, 318-320, 322, 324,
326, 328, 330, 332, 334

BT 40-Aufnahmen

BT 50-Aufnahmen

=

314, 319, 324, 331, 340, 342, 345,
352, 357, 362, 367, 372, 375, 379-
380, 386

325, 331, 352, 357, 362, 367, 372,
375, 380, 386

ausgestellt, 3° 120
Ausgleichsbohrung 22
Ausgleichsmasse 21
Auskolkung 31
Auskragungen, lange 35,47
auswuchten 22
axiales Eintauchen 436, 438
B

Baseworx®

Bauform, schlanke

BaumaBe, geringe

BaumaBe, schlanke

Baustahl

Bearbeitung, konventionelle
Bearbeitungsbeispiele
Bearbeitungstiefen, groBe
Bearbeitungszeit
Bearbeitungszeiten, kiirzere
Begriffserklarung

Beratung

Berechnung, Maschinenleistung
Berechnung, Spindeldrehzahl
Berechnung, Vorschubgeschwin-
digkeit

Berechnung, Wuchtgiite
berechnung, Zahnvorschub
Berechnung, Zeitspanvolumen
Berechnungsbeispiel
Beschichtungen

Beschichtungsiibersicht
Bestellformular
Bohrungsdurchmesser
Brinellharte

BS-Norm

39,43, 116-117, 176, 415, 433,
441, 471

46, 306, 388, 390, 392
307

46

111, 416, 424-425, 448
23, 304

24, 26

308

26, 32, 43, 396, 465
32,43, 396

465

4,8,10

465

465

465

21

465

465

23, 415, 465

32-33, 41-42, 49, 51-52, 55, 57,
59, 61-62, 65, 67, 69-70, 73, 75-76,
79-88, 91, 93, 95, 97, 99, 101,
103, 105, 107, 109-115, 117-120,
123-124, 126-132, 135-136, 138,
140, 142, 144, 146, 150, 152, 154,
156, 158, 160, 164, 166, 168, 172,
174,176, 180, 182, 184, 188, 190,
194, 198, 200-222, 224, 226-230,
232-234, 236-238, 240, 242, 244,
246-252, 254, 256-258, 260, 262,
264-276, 278, 280-296, 298-302,
409, 415, 424-435, 448, 462

415, 462

472

437

421

416

C
CBN 39, 41, 55, 57, 59, 61, 64-65, 91,
93, 95, 97, 113-114, 144, 146, 148,
164, 176, 191, 193-194, 215, 246,
272-273, 405, 409, 422-423, 425,
427,429, 448, 463
CDHT 39,112,139, 174, 433
CD-ROM 3,12, 19, 35, 424, 426, 428, 430,
432, 448, 450, 452, 454, 456
Cermet 49, 51-52, 55, 67, 69, 140, 142,
144,150, 433
CrNi-Stéhle 62,70, 76
D
Datenexport 3
Dauerfestigkeit 47

Diamantbeschichtung

Dichtring
Dienstleistung
DIN 2080

DIN 6499-B
DIN 69 871

DIN 69 893

DIN 912

DIN 914
Doppelklemmung
Drehmoment

Drehmomentschraubendreher

Drehzahl

Dreischneider
DuoPlug®

DuoPlug®, Montage

51-52, 55, 57, 59, 61, 67, 69, 79,
103, 110-111, 113-114, 119-120,
123, 142, 144, 146, 150, 154, 168,
174,176, 180, 203, 229-230, 232,
257-258, 260, 262, 264-265, 299-
300, 409, 424, 432, 435, 448, 462
466

5,10

395

385

314, 319, 324-325, 330-331, 336-
343, 345, 348, 350, 352, 356-357,
361-362, 366-367, 371-372, 375-
376, 379-380, 382-384, 386, 388,
390, 392, 394-395, 399, 407

309, 399, 407

402

403

40

397, 399-400, 404

399-400, 404

9, 13, 21, 25, 35, 81-84, 396-397,
465

232, 260, 262, 268-269, 273, 299
35-39, 45-48, 50, 54, 56, 64, 94,
96, 98, 100, 102, 104, 112-113,
115, 119-120, 126, 128, 132, 134,
304-305, 307, 310, 351, 355, 360,
365, 370, 397, 411, 415, 468

468

E

Eckenradius

Eckfase
Eckfraser

Eckradiusfraser

effektiver Schneidendurchmesser

29, 34, 126-132, 134-136, 301-302,
444

278, 280, 282

24,39, 42,100, 102, 104, 106,
108, 110

191, 193-195, 197, 233-234,
236-238, 240, 242, 244, 246-252,
254, 256-258, 260, 262, 264, 409,
415, 451

17,26




pokolm S voha

5
2
S 2
25
a
e c
Eigenschaften, Ubersicht 6, 38, 48, 50, 54, 56, 60, 62, 64, Ersatzteile 396 %
66, 68, 70, 72, 74, 76, 78, 80-88, ER-Spannzangen 37 E
90, 92, 94, 96, 98, 100, 102, 104, Europaische Norm 416 E
106, 108, 110-113, 115-116, 118- extreme Zerspanung 449, 453, 455 o
120, 122, 124, 126, 128, 130, 132, Exzentrizitat 20
134, 136, 140, 142, 144, 146, 150, F -
152, 154, 156, 158, 160, 164, 166, Fasfraser 43,116, 118 8
168, 172, 174, 176, 180, 182, 184, Faxbestellung 472 b
188, 198, 201, 203-205, 207-209, Feingewinde 46 £
211-219, 221-222, 224, 226-229, Feinstkorn 463 %.
232-233, 237, 240, 242, 244, 246- Feinzerspanung 41,43, 425, 448, 463 2
247,249, 251-252, 254, 256-257, Festigkeitsklasse 400 é
260, 264-276, 278, 280-295, 298- FGT 191, 193-195, 198, 200-203, 233-
302, 310, 312, 314, 316, 318-320, 234, 236-238, 265, 459 ,
322, 324, 326, 328, 330, 332, 334, Fldchen, absolut glatte 124 3
336-340, 342, 344-346, 348-350, Fliehkraft 21,23 1:: E
352, 354, 356, 358, 360-362, Form A, HSK 22,309, 315-316, 320-321, 326, L2
364, 366, 368, 370-372, 374-376, 332-333, 336-337, 341, 343, 346, S
378-380, 382, 384-386, 388, 390, 348, 351, 354, 358-359, 363-364, =
392, 394 368-369, 373-374, 377, 381, 383,
Einbettung, patentierte 40, 138 387, 389, 391, 393, 395, 406, 415, g
eingebettete Wendeschneidplatte |9, 19, 26, 28, 32, 34-35, 37, 40, 43, 466 L
45,100, 104, 106, 108, 126, 128, Form C, HSK 309, 351, 353, 358, 363, 368, 373, ;=g
130, 190, 194, 309, 400, 424, 426, 376 g
428, 430, 432, 444, 448, 450, 452, Form C+E, HSK 351, 353, 358, 363, 368, 373, 376 £
454, 456, 458, 468, 470 Form E, HSK 309, 312, 315, 320, 325, 331, %
Einsatzdaten, erweiterte 415, 436, 438 350-351, 353, 357-358, 362-363, =
Einsatzgebiete Schneidstoffe 415, 463 367-368, 372-373, 376-377, 381, o
Einschraubaufnahmen 37, 305-306, 312, 314, 316, 318- 386-388, 390, 392, 394, 466 £
320, 322, 324, 326, 328, 330, 332, Formeln 17, 21, 24, 27-29, 415, 465 :‘%
334,410 Formenbau 38, 42, 396, 408 @
Einschraub-Aufsteck-Adapter 308 Frankreich, Werkstoffiibersicht 416 .::f
Einschraubfraser 37, 48, 50, 54, 56, 60, 62, 64, 68, Frasbahnrichtung 35 ..g
70, 74, 78, 81-88, 90, 92, 94, 96, Frasdemonstration 19 <
98, 100, 102, 104, 106, 108, 110- Fraskrafte, axial 24, 26, 28, 40, 436, 438
112, 114-116, 118-120, 122, 126, Fraskrafte, radial 26, 28, 40 3 *E‘
128, 130, 132, 134, 136, 305, 312, Frasoptimierung 17, 32 E <
314, 316, 318-320, 322, 324, 326, Frasstrategien 8,19, 197 Z>’..§'_
328, 330, 332, 334, 410 Frasvorschiibe, effektive 396 g g
Einschraubverbindung 37, 39, 46 FreiflachenverschleiB 30, 33 E_ _g
Einschrumpfen 190, 305-307, 350, 352, 354, Frequenz 21 hA]
356, 358, 360-362, 364, 366, 368, G
370-372, 374-376, 378-380, 382, gehartete Werkstoffe 49, 51-52, 55, 57, 59, 61-62, 65,
384, 467 67, 69-70, 73, 75-76, 79-88, 91, N
Einstellwinkel 33-34, 43, 461 93, 95, 97, 99, 101, 103, 105, 107, 2
Eintauchen, axial 436, 438 109-115, 117-120, 123-124, 127, %
Eintauchen, schrdg 42,436, 438 129, 131-132, 135-136, 140, 142, N
Eintauchtiefe, zuldssige 436 144, 146, 150, 152, 154, 156, 158
Eisenguss 49, 51-52, 55, 57, 59, 61-62, 65, 160, 164, 166, 168, 172, 174, 176,
67, 69-70, 73, 75-76, 79-88, 91, 180, 182, 184, 188, 198, 200-222,
93, 95, 97,99, 101, 103, 105, 107, 224, 226-230, 232-234, 236-238, - £
109-115, 117-120, 123-124, 127, 240, 242, 244, 246-252, 254, 5 '§
129, 131-132, 135-136, 140, 142, 256-258, 260, 262, 264-276, 278, = s
144, 146, 150, 152, 154, 156, 158, 280-296, 298-302, 420, 422, 424- EJ_ 3
160, 164, 166, 168, 172, 174, 176, 425, 428-429, 431-432, 434-435, v §
180, 182, 184, 188, 198, 200-222, 448-457, 459, 463
224, 226-230, 232-234, 236-238, genutet, gerade 214,271, 409
240, 242, 244, 246-252, 254, Geometrie, optimierte 38, 198, 200-202, 212-213, 233- §
256-258, 260, 262, 264-276, 278, 234, 236-238, 270 a
280-296, 298-302, 418, 424-425, Gesenke, kleine 48, 50, 52, 307 2
428-430, 432-435, 448-457, 463 Gewindehiilsen 66, 72, 399, 403, 407, 467, 470 g
Elektronisches Angebot 3,11 Gewindestift 399, 403, 415, 467, 471 S
ER 20 305, 354, 360, 385-387, 404 GGT 191, 196, 459 =
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Glattschicht

Gleich- und Gegenlauf
Gleitschicht
Grafitbearbeitung

Gratbildung

Grauguss

Gravuren

Greifnut

Grobzerspanung

GroBbritannien, Werkstoffiibersicht
Guss, verguteter

e

38, 462
35

34, 462

42,119-120, 122, 191, 193, 196,
203, 229-230, 232, 257-258, 260,
262, 264-265, 299-300, 419, 424-
425, 448, 450-451, 459, 463

33

418, 424-425, 448

9, 48, 50, 52

309

38, 45, 425, 448-449, 463, 465
416

418, 424-425, 448

Hartwerkstoffe

HB (Brinellharte)

Hinterlage
Hochleistungsschlichten
Hochwarmfeste Legierungen

Hochziehen & Stechen
Hohlkehle

Hohlschaftkegel (s. HSK)

HRC (Rockwellharte)

Giitestufe 20
H
Haltekrafte 38, 40, 46-47, 307, 310, 400
Handhabung Katalog 6
Hartevergleichstabelle 415, 421

49, 51-52, 55, 57, 59, 61-62, 65,
67, 69-70, 73, 75-76, 79-88, 91,
93, 95, 97, 99, 101, 103, 105, 107,
109-115, 117-120, 123-124, 127,
129, 131-132, 135-136, 140, 142,
144, 146, 150, 152, 154, 156, 158,
160, 164, 166, 168, 172, 174, 176,
180, 182, 184, 188, 198, 200-222,
224, 226-230, 232-234, 236-238,
240, 242, 244, 246-252, 254,
256-258, 260, 262, 264-276, 278,
280-296, 298-302, 420, 422, 424-
425, 428-429, 431-432, 434-435,
448-457, 459, 463

421

38, 66, 72, 399, 403, 415, 470

64

49, 51-52, 55, 57, 59, 61-62, 65,
67, 69-70, 73, 75-76, 79-88, 91,
93, 95, 97, 99, 101, 103, 105,
107, 109-115, 117-120, 123-124,
127,129, 131-132, 135-136, 140,
142, 144, 146, 150, 152, 154, 156,
158, 160, 164, 166, 168, 172, 174,
176, 180, 182, 184, 188, 197-198,
200-222, 224, 226-230, 232-234,
236-238, 240, 242, 244, 246-252,
254, 256-258, 260, 262, 264-276,
278, 280-296, 298-302, 417, 422,
424-427, 430, 432, 434-435, 448-
451, 456-459, 463

214,271

32, 34, 51-52, 55, 57, 59, 61, 67,
69,73,75,79,127,129, 131, 142,
144, 146, 150, 152, 154, 184, 186
20, 22-23, 36-37, 195, 305, 309,
312, 315-316, 320-321, 325-326,
331-333, 336-337, 341, 343, 346,
348, 350-351, 353-354, 357-359,
362-364, 367-369, 372-374, 376-
377, 381, 383, 386-395, 399, 406,
410, 415, 466

421

HSC 20
HSC-Bearbeitung
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49, 51-52, 55, 57, 59, 61-62, 67,
69,73,75,79,91, 93,95, 97, 99,
103, 110, 112-115, 124, 127, 132,
135, 140, 142, 144, 146, 150, 152,
154, 160, 162, 164, 168, 174, 176,
182, 184, 188, 422-424, 426, 428,
430-435, 463

62,70, 76, 146, 150, 152, 424, 426
23, 49, 51-52, 54-55, 57, 59, 61-62,
64, 67-70, 73, 75-76, 79, 91, 93,
95, 97, 99-100, 103, 110, 112-115,
124,127,132, 135, 140, 142, 144,
146, 150, 152, 154, 160, 162, 164,
168, 174, 176, 182, 184, 188, 190,
304-305, 310, 386, 422-423, 430,
434-435, 463

HSC-Maschinen 64, 100
HSC-Zentren 54, 68
HSK 100 316, 321, 326, 333, 343, 346, 348,
359, 364, 369, 374, 377, 381, 383,
391, 393, 395, 406
HSK 32 312, 353, 357, 362, 367, 406
HSK 40 312, 315, 320, 350-351, 353, 357-
358, 363, 367-368, 372-373, 376,
386, 388, 406
HSK 50 195, 315, 320, 325, 331, 351, 353,
358, 363, 368, 373, 377, 381, 387-
388, 390, 392, 394, 406
HSK 63 315-316, 320-321, 326, 332, 336-
337, 341, 343, 346, 351, 354, 358-
359, 363-364, 368-369, 373, 377,
381, 383, 387, 389, 391, 393, 406
HSK 80 406
HSK-Formen, Ubersicht 22, 305, 309, 415, 466
HSK-Zubehor 399, 406
HV10 (Vickersharte) 421
|
Indexiernut 309
Inhaltsverzeichnis 5

innere Kiihlmittelzufuhr

38, 45, 126, 128, 130, 193, 302,
304, 388-393, 411

Innovationen 10
Inspektion 396
1SO 1832 415, 460
Italien, Werkstoffiibersicht 416

J
Japan, Werkstoffiibersicht 416

JIS-Norm

314, 319, 324-325, 331, 340, 342,
345, 352, 357, 362, 367, 372, 375,
379-380, 386, 416

K

K 05
K10

Kammriss
Kavitdten, tiefe
KerbverschleiB

Kerndurchmesser, extrem stabiler

Kerndurchmesser, stabiler

85-88, 158, 424, 430-431, 463
51-52, 55, 57, 59, 61, 67, 69, 73,
75,79, 103, 105, 107, 109-111,
113-114, 117, 119-120, 123, 129,
131, 142, 144, 146, 150, 152, 154,
168, 170, 172, 174, 176, 180, 184,
422-424, 426, 428, 432-435, 463
30, 33

45, 307

31,33

212-213, 270

212-213, 270

498
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klebende Spéane
Klemmscheiben
Klemmschrauben
know-how

KolkverschleiB
Kombinationsmdglichkeiten
konisch

Konturen, tiefe
Konturfrasen
Kooperation
Kraftverteilung, optimale
Kreisfrequenz
Kugelfraser

Kugelgrafitguss
Kugelplatte
Kugelplatten
Kugelschruppfraser
Kugelstirn
Kiihlmittelrohrchen, HSK
KiihImittelzufuhr

Kiihlmittelzufuhr, innere
Kunststoff

Kupfer

Kupferpaste

Kurzkegel

Kurzkegelaufnahmen
Kurzkegelverbindung

e

34

399, 403

41, 399, 401, 407, 470

4,8,19

31,33

17,36

191, 209-210, 218, 244-245, 251,
306, 314, 319, 324, 330

132, 134, 136, 195, 304, 306
113-115, 415, 454, 456

138

40

21

9, 27-28, 36, 39, 81-88, 90, 92, 94,
96, 98, 139, 156, 191, 194, 198,
200-222, 224, 226-230, 232, 409,
415, 430-431, 451

424-425, 448

39, 85-88, 139, 160, 162, 399, 401
139, 160, 162, 399, 401

81

198, 200-222, 224, 226-230, 232
399, 406, 415, 466

38,40, 42, 45, 126, 128, 130, 304,
312, 314, 316, 318-320, 322, 324,
326, 328, 330, 332, 334, 340, 342,
344-346, 348-350, 352, 354, 356,
358, 360-362, 364, 366, 368, 370-
372, 374-376, 378-380, 382, 384,
388, 390, 392, 410

38, 45, 126, 128, 130, 304, 388-
393, 411

42,111, 119-120, 122, 419, 424-
425, 448, 450-451, 463

111, 119-120, 122, 191, 193, 203,
227-228, 254, 265, 419, 424-425,
448, 450-451, 463

399, 407, 470

36, 305, 307, 360, 394, 415, 467
305, 394, 399, 402, 404, 407

37

lange Ausfiihrung

lange Auskragungen
Langenabstufungen
Langlebigkeit
Laufruhe

LDLX

Lebensdauer, langere
Legierungen, warmfeste
leichtschneidend
leichtschneidende Geometrie
Leistungsaufnahme

Leistungsbedarf
Losungen

7,14, 35,38, 47,191, 193, 198,
200-203, 207-211, 213, 217-220,
222-225, 228-234, 236-238, 242-
244, 249-253, 257-264, 267, 269,
275, 280-281, 283-284, 287, 289,
293-299, 301-302, 304, 307, 396
35, 47

304

40

38, 41, 43-44, 90, 92, 94, 96, 98,
132,134, 136, 197, 301

111, 139, 174, 433

47

417, 424-425, 448-451, 456
62,70, 76, 80

80

43, 62,70, 74,76, 106, 110, 112-
116, 118, 464

110, 112, 116, 118

8,10, 19, 138, 306-308, 396, 408

o

M

M 10-AnschluB

M 12-AnschluB

M 16-AnschluB

M 5-AnschluB

M 7-AnschluB
M 8-AnschluB

mannloser Betrieb
MAS BT 40

MAS BT 50

MaschinenanschluB
Maschinenbau
Maschinenleistung
Maschinenspindel
Masseachse
Mehrschneider
Mindestverfahrweg
Mirroworx®
mittlere Spandicke
mittlere Zerspanung
MK 2-Aufnahmen

MK 3-Aufnahmen
MK 4-Aufnahmen
MK 5-Aufnahmen

Modellbau

Modifikation

Montageanleitung, DuoPlug®
Montageanleitung, KiihImitteliiber-
gabercéhrchen

Montageanleitung, Kurzkegel
Montageanleitung, Rundplattenfra-
ser mit Hinterlage

Morsekegel

Morsekegelaufnahmen

48, 50, 54, 56, 62, 64, 82, 88,

96, 98, 100, 102, 104, 110-115,
119-120, 126, 128, 132, 305, 310,
318-323, 328, 351, 355, 360, 402
48, 50, 54, 56, 60, 62, 64, 68, 83,
98, 100, 102, 104, 106, 108, 110-
115, 118-120, 126, 128, 132, 134,
305, 310, 318, 323-329, 355, 360,
365, 402

50, 54, 56, 60, 62, 64, 68, 70, 74,
78, 84,102, 104, 106, 108, 110,
112-116, 119-120, 122, 126, 128,
130, 132, 134, 136, 305, 310-311,
323, 328, 330-335, 360, 365, 370,
389, 391, 393, 402

48, 50, 85, 90, 92, 100, 158, 160,
162, 164, 305, 312-313, 400, 402
48, 50, 54, 94, 305, 310, 351, 355
48, 50, 54, 81, 86-87, 94, 96, 100,
102, 104, 110-112, 114-115, 119-
120, 126, 132, 305, 308, 313-318,
402

304

314, 319, 324, 331, 340, 342, 345,
352, 357, 362, 367, 372, 375, 379-
380, 386

325, 331, 352, 357, 362, 367, 372,
375, 380, 386

304, 397

42,110-112, 396

465

23

22

285, 292

436-438, 440

39, 43-44, 124,139, 182, 433, 471
17,24

74, 449, 463

305, 316, 321, 336-339, 359, 365,
369, 404

316, 321, 327, 337, 359, 365, 369,
374, 404

78,327, 333, 338, 369, 374, 378,
404

305, 333, 336-339, 365, 369, 374,
378, 404

211, 219-220, 281, 284, 396

8,14

46, 468

415, 466

467
470

36-37, 78, 305, 336
305, 336

N

Nachschnitt
NE-Bearbeitung

34
39, 119-120, 122, 415, 432, 442
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NE-Metalle

Neu im Programm

neutral eingestellte Werkzeuge

Nichtrostender Stahl

Nulllingenaufnahme

=

38, 49, 51-52, 55, 57, 59, 61-62,
65, 67, 69-70, 73, 75-76, 79-88,
91, 93, 95, 97, 99, 101, 103, 105,
107, 109-115, 117-120, 123-124,
127,129, 131-132, 135-136, 140,
142, 144,146, 150, 152, 154,
156, 158, 160, 164, 166, 168, 172,
174,176, 180, 182, 184, 188, 198,
200-222, 224, 226-230, 232-234,
236-238, 240, 242, 244, 246-252,
254, 256-258, 260, 262, 264-276,
278, 280-296, 298-302, 419, 422,
431-432, 435, 463

6,19, 39, 41-42, 44-45, 66, 72,
81-84, 102, 104-109, 126-131,
138, 172, 184, 186, 191, 195-196,
198, 200-202, 212-213, 224-225,
233-234, 236-238, 254, 266-270,
275, 290-291, 300, 388-394, 396,
400, 470

38, 40, 48, 50, 52, 54, 56, 58, 64,
68,74,78

49, 51-52, 55, 57, 59, 61-62, 65,
67, 69-70, 73, 75-76, 79-88, 91,
93, 95, 97, 99, 101, 103, 105, 107,
109-115, 117-120, 123-124, 127,
129, 131-132, 135-136, 140, 142,
144, 146, 150, 152, 154, 156, 158,
160, 164, 166, 168, 172, 174, 176,
180, 182, 184, 188, 198, 200-222,
224, 226-230, 232-234, 236-238,
240, 242, 244, 246-252, 254,
256-258, 260, 262, 264-276, 278,
280-296, 298-302, 418, 424-427,
430, 432-435, 448-457, 463

304, 307, 375-376, 378-380, 382,
384

Nuten, tiefe 307
Nutenfrasen 42, 415, 452
Nutensteine 340, 342, 344-346, 348-349, 399,
402, 406
Nutfraser 39,42, 100, 102, 104, 106, 108,
110
0
Oberflachengiite 9,17, 26, 34, 38, 41, 44-45, 266-
269, 275, 304, 307, 396-397, 465
Oberflachenrauhigkeit 26
Optimierung 32, 34, 46
Originalschliff 14
P

P25

P 40

49, 51-52, 55, 57, 59, 61, 67, 69,
73,75-76, 79, 81-84, 110-112, 118,
129, 131, 135, 140, 142, 144, 146,
150, 152, 154, 156, 174, 178, 184,
188, 422-424, 426, 428, 431-434,
463

51-52, 55, 57, 59, 61-62, 67, 69-70,
73,75-76, 79-80, 91, 93, 95, 97,
99, 101, 103, 107, 112, 117,127,
129, 131-132, 135-136, 142, 144,
146, 150, 152, 154, 160, 162, 166,
168, 170, 172, 174, 176, 184, 188,
422-423, 425-435, 463, 465

Passungen, spielfreie
Passungsschrauben
Passungsspiel, vermindertes
PKD

Plananlage

Plananlageflache
Planfrasen

Planfraser, BeACHTenswerte
Planlauf
Planschneiden, geschliffene
plastische Verformung
Platte, wendbar
Plattenbruch
Plattensitz, offen
Platzangebot, knappes
Platzverhdltnisse, enge
Polygon

positiv, 12°

positiv, 17°

positiv, 5°

positiv, 7°
Powerschraube
Praxiswissen

Prazision
Prazisions-Spannzangen
Prozesssicherheit
punktschneidend

PVALSA-Beschichtung
PVAS-Beschichtung

PVAT-Beschichtung

PVCC-Beschichtung
PVCN-Beschichtung
PVDiaG-Beschichtung

PVDiaN-Beschichtung

PVGM-Beschichtung

PVGP-Beschichtung
PVML-Beschichtung

PVSR-Beschichtung

=

47,304, 310

399, 401

38

113-114, 176, 191, 193-194, 226,
256, 409, 448, 463

35, 37, 304-306, 343, 346, 348-
349, 395

46

34, 39-40, 42-44, 80, 116, 118, 444
116

34

460

31

85

31,33

40

307

306

139

62,70, 76

80

75,78

60, 66, 68-69, 72, 74-75, 78

399, 403

5,16-17, 34

42, 46-47, 90, 92, 94, 96, 98, 305,
307, 310, 385-386, 397

305, 385

38,43, 45,47,197, 304

38

301-302, 409, 448, 462

212-213, 221-222, 224, 252, 270,
274, 295-296, 298, 409, 431, 448,
462

212-213, 221-222, 224, 252, 270,
274, 295-296, 298, 409, 431, 448,
462

268-269, 409, 448, 462

227-228, 254, 409, 448, 462

203, 229-230, 232, 257-258, 260,
262, 264-265, 299, 409, 448, 462
51-52, 55, 57, 59, 61, 67, 69, 79,
103, 110-111, 113-114, 119-120,
123, 142, 144, 146, 150, 154, 168,
174,176, 180, 229-230, 232, 257-
258, 260, 262, 264, 299-300, 409,
424,432, 435, 448, 462

62,70, 76, 146, 150, 152, 422-423,
425,427, 429, 462

103, 170

55,57, 59, 61, 67, 69, 73, 75, 79-
84,101, 144, 146, 150, 152, 154,
156, 166, 422, 425, 427, 429, 431,
435, 462

51-52, 55, 57, 59, 61, 67, 69, 73,
75, 142, 144, 146, 150, 152, 422-
423,425,427, 429, 462
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&

Rechtsdrall, 30°

203-211, 216-222, 224, 227-230,

Schrauben

&

[ =
PVTi-Beschichtung 49, 51-52, 55, 57, 59, 61-62, 67, Schaft, spharisch 191, 193, 214-215, 226, 246, 256, _g
69-70, 73, 75-76, 79, 85-88, 91, 93, 271 E
95, 97, 99, 103, 110-115, 117-120, Schaft, verstarkter 191, 209-210, 218, 244-245, 251, E
123-124, 127,129, 131-132, 135- 307 e
136, 140, 142, 144, 146, 150, 152, Schaftfraser 36-37, 48, 51, 83-84, 90, 92, 94,
154, 158, 160, 162, 164, 168, 174, 96, 98, 100, 193-194, 196, 276, 5
176, 178, 180, 182, 184, 188, 204- 278, 280-296, 298 8
211, 214, 216-220, 240, 242, 244, Schlichtfraser 26, 38, 41, 43, 54, 64, 68, 197 b
247-251, 266-267, 271, 275-276, Schlichtoperationen 9, 33, 47, 85-88, 90, 92, 94, 96, %
278, 280-289, 292-294, 301-302, 98, 307 E.
409, 422-426, 428, 430-435, 448, Schlichtwerkzeuge 124 2
462-463, 465 Schneidendurchmesser, effektiver |17, 27 2
PVTiH 91, 93, 95, 97, 99, 160, 162, 164, Schneidengeometrien 33-35, 190, 194
194, 198, 200-202, 233-234, 236- Schneidkantenausbruch 31, 33 >
238, 409, 430, 462 Schneidkantendeformation 31 ‘E
Q Schneidkantenlange 461 ﬁ E
Quadworx® 35-37, 39, 45, 126, 128, 130, 139, Schneidstoffsorten Einteilung 415, 422 22
184, 186, 415, 434, 443 Schneidstoffiibersicht 415, 463 S
Qualitét 9-10, 14, 49, 51-52, 55, 57, 59, 61- Schnittbedingungen 40 =
62, 65, 67, 69-70, 73, 75-76, 79-88, Schnittdaten 12, 25, 43, 459, 464
91, 93, 95, 97, 99, 101, 103, 105, Schnittdatentabellen 426, 428, 430, 432-435, 449-450, §
107, 109-115, 117-120, 123-124, 452, 454, 456, 458 L
127,129, 131-132, 135-136, 138, Schnittdruck 33-34, 40 ;=g
140, 142, 144, 146, 150, 152, 154, Schnittgeschwindigkeit 9, 13, 25, 32-35, 119-120, 122, g
156, 158, 160, 164, 166, 168, 172, 396, 415, 424, 448, 458, 463, 465 :‘;—;
174,176, 180, 182, 184, 188, 198, Schnittkraftanderung 33 %
200-222, 224, 226-230, 232-234, Schnitttemperatur 33 =
236-238, 240, 242, 244, 246-252, Schnitttiefe, groBe 32 @
254, 256-258, 260, 262, 264-276, Schnitttiefen 24, 26, 28, 32-35, 42-43, 106, 194- §
278, 280-296, 298-302, 398 195, 415, 426, 428, 430, 432-435, :‘%
R 437-446, 449-450, 452, 454, 456, &
Rauhtiefe 9,17,26 458-459, 465 =
Rechteckplatten 139, 174, 433 Schnittverhalten, leichtes 41, 90, 92, 94, 96, 98 ..g
Rechtsdrall, 15° 212 schrdges Eintauchen 42,436, 438 <

40, 46, 66, 72, 308, 399-403, 405,

232, 240, 242, 244, 247-252, 254, 466-467, 471 ) E
257-258, 260, 262, 264-269, 274, Schrauben fiir Nutensteine 399, 402 5 S
276, 278, 280-284, 299 Schrumpfadapter 36 ‘g .:i_"_
Rechtsdrall, 45° 295-296, 298 Schrumpfaufnahmen 23, 36-37, 190, 304-307, 350, 352, g §
Rechtsdrall, 50° 285-289, 292 354, 356, 358, 360-362, 364, 366, E_ _g
Rechtsdrall, 60° 294 368, 370-372, 374-376, 378-380, v a
Reduzierung 35-37, 195, 306, 313, 318, 323, 382, 384, 397, 410, 467
328 Schrumpfgewinde 46
Reibungswert, mittlerer 400 Schrumpfpassung 46 -
Reproduktion 14 Schrumpftechnik 5,19, 397 2
Restmaterialbearbeitung 9, 81 Schrumpfverbindung 37,47 §
Restunwucht 20 Schruppen 42,47, 54, 68, 81-84, 119-120, N
Rhombusfraser 39,113 122,191, 193, 196-197, 232, 260,
Rhombus-Platten 139, 176, 178, 432, 440 262, 299-302, 306, 459
Rockwellhdrte 421 Schruppfraser 74,78, 415, 453, 455
Rostfrei-Bearbeitung 62, 70, 76, 80 Schruppoperationen 47, 307 - £
Rotationsachse 22 Schweden, Werkstoffiibersicht 416 5 '§
Rotorgewicht 21 Schwermetall 35-36, 307, 313, 317, 322, 327, = s
Rundlaufgenauigkeit 23, 45-46, 190, 304, 307, 385, 397 334, 375-376, 378-380, 382, 384 EJ_ S
Rundplatten 24, 36, 139-140, 142, 144, 146, Schwerpunktverlagerung 21 v §
148, 150, 152, 154, 415, 426, 428 Schwerzerspanung 74,78
Rundplattenfraser 24, 39, 48, 50, 52, 54, 56, 58, 60, Schwingungen 33, 35, 304
62, 64, 66, 68, 70, 72, 74, 76, 78, Schwingungsprobleme 304 §
80, 415, 470 SEEW 39, 118, 139, 176, 178, 433 a
S Seminare 19 2
SAE-Norm 416 senkrechte Wande 47,120, 306 g
Schaft, extra lang 191, 193, 211, 219-220, 281, 284 Service 3,5,10, 14, 308 {E
2

Service und
Dienstleistungen
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SK 40

SK 50

Slotworx®

Sonderaufnahmen
Sonderhartbeschichtung
Sonderprodukte
Sonderwerkzeuge
Spanablauf

Spandicke, mittlere
Spane, klebende
Spanfluss

Spanien, Werkstoffiibersicht
Spankammern
Spanmechanismus
Spannfinger
Spannflache, seitliche
Spannpratzen

Spannute
Spannverhdltnisse, labile
Spannzangenfutter
Spannzangenschliissel
Spanstau

Spanwinkel
Spezialmaterialien
Spezialsorte

spharisch

Spindeldrehzahl
Spindelsysteme
SS-Norm
Stabilitat

Stabilitatsanforderungen, hohe
Stabilitatsgewinn
Stahl

=

314, 319, 324, 330, 340, 342, 345,
350, 352, 356, 361, 366, 371, 375,
379, 382, 386, 388, 390, 392, 394,
406

325, 331, 336-339, 341, 343, 345,
348, 357, 362, 367, 372, 376, 380,
382-384, 390, 392, 395, 406
36-37, 39, 42, 100, 102, 104, 106,
108, 139, 166, 168, 170, 172, 401,
415, 435, 438

308, 408

40, 47

5,408

408

40

17,24

34

32

416

34, 40

309

399, 405

22,52, 55, 57, 286-291, 409

35, 40, 399, 405

90, 92, 94, 96, 98

62,70,76

305, 386

399, 404

34

32,42

40, 47

463

191, 193, 214-215, 226, 246, 256,
271

465

5,396

26, 28,416

26, 33, 35, 38, 40, 42, 46-47, 78,
80, 106, 195, 212-213, 270, 304,
306

306

35, 306

40, 42-43, 45, 49, 51-52, 55, 57,
59, 61-62, 65, 67, 69-70, 73, 75-76,
79-88, 91, 93, 95, 97, 99, 101, 103,
105, 107, 109-115, 117-120, 123-
124, 126-132, 135-136, 140, 142,
144, 146, 148, 150, 152, 154, 156,
158, 160, 164, 166, 168, 172, 174,
176, 180, 182, 184, 188, 191, 193,
197-198, 200-222, 224, 226-230,
232-234, 236-238, 240, 242, 244,
246-252, 254, 256-258, 260, 262,
264-276, 278, 280-296, 298-302,
416-418, 422-427, 430-435, 448-
458, 463, 465

Stahl, nichtrostender

Stahl, unlegiert

Stahlguss

Stahlguss, schwer zerspanbar
Standzeitoptimierung
Stechen & Hochziehen
Steilkegel (s. SK)

e

49, 51-52, 55, 57, 59, 61-62, 65,
67, 69-70, 73, 75-76, 79-88, 91,
93, 95, 97,99, 101, 103, 105, 107,
109-115, 117-120, 123-124, 127,
129, 131-132, 135-136, 140, 142,
144, 146, 150, 152, 154, 156, 158,
160, 164, 166, 168, 172, 174, 176,
180, 182, 184, 188, 198, 200-222,
224, 226-230, 232-234, 236-238,
240, 242, 244, 246-252, 254,
256-258, 260, 262, 264-276, 278,
280-296, 298-302, 418, 424-427,
430, 432-435, 448-457, 463

416, 424-425, 448

416, 424-425, 448

416, 424-425, 448

17,32, 195

214, 271

20, 22, 36-37, 312, 314, 316, 318-
320, 322, 324-326, 328, 330-332,
334, 336-346, 348-350, 352, 354,
356-358, 360-362, 364, 366-368,
370-372, 374-376, 378-380, 382-
384, 386, 388, 390, 392, 394-395,

Tiefen, groBe
Titanlegierung

406, 410

Strategie 89,19, 197
Streckgrenzenausnutzung 400
Systemiibersicht Aufnahmen 304

T
Taschenfrasen 42,415, 452
Tauchwinkel 38, 437
Tebis 9
Technische Daten 5,46, 414
Technologie 46

35, 301-302, 304, 306
191, 193, 203, 227-228, 265, 417,
424-425, 448-451, 456-457, 463

umMaGC

Toleranzen 46, 194, 460

torisch 29, 265-275, 415, 430

Torusfraser 36, 39, 90, 92, 94, 96, 98, 193,
265-275, 409, 415, 451

Torusplatte 39, 41, 90, 92, 94, 96, 98, 139, 164

Torxschliissel 399, 403, 470

Torxschrauben 40, 140, 142, 144, 146, 150, 152,
154, 156, 158, 160, 164, 166, 168,
172,174,176, 180, 182, 184, 188,
401,470

Trigaworx® 9, 35-36, 39, 132, 134, 136, 139,
188, 193, 301-302, 405, 409, 415,
432, 445-446, 449

Trockenbearbeitung 33,195

TSI3510 468

U

Ubergaberéhrchen, HSK 466

Uberlastung, der Maschine 34

Uberwurfmuttern 399, 404

UGT 191, 197, 458

Ultrafeinstkorn 195, 198, 200-202, 233-234, 236-
238, 463

Ultrafeinstkornhartmetall 212-213, 270

Ultraperform 190, 449

198, 200-202, 233-234, 236-238,
290-291, 409, 463

502
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UNI 416
Universalfraser 110, 112
Uniworx® 36, 39, 41, 90, 92, 94, 96, 98, 139,
160, 162, 164
Unwucht 21
USA, Werkstoffiibersicht 416
\'}

Vc

VCGT

VDGT

Verformung, mechanisch
Vergleichstabelle, Harte
Vergleichstabelle Werkstoffe
Verlédngerung

VerschleiB
VerschleiBarten
verschleiBfest
VerschleiBfestigkeit/Zahigkeit
Vf

V-férmiger Plattensitz
Vibrationen
Vibrationsvermeidung
Vickersharte
Vier-Schneiden-Platten
Vierschneider

Vollhartmetall

Vollhartmetallstange
Vorschlichtoperationen

Vorschub

Vorschiibe, hohere

9, 13, 25-26, 32-35, 119-120, 122,
195, 396, 415, 424, 448, 458-459,
463

39, 122-123, 180, 432, 442

39, 119-120, 180, 432, 442

31,33

415, 421

416, 418, 420

36-37, 306, 308, 318, 323, 328,
335-339, 344, 347, 467

30, 32-33, 35, 40, 194

17, 30, 32

33,463

415, 423

26, 44, 194-195, 459, 464

41,90, 92, 94, 96, 98

23, 33-35, 47, 195, 307

307

421

139, 158

216-220, 247-251, 264, 282-284,
286-289, 301

5, 14, 36, 190-191, 193-302, 306-
307, 317, 322, 328, 334, 375-376,
378-380, 382, 384, 408-409, 411,
415, 448, 451, 453, 455, 457

304, 310

85-88, 90, 92, 94, 96, 98, 119-120,
122, 306

13, 24-26, 28, 33-34, 40, 43, 45,
48, 50, 52, 100, 118-120, 122, 126,
128, 130, 132, 134, 136, 301-302,
426, 428, 430, 432-435, 437-439,
441-446, 449-450, 452, 454, 456,
458, 461, 465

33, 48, 50, 52, 100, 118, 126, 128,
130, 132, 134, 136, 301-302, 449

Vorschubgeschwindigkeit 44, 465

Vorschub pro Umdrehung 34, 465

Vorschubrichtung 26

V-Platten 139, 180, 432, 442
W

Wande, senkrechte 47,120, 306

Warmestabilitat 40, 47

Warmfeste Legierungen
Waveworx

WDHX

Wechselklingen, Torx

Weldon

wendbare Platte

wendelférmig
Wendeschneidplatte, eingebettete

417, 424-425, 448-451, 456

39, 81-84, 139, 156, 431

188, 432

399, 405

22,52, 55, 57

85

41-42, 90, 92, 94, 96, 98

9,19, 26, 28, 32, 34-35, 37, 40, 43,
45, 100, 104, 106, 108, 126, 128,
130, 190, 194, 309, 400, 424, 426,
428, 430, 432, 444, 448, 450, 452,
454, 456, 458, 468, 470

Wendeschneidplatten

Werkstoffe, gehartete

Werkstofflibersicht
Werkstiickausbriiche
Werkstiickqualitat
Werkzeug, torisches
Werkzeugbau
Werkzeugdurchmesser

Werkzeugdurchmesser, effektiver
Werkzeuge, torische
Werkzeugkosten, geringere
Werkzeuglauf, ruhiger
Werkzeugsitz, reproduzierbarer
Werkzeugstahl, normal
Werkzeugstahl, schwer zerspanbar
Werkzeugsystem
Wiederaufbereitung
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e

5,7, 30, 32, 38, 40-43, 45, 49,
51-52, 55, 57, 59, 61-62, 65, 67,
69-70, 73, 75-76, 78-88, 91, 93, 95,
97,99, 101-105, 107-115, 117-120,
123-124, 126-132, 135-136, 138-
140, 142, 144, 146, 148, 150, 152,
154, 156, 158, 160, 162, 164, 166,
168, 170, 172, 174, 176, 178, 180,
182, 184, 186, 188, 400, 415, 426-
429, 431-435, 460, 465, 468

49, 51-52, 55, 57, 59, 61-62, 65,
67, 69-70, 73, 75-76, 79-88, 91,
93, 95, 97, 99, 101, 103, 105, 107,
109-115, 117-120, 123-124, 127,
129, 131-132, 135-136, 140, 142,
144, 146, 150, 152, 154, 156, 158,
160, 164, 166, 168, 172, 174, 176,
180, 182, 184, 188, 198, 200-222,
224, 226-230, 232-234, 236-238,
240, 242, 244, 246-252, 254,
256-258, 260, 262, 264-276, 278,
280-296, 298-302, 420, 422, 424-
425, 428-429, 431-432, 434-435,
448-457, 459, 463

415-416, 418, 420

35

23

29

38,42, 110-112, 396, 408

26-29, 34, 197, 306-307, 437-446,
465

26-28, 465

29, 265-275, 415, 430

47

113

47

416, 424-425, 448

416

9, 15,19, 36, 38, 47, 138, 190, 408
14

Wirtschaftlichkeit, gesteigerte 40

Workout 14

wuchten 20, 22

Wuchtgiite 17, 20, 23, 304, 312, 314, 316,
318-320, 322, 324, 326, 328, 330,
332, 334, 336-340, 342, 344-346,
348-350, 352, 354, 356, 358,
360-362, 364, 366, 368, 370-372,
374-376, 378-380, 382, 384, 386,
394,410

X

XDHT 39, 113-115, 139, 168, 172, 176,
178, 432, 435

XDHW 39, 113-115, 139, 176, 178, 432,
440

XOMX 166, 435

z

Zahnvorschub 32-35, 43, 78, 80, 124, 415, 426,
428, 430, 432-435, 449-450, 452,
454, 456, 458-459, 463, 465

Zapfen-0 16 305, 340

Zapfen-@ 22 305, 342, 344

Zapfen-@ 27 305, 345

spezial- und Zubehor Splndelsystemg/ Aufnahme-Systeme | Vollhartmetallfraser Wendeschneid- Wendeplatten-fraser Praxiswissen .Serwc.e und
Schrumpftechnik platten Dienstleistungen

Sonderprodukte

Technische Daten
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Zapfen-0 32
Zapfen-0 40
Zeilensprung
Zeitspanvolumen
Zentrierkegel
Zentrumschnitt

Zerspanung, extreme
Zerspanungsprotokoll
Zirkularfrasen
Zugfestigkeit
Zustellrichtung
Zustellung, axial
Zustellung, radial
Z-Verfahrweg, begrenzter
Zweischneider

Zylinderschaft, glatt

Zylinderschaftfraser
Zylinderschrauben

305, 348

305, 349

26, 28

464

395, 399, 407

198, 200-222, 224, 226-230,
232-234, 236-238, 240, 242, 244,
247-252, 254, 257-258, 260, 262,
264, 276, 278, 280-296, 298

449, 453, 455

415, 464

437

40, 47, 421

26

24,26, 28

26, 28, 33, 449, 454, 456

307

198, 200-215, 221-222, 224,
226-230, 233-234, 236-238, 240,
242, 244, 246, 252, 254, 256-258,
265-267, 271-272, 274-276, 2178,
280-281, 295-296, 298

198, 200-222, 224, 226-230,
232-234, 236-238, 240, 242, 244,
246-252, 254, 256-258, 260, 262,
264-276, 278, 280-289, 292-296,
298-299, 301

48, 51

399, 402
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Service und
Dienstleistungen

BESTELLBLATT

Praxiswissen

Bitte faxen an:

Ihre Faxbestellung POKOLM: 0800 0765656 (freecall)
(bitte erst kopieren und dann ausfiillen!) VOHA: 02266 4781-40

Wendeplatten-fraser

Selbstverstandlich konnen Sie auch bei
lhrem AuBendienstmitarbeiter bestellen.

Wendeschneid-
platten

Artikelnummer Artikelbezeichnung Bestellmenge Einzelpreis Gesamtpreis

Vollhartmetallfraser

Aufnahme-Systeme

Spindelsysteme/
Schrumpftechnik

Summe

Zubehor

Rechnungsadresse und Lieferanschrift: abweichende Lieferanschrift:

Spezial- und
Sonderprodukte

Firma Kundennummer Firma

Abteilung StraBe StraBe

Technische Daten

Ansprechpartner PLZ, Ort PLZ, Ort

Fir diese Faxbestellung gelten unsere allgemeinen Geschéftshedingungen.
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NOTIZEN
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QUICKFINDER

PassungsmaBe bei Einschraubfrasern:

Gewinde M5 M 8 M 10 M 12 M 16
PassungsmaB 55 8,5 10,5 12,5 17,0
Anzugsmoment 7 Nm 15 Nm 30 Nm 50 Nm 100 Nm

GewindegroBen der Aufsteckaufnahmen:

Zapfen @ 216 022 @27 932 @40

Befestigungsschraube M8 M 10 M 12 M 16 M 20

Anmerkung zu den MaBangaben d4 und 13 bei Aufnahmen

oo Die MaBangaben d, und [, bei Aufnahmen (siehe linke Skizze) sind bis zum theoretischen Schnitt-
punkt des Aufnahmekonus mit dem Aufnahmenbund gerechnet.

Bitte beriicksichtigen Sie den Ubergangsradius R (5-8 mm je nach Aufnahmetyp) fiir den
praktischen Einsatz.

Schaftdurchmesser (DIN 6535) d, h, 2-5 6+8 10 12+14 16+18
3 DIN-Schaftlange (DIN 6535) I, 3 28 36 40 45 48
i I Schaftdurchmesser (DIN 6535) d, h, 20 25 32+36
DIN-Schaftlange (DIN 6535) 1, '3 50 56 60
* Die Nutzldnge ergibt sich aus Gesamtldnge |, (siehe Katalog) des VHM-Frésers/der VHM-Stange
abziiglich der DIN-Schaftlange (I, nach DIN 6535) laut oben stehender Tabelle.

Eigenschaften:
Torisches Werkzeug ©! | eingebettete Wendeschneidplatte I | Nulllingenaufnahme
7° positiv eingestellt I Weldonflache & | DuoPlug®
12° positiv eingestellt = Hohlkehle it Hinterlage
17° positiv eingestellt Arbeitstiefe Bl | innere KiihImittelzufuhr
Vollhartmetall geeignet fiir HSC-Bearbeitungen @) | besonders geeignet fiir NE-Metalle
Eckfase O Nassbearbeitung moglich auf Anfrage
punktschneidend &5 Trockenbearbeitung moglich ™ [ab Lager lieferbar
Nassbearbeitung ®® | Plananlage lieferbar, solange der Vorrat reicht
Trockenbearbeitung Tl | lange Ausfiihrung neu im Programm
Wuchtgiite e | Schwermetall rsA] | Rost-, sdure- und hitzebestdndig
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Pokolm
Frastechnik GmbH & Co. KG

Adam-Opel-StraBBe 5
D-33428 Harsewinkel

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

E-mail:  info@pokolm.de
Internet: www.pokolm.com

Voha-Tosec
Werkzeuge GmbH

Schreinerweg 2a + 2b
D-51789 Lindlar

Telefon: +49 2266 4781-0
Telefax: +49 2266 4781-40

E-mail:  info@voha-tosec.de
Internet: www.voha-tosec.com

® Kontakt:




