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Werkzeugsysteme und Anwendungsberatung fur die
Zerspanung komplexer 2,5 und 3D-Geometrien




Erleben Sie den Pokolm-Guide

In nur einer einzigen App vereint bietet Pokolm
fiir frastechnische Anwender eine Vielzahl niitzli-
cher Funktionen. Jede einzelne stellt ein hilfrei-
chesTool bei der taglichen Arbeit dar.

Einmal installiert, stehen alle wichtigen Funktio-
nen auch ohne bestehende Internet-Verbindung

zur Verfiigung.

Die Pokolm-App ist als 10S- sowie Android-Ausfiih-

rung vorhanden.

Folgende Funktionen bietet der Pokolm-Guide fiir Sie:

e Suchfunktion
Produktbaum:

Suchfunktion:

Volltextsuche:

ten
Produktkonfigurator:

Gezielte selektion nach Wendeplattenfrdsern, Vollhartmetallfrasern
und Aufnahmesystemen
Die Produktauswahl kann Gber leicht verstandliche Parametereinstel-
lungen beziiglich Werkstoff, Bearbeitungsart, Werkzeug und
vorhandener Maschinenausstattung eingegrenzt werden.
Freitextsuche tiber das komplette Produktsortiment, produktbezogen
werden jeweils weitere Produkte angezeigt, die mit dem ausgewahl-
Artikel kombiniert werden kdnnen.
eine komfortable Parameterauswahl, bezogen auf die Maschine, die
Bearbeitungsart, das Werkzeug sogar bis hin zu den Geometriedaten
des zu bearbeitenden Werkstiicks weist als Ergebnis alle sinnvollen
Kombinationen von Frasern, Schneidplatten und Aufnahmen aus, mit
denen das gewiinschte Frasergebnis erzielt werden kann.

e Scanner: mittels des Scanners kdnnen Barcodes und QR-Codes gescannt werden. So gelangt
man z.B. durch das Scannen des Barcodes auf der Verpackung von POKOLM-Schneidplatten zu
dem entsprechenden Schneidstoff in der Produktdatenbank und findet dort auf dem schnellsten
Weg die detaillierten Schnittdaten fiir alle Werkstoff- und Bearbeitungsoptionen, die bei entspre-
chender Auswahl auch gleich direkt in den Schnittdatenrechner ibernommen werden.

e Merkzettel: alle Produkte kdnnen mit einem Stern markiert und so einem Merkzettel zugefiigt

werden.

Bei vorhandener Online-Verbindung konnen Bilder und Zeichnungen aller Werkzeuge vergroBert
werden, ebenso stehen CAM-Daten in verschiedenen Formaten zum Download oder zum Versand als

Email-Anhang zur Verfiigung.

# Download on the

S App Store » Google Play |

Po|<o|m APP



Bestell- und Info-Hotline
Pokolm Frastechnik GmbH & Co. KG

@ +49 5247 9361-0

+49 5247 9361-99

@ info@pokolm.de
7.30-18.00 Uhr (werktags)

@ Bis 17.00 Uhr bestellen, | /
am gleichen Tag versand!

N +49 5247 9361-0

Pokolm Shop Kontakt
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Piktogramme

Fraserausfiihrung scharfe Schneide
Fraserausfiihrung Eckenradius
% Fraserausfiihrung Kugelkopf

innere Kithimittelzufuhr

(I8 M Hochgenau: d,=- 0,015

q)%; Hochgenau: r = +/- 0,005

1,50 I
konisch

5. 1,5° konisch zum Schaft

C » Grobzerspanung

C Mittelzerspanung

Feinzerspanung



Produktiibersicht

Fraser Seite

Werkzeugeigenschaften %erkstoffgruppe IS0 513

o 1o I
Durchmesser | Schneidenlange | Radius || 24| \ M S

Stahlfraser Universal bis 52 HRC
Kugelfraser

(NEU}SS==® 2 Schneiden 12/04-20(06-30 - ¥V - ¥V - |- ¥
==== 2 Schneiden | konisch 1504 -12/06-18 - clelT - W -|- %W
=SS 4 Schneiden 172 -2 3 -5/ - ¥ - ¥ |- %
BN 4 Schneiden | konisch 1903 -1045-15] - ¥ -¥|-|- %
Torus-Eckradius-Fréser
=S 7 Schneiden 21105-12[08- 18|01 - 5 |e Y| VY- - %
e 2 Schneiden | konisch 2512 -10 3 -15/02- 2 |e TNV V|- Y
= 3 Schneiden 2706 -16112-2412 -7 | v -I%-|-]-
=S 1 Schneiden 2902 -163 -2402- 2 |e ¥ -F-|-|F
= 4 Schneiden lkonisch | 32 | 3 - 10 45- 15| 1 - 2 |o ¥ - -|-F
Schaftfraser
=S¥ ) Schneiden 34 104 - 2006 - 75 : ol o|FI=" =%
=g 4 Schneiden 37 115-20(25- 40 - ol ¥V =¥
Stahlfréser bis 58 HRC
Kugelfraser

(NEURSSD 2 Schneiden 4 01-1601-16 - .| By it
Torus-Eckradius-Fréser

(NEUJ®=>— 2 Schneiden 44101 - 12/01 - 12/0,02- 2 |e TV IT - VY
== 6 und 8 Schneiden 49 16 -20012-401 - 2 |e ol - |- |-]-|=
Schaftfréser
=S 4 bis 8 Schneiden 504 -208 -60 - of |ol¥|-|v|-|-|¥"
Stahlfraser iiber 58 HRC
Kugelfraser
=== 2 Schneiden 531 -121 120 - || felelw|-|-|-|-|¥
Torus-Eckradius-Fréser
=) 5 Schneiden 556 -16(45-1052 - 5| | | ¥/ -|-|-]-F
Stahlfraser bis 65 HRC
Kugelfraser

(NEUR— 2 Schneiden 57 03-1203-12 - |e¥|-|-1-|-I%
Torus-Eckradius-Fréser

(NEUJ&>— 2 Schneiden 61 104 - 12104 -12(01- 2 |e = -|-]-]-1"

(NEUESSS 5 Schneiden 66 | 4 -12[42-125/05- 2 o ¥ -1 - - T




Produktiibersicht

Fraser Seite

Werkzeugeigenschaften %erkstoffgruppe IS0 513

6 1o [
Durchmesser | Schneidenlange | Radius || 24 | \ M 5

Microbearbeitung bis 2,5 mm
Kugelfraser

—=§ ) Schneiden 69002-2105-5] - | | |oe|®I¥| vl v -
Fiir rostfreie Stahle und Titanlegierungen
Kugelfraser
(NEUHSNE 2 Schneiden 7101-16/01-16| - ele - |I¥|-|-I¥|-
(NEUTSNIR 4 Schneiden 7306 -2 7 -3 - e -I¥|-]-[F -
Torus-Eckradius-Fraser
(NEU s 7 Schneiden 74101 - 12/01 - 12/0,02- 2 |e o - ¥ -|-%¥| -
=R 4 Schneiden ungleich 77 13 -25/8 -5002- 3 |e o -|¥-|-[" -
Schaftfraser
=SSR 4 Schneiden 7913 -25/8-50]| - ol o - ¥ -1- ¥ -
(NEURSSSSS ¢ Schneidenungleich | 81 | 6 - 12 12 - 24| - ol |o|-[F|-|-[F] -
Fraser Aluminium | Kupfer | Kunststoffe
Kugelfraser
=" ) Schneiden 831 -20[06-35 - ole| - |5 -[¥IT|-
Torus-Eckradius-Fraser
R 2 Schneiden 87 104 -20 1 -281012- 5 e ol -1V - 1"V -
Schaftfraser
SN 1 Schneide fiirAlu.und NE| 91 | 1 - 12| 5 - 22 - . - - -9 - -
B2 1 S fir Kunststoffeund Alu 93 | 1 - 8 | 5 - 20 : . - - - -
¥ ) Schneiden 95 1 1 - 20 2 - 40 - ol |o|-|%|-[TIV]|-
=85S 3 Schneide fir Aluminium | 98 | 2 - 16| 6 - 32| - ol ol -|T - W7l -
=28 4 Schneide fiir Aluminium | 100 | 6 - 16| 8 - 18 05 - 2 |e ol - 1T - W7 -
Fraser Grafit | GFK | CFK
Kugelfraser
=i ) 2 Schneiden 102103 - 12,03 - 18 : ole| - |N|-1W|-1|-
=S 3 Schneiden 105,10 - 20| 15 - 30 : elel-|-1-1T)-1-
(NEUJHEEE® Pyramidenverzahnt 06| 4 - 16112 - 36 : ole|-|-|-"|-]-
Torus-Eckradius-Fraser
(NEU IS 2 Schneiden 107 04 - 10106 - 15/005- 1 |o ol -1-1%]-|-
B 3 Schneiden 110 3 - 16 [45-60 (03 - 1 |e el -|-1-1%-]-
1133 - 12/10 - 30 : ol o -|-1-|"|-]-
(NEUJBSER Pyramidenverzahnt 11404 - 1216 -30 - of [of-|-1-F|-]-




Produktlbersicht

i
e oot O M

Torus-Eckradius-Fraser

(NEUJESSY 2 Schneiden 16 2 - 12(25- 9 (021 o] | |o|-| - |- F| -] -
Kugelfraser
(NEUJS 2 Schneiden 18| 2 - 1225 9 : oo -|-[-[F -|-
Schaft-/Eckradiusfrasen
(NEU SR, 3 und 4 Schneiden 12002 - 20| 4 - 62 . ol || -I"-|-["
R 4 Schneiden Eckradius (1231 3 - 20| 6 - 62 03 - 1 |e T T Ty
=D 4 Schneiden HPC 126/ 6 - 2014 -50(05- 2 |e T v - (wW -
IR, 4 Schneiden Arbeitstiefe 1128 6 - 20| 8 - 22 103 - 1 |e|e| |o % - -|-|- %
(NEUJNNN 4 Schneiden HPC [Titan 1130 6 - 20| 14 - 42 (05 - 2 |e ol -|-1-1-I"-

Typ K- Kegelform

(NEU @ 3 ynd 4 Schneiden 133 6 - 12 (9,58-135

TypT-Tropfenfrom

(NEUJRSE= 3 nd 4 Schneiden 134 2 - 12 319-2666 - R AL 2k 2

Hochvorschubfraser

Smm— 3 Schneiden 136 2 - 16| 2 - 16/015- 14| | v -1 -5

S 4 Schneiden 13813 - 163 -16/02- 3| |e YT - T,

S 4 Schneiden | IKZ 1400 4 - 16 4 -16103-14 |e v (== =,
(NEUBSES £ und 6 Schneiden 14202 - 16 2 -16018-147 | ¥ -|-1-]-%




Stahlfraser Universal bis 52 HRC

Kugel-, Torus- Eckradius- und Schaftfraser

Eigenschaften

e 2 bis 4 Schneiden

e konisch

o Kugelfraser

e Torus-Eckradiusfraser
o Schaftfraser

Kugelfréser | 2 SChneiden ... 12
Kugelfraser | 2 Schneiden | KOMiSCh .........cvveervveeceiieeriinecriiecreie, 15
Kugelfréser | 4 SChneiden ..o 17
Kugelfréser | 4 Schneiden | KONiSCh .......c.covvvereinereenereernereere, 19
Torus- Eckradiusfréser | 2 SChneiden ..........cc..oovevvemeerrinnerriinecriirneneiinnne 21
Torus- Eckradiusfréser | 2 Schneiden | konisch ..........c.oovvvveiiinniinerinnee.

Torus- Eckradiusfréser | 3 Schneiden ..........ooocevervoneriirnecinnenienn. 27
Torus- Eckradiusfréser | 4 Schneiden ..........cc..ooeevvevvervecnecrrine. 29
Torus- Eckradiusfréser | 4 Schneiden | konisch ...........c.cooevvveennece.
Schaftfraser | 2 SChneiden ...........oveveceveciieriieeeiees
Schaftfréser | 4 SChNeIden .......c...oocvvveecrveneerriinncrsereireeeriennne

Schneidstoffe
Qualitit hAnwendung ISO Schneidenlange Zihne Radius
Durchmesser

Beschichtung

M - S [ (mm) z r (mm)

MGCPVTI = , = , - % 04 - 20 | 06 - 75 2 - 4 0 - 10

MGCPVCC = - = - - - 6 - 12 | 12 - 2 3 2 - 7




Stahlfraser Universal bis 52 HRC

Kugelfraser | 2 Schneiden

04-20| 3 i NS
2 @18
Bestell-Nr. d L 1 d
NVV 1222 56 0041 04 006

NVV 1222 56 0051 05 0,8

NVV 1222 56 0061 06 09

NVV 1222 56 0081 08 1,2

NVV 1222 56 011 1 15

NVV 1222 56 0101 115

NVV 123256 010 1 15

NVV 1222 56 0121 12 18

NW 1222560141 (NEU) 14 2

NVV 1222 56 0152 15 22

NVV 1222 56 0151 15 22

NW 123256015 (NEU) 1,5 2.3

NVV 1222 56 0161 16 24

NVV 1222 56 0181 18 27

NVV 1222 56 0201 2 3

NVV 1222 56 021 2 3

NVV 1232 56 020 2 3

NV 1222560252 (NEU) 25 4

NW 122256025 (NEU) 25 4

NW 123256025 (NEU] 25 4

NVV 1222 56 0301 345

NVV 1222 56 030 345

NV 1232 56 030 345

NVV 1222 56 0401 4 6

NVV 1222 56 040 4 6

NVV 1232 56 040 4 6

50
50
50
50
50
57
75
50
50
50
57
75
50
50
50
57
75
50
57
75
50
57
75
50
57
75

0,2
0,25
0,3
04
0,5
0,5
0,5
0,6
0,7
0,75
0,75
0,75
0,8
0,9

1,25
1,25
1,25
1,5
1,9
1,9

ds
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Stahlfréser Universal bis 52 HRC - Kugelfréser | 2 Schneiden

Bestell-Nr. d,
NVV 1222 56 050 5
NVV 1232 56 050 5
NVV 1232 56 055 5,5
NV 1222 56 060 6
NVV 1232 56 060 6
NV 1132 56 060 6
NV 122256070 (NEU) 7
NV 123256070 (NEU) 7
NVV 1222 56 080 8
NVV 1232 56 080 8
NW 122256090 (NEU) 9
NVV 1222 56 100 10
NVV 1232 56 100 10
NVV 1132 56 100 10
NV 1222 56 120 12
NVV 1132 56 120 12
NVV 1232 56 120 12
NVV 1222 56 140 14
NVV 1222 56 160 16
NV 1232 56 160 16
NW 122256180  (NEU) 18
NVV 1222 56 200 20
NVV 1232 56 200 20
NVV 1322 56 020 2
NV 1322 56 030 3
NVV 1322 56 040 4
NV 1322 56 050 5
NVV 1322 56 060 6
NVV 1322 56 080 8
NVV 1322 56 100 10
NVV 1322 56 120 12
NVV 1322 56 160 16

7,5
7,5
8,5

40
10,5
10,5

12

12

13

15

15

45

18

45

18

21

24

24

27

30

30

4,5

7,5

12

15

18
24

10
12
12
15
20
26
31
37
43

1,9
2,9
3.8
4,8
58
/7,8
9.8
1,8
15,8

57
75
75
57
75
100
63
90
63
90
712
72
100
100
83
100
110
83
92
140
92
104
150

75
75
75
75
75
90
100
110
140

2,5
2,5
2,75

3,5
3,5

\OOOOO\IO\O\O\U'IU'IU'Iﬁ

—_
o O

1,5

2,5

o o~ o1 B W

N
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o o~ O O~ O O

12
16

N R RN RN RN N RN NN NN NN NN DN NN DN DD NN NN NN N

N NN NN NN NN




Stahlfréser Universal bis 52 HRC - Kugelfréser | 2 Schneiden

Anwendungsdaten (fz / ap)

Vorschub
Durchmesser )
Spantiefe

Kopierfrasen 3D

04-08 fz(mm) 0,005-0,0125 0,005-0,02 0,005-0,015
o ap (mm) 0,005-0,055 0,01-0,1 0,005-0,05
1.25 fz(mm)  0,01-0,025 0,01-0,04 0,01-0,03

' ap(mm)  0,05-0,13 0,06-0,2 0,04-0,1

3.4 fz(mm)  0,04-0,07 0,04-0,07 0,04-0,07
ap(mm)  0,08-0,4 0,06-0,4 0,08-0,2

5.6 fz(mm)  0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,15
ap (mm) 0,1-0,6 0,12-0,6 0,1-0,3

7.8 fz(mm)  0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15
ap (mm) 0,15-0,8 0,15-0,8 0,15-0,4

9-10 fz(mm)  0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,2
ap (mm) 0,21 0,31 0,2-0,5

12 fz(mm)  0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,25
ap (mm) 0,2-1,2 0,3-1,2 0,2-0,6

14 fz(mm)  0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,25
ap (mm) 0,2-1,4 0,3-1,4 0,2-0,7

16 fz(mm) 0,1-0,25 0,1-0,25 0,08-0,25
ap (mm) 0,2-1,6 0,3-1,6 0,2-0,8

18 fz(mm) 0,1-0,25 0,1-0,25 0,08-0,25
ap (mm) 0,2-1,8 0,3-1,8 0,2-0,8

20 fz(mm) 0,1-0,25 0,1-0,25 0,08-0,25
ap (mm) 0,2-2 0,3-2 0,2-0,8

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitét Anwen-
Beschichtung  dung

MGCPVTi  Grobh 120 210 300
Fein 200 250 300

A 4
-w
v

100 225 350
180 290 400

v

80 140 200
100 175 250



Stahlfraser Universal bis 52 HRC

Kugelfraser | 2 Schneiden | konisch

o,4d-1 12l 2 N 390° Mec P
9 @) 8]l
Bestell-Nr. d L 1
NVV 1162 56 0041 04 06 25
NV 1162 56 010 1 [15] 25
NV 1162 56 0101 1T 15 39
NW 1162 56 015 15 23 25
NVV 1162 56 020 2 3 25
NVV 1162 56 021 2 3 50
NW 1162 56 025 25 4 25
NVV 1162 56 030 3 45 25
NVV 1162 56 031 3 4550
NV 1162 56 040 4 6 25
NVV 1162 56 0401 4 6 39
NVV 1162 56 041 4 6 44
NVV 1162 56 050 5 75 25
NVV 1162 56 051 5 75 50
NVV 1162 56 060 6 9 35
NV 1162 56 061 6 9 50
NVV 1162 56 080 8 12 50
NVV 1162 56 081 8 12 90
NV 1162 56 100 10 15 50
NVV 1162 56 101 10 15 50
NV 1162 56 121 12 1 18 90

75
75
75
75
75
100
75
75
100
75
75
100
75
90
75
100
100
150
110
150
150

0,2
0,5
0,5
0,75

1,25
1,5
1,5

2,5
2,5

o~ U g A B W

© o o o0 O~ o0 o0 o0 o0 o0 O B o0 o0 O

N  gEEgy < gEEey
oS NN N O O

N R R RN R NN NN NN N NN NN NN N NN

i

G-

|
D

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5°

5,00
5,00
7,13
8,50
8,50
9,88
9,75
9,75
12,50
12,50
12,50
15,25
15,25
18,00
19,51
22,01
23,51
27,51
27,51
31,51

']0

9,51

9,51

13,51
16,01
16,01
18,52
18,02
18,02
23,03
23,03
23,03
25,45
25,45
33,05
36,04
40,06
43,06
50,08
50,08
57,09

1,5°

26,14
39,82
26,32
26,41
51,41
26,50
26,47
51,47
26,11
40,11

51,21
36,30
51,36

20

27,06
41,07
27,15
27,20
52,73
27,25
27,23

26,56

52,01

30

28,14
42,38
28,19
28,21

28,23
28,21



Stahlfréser Universal bis 52 HRC - Kugelfréser | 2 Schneiden | konisch

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Kopierfrasen 3D
04 fz(mm) 0,005-0,0125 0,005-0,02 0,005-0,015
' ap (mm) 0,005-0,055 0,01-0,1 0,005-0,05
1.25 fz(mm)  0,01-0,025 0,01-0,04 0,01-0,03
' ap(mm)  0,05-0,13 0,06-0,2 0,04-0,1
3.4 fz(mm)  0,04-0,07 0,04-0,07 0,04-0,07
ap(mm)  0,08-0,4 0,06-0,4 0,08-0,2
5.6 fz(mm)  0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,15
ap (mm) 0,1-0,6 0,12-0,6 0,1-0,3
8 fz(mm)  0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15
ap (mm) 0,15-0,8 0,15-0,8 0,15-0,4
10 fz(mm)  0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,2
ap (mm) 0,21 0,31 0,2-0,5
12 fz(mm)  0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,25
ap (mm) 0,2-1,2 0,3-1,2 0,2-0,6

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat
Beschichtung

MGC PVTi

Anwen-
dung

Grob
Fein

-
v

150 225 300

100 225 350
180 290 400

80 140 200
100 175 250



Stahlfraser Universal bis 52 HRC

Kugelfraser | 4 Schneiden

2% | 4 i N el
- | @8] |
Bestell-Nr. d L 1
NVV 1224 56 020 2 3
NVV 1224 56 030 3 45
NVV 1224 56 0301 3 6
NVV 1224 56 040 4 6
NVV 1224 56 050 S5 75
NVV 1224 56 060 6 9
NVV 1224 56 0601 6 12
NVV 1224 56 080 8 12
NVV 1224 56 100 10 15
NVV 1224 56 1001 10 | 20
NVV 1224 56 120 12 1 18
NVV 1224 56 1201 12 24
NVV 1224 56 160 16 | 24
NVV 1134 46 160 16 50
NVV 1224 56 200 20 | 30
NWV 1324 56 020 2 3 10
NVV 1324 56 030 3 45 12
NVV 1324 56 040 4 6 12
NVV 1324 56 050 5 7,5 15
NVV 1324 56 060 6 9 20
NVV 1324 56 061 6 9 20
NVV 1324 56 080 8 12 26
NVV 1324 56 100 10 15 31
NVV 1324 56 120 12 1 18 37
NVV 1324 56 160 16 24 43
NVV 1324 56 200 20 30 53

1,9
2,9
3,8
4,8
5,8
58
7,8
9.8
11,8
15,8
19,8

57
57
57
57
57
57
57
63
72
72
83
83
92
100
104

75
75
75
75
75
100
90
100
110
110
150

1,5
1,5

N
co O O O Ul U1 B oW W s

—_
o

1,5

2,5

co o~ U1 B oW W

© o~ O O~ O~ O O O

N — — 8 a8 0
O O O NN O O

©o o~ O O O O O

12
16
20
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Stahlfréser Universal bis 52 HRC - Kugelfréser | 4 Schneiden

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Kopierfrasen 3D

) fz(mm)  0,01-0,025 _ 0,01-0,04 ) _ 0,01-0,03
ap(mm)  0,05-0,13 0,06-0,2 0,04-0,1

3.4 fz(mm)  0,04-0,07 _ 0,04-0,07 ) _ 0,04-0,07
ap(mm)  0,08-0,4 0,06-0,4 0,08-0,2

5.6 fz(mm)  0,08-0,12 _ 0,08-0,12 ) _ 0,08-0,15
ap (mm) 0,1-0,6 0,12-0,6 0,1-0,3

8 fz(mm)  0,08-0,15 _ 0,08-0,15 ) _ 0,08-0,15
ap(mm)  0,15-0,8 0,15-0,8 0,15-0,4

10 fz(mm)  0,08-0,15 _ 0,08-0,15 ) _ 0,08-0,2
ap (mm) 0,2-1 0,3-1 0,2-0,5

12 fz(mm)  0,08-0,15 _ 0,08-0,15 ) _ 0,08-0,25
ap (mm) 0,2-1,2 0,3-1,2 0,2-0,6

16 fz(mm)  0,1-0,25 _ 0,1-0,25 ) _ 0,08-0,25
ap (mm) 0,2-1,6 0,3-1,6 0,2-0,8

20 fz(mm)  0,1-0,25 _ 0,1-0,25 ) _ 0,08-0,25
ap (mm) 0,2-2 0,32 0,2-0,8

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen-
Beschichtung  dung

MGCPVTi  Grob 120 210 300 - 100 225 350 - - 80 140 200
Fein 200 250 300 180 290 400 100 175 250



Stahlfraser Universal bis 52 HRC K

Kugelfraser | 4 Schneiden | konisch

350 4 i N 15

o @ B ] e
Effektive Nutzlange bei x° |
Formschrage

Bestell-Nr. d L L d L r d z 05 1° 15 2° 3

1,5 Grad konisch | verstérkter Schaft

NVV 1164 56 030 3 145,25 - | 75115 6 | 4 | 97518022647 |27,23|28,21

NVV 1164 56 031 3 |45(50| - [100115| 6 | 4 |975 1802|5147

NWV 1164 56 040 4 6 25 7512 | 6 | 4 11250]23,03/26,11 26,56

NVV 1164 56 041 4 | 6 |50 - |100) 2 | 6 | 4 |12,50|23,03

NVV 1164 56 050 5 75 25 - 75 25 6 4 1525 2545

NVV 1164 56 051 5 (755 | - |90 25| 8 | 4 |1525/2545|51,21

NVV 1164 56 060 6 9 35 751 3 | 8 | 4 [18,00/33,05]36,30

NVV 1164 56 061 6 | 9 |5 | - [100] 3 |10 | 4 |19,51|36,04|51,36|52,01

NWV 1164 56 080 8 12 50 - 100 4 10 4 22,01 40,006

NVV 1164 56 081 8 |12 190 | - [150| 4 | 12 | 4 |23,51]43,06

NVV 1164 56 100 10 15 50 - 110 5 12 4 2751 50,08

NVV 1164 56 101 0 [ 1550 | - |150| 5 |12 | 4 |27,51/50,08




Stahlfréser Universal bis 52 HRC - Kugelfréser | 4 Schneiden | konisch

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Kopierfrasen 3D

3.4 fz(mm)  0,04-0,07 _ 0,04-0,07 ) ) 0,04-0,07
ap(mm)  0,08-0,4 0,06-0,4 0,08-0,2
5.6 fz(mm)  0,08-0,12 _ 0,08-0,12 ) ) 0,08-0,12

ap (mm) 0,1-0,6 0,12-0,6 0,1-0,3
8 fz(mm)  0,08-0,15 _ 0,08-0,15 ) ) 0,08-0,12
ap(mm)  0,15-0,8 0,15-0,8 0,15-0,4
10 fz(mm)  0,08-0,15 _ 0,08-0,15 ) ) 0,08-0,12

ap (mm) 0,2-1 0,3-1 0,2-0,5

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen- M
Beschichtung  dung

\ 4 A\ 4 A\ 4
v v 4
MGCPVTi  Groh 120 210 300 - 100 225 350 - - 80 140 200

Fein 200 250 300 180 290 400 100 175 250

20



Stahlfraser Universal bis 52 HRC

Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

05-12 2 Jlo1-5) 2300 P
4 @188
Bestell-Nr. d L 1 d
NVV 0332 56 00501 05 08

NVV 0332 56 01001 1T 15

NVV 0332 56 01002 T 15

NV 0332 56 01502 1,5 23

NVV 0332 56 02002 2 3

NVV 0332 56 02003 2 3

NV 0332 56 020 2 3

'NW 0172 56 020* 2 3

NVV 0332 56 03002 3 45

NVV 0332 56 03003 3 45

NV 0332 56 030 3 45

NVV 0332 56 031 3 45

NV 0332 56 0311 3 45

NVV 0332 56 04002 4 6

NV 0332 56 040021 4 6

NVV 0332 56 040 4 6

NV 0332 56 0401 4 6

NVV 0332 56 041 4 6

NVV 0332 56 0411 4 6

'NW 0172 56 040* 4 6

NVV 0332 56 05002 S5 75

NVV 0332 56 050 S 75

NVV 0332 56 051 S 75

NVV 0332 56 06003 6 9

NVV 0332 56 060 6 9

NW 0332 56 061 6 9

* Abweichende Werte: y°=2°; \°=30°

50
50
50
50
50
50
50
57
50
50
50
50
57
50
57
50
57
50
57
57
57
57
57
57
57
57

21

0,1
0,1
0,2
0,2
0,2
0,3
0,5
0,6
0,2
0,3
0,5

0,2
0,2
0,5
0,5

1,5
0,2
0,5

0,3
0,5

d,
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0,5°

0,74
1,90
1,88
2,77
3,54
3,53
3,51
3,50
5,16
5,15
514
5,10
5,10

6,75

6,74

6,70
6,67
8,34
8,32
8,30

i

’IO

0,87
2,09
2,07
3,00
3,79
3,78
3,75
3,74
5,45
5,44
5,42
5,37
5,37

7,09

7,07

7,02
6,97
8,71
8,69
8,65

1,5°

0,98
2,25
2,23
3,18
3,99
3,98
3,95
3,93
5,69
5,68
5,66
5,99
5,59

7,36

7,33

1,27
71,22
9,02
8,99
8,94

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

20

1,09
2,39
2,37
3,34
4,17
4,15
4,12
4,10
5,90
5,89
5,86
5,78
5,78

7,63

7,58

7,51
7,44
9,35
9,31
9,23

30

1,29
2,65
2,62
3,63
4,50
4,48
4,43
4,41
6,36
6,34
6,29
6,18
6,18

8,23

8,16

8,04
71,92

10,02
9,91



Stahlfréser Universal bis 52 HRC - Torus- Eckradiusfréser | 2 Schneiden

Bestell-Nr.

NVV 0332 56 062
NV 0172 56 060
'NW 0172 56 061*
NVV 0332 56 080
NVV 0332 56 081
NVV 0332 56 082
NVV 0332 56 083
'NW 0172 56 080*
NV 0172 56 081
NVV 0332 56 100
NVV 0332 56 101
NVV 0332 56 102
NVV 0332 56 103
'NW 0172 56 100*
'NW 0172 56 101*
'NW 0172 56 103*
NV 0332 56 120
NVV 0332 56 1206
NVV 0332 56 121
NV 0332 56 122
NVV 0332 56 123
'NW 0172 56 121*
'NW 0172 56 123*
'NW 0172 56 124*
mit AT | kurz | lang

© O O O 0 & o o o o

- A A A A A A A A A A A A A
RN R N N N NN NN O O O o o o o

NVV 0362 56 020
NVV 0362 56 030
NVV 0362 56 031
NVV 0362 56 040
NVV 0362 56 041
NVV 0362 56 050
NVV 0362 56 051
NVV 0362 56 060
NVV 0362 56 061
NVV 0362 56 0611

* Abweichende Werte: y°=2°; \°=30°

o~ O O U U BBE N

N

12
12
12
12
12
12
15
15
15
15
15
15
15
18
18
18
18
18
18
18
18

4,5
4,5

7,5
7,5

10
12
12
12
12
15
15
20
20
20

1,9
2,9
2,9
3,8
3,8
4,8
4,8
5,8
58
58

57
57
57
63
63
63
63
63
63
72
72
72
72
72
72
72
83
83
83
83
83
83
83
83

75
75
75
75
75
75
75
75
75
100

22

1,9

2,5
0,5

1,5

2,5

0,5

1,5

2,5

0,5

0,6

1,5

ar BSow N

0,5
0,5

0,5

0,5

0,5

N

O 0O O O O O o O O o

—o [N o EEEEGN o RGN o QEEFGN o QRGN < QEEFGN < NN
RN RN RN NN NN N O O O o o o o
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Stahlfréser Universal bis 52 HRC - Torus- Eckradiusfréser | 2 Schneiden

Bestell-Nr.

NVV 0362 56 062
'NVV 0182 56 060**
'NVV 0182 56 061**
NVV 0362 56 080
NVV 0362 56 081
NVV 0362 56 082
NVV 0362 56 083
'NVV 0182 56 080**
'NVV 0182 56 081**
NVV 0362 56 100
NVV 0362 56 101
NVV 0362 56 102
NVV 0362 56 103
'NVV 0182 56 100**
'NVV 0182 56 101**
'NVV 0182 56 103**
NVV 0362 56 120
NVV 0362 56 121
NV 0362 56 122
NVV 0362 56 123
'NVV 0182 56 123**
NV 0182 56 124**

=

O 00 O O 0O O o O~ O o

N A A A A A A A A A A A
RN NN RN NN O O O o o o o

N

12
12
12
12
12
12
15
15
15
15
15
15
15
18
18
18
18
18
18

** Abweichende Werte: y°=1°; A\°=30°

20
20
20
26
26
26
26
26
26
31
31
31
31
31
31
31
37
37
37
37
37
37

58
5,8
58
7,8
/7,8
7,8
7,8
7,8
7,8
9,8
9,8
9,8
9.8
9.8
9.8
9,8
11,8
11,8
11,8
11,8
11,8
11,8

75
75
75
90
90
90
90
90
90
100
100
100
100
100
100
100
110
110
110
110
110
110

23

1,9

2,5
0,5

1,5

2,5

0,5

1,5

2,5

0,5

1,9

N
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—_ A A A A A e e s
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Stahlfréser Universal bis 52 HRC - Torus- Eckradiusfréser | 2 Schneiden

Anwendungsdaten (fz / ap)

Spantiefe
Kopierfrasen 3D
05 fz(mm)  0,005-0,02 0,005-0,02 0,005-0,02 0,005-0,015
' ap(mm)  0,005-0,1 0,005-0,08  0,01-0,7 0,005-0,05
1.9 fz(mm)  0,01-004 001004  0,01-0,04 0,01-0,03
ap(mm)  0,05-0,2 0,05-0,15 0,06-0,2 0,04-0,1
3.4 fz(mm)  0,04-0,07 0,04-0,07 0,04-0,07 0,04-0,07
ap(mm)  0,08-0,4 0,08-0,3 0,06-0,4 0,08-0,2
5.6 fz(mm)  0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,15
ap (mm) 0,1-0,6 0,1-0,4 0,12-0,6 0,1-0,3
8 fz(mm)  0,08-0,115 0,08 0,08-0,15 0,08-0,15
ap(mm) 0,15-0,525 0,15 0,15-0,8 0,15-0,4
10 fz(mm)  0,08-0,115 0,08 0,08-0,15 0,08-0,2
ap(mm)  0,2-0,65 0,2 0,3-1 0,2-0,5
12 fz(mm)  0,08-0,115 0,08 0,08-0,15 0,08-0,25
ap(mm)  0,2-0,75 0,2 0,3-1,2 0,2-0,6

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat
Beschichtung

MGC PVTi

Anwen-
dung

Grob
Fein

120 210 300
200 250 300 70 110 150 180 290 400

-—
-w
v

100 225 350

-
-w
v

80 140 200
100 175 250



Stahlfraser Universal bis 52 HRC

Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden | konisch

250 3 Jloz-2) 300 Hecn
it D] B ] |
Bestell-Nr. d L 1 d
1,5 Grad konisch | verstarkter Schaft

NVV 0162 56 020 2 3 25
NVV 0162 56 0206 2 [ 3|39
NV 0162 56 022 2 3 25
NVV 0162 56 0221 2 | 3|39
NVV 0162 56 021 2 3 50
NV 0162 56 03005 3 45 25
NWV 0162 56 030 3 4525
NVV 0162 56 0301 3 45 39
NVV 0162 56 031 3 45 50
NVV 0162 56 04005 4 6 25
NVV 0162 56 040 4 6 25
NVV 0162 56 041 4 6 44
NVV 0162 56 050 5 75 25
NVV 0162 56 051 5 75 50
NWV 0162 56 060 6 9 35
NV 0162 56 061 6 9 50
NVV 0162 56 080 8 12 50
NVV 0162 56 081 8 12 90
NWV 0162 56 100 10 15 50
NV 0162 56 101 10 15 50

75
75
75
75
100
75
75
75
100
75
75
100
75
90
75
100
100
150
110
150

25

0,2
0,2
0,5
0,5
0,5
0,5
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Stahlfréser Universal bis 52 HRC - Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden | konisch

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Kopierfrasen 3D
) fz(mm) 001004 001004 001004  0,02-0,08 _ 0,01-0,03
ap(mm)  0,05-0,2 0,05-0,15 0,06-0,2 0,1-0,7 0,04-0,1
3.1 fz(mm)  0,04-007  0,04-0,07  0,04-0,07 0,04-0,1 _ 0,04-0,07
ap(mm)  0,08-0,4 0,08-0,3 0,06-0,4 0,15-1,4 0,08-0,2
5.6 fz(mm)  0,080,12 0,080,122  0,08-0,12  0,06-0,15 _ 0,08-0,15
ap(mm)  0,1-0,6 0,1-0,4 0,12-0,6 0,2-2 0,1-0,3
8 fz(mm)  0,08-0,115 0,08 0,08-0,15 0,08-0,2 _ 0,08-0,15
ap(mm) 0,15-0,525 0,15 0,15-0,8 0328 0,15-0,4
10 fz(mm) 0,08-0,115 0,08 0,08-0,15  0,08-0,25 _ 0,08-0,2
ap(mm)  0,2-0,65 0,2 0,3-1 0,4-3,5 0,2-0,5

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen- M
Beschichtung  dung

A\ 4 A\ 4
¥ v V v ¥
MGCPVTi - Grop : : 100 225 350 : - 80 140 200

Fein 150 225 300 120 135 150 180 290 400 300 450 600 100 175 250



Stahlfraser Universal bis 52 HRC .

Torus- Eckradiusfraser | 3 Schneiden

6-16 3 5.7 A 30° MGC PVCC
il L

e

Bestell-Nr. d L L d L r d 2z
NVV 0163 57 060 6 12 - - 5 25 6 3
NVV 0163 57 080 8 |16 - | - |63 3 |8 3
NVV 0163 57 100 0 2 - - 72 4 10 3
NV 0163 57 120 12 24 - - 8 5 12 3
NVV 0163 57 160 6 24 - - 92 7 1 3
NVV 0183 57 060 6 12 20 58 75 2 6 3
NVV 0183 57 061 6 |12 120 58|75 25| 6 |3
NVV 0183 57 080 8 16 26 78 9 25 8 3
NVV 0183 57 081 8 |16 (2789 3 | 8 |3
NVV 0183 57 100 0 20 31 98 100 25 10 3
NVV 0183 57 101 0 20 31 98 10 3 10 3
NV 0183 57 103 0 20 31 98 100 4 10 3
NVV 0183 57 120 12 24 37 118 110 25 12 3
NVV 0183 57 123 12 24 37 N8 110 4 12 3
NV 0183 57 124 12 24 37 1810 5 12 3

27




Stahlfréser Universal bis 52 HRC - Torus- Eckradiusfraser | 3 Schneiden

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Kopierfrasen 3D

6 fz(mm)  0,08-0,12 0,08-0,1
ap (mm) 0,1-0,6 0,12-0,375
8 fz(mm)  0,08-0,15 0,08-0,115
ap(mm)  0,15-0,8 0,15-0,525
10 fz(mm)  0,08-0,15 0,08-0,115
ap (mm) 0,211 0,3-0,65
12 fz(mm)  0,08-0,15 0,08-0,115
ap (mm) 0,2-1,2 0,3-0,75
16 fz(mm)  0,1-0,175 0,1-0,175
ap(mm)  0,2-0,95 0,3-0,95
Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Beschichtung  dung
- -
v v
MGCPVCC  G0p . - - -
Fein 150 250 350 150 275 400



Stahlfraser Universal bis 52 HRC — Ly

Torus- Eckradiusfraser | 4 Schneiden

Yol 4 loz-2 0
2-16 |4 Jl02-2]»30°

B e u | | ld - /8

MGC PVTi

Bestell-Nr. d L L d L r d 2z
NVV 0334 56 02002 2 3 5 02 4 4
NVV 0334 56 020 2 3 5 05 4 4
NVV 0334 56 03002 3 45 - - 50 02 4 4
NVV 0334 56 03003 3 45 - - 50 03 4 4
NVV 0334 56 030 3 45 - - 50 05 4 4
NVV 0334 56 03005 3 45 - - 57 05 6 4
NVV 0334 56 031 3 45 - - 50 1 4 4
NVV 0334 56 04002 4 6 5 02 4 4
NVV 0334 56 040 4 6 5 05 4 4
NVV 0334 56 041 4 6 501 4 4
NVV 0334 56 05002 5 75 - - 571 02 6 4
NVV 0334 56 050 5 |75 - | - |57 |05 6 4
NVV 0334 56 051 5 75 - - 57 1 6 4
NVV 0334 56 06002 6 9 5702 6 4
NVV 0334 56 06003 6 9 57 03 6 4
NVV 0334 56 060 6 9 57 05 6 4
NVV 0334 56 061 6 9 57 1 6 4
NVV 0334 56 062 6 9 57 15 6 4
NVV 0334 56 080 8 12 63 05 8 4
NVV 0334 56 081 8 |12 - | - |63 1|8 4
NVV 0334 56 082 8 12 - - 63 15 8 4
NVV 0334 56 083 8 12 - - 63 2 8 4
NVV 0334 56 100 0 15 - - 72 05 10 4
NVV 0334 56 101 10 (15 - | - |72 1|10 4
NVV 0334 56 102 0 1% - - 72 15 10 4
NVV 0334 56 103 0 15 - - 72 2 10 4

29



Stahlfréser Universal bis 52 HRC - Torus- Eckradiusfréser | 4 Schneiden

Bestell-Nr. d,
NVV 0334 56 120 12
NVV 0334 56 121 12
NVV 0334 56 122 12
NVV 0334 56 123 12
NVV 0334 56 163 16
NVV 0364 56 020 2
NVV 0364 56 030 3
NVV 0364 56 031 3
NVV 0364 56 040 4
NVV 0364 56 041 4
NVV 0364 56 050 5
NVV 0364 56 051 5
NVV 0364 56 060 6
NVV 0364 56 061 6
NVV 0364 56 062 6
NVV 0364 56 080 8
NVV 0364 56 081 8
NVV 0364 56 082 8
NVV 0364 56 083 8
NVV 0364 56 100 10
NVV 0364 56 101 10
NVV 0364 56 102 10
NVV 0364 56 103 10
NVV 0364 56 120 12
NVV 0364 56 121 12
NVV 0364 56 122 12
NVV 0364 56 123 12

18
18
18
18
24

4,5
4,5

7,5
7,5

12
12
12
12
15
15
15
15
18
18
18
18

10
12
12
12
12
15
15
20
20
20
26
26
26
26
31
31
31
31
37
37
37
37

1,9
2,9
2,9
3,8
3,8
4,8
4,8
5,8
58
58
7,8
7,8
7,8
7,8
9.8
9.8
9,8
9.8
11,8
11,8
11,8
11,8

83
83
83
83
92

75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
90
90
90
90
100
100
100
100
110
110
110
110

30

0,5

1,5

0,5
0,5

0,5

0,5

0,5

1,9
0,5

1,9

0,5

1,5

0,5

1,5

12
12
12
12
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Stahlfréser Universal bis 52 HRC - Torus- Eckradiusfréser | 4 Schneiden

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Kopierfrasen 3D

) fz(mm)  0,01-0,04 _ 0,01-0,04 ) ) 0,01-0,03
ap(mm)  0,05-0,2 0,06-0,2 0,04-0,1

3.4 fz(mm)  0,04-0,07 _ 0,04-0,07 ) ) 0,04-0,07
ap(mm)  0,08-0,4 0,06-0,4 0,08-0,2

5.6 fz(mm)  0,08-0,12 _ 0,08-0,12 ) ) 0,08-0,15
ap (mm) 0,1-0,6 0,12-0,6 0,1-0,3

8 fz(mm) 0,08-0,115 _ 0,08-0,15 ) ) 0,08-0,15
ap(mm) 0,15-0,525 0,15-0,8 0,15-0,4

10 fz(mm) 0,08-0,115 _ 0,08-0,15 ) ] 0,08-0,2
ap(mm)  0,2-0,65 0,3-1 0,2-0,5

12 fz(mm) 0,08-0,115 _ 0,08-0,15 ) ) 0,08-0,25
ap(mm)  0,2-0,75 0,3-1,2 0,2-0,6

16 fz(mm)  0,1-0,175 _ 0,1-0,25 ) ) 0,08-0,25
ap(mm)  0,2-0,95 0,3-1,6 0,2-0,8

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen-
Beschichtung  dung

MGCPVTi  Grob 120 210 300 : 100 225 350 : - 80 140 200
Fein 200 250 300 180 290 400 100 175 250

31



Stahlfraser Universal bis 52 HRC T

Torus- Eckradiusfraser | 4 Schneiden | konisch

3?‘110 2 1o AY’390° Mec VT
it D] B | | -
|d | konisch g

Bestell-Nr. d L L d I r d 2z

1,5 Grad konisch | verstarkter Schaft

NVV 0164 56 030 3 045 25 - 75 1 6 4

NVV 0164 56 031 3 45/ 50 - (100 1 6 4

NVV 0164 56 040 4 6 25 7% 1 6 4

NVV 0164 56 041 4 6 50 - 100 1 6 4

NVV 0164 56 050 5 7525 - 75 1 6 4

NVV 0164 56 051 5(75/5| - /9|1 8 4

NVV 0164 56 052 5 6 25 - 7515 6 4

NVV 0164 56 060 6 9 35 75 1 8 4

NVV 0164 56 061 6 9 50 - 100 1 10 4

NVV 0164 56 080 8§ 12 50 - (1000 2 10 4

NVV 0164 56 081 § 12 90 - 150 2 12 4

NVV 0164 56 100 0 (15 50| - (110 2 |12 4

NVV 0164 56 101 0 15 50 - 150 2 12 4

32



Stahlfréser Universal bis 52 HRC - Torus- Eckradiusfraser | 4 Schneiden | konisch

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Kopierfrasen 3D
3.4 fz(mm)  0,04-0,07 _ 0,04-0,07 ) ) 0,04-0,07
ap(mm)  0,08-0,4 0,06-0,4 0,08-0,2
5.6 fz(mm)  0,08-0,12 _ 0,08-0,12 ) ) 0,08-0,15
ap (mm) 0,1-0,6 0,12-0,6 0,1-0,3
8 fz(mm)  0,08-0,115 _ 0,08-0,15 ] ) 0,08-0,15
ap(mm) 0,15-0,525 0,15-0,8 0,15-0,4
10 fz(mm)  0,08-0,115 _ 0,08-0,15 ) ) 0,08-0,2
ap(mm)  0,2-0,65 0,31 0,2-0,5
Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Beschichtung dung
M v v
MGCPVTi b 120 210 300 - 100 225 350 : : 80 140 200

Fein 200 250 300 180 290 400 100 175 250



Stahlfraser Universal bis 52 HRC

Schaftfraser | 2 Schneiden

o,4d-1 20 2 N 390° Mec VT

= @8
ol

Bestell-Nr. d L 1 d

NVV 0222 56 0041 04 006

NVV 0222 56 0051 05 0,75

NVV 0222 56 0061 06 09

NVV 0222 56 0081 08 12

NVV 0222 56 0101 T 15

NVV 0222 56 0152 1,5 25

NVV 0222 56 0151 1,5 25

NVV 0222 56 020 2 3

NVV 0222 56 022 2 3

NVV 0222 56 0251 25 4

NVV 0222 56 025 25 4

NVV 0222 56 030 3 45

NVV 0222 56 031 345

NVV 0132 56 030 330

NVV 0132 56 031 330

NVV 0222 56 041 4 6

NVV 0222 56 040 4 6

NVV 0132 56 040 4 30

NVV 0132 56 041 4 30

NVV 0222 56 050 5 75

NVV 0132 56 050 5 35

NVV 0132 56 051 5 40

NVV 0222 56 060 6 9

NVV 0132 56 060 6 40

NVV 0132 56 061 6 50

NVV 0222 56 080 8 12

50
50
50
50
50
50
57
50
57
50
57
50
57
60
75
50
57
60
75
57
/0
100
57
100
150
63

34
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Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

z

x© o o0 O~ U1 o1 O~ B B O B W W o~ B OB OP> O PP PSP PSBs
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0,5°

0,88
1,05
1,23
1,60
1,91
2,74
3,01
3,95
3,95
4,63
4,63
5,17
5,17

6,76

8,35

’IO

1,02
1,21
1,39
1,75
2,10
2,97
3.25
3,81
3,81
4,92
4,92
5,47
5,47

7,10

8,72

1,5°

1,14
1,34
1,93
1,90
2,27
3,15
3,44
4,02
4,02
5,15
5,15
5,71
5,71

7,38

9,04

20

1,26
1,46
1,66
2,04
2,41
3,32
3,62
4,20
4,20
5,35
5,35
5,93
5,93

7,65

9,38

30

1,47
1,68
1,89
2,29
2,67
3,61
3,92
4,54
4,54
5,78
578
6,40
6,40

8,27



Stahlfréser Universal bis 52 HRC - Schaftfraser | 2 Schneiden

Bestell-Nr. d,
NVV 0132 56 080 8
NVV 0132 56 081 8
NVV 0222 56 100 10
NVV 0132 56 100 10
NV 0132 56 101 10
NVV 0222 56 120 12
NVV 0132 56 120 12
NV 0132 56 121 12
NVV 0222 56 160 16
NVV 0132 56 160 16
NV 0132 56 161 16
NVV 0132 56 200 20
NVV 0222 56 200 20
NV 0132 56 201 20
NVV 0322 56 020 2
NVV 0322 56 030 3
NVV 0322 56 040 4
NVV 0322 56 050 5
NVV 0322 56 060 6
NVV 0322 56 080 8
NVV 0322 56 100 10
NVV 0322 56 120 12
NVV 0322 56 160 16
NVV 0322 56 200 20

40
50
15
45
60
18
45
75
24
45
75
40
30
75

4,5

7,5

12
15
18
24
30

10
12
12
15
20
26
31
37
43
53

1,9
2,9
3.8
4,8
58
/7,8
9.8
11,8
15,8
19,8

100
150
72
100
150
83
100
150
92
100
150
100
104
150

75
75
75
75
75
90
100
110
140
150

35
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Stahlfréser Universal bis 52 HRC - Schaftfraser | 2 Schneiden

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Taschen- und Nutenfrasen

fz(mm)  0,005-0,01 0,0050,01 0005001 0,0050,1 0,005001 0,005-0,01
ap(mm)  0,02-0,1 0,02-0,1 0,02-0,1 0,02-0,1 0,02-0,1 0,02-0,05
fz(mm)  0,01-0,02 0,01-0,02 0,01-0,02 0,01-0,03 0,01-0,02 0,01-0,02

04-08

1-25 ap (mm) 0,1-0,3 0,2-0,3 0,1-0,3 0,1-0,7 0,2-0,3 0,05-0,2

3.4 fz(mm)  0,03-0,05 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,09 0,03-0,05 0,02-0,03
ap (mm) 0,2-0,7 0,204 0,2-0,7 0,15-1,4 0204 0,1-0,2

5.6 fz(mm)  0,03-0,05 0,03-0,05 0,03-0,05 0,05-0,1 0,03-0,05 0,03-0,04
ap (mm) 0,2-1 0,2-0,6 0,2-1 0,15-2 0,2-0,6 0,1-0,3

8 fz(mm)  0,04-0,06 0,04-0,06 0,04-0,06 0,06-0,15 0,04-006  0,04-0,05
ap (mm) 0,211 0,3-0,7 0,211 0,15-2,8 0,3-0,7 0,1-04

10 fz(mm)  0,05-0,08 0,05-0,08 0,05-0,08 0,08-0,17 0,05-0,08 0,05-0,06
ap (mm) 0,2-1,3 0,4-0,8 0,2-1.3 0,2-3,5 0,4-0,8 0,104

12 fz(mm) 0,060, 0,06-0,1 0,06-0,1 0,09-0,2 0,06-0,1 0,06-0,07
ap (mm) 0,2-1,5 0,5-0,8 0,2-1,5 0,2-4,2 0,5-0,8 0,1-04

16 fz(mm)  0,06-0,1 0,06-0,1 0,06-0,1 0,1-0,27 0,06-0,1 0,06-0,07
ap (mm) 0,2-1,9 0,711 0,2-1,9 0,2-5,6 0,711 0,1-04

20 fz(mm)  0,07-0,12 0,07-0,12 0,07-0,12 0,12-0,35 0,07-0,12 0,06-0,08
ap (mm) 0,2-21 0,913 0,221 0,2-7 0,913 0,1-0,4

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitét Anwen-
Beschichtung  dung

A 4 A\ 4 \ 4
' -w -w -
) v v v
MGCPVTi b 120 210 300 : 100 225 350 : - 120 160 200

Fein 200 250 300 90 120 150 180 290 400 300 450 600 50 65 80 100 175 250



Stahlfraser Universal bis 52 HRC

Schaftfraser | 4 Schneiden

15-20] 4 i N el
= @8
Bestell-Nr. d L 1 d
NV 0224 56 015 1,525

NVV 0224 56 021 2 3

NVV 0224 56 022 2 3

NVV 0224 56 031 345

NVV 0224 56 030 3 45

NVV 0224 56 040 4 6

NVV 0224 56 050 5 75

NVV 0224 56 060 6 9

NVV 0224 56 080 8 12

NVV 0224 56 100 10 15

NVV 0224 56 120 1218

NVV 0224 56 160 16 24

NVV 0134 56 200 20 40

NVV 0224 56 200 20 30

NVV 0324 56 020 2 4 10 19
NVV 0324 56 030 3 45 12 29
NVV 0324 56 040 4 6 12 38
NVV 0324 56 050 5 75 15 48
NVV 0324 56 060 6 9 20 58
NVV 0324 56 080 8 12 26 78
NVV 0324 56 100 0 15 31 98
NWV 0324 56 120 12 18 37 11,8
NVV 0324 56 160 16 24 43 158
NVV 0324 56 200 20 30 53 198

50
50
57
50
57
57
57
57
63
72
83
92
100
104

75
75
75
75
75
90
100
110
140
150

37
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Stahlfréser Universal bis 52 HRC - Schaftfraser | 4 Schneiden

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Taschen- und Nutenfrasen
fz(mm)  0,01-0,02 0,01-0,02 0,01-0,02 0,01-0,03 0,01-0,02 0,01-0,02

13-2 ap (mm) 0,1-0,3 0,2-0,3 0,1-0,3 0,1-0,7 0,2-0,3 0,05-0,2

3.4 fz(mm)  0,03-0,05 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,09 0,03-0,05 0,02-0,03
ap (mm) 0,2-0,7 0,204 0,2-0,7 0,15-1,4 0204 0,1-0,2

5.6 fz(mm)  0,03-0,05 0,03-0,05 0,03-0,05 0,05-0,1 0,03-0,05 0,03-0,04
ap (mm) 0,2-1 0,2-0,6 0,2-1 0,15-2 0,2-0,6 0,1-0,3

8 fz(mm)  0,04-0,06 0,04-0,06 0,04-0,06 0,06-0,15 0,04-006  0,04-0,05
ap (mm) 0,211 0,3-0,7 0,211 0,15-2,8 0,3-0,7 0,1-04

10 fz(mm)  0,05-0,08 0,05-0,08 0,05-0,08 0,08-0,17 0,05-0,08 0,05-0,06
ap (mm) 0,2-1,3 0,4-0,8 0,2-1.3 0,2-3,5 0,4-0,8 0,1-04

12 fz(mm) 0,060, 0,06-0,1 0,06-0,1 0,09-0,2 0,06-0,1 0,06-0,07
ap (mm) 0,2-1,5 0,5-0,8 0,2-1,5 0,2-4,2 0,5-0,8 0,1-04

16 fz(mm) 0,060, 0,06-0,1 0,06-0,1 0,1-0,27 0,06-0,1 0,06-0,07
ap (mm) 0,2-1,9 0,711 0,2-1,9 0,2-5,6 0,711 0,1-04

20 fz(mm)  0,07-0,12 0,07-0,12 0,07-0,12 0,12-0,35 0,07-0,12 0,06-0,08
ap (mm) 0,2-21 0,913 0,221 0,2-7 0,913 0,1-0,4

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen-
Beschichtung  dung

A 4 A\ 4 \ 4
' -w -w -
) v v v
MGCPVTi b 120 210 300 : 100 225 350 : - 120 160 200

Fein 200 250 300 90 105 120 180 290 400 300 450 600 50 60 70 100 175 250



Stahlfraser bis 58 HRC

Kugel-, Torus- Eckradius- und Schaftfraser

Eigenschaften

e 2 bis 8 Schneiden
o Kugelfraser

e Torus-Eckradiusfraser
o Schaftfraser

Kugelfraser | 2 SChneiden ........ovverveieeereesee s 40
Torus- Eckradiusfréser | 2 Schneiden ..........oocvveereinciinncincinerseee, 44
Torus- Eckradiusfréser | 6 und 8 Schneiden...........ccooccovvvineviinnrirnnrinnnee. 49
Schaftfraser | 4 bis 8 SChniden ........cc.covvvrrirreineeeeenne 50

Schneidstoffe
Qualitit Anwendung I1SO Durch Schneidenlange Zihne Radius
. urchmesser
Beschichtung M - S | (mm) z r(mm)
UMGCPVIH = % = = = 01 - 16 | 01 - 16 2 005 - 8
MGC PVTi . w  w Rie 20 01 - 60 0 2

39




Stahlfraser bis 58 HRC

Kugelfraser | 2 Schneiden

0,1-16 2 - A°30°

B @ 0o

UMGCPVTH

r+/-
PSR
%\on%

Bestell-Nr. d

1 2 3
NVV 1722 85 001 0,1 01
NVV 1722 85 002 02 0.2
NVV 1722 85003 03 03
NVV 1722 85 004 04 04
NVV 1722 85 005 05 05
NVV 1722 85 006 06 0,6
NVV 1722 85008 08 08
NVV 1722 85010 1 1
NVV 1722 850101 1 1
NVV 1722 85015 15 1,5
NVV 1722 850151 1.5 15
NVV 1722 85 020 2 2
NVV 1722 85 0201 2 2
NVV 1722 85 030 3 3
NVV 1722 850301 3 3
NVV 1722 85 040 4 4
NVV 1722 85 0401 4 4
NVV 1722 85 050 5 5
NVV 1722 85 0501 5 5
NVV 1722 85 060 6 6
NVV 1722 85 0601 6 6
NVV 1722 85080 8 8
NVV 1722 85 0801 8 8
NVV 1722 85 100 10 10
NVV 1722 851001 10 10
NVV 1722 85120 12 12

50
50
50
50
50
50
50
50
75
50
75
50
75
57
75
57
75
57
75
57
75
63
90
712
100
83

40

0,05
0,1
0,15
0,2
0,25
0,3
04
0,5
0,5
0,75
0,75

1,5
1,5

2,5
2,5

o~ o1 g BB W

=€

© o O~ O O OO O~ O~ o~ o~ A B B B &P PP s s

N — =
N O O

RN RN N N NN N N N N NN NN NN NN NN NN DD DN NN

0,5°

0,22
0,35
0,47
0,56
0,67
0,78
1,01
1,26
1,26
1,77
1,77
2,30
2,30
3,36
3,36
4,41
4,41
5,45
5,45

\””/K'\

ds

']0

0,32
0,45
0,57
0,65
0,77
0,89
1,12
1,34
1,34
1,90
1,90
2,45
2,45
3,53
3,53
4,60
4,60
5,67
5,67

1,5°

0,41
0,54
0,67
0,74
0,86
0,98
1,21
1,45
1,45
2,02
2,02
2,58
2,58
3,68
3,68
4,76
4,76
5,84
5,84

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

20

0,49
0,63
0,76
0,82
0,94
1,06
1,30
1,54
1,54
2,12
2,12
2,69
2,69
3,80
3,80
4,90
4,90
5,99
5,99

30

0,67
0,81
0,95
0,97
1,10
1,22
1,47
1,72
1,72
2,31
2,31
2,89
2,89
4,03
4,03
5,15
5,15
6,25
6,25



Stahlfréser bis 58 HRC - Kugelfréser | 2 Schneiden

Bestell-Nr. d,
NVV 1722 85 1201 12
NVV 1722 85 160 16
NVV 1722 85 1601 16
NV 1192850011 (NEU] 0,1
NVV 1192850012 (NEU] 0,1
NVV 1192850021 (NEU) 0,2
NVV 1192850022 (NEU) 0,2
NV 1192 850031 (NEU]) 0,3
NVV 1192 850032 [(NEU] 0,3
NVV 1192 85 0033 0,3
NVV 1192 85 0041 04
NVV 1192 85 0042 0,4
NVV 1192 85 0043 04
NVV 1192 85 0051 0,5
NVV 1192 85 0052 0,5
NVV 1192 85 0053 0,5
NVV 1192 85 0061 0,6
NVV 1192 85 0062 0,6
NVV 1192 85 0063 0,6
NVV 1192 85 0081 08
NVV 1192 85 0082 08
NVV 1192 85 0083 08
NVV 1192 850084 [(NEU) 0,8
NVV 1192 850101 1
NVV 1192 85 0102 1
NVV 1192 850103 1
NV 1192850104 (NEU] 1
NVV 1192850105 (NEU] 1
NVV 1192 85 0151 1,5
NVV 1192 85 0152 1,5
NVV 1192 850153 1,5
NVV 1192 85 0154 1,5
NV 1192850155 [(NEU]) 1,5
NVV 1192850156 (NEU] 1,5

0,3
0,4
04
0,6
0,6
0,9
1,5
1,5

0,08
0,08
0,17
0,17
0,27
0,27
0,27
0,385
0,385
0,385
0,48
0,48
0,48
0,58
0,58
0,58
0,78
0,78
0,78
0,78
0,98
0,98
0,98
0,98
0,98
1,45
1,45
1,45
1,45
1,45
1,45

110
92
150

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
75
75
50
50
50
75
75
75

41

oo oo O~

0,05
0,05
0,1
0,1
0,15
0,15
0,15
0,2
0,2
0,2
0,25
0,25
0,25
0,3
0,3
0,3
0,4
04
04
0,4
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75

12
16

B I R T R e o S S o e e R S T T TG T T ~ R R o~ S o ~

N NN N

RN N RN NN NN NN NN NN NN NN NN NN NN NN NN NN DN NN

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5°

0,70
0,81
0,87
1,09
1,08
1,41
2,06
1,92
3,54
5,66
3,56
5,68
10,90
3,95
5,67
10,90
3,95
5,67
10,89
16,1
5,66
10,89
16,07
21,2
26,4
574
10,95
16,12
21,26
26,4
31,5

’IO

0,78
0,90
0,95
1,18
1,17
1,92
2,21
2,07
3,74
5,92
3,75
5,93
11,26
3,75
5,92
11,25
3,74
5,92
11,25
16,5
5,91
11,24
16,49
21,7
26,9
5,96
11,28
16,52
21,73
26,9
32,2

1,5°

0,86
0,99
1,03
1,28
1,26
1,63
2,35
2,19
3,91
6,13
3,92
6,13
11,53
3,90
6,13
11,53
3,90
6,12
11,52
16,8
6,11
11,52
16,82
22,3
28,0
6,14
11,54
16,84
22,28
28,0
33,7

20

0,94
1,08
1,11
1,37
1,35
1,74
2,48
2,30
4,06
6,31
4,06
6,31
11,77
4,05
6,31
11,77
4,04
6,30
11,76
17,4
6,29
11,75
17,38
23,4
29,3
6,31
11,76
17,36
23,34
29,3
36,5

30

1,11
1,25
1,27
1,95
1,53
1,94
2,71
2,51
4,32
6,62
4,32
6,62
12,70
4,31
6,62
12,65
4,29
6,60
12,62
19,2
6,59
12,59
19,22
25,9
32,5
6,60
12,54
19,18



Stahlfréser bis 58 HRC - Kugelfréser | 2 Schneiden

Bestell-Nr.

NVV 1192 85 0201
NVV 1192 85 0202
NWV 1192 85 0203
NVV 1192 85 0204
NVV 1192 85 0205
NVV 1192 85 0206
NVV 1192 85 0302
NVV 1192 85 0303
NVV 1192 850304
NVV 1192 85 0305
NVV 1192 85 0306
NVV 1192 85 0307
NVV 1192 85 0402
NVV 1192 85 0403
NVV 1192 85 0404
NVV 1192 85 0405
NVV 1192 85 0406
NVV 1192 85 0407
NVV 1192 85 0502
NVV 1192 85 0503
NVV 1192 85 0504
NVV 1192 85 0505
NVV 1192 85 0506
NVV 1192 85 0507
NVV 1192 85 0602
NVV 1192 85 0603
NVV 1192 85 0604
NVV 1192 85 0605
NVV 1192 85 0606
NVV 1192 85 0607

g8

g8

g8

g8

g8
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10
15
20
30
40
10
15
20
25
30
40
10
15
20
25
30
40
10
15
20
25
30
40
10
15
20
25
30
40

1,95
1,95
1,95
1,95
1,95
1,95
2,95
2,95
2,95
2,95
2,95
2,95
39
39
3.9
39
39
3,9
4,9
4,9
4,9
4,9
4,9
4,9
5,85
5,85
5,85
5,85
5,85
5,85

50
50
50
75
75
75
57
57
75
75
75
75
57
57
75
75
75
75
57
57
75
75
75
75
57
57
75
75
75
75

42

w w w w w
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Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5°
573
10,94
16,11
21,25
31,5

41,5
10,92
16,09
21,24
26,37
31,5

41,7
11,01
16,17
21,30
26,43
31,5

41,7
10,99
16,15
21,29
26,42
31,5

41,7

10
594
11,26
16,51
21,72
32,2
43,1
11,23
16,49
21,70
26,88
32,2
43,0
11,29
16,53
21,73
26,91
32,2
43,0
11,26
16,51
21,71
26,89

1,5°
6,12
11,52
16,82
22,25
33,6

11,49
16,80
22,18
27,88
33,6
45,0
11,52
16,82
22,16
27,86
33,6

11,49
16,80

90
6,28
11,75
17,31
23,29

11,71
17,22
23,20
29,18
35,2

11,72
17,17
23,15
29,14

11,69

30
6,56
12,46
19,10

12,30
18,94
25,57

12,20
18,84



Stahlfréser bis 58 HRC - Kugelfréser | 2 Schneiden

Anwendungsdaten (fz/ ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Kopierfrasen 3D
01-08 fz(mm)  0,005-0,02 0,0050,02 0,0050,02 001003 0005002 00050015
" ap(mm) 0,00501 0005008  0,010,1 00103  0,005-0,08 0,005-0,05
1.2 fz(mm)  0,01-004 001004 001004 002008 001004 0,010,03
ap(mm)  0,05-0,2 0,05-0,15 0,06-0,2 0,1-0,7 0,05-0,15 0,04-0,1
3.1 fz(mm)  0,04007 004007  0,04-0,07 0,04-0,1 0,04-0,07  0,04-0,07
ap(mm)  0,08-0,4 0,08-0,3 0,12-0,4 0,15-1,4 0,08-0,3 0,08-0,2
5.6 fz(mm)  0,08-0,12 0,080,712 0080712 006015 008012  0,080,12
ap(mm) 0,106 0,1-0,4 0,15-0,6 0,2-2 0,1-0,4 0,1-0,3
8 fz(mm)  0,08-0,15  0,08-0,15  0,08-0,15 0,08-0,2 0,08-0,15  0,08-0,12
ap(mm)  0,15-0,8 0,15-0,6 0,25-0,8 0,3-2,8 0,15-0,6 0,15-0,4
10 fz(mm)  0,08-0,15 0,080,155  0,080,15 008025 0080,15  0,080,12
ap (mm) 0,2-1 0,2-0,7 0,3-1 0,4-3,5 0,2-0,7 0,2-0,5
12 fz(mm)  0,08-0,15  0,08-0,15  0,08-0,15 0,1-0,3 0,08-0,15  0,08-0,15
ap(mm)  0,21,2 0,2-0,8 0,3-1,2 0,4-4,2 0,2-0,8 0,2-0,6
16 fz(mm)  0,1-0,21 0,1-0,175 0,1-0,21 0,1-0,3 0,1-0,1775  0,08-0,165
ap(mm) 0416 0,3-1,2 0,45-1,6 0,4-5,6 0,3-1,2 0,2-0,8

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Qualitat Anwen-
Beschichtung  dung
-
-w
v

UMGCPVTH  yoh _ _ _ _ _
Fein 120235350 70100150 100250400 200400600 305580 80165250




Stahlfraser bis 58 HRC

Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

UMGCPVTH

r+/-
PSR
R 0,005

d, z r Ve 4°
0,1-12 2 0,02-2) A°30°

4 @ T @5

Bestell-Nr. d L |
ohne AT| hochgenau

NVV 0722 85001 01 01
NVV 0722 85 002 02 02
NV 0722 85003 0303
NVV 0722 85 004 04 04
NVV 0722 85 005 05 05
NVV 0722 85 006 06 006
NVV 0722 85008 08 08
NVV 0722 85010 1T 1
NVV 0722 850101 T 01
NVV 0722 85015
NVV 0722 850151
NVV 0722 85 02002
NVV 0722 8502102
NVV 0722 85 02005
NV 0722 8502105
NVV 0722 8503002
NVV 0722 8503102
NVV 0722 85 03005
NVV 0722 8503105
NVV 0722 85 04002
NVV 0722 85 04102
NVV 0722 85 04005
NVV 0722 8504105
NVV 0722 85 05002
NVV 0722 8505102
NVV 0722 8505005

N
[S: IS
o
[ IS,

o o o B B BB W ww NN
(G2 B G BN e LS I S Ea OV B OC R S R ) SR S

50
50
50
50
50
50
50
50
75
50
75
50
75
50
75
57
75
57
75
57
75
57
75
57
75
57

44

0,02
0,05
0,05
0,1
0,1
0,1
0,1
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,5
0,5
0,2
0,2
0,5
0,5
0,2
0,2
0,5
0,5
0,2
0,2
0,5
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ds

dy t

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5°

0,24
0,37
0,50
0,58
0,71
0,83
1,06
1,27
1,27
1,84
1,84
2,39
2,39
2,36
2,36
3,48
3,48
3,45
3,45
4,55
4,55
4,53
4,53
5,61
5,61
559

10

0,33
0,47
0,6
0,69
0,82
0,94
1,19
1,41
1,41
2,00
2,00
2,58
2,58
2,53
2,53
3,70
3,70
3,66
3,66
4,80
4,80
4,77
4,77
5,87
5,87
5,86

1,5°

0,43
0,57
0,72
0,78
0,91
1,04
1,30
1,53
1,93
2,14
2,14
2,73
2,73
2,67
2,67
3,87
3,87
3,83
3,83
5,00
5,00
4,96
4,96
6,10
6,10
6,07

20

0,52
0,66
0,82
0,86
1,00
1,14
1,40
1,63
1,63
2,26
2,26
2,86
2,86
2,80
2,80
4,03
4,03
3,98
3,98
5,17
5,17
5,13
513
6,29
6,29
6,25

30

0,69
0,84
1,01
1,02
1,17
1,31
1,59
1,82
1,82
2,47
2,47
3,09
3,09
3,02
3,02
4,29
4,29
4,24
4,24
5,46
5,46
5,41
5,41
6,61
6,61
6,56




Stahlfréser bis 58 HRC - Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

Bestell-Nr. d,
NVV 0722 85 05105 5
NVV 0722 85 06002 6
NVV 0722 85 06102 6
NVV 0722 85 06005 6
NVV 0722 85 06105 6
NVV 0722 85 06010 6
NVV 0722 8506110 6
NVV 0722 85 08005 8
NVV 0722 85 08105 8
NVV 0722 85 08010 8
NVV 0722 85 08110 8
NVV 0722 85 10010 10
NVV 0722 8510110 10
NVV 0722 85 10015 10
NVV 0722 8510115 10
NVV 0722 85 12010 12
NVV 0722 8512110 12
NVV 0722 85 12020 12
NVV 0722 85 12120 12
NW 0192850011 (NEU) 0,1
NV 0192850012 (NEU] 0,1
NV 0192850021 (NEU) 0,2
NVV 0192850022 (NEU) 0,2
NVV 0192 850031 [(NEU]) 0,3
NVV 0192 850032 [(NEU] 0,3
NV 0192 850033 (NEU) 0,3
NVV 0192 85 00411 0,4
NVV 0192 85 00412 0,4
NVV 0192 85 00413 0,4
NVV 0192 85 00511 0,5
NVV 0192 85 00512 0,5
NVV 0192 85 00513 0,5
NVV 0192 85 00514 0,5
NVV 0192 85 00612 0,6

x© O o O~ O O O O~ O Ul s

N N, N . . W N —
RN N N O O O o @

0,1
0,1
0,2
0,2
0,3
0,3
0,3
04
04
04
0,5
0,5
0,5
0,5
0,6

0,08
0,08
0,17
0,17
0,27
0,27
0,27
0,385
0,385
0,385
0,48
0,48
0,48
0,48
0,58

75
57
75
57
75
57
75
63
90
63
90
72
100
72
100
83
110
83
110

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

45

0,02
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1

N
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Stahlfréser bis 58 HRC - Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

Bestell-Nr.

NVV 0192 8500613
NVV 0192 8500614
NVV 0192 8500811
NVV 0192 8500812
NV 0192 8500813
NVV 0192 8500814
NVV 0192 8501021
NV 0192 8501022
NV 0192 8501023
NVV 0192 8501024
NVV 0192 8501521
NV 0192 8501522
NVV 0192 8501523
NVV 0192 8501524
NVV 0192 85 02021
NVV 0192 85 02022
NVV 0192 8502023
NVV 0192 8502024
NVV 0192 85 02025
NVV 0192 85 02026
NV 0192 85 02027
NVV 0192 85 02051
NVV 0192 85 02052
NV 0192 85 02053
NVV 0192 85 02054
NVV 0192 85 02055
NVV 0192 8502056
NVV 0192 85 02057
NVV 0192 85 03021
NVV 0192 85 03022
NVV 0192 8503023
NVV 0192 8503024
NVV 0192 85 03025
NVV 0192 8503026
NVV 0192 85 03051

g8 g8

g8

W W W W W W W N NN DN N DN DN DN DD DN DN

0,6
0,6
08
08
08
08
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35

0,6
0,6
0,8
0,8
0,8
0,8
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NS
Ul

W W W W W W W N NN NN DD DD DD DD DD DD

0,58
0,58
0,78
0,78
0,78
0,78
0,98
0,98
0,98
0,98
1,45
1,45
1,45
1,45
1,95
1,95
1,95
1,95
1,95
1,95
1,95
1,95
1,95
1,95
1,95
1,95
1,95
1,95
2,95
2,95
2,95
2,95
2,95
2,95
2,95

50
50
50
50
50
50
50
50
50
75
50
50
50
75
50
50
50
75
75
75
75
50
50
50
75
75
75
75
57
57
75
75
75
75
57

46

0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,5

(e e NN e e e e e e T - TR T = i~ e R S R S T ~ R~ O~ R R S T - T R ~ T ~ N~ = R~ N = B

N
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Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5°
5,68
10,91
3,57
5,68
10,91
16,08
5,68
10,90
16,08
21,23
5,76
10,97
16,13
21,28
5,76
10,97
16,13
21,28
26,40
31,5
41,7
5,75
10,96
16,13
21,27
26,40
31,5
41,7
10,97
16,13
21,28
26,40
31,5
41,7
10,96

10
594
11,26
3,77
594
11,26
16,51
5,93
11,26
16,51
21,71
6,00
11,31
16,55
21,75
6,00
11,31
16,95
21,75
26,92
32,3
43,2
5,98
11,29
16,53
21,74
26,91
32,2
43,1
11,31
16,95
21,75
26,92
32,3
43,2
11,29

1,5°
6,15
11,54
3,93
6,15
11,54
16,84
6,14
11,54
16,84
22,33
6,19
11,58
16,87
22,36
6,19
11,58
16,87
22,36
28,06
33,8

6,17
11,56
16,85
22,32
28,02

33,7

11,58
16,87
22,36
28,06
33,8

45,2

11,56

90
6,33
11,78
4,08
6,33
11,78
17,45
6,32
11,77
17,43
23,42
6,37
11,81
17,47
23,45
6,37
11,81
17,47
23,45

6,33
11,78
17,41
23,39

11,81
17,47
23,45
29,43
354

11,78

30
6,64
12,71
4,34
6,64
12,71
19,35
6,63
12,68
19,32
25,95
6,67
12,72
19,35

6,67
12,72

6,63
12,62
19,26

12,72
19,35
25,99

12,62



Stahlfréser bis 58 HRC - Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

Bestell-Nr.

NVV 0192 85 03052
NV 0192 8503053
NVV 0192 8503054
NVV 0192 8503055
NVV 0192 8503056
NVV 0192 85 04021
NVV 0192 85 04022
NVV 0192 85 04023
NVV 0192 85 04024
NVV 0192 85 04025
NVV 0192 85 04026
NVV 0192 85 04051
NVV 0192 85 04052
NVV 0192 85 04053
NVV 0192 85 04054
NVV 0192 85 04055
NVV 0192 85 04056
NVV 0192 85 05021
NVV 0192 85 05023
NVV 0192 85 05025
NVV 0192 85 05026
NVV 0192 85 05051
NVV 0192 85 05053
NVV 0192 85 05055
NVV 0192 85 05056
NVV 0192 85 06021
NVV 0192 85 06023
NVV 0192 85 06025
NVV 0192 85 06026
NVV 0192 85 06051
NVV 0192 85 06053
NVV 0192 85 06055
NVV 0192 85 06056
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15
20
25
30
40
10
15
20
25
30
40
10
15
20
25
30
40
10
20
30
40
10
20
30
40
10
20
30
40
10
20
30
40

2,95
2,95
2,95
2,95
2,95
39
39
3,9
39
39
3,9
3.9
39
39
3.9
39
39
4,9
4,9
4,9
4,9
4,9
4,9
4,9
4,9
5,85
5,85
5,85
5,85
5,85
5,85
5,85
5,85

57
75
75
75
75
57
57
75
75
75
75
57
57
75
75
75
75
57
75
75
75
57
75
75
75
57
75
75
75
57
75
75
75

47

0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,2
0,2
0,2
0,2
0,5
0,5
0,5
0,5
0,2
0,2
0,2
0,2
0,5
0,5
0,5
0,5
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Stahlfréser bis 58 HRC - Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Kopierfrasen 3D
01-08 fz(mm)  0,005-0,02 0,005-0,02 0,005-0,02 ) 0,005-0,02  0,005-0,015
o ap(mm)  0,005-0,1 0,005-0,08  0,01-0,7 0,005-0,08  0,005-0,05
1.2 fz(mm)  0,01-004 001004  0,01-0,04 ) 0,01-0,04  0,01-0,03
ap(mm)  0,05-0,2 0,05-0,15 0,06-0,2 0,05-0,15 0,04-0,1
3.1 fz(mm) 004007  0,04-007  0,04-0,07 ) 0,04-0,07  0,04-0,07
ap(mm)  0,08-0,4 0,08-0,3 0,12-0,4 0,08-0,3 0,08-0,2
5.6 fz(mm) 0,080,112  0,08-0,12  0,08-0,12 _ 0,08-0,72  0,08-0,12
ap(mm) 0,106 0,1-0,4 0,15-0,6 0,104 0,1-0,3
8 fz(mm)  0,08-0,15  0,08-0,15  0,08-0,15 _ 0,08-0,15  0,08-0,12
ap(mm)  0,15-0,8 0,15-0,6 0,25-0,8 0,15-0,6 0,15-0,4
10 fz(mm)  0,08-0,15  0,08-0,15  0,08-0,15 _ 0,08-0,15  0,08-0,12
ap (mm) 0,2-1 0,2-0,7 0,3-1 0,2-0,7 0,2-0,5
12 fz(mm)  0,08-0,15  0,08-0,15  0,08-0,15 _ 0,08-0,15  0,08-0,15
ap(mm) 0,212 0,2-0,8 0,3-1,2 0,2-0,8 0,2-0,6

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen-
Beschichtung  dung

UMGCPVTIH  Gop _ _ : _ _
Fein 120235350 110130150 100250400 506580 80165250

48



Stahlfraser bis 58 HRC

Torus- Eckradiusfraser | 6 und 8 Schneiden

620 | 628 || 102 | 2500 M
-8 31 1
Bestell-Nr. d I, 1
NVV 0280 56 060 6 12

NVV 0280 56 080 8§ 16

NVV 0280 56 100 10 | 20

NVV 0280 56 120 12 24

NVV 0280 56 160 16 32

NVV 0280 56 200 20 40

Anwendungsdaten (fz/ ap)

57
63
72
83
92
104

1,5
1,5

10
12
16
20

z

x© o~ O O O O

-

Ld—"\r

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

05 1° 15 2° 3°

Spantiefe
Konturfrasen

6 fz(mm) 0,03 0,02
ap (mm) 12 12

8 fz(mm) 0,04 0,02
ap (mm) 16 16

10 fz(mm) 0,04 0,03
ap (mm) 20 20

12 fz(mm) 0,05 0,03
ap (mm) 24 24

16 fz(mm) 0,05 0,04
ap (mm) 32 32

20 fz(mm) 0,06 0,04
ap (mm) 40 40

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitét Anwen-
Beschichtung  dung
-w
v
MGC PVTi Grob
Fein 200250 300

49
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Stahlfraser bis 58 HRC
Schaftfraser | 4 bis 8 Schneiden

sfjﬁo acg | - AY’560° MecvT
2 e |
Bestell-Nr. d L 1
NVV 0259 56 040 48

NVV 0359 56 040 412

NVV 0259 56 050 5 10

NVV 0359 56 050 5 15

NVV 0258 56 061 6 12

NVV 0259 56 060 6 12

NVV 0359 56 060 6 18

NVV 0259 56 080 § 16

NVV 0359 56 080 § 24

NVV 0258 56 101 10 20

NVV 0259 56 100 10 20

NV 0359 56 100 10 30

NVV 0258 56 121 12 24

NVV 0259 56 120 12 24

NVV 0359 56 120 12 36

NVV 0359 56 140 14 42

NVV 0259 56 160 16 32

NVV 0359 56 160 16 48

NVV 0259 56 200 20 40

NVV 0359 56 200 20 60

57
57
57
57
57
57
57
63
63
72
72
72
83
83
83
100
92
92
104
125
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Stahlfréser bis 58 HRC - Schaftfraser | 4 bis 8 Schneiden

Anwendungsdaten (fz / ap)

Vorschub
Durchmesser :
Spantiefe

Konturfrasen

4 fz(mm) 0,03 0,03 ) ) 0,01
ap (mm) 8 8 8

5.6 fz(mm) 0,03 0,03 ) ) 0,02
ap (mm) 10 10 10

8 fz(mm) 0,04 0,04 ) ) 0,02
ap (mm) 16 16 16

10 fz(mm) 0,04 0,04 ) ) 0,03
ap (mm) 20 20 20

12 fz(mm) 0,05 0,05 ) ) 0,03
ap (mm) 24 24 24

14 fz(mm) 0,05 0,05 ) ) 0,03
ap (mm) 42 42 42

16 fz(mm) 0,05 0,05 ) ) 0,04
ap (mm) 32 32 32

20 fz(mm) 0,06 0,06 ) ) 0,04
ap (mm) 40 40 40

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen-
Beschichtung  dung

-w
v

UMGCPVTH  ,p
Fein 200250 300

-w
v v
180290 400 100175 250
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Stahlfraser tiber 58 HRC

Kugel- und Torus- Eckradiusfraser

Eigenschaften

e 2 bis 5 Schneiden
e Kugelfraser
o Torus-Eckradiusfraser

Kugelfréser | 2 SChneiden ... 53

Torus- Eckradiusfréser | 5 SChneiden ..........cc..oovevvenecrvnecriinncriirneceiennne 55

MGCPVAT = - - - - =

1

Schneidstoffe

Qualitdt Anwendung ISO Durch
Beschichtung M urchmesser

16

52

Schneidenlange
[ (mm)

1T - 12

0,5

Radius

r (mm)



Stahlfraser (iber 58 HRC e I

Kugelfraser | 2 Schneiden

1?‘112 : : AY’O1050° MECPVAT ey I @‘
ren o e
Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage
Bestell-Nr. d L L d I r d z 05 1° 15 2¢ 3
NVV 131359 011 1 1 6 095 75 05 6 2 690 718 742 7,63 804
NV 131359016 15115, 8 [14]75(075 6 | 2 | 910|940 | 9,66 | 990 |10,41
NVV 1313 59 021 2 2 10 19 75 1 6 | 2 |11,17(11,5111,80]12,08 12,71
NVV 1313 59 031 3| 31212975 15] 6 | 2 (13,23113,60|13,91|14,24|14,96
NVV 1313 59 041 4 | 4 |15 (38|75 2 | 6| 2 [1649)1687|17,26|17,6618,55
NVV 1313 59 051 5 |5 1184875125 6 | 2 [19,56/20,00)20,45
NVV 1313 59 061 6 6 20 58 75 3 6 | 2
NVV 1313 59 081 8§ 8 26 78 90 4 8 | 2
NVV 1313 59 101 0 10 31 98 100 5 10 2
NVV 1313 59121 12 12 37 118 110 6 12 2
NVV 131259 011 1 1 - - |57105] 6 | 2 [126)|140] 152|163 184
NV 131259016 1.5 15 - - |57 10,75 6 | 2 | 180|196 209|222 244
NVV 1312 59 021 2 | 2 57| 1 | 6 | 2 |234)252 266|279 303
NVV 1312 59 031 3 3 57115 6 | 2 |341 361377392419
NVV 1312 59 041 4 4 572 | 6 | 2 |446 4,69 | 487|503 532
NVV 1312 59 051 5 5 57125 6 | 2 | 551575595613 | 6,44
NVV 1312 59 061 6 6 57 3 | 6 | 2
NVV 1312 59 081 8§ 8 63 4 8 2
NVV 1312 59 101 101]10 | - - |72 5 10 2
NVV 1312 59 121 12 12 - - 83 6 12 2

53



Stahlfréser iiber 58 HRC - Kugelfraser | 2 Schneiden

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Kopierfrasen 3D
1.9 fz(mm) 0,01-0,025 _ ) ) ) 0,01-0,03
ap(mm)  0,05-0,13 0,04-0,1
3.4 fz(mm)  0,04-0,07 _ ] ) ) 0,04-0,07
ap(mm)  0,08-0,4 0,08-0,2
5.6 fz(mm)  0,08-0,12 _ ) ) ) 0,08-0,15
ap (mm) 0,1-0,6 0,1-0,3
8 fz(mm)  0,08-0,15 _ ) ) ) 0,08-0,15
ap(mm)  0,15-0,8 0,15-0,4
10 fz(mm)  0,08-0,15 _ ) ) ) 0,08-0,2
ap (mm) 0,2-1 0,2-0,5
12 fz(mm)  0,08-0,15 _ ] ) ] 0,08-0,25
ap (mm) 0,2-1,2 0,2-0,6

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen- M
Beschichtung  dung

w

v v
MGCPVAT  Gob : : . - - 70145 220
Fein 1202352350 100 175 250
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Stahlfraser tiber 58 HRC

Torus- Eckradiusfraser | 5 Schneiden

616 | 5 | ais | \30e MR
2| 818
Bestell-Nr. d |,

NVV 0275 59 060 6 45

NVV 0275 59 080 8 55

NVV 0275 59 101 10 7,5

NV 0275 59 100 10 7,5

NW 0275 59 120 12 9

NVV 0275 59 160 16 10,5

Anwendungsdaten (fz/ ap)

Y -

T

ds

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

| rod z 05 1° 15° 2° 3°

ol o o1 o1 o1 Ol

Durchmesser Vorschub -
Spantiefe
Kopierfrasen 3D
6 fz(mm)  0,08-0,12 0,08-0,1
ap (mm) 0,1-0,6 0,1-0,2
8 fz(mm)  0,08-0,15 0,08-0,1
ap(mm)  0,15-0,8 0,15-0,275
10 fz(mm)  0,08-0,15 0,08-0,1
ap (mm) 0,2-1 0,2-0,35
12 fz(mm)  0,08-0,15 0,08-0,115
ap (mm) 0,2-1,2 0,2-0,4
16 fz(mm)  0,1-0,175 0,08-0,115
ap(mm)  0,2-0,95 0,2-0,5

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen- M
Beschichtung  dung

v
MGCPVAT  oh _
Fein 120235 350

-—
-
v
80150 220

100175 250



Stahlfraser bis 65 HRC

Kugel- und Torus- Eckradiusfraser

Eigenschaften

e 2 bis 5 Schneiden
e Kugelfraser
o Torus-Eckradiusfraser

Kugelfréser | 2 SChneiden ... 57
Torus- Eckradiusfréser | 2 SChneiden ..........cco.ovevvencreinnecrirnncreirneceiennne 61
Torus- Eckradiusfréser | 5 Schneiden ..o, 66

Schneidstoffe

Qualitdt Anwendung ISO Durch
Beschichtung M urchmesser
A4 _

UMGC

- F 0

12

56

Schneidenlange
[ (mm)

02 - 125

Zahne

0,1

Radius

r (mm)



Stahlfraser bis 65 HRC

Kugelfraser | 2 Schneiden

d, z r v°1,5°
0,3-12 2 - A° 15°

UMGCPVTix

49 @ O [nev

Bestell-Nr. d |
B2HA-003-015-015-01 03 03
B2HA-004-020-015-01 04 04
B2HA-004-020-030-01 04 04
B2HA-004-020-050-01 04 04
B2HA-005-025-030-01 05 05
B2HA-005-025-050-01 05 05
B2HA-005-025-100-01 05 05
B2HA-006-030-030-01 06 06
B2HA-006-030-050-01 06 006
B2HA-006-030-100-01 06 06
B2HA-008-040-030-01 08 08
B2HA-008-040-050-01 08 08
B2HA-008-040-100-01 08 08
B2HA-010-050-050-01 1T 1
B2HA-010-050-100-01 1T 1
B2HA-010-050-150-01 1 1
B2HA-015-075-050-01 15 15
B2HA-015-075-100-01 15 15
B2HA-015-075-150-01 15 15
B2HA-015-075-200-01 15 15
B2HA-020-100-050-01 2 2
B2HA-020-100-100-01 2 | 2
B2HA-020-100-150-01 2 2
B2HA-020-100-200-01 2 | 2
B2HA-030-150-100-01 3 3
B2HA-030-150-150-01 3 3

0,27
0,385
0,385
0,385
0,48
0,48
0,48
0,58
0,58
0,58
0,78
0,78
0,78
0,98
0,98
0,98
1,45
1,45
1,45
1,45
1,95
1,95
1,95
1,95
2,95
2,95

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
75
50
50
50
75
58
58

57

0,15
0,2
0,2
0,2
0,25
0,25
0,25

1,5
1,5

(o o R . T e S R i S . L T R

z

RN RN N N NN NN NN NN NN NN NN NN NN NN NN

%K\

ds

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5°

2,06
1,92
3,54
5,66
3,56
5,68
10,90
3,55
5,67
10,90
3,55
5,67
10,89
5,66
10,89
16,07
574
10,95
16,12
21,26
573
10,94
16,11
21,25
10,92
16,09

’IO

2,21
2,07
3,74
5,92
3,75
5,93
11,26
3,75
5,92
11,25
3,74
5,92
11,25
5,91
11,24
16,49
5,96
11,28
16,52
21,73
594
11,26
16,51
21,72
11,23
16,49

1,5°

2,35
2,19
3,91
6,13
3,92
6,13
11,53
3,90
6,13
11,53
3,90
6,12
11,52
6,11
11,52
16,82
6,14
11,54
16,84
22,28
6,12
11,52
16,82
22,25
11,49
16,80

20

2,48
2,30
4,06
6,31
4,06
6,31
11,77
4,05
6,31
11,77
4,04
6,30
11,76
6,29
11,75
17,38
6,31
11,76
17,36
23,34
6,28
11,75
17,31
23,29
11,71
17,22

30

2,71
2,51
4,32
6,62
4,32
6,62
12,70
4,31
6,62
12,65
4,29
6,60
12,62
6,59
12,59
19,22
6,60
12,54
19,18

6,56
12,46
19,10

12,30
18,94



Stahlfréser bis 65 HRC - Kugelfréser | 2 Schneiden

Bestell-Nr.
B2HA-030-150-200-01
B2HA-030-150-250-01
B2HA-040-200-100-01
B2HA-040-200-150-01
B2HA-040-200-200-01
B2HA-040-200-250-01
B2HA-050-250-100-01
B2HA-050-250-150-01
B2HA-050-250-200-01
B2HA-050-250-250-01
B2HA-060-300-100-01
B2HA-060-300-150-01
B2HA-060-300-200-01
B2HA-060-300-250-01
ohne AT | kurz | lang
B2HA-002-010-000-01
B2HA-003-015-000-01
B2HA-004-020-000-01
B2HA-005-025-000-01
B2HA-006-030-000-01
B2HA-008-040-000-01
B2HA-010-050-000-01
B2HA-010-050-000-02
B2HA-015-075-000-01
B2HA-015-075-000-02
B2HA-020-100-000-01
B2HA-020-100-000-02
B2HA-030-150-000-01
B2HA-030-150-000-02
B2HA-040-200-000-01
B2HA-040-200-000-02
B2HA-050-250-000-01
B2HA-050-250-000-02
B2HA-060-300-000-01
B2HA-060-300-000-02

=

o~ O O O U1 g g o BB W Ww

R
© oo U & w N

1,5
1,5

oS O U o RN

N

o~ OO0 O 01 U O BB DWW W

0,2
0,3
0,4
0,5
0,6
0,8

1,5
1,5

o~ O U1 O BB W N

20
25
10
15
20
25
10
15
20
25
10
15
20
25

2,95
2,95
39
39
39
39
4,9
4,9
4,9
4,9
5,85
5,85
5,85
5,85

75
75
58
58
75
75
58
58
75
75
58
58
75
75

50
50
50
50
50
50
50
75
50
75
50
75
58
75
58
75
58
75
58
75

58

1,9
1,5

N NN

2,5
2,5
2,5
2,5

w W w

0,1

0,15
0,2
0,25
0,3
04
0,5

0,5

0,75
0,75

1,9
1,9

2,5
2,5

N

o~ O~ O 00 00 O oo o0 O~ O~ O~ O~ O O o

o~ o~ O - o~ - o~ o~ BB B PP s

RN RN RN N RN N NN NN NN NN NN

RN R RN RN RN NN NN NN NN NN NN N NN




Stahlfréser bis 65 HRC - Kugelfréser | 2 Schneiden

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

Bestell-Nr. d I, I, d I r d z 05 1 15 2 3°
B2HA-080-400-000-01 8 | 8| -] - 163|482
B2HA-080-400-000-02 8 8 - - 9 4 8 2
B2HA-100-500-000-01 0 10 - - 72 5 10 2
B2HA-100-500-000-02 0 10 - - 100 5 10 2
B2HA-120-600-000-01 12112 - | - [83] 6 |12 2
B2HA-120-600-000-02 1212 - - 110 6 12 2

Anwendungsdaten (fz / ap) und Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Kugelfraser - Kopierfrasen 3D

Gehartete Werkstoffe
; bis 48 HRC bis 55 HRC bis 65 HRC
[m;n] Bearbeitung V. f a, V. f a V. f a,
[m/min] [mm/Zahn]  [mm] [m/min]  [mm/Zahn]  [mm] [m/min] [mm/Zahn]  [mm]

Grob

02-05 Mittel
Fein 180 - 250{0,005- 0,02| 0,01 - 0,02/ 140 - 200 |0,005-0,015/0,005- 0,02| 40 - 60 |0,005- 0,01/0,01 - 0,02
Grob

06-08 Mittel

Fein 180 - 250 (0,015- 0,025 0,02 - 0,04| 140 - 200 | 0,01 - 0,02| 0,02 - 0,035 40 - 60 | 0,01 -0,015/0,015- 0,03

Grob 110 - 130{0,025- 0,035 0,1 - 0,2 | 90 - 1100,025- 0,03| 0,1 - 0,75 15 - 20 |0,005- 0,01|0,04 - 0,075
1,0-1,5 Mittel | 120 - 160 0,04 - 0,05| 0,05 - 0,15] 100 - 120 0,025- 0,045 0,05 - 0,1 | 25 - 35 | 0,02 - 0,0250,025- 0,05
Fein 180 - 250 {0,025- 0,03| 0,04 - 0,05| 140 - 200 | 0,02 - 0,025/0,035- 0,05| 40 - 60 | 0,01 -0,015 0,02 - 0,03

Grob 110 - 1300,035- 0,06| 0,2 - 0,35| 90 - 110|0,03 - 0,055 0,15 - 0,35 15 - 20 | 0,01 - 0,015 0,05 - 0,15
2,0 Mittel | 120 - 160 | 0,05 - 0,085 0,1 - 0,25| 100 - 120{0,045- 0,08 0,1 - 0,2 | 25 - 35 | 0,03 - 0,04/0,035- 0,075
Fein 180 - 250 0,03 - 0,035/ 0,05 - 0,07| 140 - 200 |0,025- 0,03| 0,05 - 0,07 40 - 60 |0,015-0,025/0,025- 0,04

Grob 110 - 130|0,05 - 0,07|0,35 - 0,55 90 - 1100,05-0,065 0,3 - 0,55| 15 - 20 |0,01-0,02| 0,1 - 0,2
3.0 Mittel | 120 - 160 {0,085- 0,095 0,25 - 0,35| 100 - 120|0,07 - 0,09| 0,2 - 0,35| 25 - 35 |0,035- 0,05/ 0,05 - 0,1
Fein 180 - 250 (0,035- 0,04|0,07 - 0,1 | 140 - 200 | 0,03 - 0,035/ 0,05 - 0,1 | 40 - 60 |0,015- 0,03|0,03 - 0,05

Grob 110 - 130/0,07 - 0,85/ 045 - 0,7 | 90 - 110|0,065-0,075 0,4 - 0,7 | 15 - 20 |0,015- 0,02 0,1 - 0,2
4,0 Mittel | 120 - 160{0,095- 0,115 0,35 - 0,5 | 100 - 120 0,08 - 0,105 0,3 - 05| 25 - 35 | 0,04 - 0,05 0,05 - 0,15
Fein 180 - 250|0,04 - 0,065 0,1 - 0,12| 140 - 200 |0,035- 0,065 0,1 - 0,12| 40 - 60 |0,025- 0,035/ 0,04 - 0,06

Grob 110 - 130{0,08 - 0,09/ 0,55 - 09 | 90 - 1100,075-0,085 0,5 - 09 | 15 - 20 |0,015- 0,025 0,15 - 0,3
5,0 Mittel | 120 - 160|0,11 - 0,13| 0,45 - 0,6 | 100 - 120|0,09 - 0,12| 04 - 0,6 | 25 - 35 |0,045- 0,06/ 0,1 - 0,2
Fein 180 - 250 | 0,06 - 0,075/ 0,12 - 0,15| 140 - 200 |0,04 - 0,07| 0,11 - 0,14| 40 - 60 | 0,03 - 0,04| 0,05 - 0,08

Grob 110 - 130{0,085- 0,1/0,85- 125 90 - 110|0,08 -0,095 0,8 - 1,25, 15 - 20 |0,02 -0,025/0,25 - 0,4
6,0 Mittel 120 - 160{0,12 - 0,145 0,5 - 0,7 | 100 - 120/0,105- 0,13/ 0,45 - 0,7 | 25 - 35 |0,05- 0,07|0,15 - 0,25

Fein 180 - 250(0,065- 0,08|0,13 - 0,16| 140 - 200 0,06 - 0,075 0,13 - 0,15| 40 - 60 |0,03 - 0,04|0,065- 0,08

59



Stahlfréser bis 65 HRC - Kugelfréser | 2 Schneiden

Anwendungsdaten (fz/ ap) und Schnittgeschwindigkeit (Vcin m/min)

Kugelfraser - Kopierfrasen 3D

Gehértete Werkstoffe
bis 48 HRC bis 55 HRC bis 65 HRC
[rr?;n] Bearbeitung V. f a, V. f 3, V. f a,
[m/min] [mm/Zahn]  [mm] [m/min] [mm/Zahn]  [mm] [m/min] [mm/Zahn]  [mm]
Grob 110 - 13010,095-0,115 1,1 - 1,7 | 90 - 110|0,09 -0,105/ 1,1 - 1,7 | 15 - 20 /0,02 - 0,03/0,35- 0,5
8,0 Mittel 120 - 160 0,14 - 0,155 0,65 - 0,95| 100 - 120/0,115- 0,145/ 0,6 - 0,95| 25 - 35 |0,065- 0,08| 0,2 - 0,3
Fein 180 - 2501/0,075- 0,090,145- 0,17| 140 - 200 0,07 - 0,085/ 0,14 - 0,17, 40 - 60 |0,035- 0,045 0,07 - 0,09
Grob 110 - 130|011 -0,135 14 - 21| 90 - 110/0,1705-0,125 1,4 - 21| 15 - 20 | 0,03 -0,035 04 - 0,65
10,0 Mittel 120 - 160|0,15-0,185 0,8 - 1,2 | 100 - 120,013 - 0,77 0,8 - 12| 25 - 35 /0,07 -0,085 0,2 - 0,35
Fein 180 - 250/0,08 - 0,095 0,15 - 0,2 | 140 - 200 0,075- 0,09/0,17 - 0,2 | 40 - 60 |0,035- 0,05/0,08 - 0,1
Grob 110 - 130|013 - 0,14{1,65- 25| 90 - 110/0,115- 0,13| 1,6 - 25| 15 - 20 /0,03 -0,035 05 - 0,8
12,0 Mittel 120 - 160/ 0,16 - 0,195 0,95 - 1,45| 100 - 120/ 0,15 - 0,18| 0,9 - 1,45 25 - 35 |0,075- 0,09/ 0,25 - 0,45
Fein 180 - 250(0,085- 0,1|0,16 - 0,25/ 140 - 200 | 0,08 - 0,095 0,2 - 0,25| 40 - 60 |0,035-0,055/0,09 - 0,15

60



Stahlfraser bis 65 HRC

Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

0412 3 Jlo1-2] 3300 |
4 @ [ new |
Bestell-Nr. d L 1 d
C2HA-004-010-015-01 04 04 150,385
C2HA-004-010-030-01 04 04 3 0385
C2HA-004-010-050-01 04 04 5 0385
C2HA-005-010-015-01 05 05 15 048
C2HA-005-010-030-01 0505 3 048
C2HA-005-010-050-01 05 05 5 048
C2HA-005-010-100-01 05 05 10 048
C2HA-006-010-030-01 06 06 3 058
C2HA-006-010-050-01 06 06 5 058
C2HA-006-010-100-01 06 06 10 0,58
C2HA-008-010-030-01 08 08 3 078
C2HA-008-010-050-01 08 08 5 078
C2HA-008-010-100-01 08 08 10 078
C2HA-008-010-150-01 08 08 15 0,78
C2HA-010-020-050-01 T 1 5 098
C2HA-010-020-100-01 1T 1 10 098
C2HA-010-020-150-01 T 1 15 098
C2HA-010-020-200-01 T 1 20 098
C2HA-015-020-050-01 1,5 1,5 5 145
C2HA-015-020-100-01 15 15 10 145
C2HA-015-020-150-01 1,5 15 15 145
C2HA-015-020-200-01 15 15 20 145
C2HA-020-020-050-01 2 2 5 19
C2HA-020-020-100-01 2 2 10 19
C2HA-020-020-150-01 2 2 15 195
C2HA-020-020-200-01 2 2 20 195

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
75
50
50
50
75
50
50
50
75
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0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2

B T = e S T s s T R~ R e T e S e T T = e o ~ S
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]

ds

-

I3

dq

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5°

1,93
3,95
5,67
1,96
3,57
5,68
10,91
3,57
5,68
10,91
3,57
5,68
10,91
16,08
5,68
10,90
16,08
21,23
5,76
10,97
16,13
21,28
5,76
10,97
16,13
21,28

']0

2,08
3,75
5,93
2,10
3,77
594
11,26
3,77
594
11,26
3,77
5,94
11,26
16,51
5,93
11,26
16,51
21,71
6,00
11,31
16,55
21,75
6,00
11,31
16,55
21,75

1,5°

2,21
3,92
6,14
2,22
3,93
6,15
11,54
3,93
6,15
11,54
3,93
6,15
11,54
16,84
6,14
11,54
16,84
22,33
6,19
11,58
16,87
22,36
6,19
11,58
16,87
22,36

20

2,32
4,07
6,32
2,34
4,08
6,33
11,78
4,08
6,33
11,78
4,08
6,33
11,78
17,45
6,32
11,77
17,43
23,42
6,37
11,81
17,47
23,45
6,37
11,81
17,47
23,45

30

2,53
4,34
6,64
2,54
4,34
6,64
12,71
4,34
6,64
12,71
4,34
6,64
12,71
19,35
6,63
12,68
19,32
25,95
6,67
12,72
19,35

6,67
12,72



Stahlfréser bis 65 HRC - Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

Bestell-Nr.

C2HA-020-020-250-01
C2HA-020-050-050-01
C2HA-020-050-100-01
C2HA-020-050-150-01
C2HA-020-050-200-01
C2HA-020-050-250-01
C2HA-030-020-100-01
C2HA-030-020-150-01
C2HA-030-020-200-01
C2HA-030-020-250-01
C2HA-030-050-100-01
C2HA-030-050-150-01
C2HA-030-050-200-01
C2HA-030-050-250-01
C2HA-040-020-100-01
C2HA-040-020-150-01
C2HA-040-020-200-01
C2HA-040-020-250-01
C2HA-040-050-100-01
C2HA-040-050-150-01
C2HA-040-050-200-01
C2HA-040-050-250-01
C2HA-050-020-100-01
C2HA-050-020-200-01
C2HA-050-050-100-01
C2HA-050-050-200-01
C2HA-060-020-100-01
C2HA-060-020-200-01
C2HA-060-050-100-01
C2HA-060-050-200-01

=

o~ O O O Ul o ol DD D PR PR PR PR WwWW WL LW NN NN S

ohne AT | kurz | lang

C2HA-004-010-000-01
C2HA-005-010-000-01
C2HA-006-010-000-01
C2HA-008-010-000-01

04
0,5
0,6
08

N

o~ O O O U1 oo g BB DD PR EPEWwW W NN NN

0,4
0,5
0,6
0,8

25

10
15
20
25
10
15
20
25
10
15
20
25
10
15
20
25
10
15
20
25
10
20
10
20
10
20
10
20

1,95
1,95
1,95
1,95
1,95
1,95
2,95
2,95
2,95
2,95
2,95
2,95
2,95
2,95
3.9
39
39
3,9
39
39
3,9
39
4,9
4,9
4,9
4,9
5,85
5,85
5,85
5,85

75
50
50
50
75
75
58
58
75
75
58
58
75
75
58
58
75
75
58
58
75
75
58
75
58
75
58
75
58
75

50
50
50
50

62

0,2
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,2
0,2
0,2
0,2
0,5
0,5
0,5
0,5
0,2
0,2
0,2
0,2
0,5
0,5
0,5
0,5
0,2
0,2
0,5
0,5
0,2
0,2
0,5
0,5

0,1
0,1
0,1
0,1
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Stahlfréser bis 65 HRC - Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

Bestell-Nr.

C2HA-010-020-000-01
C2HA-010-020-000-02
C2HA-015-020-000-01
C2HA-015-020-000-02
C2HA-020-020-000-01
C2HA-020-020-000-02
C2HA-020-050-000-01
C2HA-020-050-000-02
C2HA-030-020-000-01
C2HA-030-020-000-02
C2HA-030-050-000-01
C2HA-030-050-000-02
C2HA-040-020-000-01
C2HA-040-020-000-02
C2HA-040-050-000-01
C2HA-040-050-000-02
C2HA-050-020-000-01
C2HA-050-020-000-02
C2HA-050-050-000-01
C2HA-050-050-000-02
C2HA-060-020-000-01
C2HA-060-020-000-02
C2HA-060-050-000-01
C2HA-060-050-000-02
C2HA-060-100-000-01
C2HA-060-100-000-02
C2HA-080-050-000-01
C2HA-080-050-000-02
C2HA-080-100-000-01
C2HA-080-100-000-02
C2HA-100-100-000-01
C2HA-100-100-000-02
C2HA-100-150-000-01
C2HA-100-150-000-02
C2HA-120-100-000-01
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50
75
50
75
50
75
50
75
58
75
58
75
58
75
58
75
58
75
58
75
58
75
58
75
58
75
63
90
63
90
72
100
712
100
83

63

1,5
1,5
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Stahlfréser bis 65 HRC - Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

Bestell-Nr. I 1 IS T I B/ NS LS UG 3°
C2HA-120-100-000-02 1212 - - 110 1 12 2
C2HA-120-200-000-01 2 12 - - 83 2 12 2
C2HA-120-200-000-02 1212 - - 110 2 12 2

Anwendungsdaten (fz / ap) und Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Kugelfraser - Kopierfrasen 3D

Gehartete Werkstoffe
] bis 48 HRC bis 55 HRC bis 65 HRC
[mr1n] Bearbeitung V. f a, V. f a, V. f a,
[m/min] [mm/Zahn]  [mm] [m/min] [mm/Zahn]  [mm] [m/min] [mm/Zahn]  [mm]

Grob

02-05 Mittel
Fein 170 - 250(0.015- 0.02|0.01 - 0.02| 160 - 200 (0.016-0.018 0.01 - 0.02| 90 - 160 |0.005- 0.01|0.01 - 0.02
Grob

06-08 Mittel

Fein 170 - 250 {0.015-0.025/ 0.02 - 0.03| 160 - 200 |0.01 - 0.02|0.02 - 0.03| 90 - 160{0.005- 0.01|0.02 - 0.03

Grob 150 - 190{0.02 - 0.025 0.2 - 0.5| 120 - 160/0.015- 0.02| 0.2 - 0.5 | 70 - 120 (0.005- 0.01|0.15 - 0.25
1,0-1,5 Mittel | 160 - 220{0.025- 0.045/ 0.08 - 0.1 | 140 - 180 0.02 - 0.04|0.05 - 0.1 | 80 - 1400.01 - 0.015/0.035- 0.045
Fein 170 - 250 | 0.02 - 0.025/ 0.03 - 0.04| 160 - 200 |0.015- 0.02|0.03 - 0.04| 90 - 160 /0.005- 0.01]0.03 - 0.04

Grob 150 - 190{0.025- 0.03| 0.3 - 0.6 | 120 - 160|0.02 - 0.025 0.3 - 0.6 | 70 - 120{0.005- 0.01| 0.2 - 03
2,0 Mittel | 160 - 220{0.025- 0.045 0.1 - 0.12| 140 - 180 0.025-0.045 0.1 - 0.12| 80 - 140 0.01 - 0.015 0.04 - 0.05
Fein 170 - 250 | 0.02 - 0.025/0.035- 0.05| 160 - 200 |0.015- 0.02|0.035- 0.05| 90 - 160{0.005- 0.01]0.035- 0.05

Grob 150 - 190 {0.03 - 0.04| 0.3 - 0.6 | 120 - 160 |0.03 - 0.035 0.3 - 0.6 | 70 - 120|0.01 - 0.015 0.2 - 0.3
3.0 Mittel | 160 - 220 | 0.04 - 0.065/ 0.12 - 0.15| 140 - 180{0.035- 0.06|0.12 - 0.15| 80 - 140/0.015- 0.02/0.045- 0.055
Fein 170 - 250 | 0.02 - 0.025 0.04 - 0.05| 160 - 200 |0.015- 0.02|0.04 - 0.05| 90 - 160|0.01 - 0.015/ 0.04 - 0.05

Grob 150 - 190/0.04 - 0.05| 0.3 - 0.6 | 120 - 160 |0.035-0.045 0.3 - 0.6 | 70 - 120|0.01 - 0.02| 0.2 - 03
4,0 Mittel 160 - 220 {0.045- 0.08|0.13 - 0.18| 140 - 180 | 0.04 - 0.075/0.12 - 0.18| 80 - 140 |0.02 - 0.025/ 0.05 - 0.06
Fein 170 - 250 ]0.025- 0.03]0.05 - 0.075/ 160 - 200 | 0.02 - 0.025 0.05 - 0.075 90 - 160 0.01 - 0.015] 0.05 - 0.075

Grob 150 - 190|0.04 - 0.055/ 0.3 - 0.6 | 120 - 160 |0.035- 0.05| 0.3 - 0.6 | 70 - 120{0.015- 0.02| 0.2 - 03
50 Mittel | 160 - 220 0.06 - 0.095 0.14 - 0.19| 140 - 180 |0.045-0.085 0.16 - 0.24| 80 - 140 |0.025- 0.03|0.06 - 0.08
Fein 170 - 250 | 0.03 - 0.035/0.055- 0.08| 160 - 200 |0.025- 0.03]0.055- 0.08| 90 - 160 /0.015- 0.020.055- 0.08

Grob 150 - 190 /0.045- 0.06| 0.3 - 0.6 | 120 - 160 |0.04 - 0.055 0.3 - 0.6 | 70 - 120{0.015- 0.02| 0.2 - 03
6,0 Mittel | 160 - 220 | 0.08 - 0.13| 0.16 - 0.32| 140 - 180 0.075- 0.12|0.18 - 0.26| 80 - 140 0.03 - 0.04|0.07 - 0.09

Fein 170 - 250{0.03 - 0.04]0.07 - 0.1 | 160 - 200 |0.025-0.035/0.07 - 0.1 | 90 - 160 |0.015- 0.02|0.07 - 0.1
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Stahlfréser bis 65 HRC - Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

Anwendungsdaten (fz/ ap) und Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Kugelfraser - Kopierfrasen 3D

Gehartete Werkstoffe
bis 48 HRC bis 55 HRC bis 65 HRC
[n(wj;n] Bearbeitung V. f 3, V. f 3, V. f a
[m/min] [mm/Zahn]  [mm] [m/min]  [mm/Zahn]  [mm] [m/min] [mm/Zahn]  [mm]
Grob 150 - 190/0.055- 0.07| 0.3 - 0.6 | 120 - 160 | 0.05 - 0.065/ 0.3 - 0.6 | 70 - 120|0.02 -0.025 0.2 - 0.3
8,0 Mittel 160 - 220|0.12 -0.145/0.18 - 0.3 | 140 - 180|0.11 -0.135 0.2 - 0.3 | 80 - 140 0.035-0.045 0.08 - 0.15
Fein 170 - 250 |0.035- 0.045/0.075- 0.11| 160 - 200 | 0.03 - 0.04]0.075- 0.11| 90 - 160 0.02 - 0.025/0.075- 0.11
Grob 150 - 190|0.065-0.095/ 0.3 - 0.6 | 120 - 160 |0.065-0.085 0.3 - 0.6 | 70 - 120/0.025-0.030 0.2 - 0.3
10,0 Mittel 160 - 220/ 0.13 - 0.18| 0.2 - 0.36| 140 - 180 0.125- 0.17]0.24 - 0.36| 80 - 140 |0.04 - 0.055 0.12 - 0.18
Fein 170 - 250 0.04 - 0.05/0.09 - 0.14| 160 - 200 |0.035-0.045/ 0.09 - 0.14| 90 - 160 0.02 - 0.025 0.09 - 0.14
Grob 150 - 190/0.085-0.115 0.3 - 0.6 | 120 - 160 {0.08 - 0.105 0.3 - 0.6 | 70 - 120 (0.030- 0.04| 0.2 - 0.3
12,0 Mittel 160 - 220/ 0.14 - 0.19/0.26 - 0.39| 140 - 180/0.135- 0.18|0.26 - 0.39| 80 - 140 |0.045- 0.06|0.14 - 0.2
Fein 170 - 250{0.045- 0.045/ 0.1 - 0.17| 160 - 200 | 0.04 - 0.045/ 0.1 - 0.17| 90 - 160 |0.025- 0.03| 0.1 - 0.17
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Stahlfraser bis 65 HRC -

Torus- Eckradiusfraser | 5 Schneiden

S T P
4-121 5 | 05-2] razr |

4 @ O vev ..

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

z 05 1° 15 2° 3°

o

=5

Bestell-Nr.
mit AT | kurz | lang

C5WX-040-050-120-01 4 42 12 39 60 05 6 5
C5WX-040-050-200-01 4 42 20 39 60 05 6 5
C5WX-040-100-120-01 4 42 12 39 60 1 6 5
C5WX-040-100-200-01 4 42 20 39 60 1 6 5
C5WX-050-050-150-01 5 52 15 49 60 05 6 5
C5WX-050-050-250-01 5 52 25 49 60 05 6 5
C5WX-050-100-150-01 5 52 15 49 60 1 6 5
C5WX-050-100-250-01 5 52 25 49 60 1 6 5
C5WX-060-050-180-01 6 63 18 59 60 05 6 5
C5WX-060-050-300-01 6 63 30 59 75 05 6 5
C5WX-060-100-180-01 6 63 18 59 60 1 6 5
C5WX-060-100-300-01 6 163305975 1] 6 |5
C5WX-080-050-240-01 8 84 24 785 64 05 8 |5
C5WX-080-050-400-01 8 84 40 785 75 05 8 5
C5WX-080-100-240-01 8 84 24 785 64 1 8 5
C5WX-080-100-400-01 8§ 84 40 785 75 1 8 5
C5WX-100-100-300-01 10 10,5 30 985 75 1 10 5
C5WX-100-100-500-01 10 10,5 50 985 100 1 10 5
C5WX-100-200-300-01 10 10,5 30 985 75 2 10 5
C5WX-100-200-500-01 10 1105 50 985100 2 10 5
C5WX-120-100-360-01 12 1125 36 11,85100 1 12 5
C5WX-120-100-600-01 12 12,5 60 11,85100 1 12 5
C5WX-120-200-360-01 12 12,5 36 11,85100 2 12 5
C5WX-120-200-600-01 12 1125 60 11,85100 2 12 5
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Stahlfréser bis 65 HRC - Torus- Eckradiusfréser | 5 Schneiden

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Kopierfrasen 3D

4 fz(mm) 0,05 _ ) ) ) 0,02-0,05
ap(mm)  0,04-0,48 0,02-0,04

5.6 fz(mm)  0,06-0,08 _ ] ) ) 0,03-0,08
ap(mm) 0,05-0,072 0,025-0,06

8 fz(mm) 0,09 _ ] ) ) 0,05-0,09
ap(mm) 0,06-0,092 0,04-0,08

10 fz(mm) 0,11 _ ) ) ) 0,08-0,11

ap(mm)  0,1-0,12 0,05-0,1

12 fz(mm) 0,13 _ ) ) ] 0,09-0,13
ap(mm) 0,12-0,144 0,06-0,12

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen- M
Beschichtung  dung
A\ 4
-w
v

v

UMGCPYMA G op : _
Fein 180240300 80150 220



Fraser fiir die Mikrobearbeitung bis 2 mm
Kugelfraser

Eigenschaften

® 2 Schneiden
e Kugelfraser

Kugelfréser | 2 SChneiden ..........occcvviververriceeeseseeeeesee 69

Schneidstoffe
Qualitit Anwendung I1SO Durch Schneidenlange Zahne Radius
. urchmesser
Beschichtung M - S | (mm) z r(mm)
MGCPVTi = = _ _ _ - 02 - 2 | 05 - 5 2 01 - 1
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Fraser fir die Mikrobearbeitung bis 2,5 mm SR
Kugelfraser | 2 Schneiden

30
)\°30°

A3 @ C <

Effektive Nutzlange bei x°

Formschrage
Bestell-Nr. d L L d I r d 2z 05 1° 15 2¢ 3°
NVV 1142 56 002 02 05 - - 39 01 3 2 07 08 08 08 09
NVV 1142 56 003 03/ 1| -/ -139/015 32,0809 |091|09 10
NVV 1142 56 004 04 1 - - 39 02 3 2 14 14 0 15 15017
NVV 1142 56 005 05115 - | - 139025 3 |2 |16 16|17 |18 20
NVV 1142 56 006 06 15 - - 39 03 3 2 18 18 19 20 22
NVV 1142 56 008 082 | - | - 139043 |2 22|23 |24 1|25 27
NVV 1142 56 010 1 3 - - 03905 3 2 26 27 28|29 32
NVV 1142 56 012 12136 -] - (38|06 3 | 2 |43 |44 | 46 | 49 | 54
NV 1142 56 015 15 4 - - 39075 3 2 5758 60 62 67
NV 1142 56 020 2 5 - -39 01 312 172 74|76 |79 | 85

Anwendungsdaten (fz/ ap)

Spantiefe
Kopierfrasen 3D
fz(mm)  0,005-0,02 0,0050,02 0005002 0,01-0,03 0,0050,02
ap(mm)  0,005-0,1 0,005-0,08 0,01-0,1 0,01-0,3 0,005-0,08
fz(mm)  0,01-0,04 0,01-0,04 0,01-0,04 0,02-0,08 0,01-0,04
ap(mm)  0,05-0,2 0,05-0,15 0,06-0,2 0,1-0,7 0,05-0,15

02-08

1-2

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Qualitét Anwen-
Beschichtung  dung

MGCPVTi o 150225300
Fein 200250300 120135150 180290400 300450600 7075 80
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Fraser flir rostfreie Stahle | Titanlegierungen
Kugel-, Torus- Eckradius- und Schaftfraser

Eigenschaften

e 2 bis 6 Schneiden
e Kugelfraser

e Torus-Eckradiusfraser
e Schaftfraser

Kugelfréser | 2 SChneiden ... 71
Kugelfraser | 4 SChneiden ... 73
Torus- Eckradiusfréser | 2 Schneiden .........oovvveeienecineciinnieenee, 74
Torus- Eckradiusfréser | 4 Schneiden | Ungleichteilung ........c.ccoccveveriennee. 77
Schaftfraser | 4 Schneiden | Ungleichteilung ........c..cooevvvevecrrinneciiiinennnens 79
Schaftfraser | 6 Schneiden | Ungleichteilung ........o.ooovvenrvinsiirnncinn. 81

//, \ |

y

Schneidstoffe
Qualitat Anwendung 1SO Durch Schneidenlange Radius
. urcnmesser
Beschichtung M - S | (mm) r(mm)
MGCVINB - % - - % - 01 - 16 | 01 - 30 10
UMGCPVST - % - - % - 3 - 25 8 - 50 3
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Fraser flir rostfreie Stahle | Titanlegierungen

Kugelfraser | 2 Schneiden

01-16 2 || o | s e
40 @ O vew |
Bestell-Nr. d L 1
NV 1722 81001 01 0,1

NVV 1722 81002 02 02

NV 1722 81003 03 03

NVV 1722 81004 04 04

NV 1722 81005 05 05

NVV 1722 81006 06 06

NVV 1722 81008 08 08

NVV 172281010 1

NV 1722 81015 15 15

NV 1722 810151 15 15

NV 1722 81020 2 2

NVV 1722 810201 2 2

NVV 1722 810301 303

NVV 1722 810401 4 4

NV 1722 81050 55

NVV 1722810501 5| 5

NVV 1722 81060 6 6

NVV 1722 810601 6 6

NVV 1722 81080 8 8

NVV 1722810801 8 8

NV 1722 81100 10 10

NV 1722 811001 10 10

NV 1722 81120 1212

NV 1722 811201 1212

NV 1722 81160 16 16

NVV 1722 811601 16 16

50
50
50
50
50
50
50
50
50
75
50
75
75
75
57
75
57
75
63
90
72
100
83
110
92
150

71

0,05
0,1
0,15
0,2
0,25
0,3
04
0,5
0,75
0,75

1,9

N N
w = <
(Sa] (Sa]
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Fraser filr rostfreie Stahle | Titanlegierungen - Kugelfréser | 2 Schneiden

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Kopierfrasen 3D
08 fz(mm) ) 0,005-0,0125 ) ) 0,005
' ap (mm) 0,005-0,0425 0,005
1.9 fz(mm) ) 0,01-0,025 ] ) 0,01
ap (mm) 0,05-0,1 0,05
3.4 fz(mm) ) 0,04-0,055 ) ) 0,04
ap (mm) 0,08-0,19 0,08
5.6 fz(mm) ) 0,08-0,1 ] ) 0,08
ap (mm) 0,1-0,25 0,1
8 fz(mm) ) 0,08-0,115 ) ) 0,08
ap (mm) 0,15-0,375 0,15
10 fz(mm) ) 0,08-0,115 ) ) 0,08
ap (mm) 0,2-0,45 0,2
12 fz(mm) ) 0,08-0,115 ] ) 0,08
ap (mm) 0,2-0,5 0,2
16 fz(mm) ) 0,1-0,175 ) ) 0,1
ap (mm) 0,2-0,7 0,2

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Qualitat Anwen-
Beschichtung  dung

MGCVINB  Gyop : _ : : _
Fein 120135150 304050

M
-— -—
-
v v
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Fraser flir rostfreie Stahle | Titanlegierungen by
Kugelfraser | 4 Schneiden

ol a | Ve
6-20 4 - A\°43°

49 @ 0 Nev) j

Effektive Nutzlange bei x°

MGCVTNB

Formschrage
Bestell-Nr. d L L d I r d 2z 05 1° 15 2¢ 3°
NVV 1524 81061 6 7 - - 58 3 6 4
NVV 1524 81 081 8 9 - - 64 4 8 4
NV 1524 81101 0 11 - - 735 10 4
NVV 1524 81121 12 13 - - 183 6 |12 4
NV 1524 81161 16 24 - - 93 8 16 4
NVV 1524 81200 20 30 53 198 104 10 20 4

Anwendungsdaten (fz/ ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Kopierfrasen 3D
6 fz(mm) ) 0,08-0,1 ] ) 0,08
ap (mm) 0,1-0,25 0,1
8 fz(mm) ) 0,08-0,115 ) ) 0,08
ap (mm) 0,15-0,375 0,15
10 fz(mm) ) 0,08-0,115 ] ) 0,08
ap (mm) 0,2-0,45 0,2
12 fz(mm) ) 0,08-0,115 ] ) 0,08
ap (mm) 0,2-0,5 0,2
16 fz(mm) ) 0,1-0,175 ] ) 0,1
ap (mm) 0,2-0,7 0,2
20 fz(mm) ) 0,1-0,175 ) ) 0,1
ap (mm) 0,2-0,8 0,2

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Qualitét Anwen-
Beschichtung  dung

MGCVINB  Gyop _ : : _
Fein 120135150 304050

M

-—— -—
-—w -—w
v v
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Fraser flir rostfreie Stahle | Titanlegierungen = '
Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

ﬁ\

d, z r Vo 4°
01-12l 2 J0,02-2)| »30° V™ dsw

B 0 &

Effektive Nutzlange bei x°

Formschrage
Bestell-Nr. d L I, d L r d 2z 05 1° 15 2¢ 3°
NVV 0722 81 001 0101 - - 150002 4 | 2 024)033|043]0,52 0,69
NVV 0722 81002 0202 - | - | 50005 4 | 2 037047057066 0,84
NVV 0722 81003 03 03 - - 50 005 4 2 050 061 0,72 082 101
NVV 0722 81004 04 04 - - 1501, 42 058)069)|0,78)|086 | 1,02
NVV 0722 81005 05 05 - - 5 01 4 2 071 082 091 100 1,17
NVV 0722 81006 0606 - | - 51014 2 ]08)09 1041141131
NVV 0722 81008 08 08 - - 1501 42 106|119 130] 1,40 | 1,59
NVV 0722 81010 111 -] -/5102|4 |2 127|141 |153]163]1,82
NV 0722 810101 T 1 - - 7502 4 2 127 1410153 1,63 1,82
NVV 0722 81015 1,5 15 50102 4 | 2 (184200 214|226 247
NVV 0722 810151 1,515 75102 4 | 2 | 184200214 226|247
NVV 0722 81 02002 2 | 2 50 102 4 | 2 |239258|273]|286| 3,09
NV 0722 8102102 2 2 75102 4 | 2 239258 273|286 3,09
NVV 0722 8102005 2 | 2 50 |05 4 | 2 |236|253]|267)|280] 3,02
NVV 0722 8102105 2 2 75105 4 | 2 | 236253267280 3,02
NVV 0722 81 03002 3 3 57102 6 | 2 | 348 3,70 | 3,87 | 403 | 4,29
NVV 0722 8103102 3 3 75102 6 | 2 |348 3,70 387|403 429
NVV 0722 81 03005 3 3 57105 6 | 2 | 345366383398 424
NVV 0722 8103105 3 3 75105 6 | 2 | 345 3,66 383|398 424
NVV 0722 8104002 4 4 57102 6 | 2 | 455|480 500|517 | 546
NVV 0722 8104102 4 4 75102 6 | 2 | 455|480 500|517 | 546
NVV 0722 81 04005 4 4 57105 6 | 2 | 453|477 496|513 | 541
NVV 0722 81 04105 4 4 75105 6 | 2 | 453 4,77 496513 | 541
NVV 0722 81 05002 5 5 57102 6 | 2 |561 587|610/ 629 | 6,61
NVV 0722 81 05102 5 5 75102 6 | 2 |561)587 610 629 | 6,61
NVV 0722 8105005 5 5 57105 6 | 2 | 559586607625 656
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Fraser fiir rostfreie Stahle | Titanlegierungen - Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

Bestell-Nr.

NVV 0722 81 05105
NVV 0722 81 06002
NVV 0722 81 06102
NVV 0722 81 06005
NVV 0722 8106105
NVV 0722 8106010
NVV 0722 8106110
NVV 0722 81 08005
NVV 0722 8108105
NVV 0722 8108010
NVV 0722 8108110
NVV 0722 8110010
NVW 0722 8110110
NVV 0722 8110015
NV 0722 8110115
NVW 0722 8112010
NVV 0722 8112110
NVV 0722 8112020
NVV 0722 8112120

x© o © o o O o0 o0 o0 o U o

S G T G G G |

x© O o O~ O O O O~ O Ul s

N N NS N, . W N —
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75
57
75
57
75
57
75
63
90
63
90
72
100
72
100
83
110
83
110

75

N

0 O O O O~ O O~ OO0 O~ O O o

NN QRGN < NGy . ey
RN NN NN O O O O

RN RN RN NN NN NN NN NN NN NN NN N

Effektive Nutzlange bei x°

Formschrage

0,5°
5,59

']O
5,86

1,5°
6,07

20
6,25

30
6,56



Fraser filr rostfreie Stahle | Titanlegierungen - Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Kopierfrasen 3D
01-08 fz(mm) ) 0,005-0,02 ) ) 0,005-0,02
o ap (mm) 0,005-0,08 0,005-0,08
1.9 fz(mm) ) 0,01-0,04 ] ) 0,01-0,04
ap (mm) 0,05-0,15 0,05-0,15
3.4 fz(mm) ) 0,04-0,07 ) ) 0,04-0,07
ap (mm) 0,08-0,3 0,08-0,3
5.6 fz(mm) ) 0,08-0,12 ] ) 0,08-0,12
ap (mm) 0,1-0,4 0,1-0,4
8 fz(mm) ) 0,08-0,15 ) ) 0,08-0,15
ap (mm) 0,15-0,6 0,15-0,6
10 fz(mm) ) 0,08-0,15 ] ) 0,08-0,15
ap (mm) 0,2-0,7 0,2-0,7
12 fz(mm) ) 0,08-0,15 ] ) 0,08-0,15
ap (mm) 0,2-0,8 0,2-0,8

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen- M
Beschichtung  dung
-— -—
-w -w
v v
MGCVINB  G0p ) - - )
Fein 120135 150 304050
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Fraser flir rostfreie Stahle | Titanlegierungen
Torus- Eckradiusfraser | 4 Schneiden | Ungleichteilung

3995 |4 | 023 issior M

o @8

Bestell-Nr. d L L, d I r d
NVV 0514 56 030 3 8 57 .02 6
NVV 0514 56 040 4 10 - - 57 03 &6
NVV 0514 56 050 5 12 - - 57 04 6
NVV 0514 56 060 6 (16| - | - |57 |05 6
NVV 0514 56 080 8 20 - - 63 05 8
NVV 0514 56 100 10(20 - | - |72 1110
NV 0514 56 120 12 30 - - 8 1 12
NVV 0514 56 160 16 |37 | - | - [92] 2 |16
NVV 0514 56 200 20 44 - - 104 2 20
NVV 0514 56 250 25 50 - - 104 3 25
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Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5°

8,87
10,96
13,05

'IO

9.25
11,38
13,91

1,5°

9,58
11,78
13,99

20

9,93
12,21
14,50

30

10,72
13,18



Fraser filr rostfreie Stahle | Titanlegierungen - Torus- Eckradiusfraser | 4 Schneiden | Ungleichteilung

Anwendungsdaten (fz / ap)

Spantiefe
Konturfrasen
3.1 fz(mm) 0,025-0,04 0,01-0,04
ap (mm) 3-6 36
5.6 fz(mm) 0,045-0,055 0,025-0,055
ap (mm) 6-9 6-9
8 fz(mm) 0,06-0,075 0,04-0,075
ap (mm) 8-12 8-12
10 fz(mm) 0,08-0,1 0,06-0,1
ap (mm) 10-15 10-15
12 fz(mm) 0,1-0,13 0,07-0,13
ap (mm) 12-18 12-18
16 fz(mm) 0,13-0,15 0,09-0,15
ap (mm) 16-24 16-24
20 fz(mm) 0,16-0,18 0,1-0,18
ap (mm) 20-30 20-30
95 fz(mm) 0,16-0,18 0,1-0,18
ap (mm) 25-38 25-38
Taschen- und Nutenfrasen
3.4 fz(mm) 0,015-0,02 0,006-0,02
ap (mm) 0,5-1,6 0,5-1,6
5.6 fz(mm) 0,025-0,03 0,01-0,03
ap (mm) 0,5-3 0,5-3
8 fz(mm) 0,04-0,045 0,025-0,045
ap (mm) 0,5-4 0,5-4
10 fz(mm) 0,05-0,06 0,03-0,06
ap (mm) 0,5-5 0,5-5
12 fz(mm) 0,06-0,065 0,04-0,065
ap (mm) 0,5-6 0,5-6
16 fz(mm) 0,085-0,09 0,06-0,09
ap (mm) 0,5-8 0,5-8
20 fz(mm) 0,09-0,095 0,08-0,095
ap (mm) 0,5-8 0,5-8
95 fz(mm) 0,09-0,095 0,08-0,095
ap (mm) 0,5-8 0,5-8
Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Beschichtung  dung
- -
v v
UMGCPVST  Gyop 40 60 80 154370
Fein 8090100 205080



Fraser flir rostfreie Stahle | Titanlegierungen

Schaftfraser | 4 Schneiden | Ungleichteilung

KN R I A
e e
[

Bestell-Nr. d L 1
NVV 0504 56 030 3 8

NVV 0504 56 040 410

NVV 0504 56 050 5 12

NVV 0504 56 060 6 16

NVV 0504 56 080 8 20

NVV 0504 56 100 10 26

NVV 0504 56 120 12 30

NVV 0504 56 160 16 37

NVV 0504 56 200 20 44

NVV 0504 56 250 25 50

57
57
57
57
63
72
83
92
104
104

79

o o o O O

12
16
20
25

A B A BB BB B BB BB B>

<

[

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5°

8,88
10,97
13,06

'IO

9.26
11,40
13,54

1,5°

9,60
11,81
14,03

20

9,96
12,26

30

10,76
13,25



Fraser filr rostfreie Stahle | Titanlegierungen - Schaftfréser | 4 Schneiden | Ungleichteilung

Anwendungsdaten (fz / ap)

Spantiefe
Konturfrasen
3.1 fz(mm) 0,025-0,04 0,01-0,04
ap (mm) 3-6 36
5.6 fz(mm) 0,045-0,055 0,025-0,055
ap (mm) 6-9 6-9
8 fz(mm) 0,06-0,075 0,04-0,075
ap (mm) 8-12 8-12
10 fz(mm) 0,08-0,1 0,06-0,1
ap (mm) 10-15 10-15
12 fz(mm) 0,1-0,13 0,07-0,13
ap (mm) 12-18 12-18
16 fz(mm) 0,13-0,15 0,09-0,15
ap (mm) 16-24 16-24
20 fz(mm) 0,16-0,18 0,1-0,18
ap (mm) 20-30 20-30
95 fz(mm) 0,16-0,18 0,1-0,18
ap (mm) 25-38 25-38
Taschen- und Nutenfrasen
3.4 fz(mm) 0,015-0,02 0,006-0,02
ap (mm) 0,5-1,6 0,5-1,6
5.6 fz(mm) 0,025-0,03 0,01-0,03
ap (mm) 0,5-3 0,5-3
8 fz(mm) 0,04-0,045 0,025-0,045
ap (mm) 0,5-4 0,5-4
10 fz(mm) 0,05-0,06 0,03-0,06
ap (mm) 0,5-5 0,5-5
12 fz(mm) 0,06-0,065 0,04-0,065
ap (mm) 0,5-6 0,5-6
16 fz(mm) 0,085-0,09 0,06-0,09
ap (mm) 0,5-8 0,5-8
20 fz(mm) 0,09-0,095 0,08-0,095
ap (mm) 0,5-8 0,5-8
95 fz(mm) 0,09-0,095 0,08-0,095
ap (mm) 0,5-8 0,5-8
Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Beschichtung  dung
- -
v v
UMGCPVST  Gyop 40 60 80 154370
Fein 8090100 205080



Fraser flir rostfreie Stahle | Titanlegierungen -
Schaftfraser | 6 Schneiden | Ungleichteilung
s

ol e L
6-12 | 6 - || ae5pe |MECVTNE

Q0N

Effektive Nutzlange bei x°

Formschrage
Bestell-Nr. d L L d I r d 2z 05 1° 15 2¢ 3°
NVV 0258 81 061 6 12 - - 57 - 6 6
NVV 0258 81 081 8§ (16| - - |63 -]8]6
NVV 0258 81101 0720 - - 72 - 10 6
NV 0258 81 121 12 24 - - 183 - |12 6

Anwendungsdaten (fz/ ap)

Spantiefe

Konturfrasen

6 fz(mm) ) 0,03 ] ) 0,03
ap (mm) 12 12

8 fz(mm) ) 0,04 ) ) 0,04
ap (mm) 16 16

10 fz(mm) ) 0,04 ) ) 0,04
ap (mm) 20 20

12 fz(mm) ) 0,05 ) ) 0,05
ap (mm) 24 24

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitét Anwen-
Beschichtung  dung
-
v
MGCVINB  Gop -

Fein 120135150 304050

M
-—
-
v
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Fraser Aluminium | Kupfer | Kunststoffe
Kugel-, Torus- Eckradius- und Schaftfraser

Eigenschaften

e 2 bis 4 Schneiden
e Kugelfraser

e Torus-Eckradiusfraser
e Schaftfraser

Kugelfréser | 2 SChneiden ... 83
Torus- Eckradiusfréser | 2 SChneiden ..........cc..ovevveenecreineecriinncreinnereiinnne 87
Schaftfraser | 1 Schneide fir Aluminium und NE ..o 91
Schaftfraser | 1 Schneide fiir Kunststoffe und Aluminium.........c.cccooeeeenn. 93
Schaftfréser | 2 SChNEIdeN .........ccrvveciriiesrcreeereeieeneens 95
Schaftfraser | 3 Schneiden fir AlUMINIUM......cooovvvierirnne 98
Schaftfraser | 4 Schneiden fir Aluminium..........ccoccooeererecrinnnee. 100

Y 24

-

il
Schneidstoffe

Qualitit Anwendung 1SO Durch Schneidenlange Zdhne Radius
. urchmesser
Beschichtung M - S [ (mm) z r(mm)
KACPVAS - , - W [ 04 - 20 1 - 40 0 10
KACPVC(N - - - % X 04 - 20 | 06 - 35 2 02 - 10
KAC Poliert - - - = - 1 16 5 - 32 0
MGCPVCS - = - % = 3 16 6 - 32 3 0
UMGCPVCS - = - % w 6 16 8 18 4 0,5 2
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Fraser fir Aluminium | Kupfer | Kunststoffe —
Kugelfraser | 2 Schneiden

1Y BT B
1-20 2 - A°30°

eds 21 1N =

Effektive Nutzlange bei x°

KAC PVCN

KAC PVAS .

Formschrage Qualitit
Bestell-Nr. d L I, d L r d z 05 1° 15° 2° 3° Beschichtung
NVV 143247 0101 115 6 095 05 4 2 69 /2 74 76 80 KACPVAS
NVV 1432 47 0102 1115/1010,95 50 05| 4 | 2 [11,111,5/11,8/12,1]12,7| KACPVAS
NVV 1432470103 1151509550 05 4 2 163 16,7 17,217,6 18,6 KACPVAS
NVV 1432 47 0104 1115120095 7505 4 | 2 [21,422,0(22,5|231/24,4| KACPVAS
NVV 1432 47 0105 1152509575 05 4 2 266272279 286 - KAC PVAS
NVV 1432 47 0106 1115/301(09575/05| 4 | 2 |31,7325|333|34,2| - KAC PVAS
NVV 143247 0152 15125 10 1,4 50075 4 2 11,2115 11,8 12,1 12,8  KACPVAS
NVV 1432 47 0153 1,5(2,5(15|1,4{50 0,75 4 | 2 |16,4]16,8|17,2/17,6|18,6| KACPVAS
NVV 1432 47 0154 1,525 20 14 75075 4 2 215220226 232 244  KACPVAS
NVV 1432 47 0155 1,912,525 (1,475(0,75] 4 | 2 [26,6(27,3/28,0(28,7| - KAC PVAS
NVV 1432 47 0156 1,525 30 14 75075 4 2 318325334342 - KAC PVAS
NVV 1432 47 0212 2 13 (10(19(50(1 4|2 (11,2/11,5[11,8{12,1{12,7| KACPVAS
NVV 143247 0213 2 31519501 |42 163|168(17,2{17,6(18,6| KACPVAS
NVV 1432 47 0214 2 (3120(1,9/75]1 |42 (215|220(226(232| - KAC PVAS
NVV 1432 47 02141 2 03,2519 75 1 42 266273280 287 - KAC PVAS
NVV 1432 47 0215 2 13 130/19(75[1 4|2 (318325334 - - KAC PVAS
NVV 1432 47 02151 2 3 351975 1 42 369378387 - @ - KAC PVAS
NVV 1432 47 0253 25| 4 11512450125 4 | 2 |16,3]168(17,2|17,6| - KAC PVAS
NVV 1432 47 0254 25 4 2024 75125 4 2 215220226 - - KAC PVAS
NVV 1432 47 02551 2504 135(24|7511,25 4 | 2 1369378 - | - | - KAC PVAS
NVV 1432 47 0302 3145(10/29(57 156 |2 |112]11,5/11,8/12,0{12,6| KACPVAS
NVV 1432 47 0304 3145(20129(57 (15| 6 | 2 (21,5(22,0(22,5|23,1(24,3| KACPVAS
NVV 1432 47 0305 3453029 7515 6 2 3173252333342 - KAC PVAS
NVV 1432 47 0306 3145(40(29|75/15| 6 | 2 |42,0(43,0/1441| - | - KAC PVAS
NVV 1432 47 0402 4 6 10 3857 2 6 2 11,3711,611,9 12,1 12,7  KACPVAS
NVV 1432 47 0404 4 |6 2038|572 |6 |2 \216\221(22,6\232| - KAC PVAS
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Fraser fiir Aluminium | Kupfer | Kunststoffe - Kugelfréser | 2 Schneiden

Effektive Nutzlange bei x°

Formschrage oI f A
Bestell-Nr. d L L d I r d 2z 05 1° 15° 2° 3° Beschichtung
NVV 1432 47 0405 4 6 303875 2 6 2 319326334 - @ - KAC PVAS
NVV 1432 47 0406 4 |6 4038|752 6|2 421431 - | - | - KAC PVAS
NVV 1432 47 0604 6 6 205857 3 6 2 KAC PVAS
NVV 1432 47 0605 6630|5875 3|62 KAC PVAS
NVV 1432 47 0606 6 6 40 58 75 3 6 2 KAC PVAS
NVV 1432 47 0607 6 6 50 58100 3 6 2 KAC PVAS
NVV 1432 47 0608 6 6 70 58100 3 6 2 KAC PVAS
NVV 1432 47 08051 8 112/35/78{90| 4| 8|2 KAC PVAS
NVV 1432 47 0807 8 12 50 78100 4 8 2 KAC PVAS
NVV 1432 47 0808 8 12 70 78100 4 8 2 KAC PVAS
NVV 1432 47 1006 10 15 40 98 72 5 10 2 KAC PVAS
NVV 1432 47 1007 10 15 50 98100 5 10 2 KAC PVAS
NVV 1432 47 1008 10 15,70 98100 5 10 2 KAC PVAS
NVV 1432 47 1009 10 15 100 98 150 5 10 2 KAC PVAS
NVV 1432 47 1206 12 18 40 11,883 6 12 2 KAC PVAS
NVV 1432 47 1207 12 18 50 11,8110 6 12 2 KAC PVAS
NVV 1432 47 1208 12 18 70 11,8110 6 12 2 KAC PVAS
NVV 1432 47 1209 12 18 10011,8150 6 12 2 KAC PVAS
NVV 1432 47 1609 16 24 100158150 8 16 2 KAC PVAS
NVV 1432 47 2009 20 30 10019,8150 10 20 2 KAC PVAS
NVV 1462 43 004 0406 - | -|50(02 4208 /10[11[12]|14| KACPVCN
NVV 1462 43010 10150 -] -1501/05(4 2 18/20[22|23|25| KACPVCN
NVV 1412 47010 19150 -] -150/05[4 2 18/20|22|23|25| KACPVAS
NVV 1412 47 015 1,525 - - 1500075 4229|3233 35|38 KACPVAS
NVV 1462 43 015 11,5125 - | -|571075 6 | 22932333538 KACPVCN
NVV 1412 47 021 2 13| -]-15|1|4]2|35/37/39|40/|43| KACPVAS
NVV 1462 43 020 2 3 57/1 6|2 35|37(39/40]43| KACPVCN
NVV 1412 47 020 2 3 57/1 1623537394043 | KACPVAS
NVV 1422 47 020 2 4 75/1 14,2 46|48|50|52|56| KACPVAS
NVV 1462 43 025 25 4 571,25 6 | 2 | 45|48 |50 52|55 | KACPVCN
NVV 1462 43 030 3145 - | - |57|15/ 6|2 51]53|55|57]61| KACPVCN
NVV 1412 47 030 3145 - | - |57]1,5] 6|2 5153 55|5761]| KACPVAS
NVV 1422 47 030 3115 - | - 160|154 |2 [161166(17,2| - | - KAC PVAS
NVV 1422 47 031 3015 - | - |75|1,5] 4| 2161166172 - | - KAC PVAS
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Fraser fiir Aluminium | Kupfer | Kunststoffe - Kugelfréser | 2 Schneiden

Bestell-Nr.

NVV 1412 47 040
NVV 1462 43 040
NVV 1422 47 040
NVV 1422 47 041
NVV 1412 47 050
NVV 1462 43 050
NVV 1422 47 0501
NVV 1422 47 0511
NVV 1412 47 060
NVV 1462 43 060
NVV 1422 47 060
NVV 1472 43 061
NVV 1422 47 061
NVV 1462 43 080
NVV 1412 47 080
NVV 1422 47 080
NVV 1422 47 081
NVV 1462 43 090
NVV 1412 47 100
NVV 1462 43 100
NVV 1422 47 100
NVV 1422 47 101
NVV 1462 43 120
NVV 1412 47 120
NVV 1422 47 120
NVV 1422 47 121
NVV 1412 47 160
NVV 1462 43 160
NVV 1422 47 160
NVV 1422 47 161
NV 1472 43 161
NVV 1412 47 200
NVV 1472 43 201
NVV 1422 47 201

=
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20
7,5
7,5
20
20

20
20
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25
13,5
15
15
25
25
18
18
30
30
24
24
30
30
30
30
35
35

57
57
60
75
57
57
75
100
57
57
100
150
150
63
63
100
150
72
72
72
100
150
83
83
100
150
92
92
100
150
150
104
150
150
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Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5°
6,6
6,6

8,2
8,2
21,3
21,3

14,4

'IO
6,9
6,9

8,5
8,5
21,9
21,9

14,8

1,5°
7,2
1.2

8,8
8,8

15,2

20
1.4
7.4

9,0
9,0

15,6

30
7,8
7,8

9,6
9,6

Qualitat
Beschichtung

KAC PVAS
KAC PVCN
KAC PVAS
KAC PVAS
KAC PVAS
KAC PVCN
KAC PVAS
KAC PVAS
KAC PVAS
KAC PVCN
KAC PVAS
KAC PVCN
KAC PVAS
KAC PVCN
KAC PVAS
KAC PVAS
KAC PVAS
KAC PVCN
KAC PVAS
KAC PVCN
KAC PVAS
KAC PVAS
KAC PVCN
KAC PVAS
KAC PVAS
KAC PVAS
KAC PVAS
KAC PVCN
KAC PVAS
KAC PVAS
KAC PVCN
KAC PVAS
KAC PVCN
KAC PVAS



Fraser fiir Aluminium | Kupfer | Kunststoffe - Kugelfréser | 2 Schneiden

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Kopierfrasen 3D
04 fz(mm) ) 0,005-0,0125 ) 0,01-0,03 0,005
' ap (mm) 0,005-0,0425 0,01-0,3 0,005
1.25 fz(mm) ) 0,01-0,025 ] 0,02-0,08 0,01
' ap (mm) 0,05-0,1 0,1-0,7 0,05
3.4 fz(mm) ) 0,04-0,055 ) 0,04-0,1 0,04
ap (mm) 0,08-0,19 0,15-1,4 0,08
5.6 fz(mm) ) 0,08-0,1 ] 0,06-0,15 0,08
ap (mm) 0,1-0,25 0,2-2 0,1
8 fz(mm) ) 0,08-0,115 ) 0,08-0,2 0,08
ap (mm) 0,15-0,375 0,3-2,8 0,15
9-10 fz(mm) ) 0,08-0,115 ) 0,08-0,25 0,08
ap (mm) 0,2-0,45 0,4-3,5 0,2
12 fz(mm) ) 0,08-0,115 ] 0,1-0,3 0,08
ap (mm) 0,2-0,5 0,4-4,2 0,2
16 fz(mm) ) 0,1-0,175 ) 0,1-0,3 0,1
ap (mm) 0,2-0,7 0,4-5,6 0,2
20 fz(mm) ) 0,1-0,175 ) 0,1-0,35 0,1
ap (mm) 0,2-0,8 0,4-7 0,2

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitét Anwen- M
Beschichtung  dung

A 4
w w
v v v
KACPVAS  Grob : 200 400 600
Fein 100110 120 4007001000 5055 60
\—4 -
v v
KACPVCN o - : - 200 500 800

Fein 2006001000 505560
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Fir Aluminium | Kupfer | Kunststoffe

Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

d, z
0,4-20 2

r

0,12-5

Y0 90
A°30°

KACPVAS
KACPVCN

4 @ 0 1&

Bestell-Nr.

ohne AT | kurz | lang
'NVV 0442 47 004
'NVV 0442 47 006
'NVV 0442 47 008
NVV 0462 43 011
'NW 0442 47010
NVV 0462 430151
'NVV 0442 47 015
NVV 0432 47 021
NVV 0462 43 021
NVV 0432 47 02011
NVV 0462 43 02105
'NVWV 0442 47 020
NVV 0462 43 031
NVV 0432 47 031
NVV 0462 4303105
NVV 04324703011
'NVV 0442 47 030
NVV 0432 47 041
NVV 0462 43 041
NVV 0432 47 04011
NVV 0462 43 04105
"NV 0442 47 040
NVV 0462 43 051
NVV 0462 43 05105
'NVV 0442 47 050
NVV 0462 43 06105

04
0,6
0,8

N S o
o ol

o~ g1 o o BB R PR R W w0 NN NN

o~ N O o O B E R R R w0 NN

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
57
57
57
57

0,12
0,2
0,25
0,2
0,3
0,2
0,3
0,2
0,2
0,5
0,5
0,5
0,2
0,2
0,5
0,5
0,5
0,2
0,2
0,5
0,5
0,5
0,2
0,5

0,5
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2

[ = N > N N e S S S S S S S S N N Y U N SO O O O

z
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Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5°

1,3
1,2
1,5
1,3
1,9
1,9
2,8
2,4
2,4
2,4
2,4
3.5
3.5
3.5
3.5
3.5
4,6

5,7
5,7
/7,8

10

1,5
14
1,7
1,5
2,0
2,1
3.0
2,6
2,6
2,6
2,6
3.8
3.8
3.8
3.8
3.8
4,9

6,0
6,0
8,1

1,5°

1,6
1,5
1,8
1,6
2,2
2,2
3.2
2,8
2,8
2,8
2,8
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
5,1

6,2
6,2
8,4

20

1,8
1,6
2,0
1,7
2,3
2,4
3.3
3,0
3,0
2,9
2,9
41
4,2
4,2
41
41
53

6,5
6,4
8.7

30

2,0
1,8
2,2
2,0
2,6
2,6
3.6
3.3
3.3
3.2
3,2
4,4
4,5
4,5
4,4
4,4
5,7

7,0
6,9
9.3

Qualitat
Beschichtung

KAC PVAS
KAC PVAS
KAC PVAS
KAC PVCN
KAC PVAS
KAC PVCN
KAC PVAS
KAC PVAS
KAC PVCN
KAC PVAS
KAC PVCN
KAC PVAS
KAC PVCN
KAC PVAS
KAC PVCN
KAC PVAS
KAC PVAS
KAC PVAS
KAC PVCN
KAC PVAS
KAC PVCN
KAC PVAS
KAC PVCN
KAC PVCN
KAC PVAS
KAC PVCN



Fraser fiir Aluminium | Kupfer | Kunststoffe - Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

Effektive Nutzlange bei x°

Formschrage oI f A
Bestell-Nr. d L L d I r d 2z 05 1° 15° 2° 3° Beschichtung
NVV 0462 43 061 6 6 5707 6 2 KACPVCN
NVV 0462 43 06110 6 6 5711162 KAC PVCN
'NVV 0442 47 060 6 8 57,1 6 2 KAC PVAS
NVV 0482 40 061* 6 20 80 25 6 2 KAC PVAS
NVV 0462 43 0811 8 8 63 05 8 2 KAC PVCN
NVV 0462 43 081 8 8 63 07 8 2 KACPVCN
NVV 0462 430812 8 8 63 1 8 2 KACPVCN
'NVV 0442 47 080 8 110| - | - 63|15 8] 2 KAC PVAS
NVV 0482 40 081* 8 25 - - 8 3 8 2 KAC PVAS
NVV 0482 40 082* 8 25| - | - 11201 3| 8| 2 KAC PVAS
NVV 0462 43 101 0 10 - - 7207 10 2 KAC PVCN
'NVV 0442 47 100 0012 - | - 172|210 2 KAC PVAS
NVV 0482 40 101* 0 28 - - 80 4 10 2 KAC PVAS
NVV 0482 40 102* 1028| - | - |120| 4 |10 2 KAC PVAS
NVV 0462 43 121 12 12 - - 8307 12 2 KACPVCN
NVV 0462 431213 12112 - | - |83]15/12]| 2 KACPVCN
NV 0442 47 120 12 15 - - 8325 12 2 KAC PVAS
NVV 0482 40 121* 12128 - | - |80 5|12 2 KAC PVAS
NVV 0482 40 122* 12 .28 - - 120 5 12 2 KAC PVAS
NVV 0462 43 161 16116 - | - 1192|0716 2 KAC PVCN
NVV 0462 43 201 20 20 - - 10407 20 2 KACPVCN
NVV 046243010 1T 1100955 02 4 2 11,7 11,511,86 12,1128  KACPVCN
NVV 0462 43 015 1,5/1,5/10(1,4/50/02| 4 | 2 |11,2{11,6/11,9/12,212,8| KACPVCN
NVV 0462 43 020 22 101950 02 4 2 11,2 11,611,922 12,8  KACPVCN
NVV 0432 47 020 212(10(19/50|02| 4|2 |11,2/11,6/11,9|12,2(12,8| KACPVAS
NVV 0462 43 02005 2 2 10195 05 4 2 11,211,518 12,1 12,8  KACPVCN
NVV 0432 47 0201 212(10(19/50|05| 4|2 |11,2/11,5/11,8/12,1(12,8| KACPVAS
NVV 0462 43 030 313112129 5002 4 2 133137140144 - KACPVCN
NVV 0432 47 030 313(12(29/50|02| 4|2 [133/13,7/140|14,4| - KAC PVAS
NVV 0462 43 03005 31311212950 05 4 2 133136140144 - KACPVCN
NVV 0432 47 0301 313(12(129/50|05| 4|2 [133/13,6/14,0(14,4| - KAC PVAS
NVV 0432 47 040 4 4 15 38 50 02 4 2 KAC PVAS
NVV 0462 43 040 4 4 15 38 50 02 4 2 KACPVCN
NVV 0432 47 0401 4 4 15 38 50 05 4 2 KAC PVAS

* Abweichende Werte: y°=1°; \°=30°
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Fraser fiir Aluminium | Kupfer | Kunststoffe - Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

Bestell-Nr.

NVV 0462 43 04005
NVV 0432 47 050
NVV 0462 43 050
NVV 0432 47 0501
NVV 0462 43 05005
NVV 0432 47 060
NVV 0432 47 0601
NVV 0462 43 06005
NVV 0462 43 060
NVV 0462 43 06010
NVV 0432 47 0612
NVV 0432 47 0613
NVV 0462 43 0801
NVV 0432 47 081
NVV 0462 43 080
NVV 0462 43 0802
NVV 0432 47 080
NVV 0432 47 0805
NVV 0432 47 1011
NVV 0462 43 100
NVV 0462 43 1002
NVV 0432 47 101
NVV 0432471014
NVV 0432 47 1016
NVV 0432 47 100
NVV 0432 47 1201
NVV 0462 43 120
NVV 0462 43 1203
NVV 0432 47 120
NVV 0432 47 1206
NVV 0432 47 1208
NVV 0462 43 160
NVV 0432 47 1615
NVV 0432 47 1619
NVV 0432 47 160

=
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3

15
21
21
21
21
21
21
21
21
21
21
30
27
27
27
27
30
50
32
32
32
32
40
60
32
38
38
38
38
60
80
44
50
100
44

3

3,8
4,8
4,8
4,8
4,8
58
5,8
5,8
5,8
5,8
5,8
5,8
7.8
7,8
7,8
7,8
7,8
7,8
9.8
9.8
9,8
9.8
9.8
9.8
9.8
11,8
11,8
11,8
11,8
11,8
11,8
15,8
15,8
15,8
15,8

50
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
75
63
63
63
63
63
90
72
72
72
72
100
100
72
83
83
83
83
110
110
92
92
150
92

0,5
0,2
0,2
0,5
0,5
0,2
0,5
0,5
0,7

0,5
0,5
0,7

1,5
0,5
0,7
1,5
1,5
1,5
1,5
0,7
1,5
1,5
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Fraser fiir Aluminium | Kupfer | Kunststoffe - Torus- Eckradiusfréser | 2 Schneiden

Effektive Nutzlange bei x°

Formschrage Qualitit
Bestell-Nr. d L L d I r d, 2z 05 1° 15° 2° 3° Beschichtung
NVV 0462 43 200 20 20 54 19,8104 0,7 20 2 KACPVCN
NVV 0432 47 2009 20 20 10019,8150 1,5 20 2 KAC PVAS
NVV 0432 47 200 20 20 54198104 2 20 2 KAC PVAS

Anwendungsdaten (fz/ ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Kopierfrasen 3D
04-08 fz(mm) ) 0,005-0,02 ) 0,01-0,03 0,005
o ap (mm) 0,005-0,08 0,01-0,3 0,005
1.9 fz(mm) ) 0,01-0,04 ] 0,02-0,08 0,01-0,04
ap (mm) 0,05-0,15 0,1-0,7 0,05-0,15
3.1 fz(mm) ) 0,04-0,07 ] 0,04-0,1 0,04-0,07
ap (mm) 0,08-0,3 0,15-1,4 0,08-0,3
5.6 fz(mm) ) 0,08-0,12 ) 0,06-0,15 0,08-0,12
ap (mm) 0,1-0,4 0,2-2 0,1-0,4
8 fz(mm) ) 0,08-0,15 ) 0,08-0,2 0,08-0,115
ap (mm) 0,15-0,6 0,3-2,8 0,15-0,375
10 fz(mm) ) 0,08-0,15 ) 0,08-0,25  0,08-0,115
ap (mm) 0,2-0,7 0,4-3,5 0,2-0,45
12 fz(mm) ) 0,08-0,15 ) 0,1-0,3 0,08-0,115
ap (mm) 0,2-0,8 0,4-4,2 0,2-0,5
16 fz(mm) ) 0,1 ) 0,1-0,3 0,1
ap (mm) 0,2 0,4-5,6 0,2
20 fz(mm) ) 0,1 ) 0,1-0,35 0,1
ap (mm) 0,2 0,4-7 0,2

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen- M
Beschichtung  dung

v v v
KACPVAS  Grob : : 200400 600
Fein 100110120 4007001000 5055 60

A 4
w
v v
KACPVCN o : : - 200500 800

Fein 2006001000 505560
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Fraser fir Aluminium | Kupfer | Kunststoffe
Schaftfraser | 1 Schneide fiir Aluminium und NE

5 I
=S @
[

Bestell-Nr. d L L, d I r d
NVV 040140010 T 5 38 3
NVV 0401 40 020 2 10 - - 40 3
NVV 040140 030 3 10 - - 38 3
NVV 0401 40 040 4 14 - - 50 4
NVV 0401 40 050 5 16 - - 60 6
NVV 0401 40 060 6 120 - | - |60 6
NVV 0401 40 080 8 20 - - 75 8
NVV 040140 100 0 2 - - 64 - 10
NVV 040140 120 12 2 - - 64 - 12

91
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[
dy

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5°

8,61
12,56

20,76

'IO

8,72
13,79

21,02

1,5°

8,83
14,81

20

8,95

30

9.19



Fraser fiir Aluminium | Kupfer | Kunststoffe - Schaftfréser | 1 Schneide fir Aluminium und NE

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Taschen- und Nutenfrasen

1 fz(mm) ) _ ) 0,005-0,03
ap (mm) 0,1-2

5 fz(mm) ) _ ] 0,005-0,04
ap (mm) 0,2-4

3 fz(mm) ) _ ) 0,01-0,06
ap (mm) 0,3-6

1 fz(mm) ) _ ) 0,01-0,08
ap (mm) 0,4-8

5 fz(mm) ) _ ) 0,01-0,09
ap (mm) 0,5-10

6 fz(mm) ) _ ) 0,015-0,1
ap (mm) 0,6-12

8 fz(mm) ) _ ] 0,02-0,12
ap (mm) 0,6-16

10 fz(mm) ) _ ) 0,025-0,14
ap (mm) 1-16

12 fz(mm) ) _ ) 0,03-0,17
ap (mm) 1-18

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitét Anwen- M
Beschichtung  dung
-

-w
v

Fein 800900 1000
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Fraser fir Aluminium | Kupfer | Kunststoffe
Schaftfraser | 1 Schneide fiir Kunststoffe und Aluminium

S R A
=S @
[

Bestell-Nr. d L L, d I r d
NV 041140010 T 5 - - 38 3
NVV 041140015 156 - - |38 3
NVV 041140020 2 10 - - 38 3
NVV 041140030 3 10| - | - |38 3
NVV 0411 40 040 4 14 - - 50 4
NVV 041140050 5 16| - | - |60 5
NVV 041140 060 6 20 - - 60 6
NVV 041140 080 8 120 - | - |75 8
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[
dy

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5°

8,61
8,61
13,16

’IO

8,72
8,72
13,33

1,5°

8,83
8,83
13,91

20

8,95
8,95
13,68

30

9.19
9,19



Fraser fiir Aluminium | Kupfer | Kunststoffe - Schaftfréser | 1 Schneide fiir Kunststoffe und Aluminium

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Taschen- und Nutenfrasen

1 fz(mm) ) _ ) 0,005-0,03
ap (mm) 0,1-2

5 fz(mm) ) _ ] 0,005-0,03
ap (mm) 0,1-2

3 fz(mm) ) _ ) 0,005-0,04
ap (mm) 0,2-4

1 fz(mm) ) _ ) 0,01-0,06
ap (mm) 036

5 fz(mm) ) _ ) 0,01-0,08
ap (mm) 0,4-8

6 fz(mm) ) _ ] 0,01-0,09
ap (mm) 0,5-10

8 fz(mm) ) _ ] 0,015-0,1
ap (mm) 0,6-12

10 fz(mm) ) _ ) 0,02-0,12
ap (mm) 0,6-16

12 fz(mm) ) _ ) 0,03-0,17
ap (mm) 1-18

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitét Anwen- M
Beschichtung  dung

\ 4

Y
KAC Poliert Grob - - - 200300400
Fein 350425 500
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Fraser fir Aluminium | Kupfer | Kunststoffe
Schaftfraser | 2 Schneiden

Gl 3 LA e
S @lal
[
Bestell-Nr. d |,
NV 041247010 1T 2
NVV 041247 015 15 3
NVV 0412 47 021 2 4
NVV 0412 47 020 2 4
NVV 0412 47 030 3 6
NVV 0422 47 030 3115
NVV 0422 47 031 3 15
NVV 0412 47 041 4 8
NVV 0412 47 040 4 8
NVV 0422 47 040 4 20
NVV 0422 47 041 4 20
NVV 0422 47 042 4 20
NVV 0412 47050 5 10
NVV 0422 47 050 5 20
NVV 0412 47 060 6 12
NVV 0422 47 060 6 20
NVV 0412 47 080 8 16
NVV 0422 47 080 8 25
NVV 0412 47100 10 20
NVV 0422 47 100 10 25
NVV 0422 47 101 10 25
NVV 0412 47 120 12 24
NVV 0422 47120 12 30
NVV 0422 47 121 1230
NVV 0412 47160 16 32
NVV 0422 47 161 16 30

50
50
50
57
57
60
75
50
57
60
75
100
57
70
57
100
63
100
72
100
150
83
100
150
92
150
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Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5°

2,46
3,56
4,64
4,64
9,62

11,99

14,60

'IO

2,68
3,81
4,92
4,92
10,31

12,29

15,12

1,5°

2,86
4,02
515
5,15
10,52

12,74

15,67

20

3,02
4,20
5,36
5,36
10,92

13,21

30

3,31
4,52
5,79
5,79
11,80

14,28



Fraser fiir Aluminium | Kupfer | Kunststoffe - Schaftfraser | 2 Schneiden

Bestell-Nr. d,
NVV 0412 47 200 20
NVV 0422 47 201 20
NV 0412 47 0102 1
NVV 0412470103 1
NV 0412 47 0152 1,5
NV 0412 47 0153 1,5
NVV 0412 47 0212 2
NV 0412 47 0214 2
NVV 0412 47 0302 3
NVV 0412 47 0304 3
NVV 0412 47 0305 3
NVV 0412 47 0404 4
NVV 0412 47 0405 4
NVV 0412 47 0406 4
NVV 0412 47 0505 5
NVV 0412 47 0604 6
NVV 0412 47 0605 6
NVV 0412 47 0606 6
NVV 0412 47 0804 8
NVV 0412 47 0805 8
NVV 0412 47 0807 8
NVV 0412 47 1006 10
NVV 0412 47 1008 10
NVV 0412 47 1205 12
NVV 0412 47 1207 12
NVV 0412 47 1208 12
NVV 0412 47 1605 16
NVV 0412 47 1606 16
NVV 0412 47 1607 16
NVV 0412 47 1608 16
NVV 0412 47 2006 20
NVV 0412 47 2008 20

40
35
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10
15
10
15
10
20
10
20
30
20
30
40
30
20
30
40
20
40
60
40
60
30
60
80
50
70
100
110
60
100

0,95
0,95
1,4
1,4
1,9
1,9
2,9
2,9
2,9
3,8
3.8
3.8
4,8
58
58
58
7,8
/7,8
7,8
9,8
9.8
11,8
11,8
11,8
15,8
15,8
15,8
15,8
19,8
19,8

104
150

50
50
50
50
50
50
57
57
75
57
75
75
75
57
75
75
63
90
100
100
100
83
110
110
92
120
150
150
104
150
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Fraser fiir Aluminium | Kupfer | Kunststoffe - Schaftfraser | 2 Schneiden

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Taschen- und Nutenfrasen

1.9 fz(mm) ) 0,01-0,02 ) 0,01-0,03 0,01-0,02
ap (mm) 0,2-0,3 0,1-0,7 0,2-0,3

3.4 fz(mm) ) 0,03-0,05 ] 0,04-0,09 0,03-0,05
ap (mm) 0,2-04 0,15-1,4 0,2-0,4

5.6 fz(mm) ) 0,03-0,05 ] 0,05-0,1 0,03-0,05
ap (mm) 0,2-0,6 0,15-2 0,2-0,6

8 fz(mm) ) 0,04-0,06 ) 0,06-0,15 0,04-0,06
ap (mm) 0,3-0,7 0,15-2,8 0,3-0,7

10 fz(mm) ) 0,05-0,08 ) 0,08-0,17 0,05-0,08
ap (mm) 0,4-0,8 0,2-3,5 0,4-0,8
12 fz(mm) ) 0,06-0,1 ] 0,09-0,2 0,06-0,1
ap (mm) 0,5-0,8 0,2-4,2 0,5-0,8
16 fz(mm) ) 0,06-0,1 ] 0,1-0,27 0,06-0,1
ap (mm) 0,7-11 0,2-5,6 0,7-11

20 fz(mm) ) 0,07-0,12 ] 0,12-0,35 0,07-0,12
ap (mm) 0,9-1,3 0,2-7 0,9-1,3

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

A 4
w
v v v
KACPVAS  Groh 200 400 600

Fein 100110120 4007001000 505560

Qualitat Anwen-
Beschichtung  dung
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Fraser fiir Aluminium | Kupfer | Kunststoffe

Schaftfraser | 3 Schneiden fiir Aluminium

d, z r Y°9° | MGCPVCN
2-16 3 - \° 35° |[KACPoliert
wils a0 1.
¢l \
Bestell-Nr. d I, I, d
SW 025345030 3 6
SW 025345040 4 8
SW 0253 45050 5 10
SW 0253 45 060 6 12
SV 025345080 8 16
SW 0253 45 100 10 20
SW 025345120 12 24
SW 025345160 16 32
NVV 0423 40 0201* 2 8
NVV 0423 40 040* 4 110
NVV 0423 40 060* 6 12
NVV 0423 40 080* 8 16
NVV 0423 40 100* 10 20
NVV 0423 40 120* 12 24
NVV 0423 40 160* 16 32

* Abweichende Werte: y°=16°; A°=30°

50
50
57
57
63
72
83
92

38
38
54
60
65
75
88

98
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12
16

o o B~ W

12
16

w W W W W wWw w w

w W W W W w w

d

1

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5°

’IO

1,5°

20

30

Qualitét
Beschichtung

MGC PVCS
MGC PVCS
MGC PVCS
MGC PVCS
MGC PVCS
MGC PVCS
MGC PVCS
MGC PVCS

KAC Poliert
KAC Poliert
KAC Poliert
KAC Poliert
KAC Poliert
KAC Poliert
KAC Poliert



Fraser fiir Aluminium | Kupfer | Kunststoffe - Schaftfraser | 3 Schneiden fir Aluminium

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Taschen- und Nutenfrasen

) fz(mm) ) 0,025-0,4 ) 0,01-0,03 0,01-0,03
ap (mm) 0,15-0,3 0,1-0,7 0,1-0,15

3.4 fz(mm) ) 0,03-0,05 ] 0,04-0,09 0,03-0,05
ap (mm) 0,2-04 0,15-1,4 0,2-0,4

5.6 fz(mm) ) 0,03-0,05 ] 0,05-0,1 0,03-0,05
ap (mm) 0,2-0,6 0,15-2 0,2-0,6

8 fz(mm) ) 0,04-0,06 ) 0,06-0,15 0,04-0,06
ap (mm) 0,3-0,7 0,15-2,8 0,3-0,7

10 fz(mm) ) 0,05-0,08 ) 0,08-0,17 0,05-0,08
ap (mm) 0,4-0,8 0,2-3,5 0,4-0,8

12 fz(mm) ) 0,06-0,1 ] 0,09-0,2 0,06-0,1
ap (mm) 0,5-0,8 0,2-4,2 0,5-0,8

16 fz(mm) ) 0,06-0,1 ] 0,1-0,27 0,06-0,1
ap (mm) 0,711 0,2-5,6 0,711

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

-—
- - -
v v v

MGCPVCS  Gyob : 200 400 600
Fein 6080 100 350575800 2030 40

. v
KAC Poliert  G0p - - ] 200400 600
Fein 3506751000

Qualitat Anwen-
Beschichtung  dung
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Fraser fir Aluminium | Kupfer | Kunststoffe A
Schaftfraser | 4 Schneiden fiir Aluminium

Y6 4 los-2 5o
6-16 ] 4 [05-2 )50

2 Qg /8

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

Bestell-Nr. d | I d | r d z 05° 1° 15° 2° 3°
mit AT | kurz

UMGCPVCS A

=
N
w

NVV 0394 45 06005 6 8 21 57 5 05 6 4
NVV 0394 4506010 6 8 21 57 5 1 6 4
NVV 0394 4508005 8 10 27 76 63 05 8 4
NVV 0394 4508010 § 10 27 76 63 1 8 4
NVV 0394 4510005 0 12 32 95 72 05 10 4
NVV 03944510010 0 12 32 95 72 1 10 4
"NV 0394 4512010 12 14 38 11583 1 12 4
"NV 0394 4512020 12 14 38 1583 2 12 4
"NV 0394 4516010 16 18 44 155 92 1 16 4
"NV 0394 4516020 16 18 44 155 92 2 16 4

Anwendungsdaten (fz/ ap)

Spantiefe

Taschen- und Nutenfrasen

6 fz(mm) ) 0,05-0,08 ) 0,05-0,1 0,025-0,05
ap (mm) 1,5-1,8 0,15-2 0,2-1

8 fz(mm) ) 0,05-0,08 ) 0,06-0,15 0,04-0,06
ap (mm) 2-2,5 0,15-2,8 0,3-1

10 fz(mm) ) 0,06-0,1 ) 0,08-0,17 0,05-0,08
ap (mm) 2,5-3 0,2-3,5 0,4-1

12 fz(mm) ) 0,07-0,12 ) 0,09-0,2 0,06-0,1
ap (mm) 3-3,5 0,2-4,2 0,5-1

16 fz(mm) ) 0,08-0,12 ] 0,1-0,27 0,06-0,1
ap (mm) 4-4.5 0,2-5,6 0,5-1,5

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen- M
Beschichtung  dung

-—w -w -—w
v v v

UMGCPVCS  Grop : 220410 600
Fein 7095120 4007001000 305070
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Fraser fur Grafit | GFK | CFK

Kugel-, Torus- Eckradius- und Schaftfraser

Eigenschaften

® 2 bis 3 Schneiden, Pyramidenverzahnt
o Kugelfraser

e Torus-Eckradiusfréser

e Schaftfraser

Kugelfraser | 2 SChneiden ........cooovrverieriece e 102
Kugelfraser | 3 SChneiden ........cccccoverveeereenereienecriisesriseeeeeseseseennne 105
Kugelfréser | Pyramidenverzahnt ..o, 106
Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden ..o 107
Torus- Eckradiusfréser | 3 SChneiden ..........cc..covvevernecrvinneceinecreirnecnnens 110
Schaftfraser | 2 SChNIdeN .........c.cvvveerieee s 113
Schaftfraser | Pyramidenverzahnt | 8 bis 16 Schneiden ...........c.cccccc.......

Schneidstoffe

Qualitit Anwendung I1SO Durch Schneidenlénge Radius

. urcnmesser
Beschichtung M - S | (mm) r(mm)
KACPVDiaG - , - % - - 03 - 10 | 03 - 15 005 - 5
KACPVDiaN - , - % - - 3 - 20 | 45 - 30 02 - 10
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Fraser fur Grafit | GFK | CFK

Kugelfraser | 2 Schneiden

d, z r V9" | KACPVDIaG
03-12 2 - A°30° | KACPVDiaN
i-«dq 11 1N
Bestell-Nr. d L 1 d,
NVV 1462 49 0031 0303 1 0285
NVV 1462 49 0041 04 04 1 038
NVV 1462 49 0051 0505 2 048
NVV 1462 49 0061 06 06 2 058
NW 1462 49 0081 08 08 4 0,78
NVV 1462 49 011 1T 1 5098
NW 1462 49 0151* 1,5 1,5 10 1,45
NVV 1462 49 021* 2 2 110(1,95
NVV 1462 49 031* 3 3 10295
NW 1462 49 0411* 4 1411539
NVV 1462 49 0511* 5 5 20 49
NVV 1462 49 0611* 6 6 20 585
NW 1462 49 0614* 6 6 40 5,85
NVV 1462 49 0811* 8 8 20785
NW 1462 49 1001* 10 10 20 9,85
SVV 1452 48 00403 0406 250,37
SWV 1452 48 00404 0406 5 037
NVV 1452 48 0050 0508
SVV 1452 48 00503 0,508 35045
NV 1452 48 00510 0508 5 045
SVV 1452 48 00504 0508 7 045
NVV 1452 48 0052 0508 10 0,45
SWV 1452 48 00603 06 09 350,55
SVV 1452 48 00604 06 09 7 055
SVV 1452 48 00803 0812 5 0,75

* Abweichende Werte: y°=4°

50
50
50
50
50
50
50
50
57
57
57
57
75
63
712

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

0,15
0,2
0,25
0,3
04
0,5
0,75

1,5

2,5

o B W w

0,2
0,2
0,25
0,25
0,25
0,25
0,25
0,3
0,3
04
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Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5 1° 15° 2° 3°
1,38
1,38
2,49

2,48

1,50
1,49
2,64
2,64
4,6114,83|5,02|518|5,46
5,66(591/611/6,29|6,59
10,9511,2811,5411,7612,54
10,9411,26(11,5211,7512,46
10,9211,23111,4911,7112,30
16,1716,5316,82(17,17118,84
21,2921,71

1,60
1,59
2,18
2,77

1,70
1,69
2,90
2,89

1,88
1,87
3,12
3.1

3,14
5,80
1,07
4,27

3,33
6,08
1,21
4,49
5,8616,12|6,35|6,55]6,91
7,96|8,27|8,54 8,77 (9,25
11,0911,47111,78012,0912,75
4,1614,40/4,604,78|5,10
/,87/8,21|8,488,72(9,19

3,50
6,31
1,33
4,68

3,66
6,52
1,45
4,85

3,94
6,89
1,66
5,16

585(6,11/6,33|6,53|6,89

Qualitat
Beschichtung

KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN

KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG



Fraser fiir Grafit | GFK | CFK - Kugelfraser | 2 Schneiden

Bestell-Nr. d
SVV 1452 48 00804
NVV 1452 48 010
NVV 1452 48 01000
NVV 1452 48 0101
SVV 1452 48010112 (NEU)
NVV 1452 48 0102
NVV 1452 48 0103
NVV 1452 48 01510
NVV 1452 48 0152
NVV 1452 48 0153
NVV 1452 48 0200
NVV 1452 48 0201
NVV 1452 48 0202
NVV 1452 48 0203
NVV 1452 48 0204
NVV 1452 48 0205
NVV 1452 48 0301
NVV 1452 48 0302
NVV 1452 48 0303
NVV 1452 48 0304
NVV 1452 48 0305
NVV 1452 48 0306
NVV 1452 48 0402
NVV 1452 48 0403
NVV 1452 48 0404
NVV 1452 48 0405
NVV 1452 48 0406
NVV 1452 48 0502
NVV 1452 48 0503
NVV 1452 48 0504
NVV 1452 48 0601
NVV 1452 48 0603
NVV 1452 48 0604
NVV 1452 48 0605
NVV 1452 48 0606

_ o
- - —_— —_— —_— —_— —_— —_— ~
ol Ul (ee]

NS
[8;

o~ O O O O U1 g U BB R E PR WL DN

O O O O

10
12
15
20

10
25

10
15
20
25

10
15
20
25
30
10
15
20
25
45
10
25
45
10
15
20
25
30

0,75

0,95
0,95
0,95
0,95
0,95

14
14

19
1,9
1,9
1,9
1,9
2,9
2,9
2,9
2,9
2,9
2,9
3,8
3,8
3.8
3,8
3.8
4,8
4,8
4,8
5,8
5,8
5,8
58
5,8

50
50
50
50
50
50
50
50
50
75
50
50
50
50
75
75
50
50
50
75
75
100
50
50
75
75
100
57
75
100
57
57
75
75
75

N N NN

2,5
2,5
2,5

w w w w
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Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5 1° 15 2° 3°
11,0811,46(11,7712,0712,73
1,8412,012,16|2,29|2,53
5,8416,10(6,32|6,52 6,87
11,0811,46(11,76(12,06(12,71
11,0811,46(11,76(12,0612,71
16,27116,73(17,15017,5918,55
21,4321,9822,5423,1224,39
2,7112,91]3,08|3,23 3,50
11,1811,53(11,82(12,1112,75
26,6427,2927,9828,70
3,4613,68|3,86|4,03|4,31
59616,18|6,37|6,54 16,87
11,1711,51111,8012,0812,71
16,34116,7817,1817,62(18,55
21,5022,0322,5723,15
26,6327,2827,9628,68
594/6,1416,32|6,48
11,15]11,4811,76(12,03
16,3316,7517,15
21,4822,00
26,6227,26
31,74

6,79

Qualitat
Beschichtung

KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN



Fraser fiir Grafit | GFK | CFK - Kugelfréser | 2 Schneiden

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

Qualitat
Bestell-Nr. d L L d I r d, 2z 05 1° 15° 2° 3° Beschichtung
NVV 1452 48 0607 6 9 45 58100 3 6 2 KAC PVDiaN
NVV 1452 48 0608 6 9 60 58150 3 6 2 KAC PVDiaN
NVV 1452 48 0800 8 12 63 4 8 2 KAC PVDiaN
NVV 1452 48 0801 8 12 20 78 63 4 8 2 KAC PVDiaN
NVV 1452 48 0802 8 12 25 78 63 4 8 2 KAC PVDiaN
NVV 1452 48 081 8 16 45 78100 4 8 2 KAC PVDiaN
NVV 1452 48 082 8 12 60 78150 4 8 2 KAC PVDiaN
NVV 1452 48 1009 0 1525 98 72 5 10 2 KAC PVDiaN
NVV 1452 48 1010 10 15 45 98 100 5 10 2 KAC PVDiaN
NVV 1452 48 1209 12 18 2511883 6 12 2 KAC PVDiaN
NVV 1452 48 1210 12 18 45 11,8110 6 12 2 KAC PVDiaN
NVV 1452 48 1220 12 18 60 11,8150 6 12 2 KAC PVDiaN
Anwendungsdaten (fz/ ap)
Spantiefe
Kopierfrasen 3D
03-08 fz(mm) 0,005-0,0125 0,01-0,03
- ap (mm) 0,005-0,0425 0,01-0,3
1.9 fz(mm) 0,01-0,025 0,02-0,08
ap (mm) 0,05-0,1 0,1-0,7
3.4 fz(mm) 0,04-0,055 0,04-0,1
ap (mm) 0,08-0,19 0,15-1,4
5.6 fz(mm) 0,08-0,1 0,06-0,15
ap (mm) 0,1-0,25 0,2-2
8 fz(mm) 0,08-0,115 0,08-0,2
ap (mm) 0,15-0,375 0,3-2,8
10 fz(mm) 0,08-0,115 0,08-0,25
ap (mm) 0,2-0,45 0,4-3,5
12 fz(mm) 0,08-0,115 0,1-0,3
ap (mm) 0,2-0,5 0,4-4,2

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen- M
Beschichtung  dung
\ 4
w
' v v
KACPVDiaG o : 200 550 900
Fein 100110120 400700 1000
A 4
-w
) v v
KACPVDiaN o : 200 400 600
Fein 100110120 400700 1000

104



Fraser fur Grafit | GFK | CFK

Kugelfraser | 3 Schneiden

1001120 3 D 390° KACPVDaN

< @8
Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

Bestell-Nr. d L L d I r d 2z 05 1° 15 2¢ 3°

NVV 1453 48 1009 0 15 25 98 72 5 10 3

NVV 145348 1010 0 15 45 98 100 5 10 3

NVV 1453 48 1020 0 15 60 98 150 5 10 3

NVV 1453 48 1209 12 118 | 25 1118/ 83| 6 |12 | 3

NVV 1453 48 1210 12 18 45 11,8 100 6 12 3

NVV 1453 48 1220 12 18 60 118 150 6 12 3

NVV 1453 48 1610 16 24 45 158 100 8 16 3

NVV 1453 48 162 16 24 60 158 150 8 16 3

NVV 1453 48 2000 20 30 45 198 100 10 20 3

NVV 1453 48 2010 20 30 60 198 150 10 20 3

Anwendungsdaten (fz/ ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Kopierfrasen 3D

6 fz(mm) ) _ ) 0,08-0,25
ap (mm) 0,4-3,5

8 fz(mm) ) _ ] 0,1-0,3
ap (mm) 0,4-4,2

10 fz(mm) ) _ ) 0,1-0,3
ap (mm) 0,4-5,6

12 fz(mm) ) _ ] 0,1-0,35
ap (mm) 0,4-7

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Qualitat Anwen- M
Beschichtung  dung
A4

KACPVDiaN  ,0p ; - ; 200400 600
Fein -




Fraser fur Grafit | GFK | CFK

Kugelfraser | Pyramidenverzahnt

atis | 820 | - | ovser
2 @ 0 e
Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage
Bestell-Nr. d L I, d L r d 2z 05 1° 15 2¢ 3°
NVV 1118 48 040 4 12 - - 5712 | 6 | 8 |1297(13,40|13,82|14,26|15,26
NVV 1118 48 050 S5 [15] - | - |57 [25] 6 |10 |16,0816,5817,09
NVV 1118 48 060 6 17 - - 57 3 6 10
NVV 1118 48 080 8 20 - | - 63 4 8 12
NVV 1118 48 100 0 24 - - 72 5 10 12
NVV 1118 48 120 2130 - - 8 6 12 16
NVV 111848 160 16 36 - - 92 8 16 20

Anwendungsdaten (fz/ ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Kopierfrasen 3D
1 fz(mm) ) _ ) 0,04-0,1
ap (mm) 0,15-1,4
5.6 fz(mm) ) _ ) 0,06-0,15
ap (mm) 0,2-2
8 fz(mm) ) _ ) 0,08-0,2
ap (mm) 0,3-2,8
10 fz(mm) ) _ ] 0,08-0,25
ap (mm) 0,4-3,5
12 fz(mm) ) _ ) 0,1-0,3
ap (mm) 0,4-4,2
16 fz(mm) ) _ ] 0,1-0,3
ap (mm) 0,4-5,6

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen- M
Beschichtung  dung

KAC PVDiaN Grob i ) . 400 600 800
Fein -
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Fraser fur Grafit | GFK | CFK

Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

d, z r V°9° ||KACPVDiaG
04-10/ 2 ]|0,05-1)| \°30° |[KACPVDiaN
Solis Al |
Bestell-Nr. d I, I, d
SVV 0452 48 00403 04 06 250,37
SVV 0452 48 00404 04 06 5 0,37
NVV 0452 48 0050 (NEUJ 0,5 0,8
SVV 0452 48 00503 05 0,8 3,50,45
NVV 0452 480051 (NEU) 0,5 0,8 5 0,45
SV 0452 4800504 (NEU) 0,5 0,8 7 0,45
NVV 0452 48 0052 0,5 0,8 10 0,45
SVV 0452 48 00603 06 09 3,50,55
SVV 0452 48 00604 06 09 7 0,55
SVV 0452 48 00803 08 12 5 0,75
SVV 0452 48 00804 08 12 100,75
NVV 0452 48 01000 115 5 095
NVV 0452 48 01010 115 10 0,95
NVV 0452 48 010005(NEUJ] 1 1 5 09
NVV 0452 48010010 (NEU) 1 1 10 09
NVV 0452 48 010015(NEU) 1 1 15 0,9
NVV 0452 48010020 (NEU) 1 1 20 09
NVV 0452 48 010025(NEU) 1 1 25 0,9
NVV 0452 48 01011 115 20 0,95
NVV 0452 48 01020 115 10 0,95
NVV 0452 48 0102 1 1,5 150,95
SVV 0452 48 0152 15 23 10 1,4
NVV 0452 48015010 (NEU) 1,5 1,5 10 1,4
NVV 0452 48015020 (NEU) 1,5 1,5 20 14
NVV 0452 48015025 (NEU) 1,5 1,5 25 14
NVV 0452 48 0151 1,5 2,3

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
57
57
57
57
75
75
50
50
50
57
57
75
50

0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,2
0,2
0,1
0,1
0,1
0,1
0,15
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Effektive Nutzlange bei x°

Formschrage
05° 1°

3.2
58
1,1
4,3
5,8

3.4
6,1
1,2
4,5
6,0

11,0
4,3
8,0
5,9
11,1
5,8
11,0

1,3
4,5
8,3
6,1
11,5
6,0
1,3

21,3
11,0
16,1
11,2

21,8
11,3
16,6
11,6

2,729

1,5°

3.5
6,3
1,3
4,7
6,2

11,6
4,7
8,6
6,4
12,0
6,2
11,6

22,4
11,6
16,9
11,9

3,1

20

3.7
6,5
14
4,9
6,4

11,8
4,9
8.8
6,7
12,6
6,4
11,8

23,5
11,8
17,5
12,2

3,2

30

4,0
6,9
1,6
5,2
6,7

12,8
52
9.3
/7.3
13,8
6,7
12,8

26,0
12,7
19,4
12,9

3.5

Qualitat
Beschichtung

KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG



Fraser fiir Grafit | GFK | CFK - Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

Bestell-Nr. d 1
NVV 0452 48 0152 1,5 23 10
NVV 0452 48 01521 1,523 15
SVV 0452 48 01521 1,5 2,3 10
NVV 0452 48 01520 152,315
SVV 0452 48 0154 15 23 25
SVV 0452 48 0202 2 310
NVV 0452 48 0200 23

NVV 0452 48 0201 2 (3|5
NVV 0452 48 0202 23 10
NVV 0452 48 0203 21315
NVV 04524802005 (NEU) 2 2 5
NVV 0452 4802010 (NEU) 2 2 10
NVV 0452 4802015 (NEU) 2 2 15
NVV 04524802020 (NEU) 2 2 20
NVV 0452 4802030 (NEU) 2 2 30
NVV 0452 48 0204 2 3 20
NVV 0452 48 0205 2 325
NVV 0452 48 021 2 310
NVV 0452 48 0214 2 3 20
NVV 0452 4803010 (NEU] 3 3 10
NVV 0452 4803015 (NEU) 3 3 15
NVV 0452 4803020 (NEU) 3 3 20
NVV 0452 4803025 (NEU] 3 3 25
NVV 0452 48 03030 (NEU) 3 3 30
NVV 0452 48 0301 3 45 15
NVV 04524804010 (NEU) 4 4 10
NVV 0452 4804020 (NEU) 4 4 20
NVV 045448 04052 (NEU) 4 6 25
NVV 0454 48 08015 (NEU] 8 12 20
NVV 0454 4810021 (NEU] 10 15 45
NVV 0442 490082 (NEU] 0,8 0,8 5
NVV 04424901011 (NEU) 1 1 5
NVV 0442 490152 (NEUJ 1,5 1,5 8
NVV 0442 490154 (NEU] 1,5 1,5 15

1,4
1,4
14
1,4
1,4
19

1,9
1,9
1,9
1,9
19
1,9
1,9
1,9
1,9
1,9
19
1,9
2,9
2,9
2,9
2,9
2,9
2,9
3,8
3.8
3,8
7,8
9,8

0,78
0,95
1,45
1,45

50
50
50
50
75
50
50
50
50
50
57
57
57
57
75
75
75
50
75
57
57
57
75
75
75
57
57
75
63
100

50
50
50
50

0,15
0,15
0,2
0,2
0,2
0,1
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,3
0,3
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,5

0,1

0,2
0,2
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Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5° 1° 15°
11,0111,4111,6
16,2116,6|16,9
11,2111,6111,9
16,2116,6|16,9
26,6127,328,0
11,2111,6111,9
35137139
59161163
1M,1111,4111,6
16,2116,6116,9

20
11,9
17,5
12,2
17,5
28,8
12,2
4,0
6,4
11,9
17,5

30
12,8
19,4
12,8
19,4

12,9
4,3
6,7
12,8
19,4

21,4
26,5
11,0
21,4

21,8
27,0
11,4
21,8

22,4
28,1
11,6
22,4

23,5
29,5
11,8
23,5

12,7

16,4116,817,2

Qualitét
Beschichtung

KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN
KAC PVDiaN

KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG
KAC PVDiaG



Fraser fiir Grafit | GFK | CFK - Torus- Eckradiusfraser | 2 Schneiden

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

Qualitat
Bestell-Nr. d L, L d I r d 2z 05 1° 15° 2° 3° Beschichtung
NVV 0442490201 (NEU) 2 2 1019550 02 4 2 KAC PVDiaG
NVV 0442490301 (NEU) 3 3 1029557 02 4 2 11,2 114 11,7 11,9 13,0 KACPVDiaN
NVV 0442490401 (NEU) 4 4 20 39 57 02 6 2 KAC PVDiaN
NV 0442490501 (NEU) 5 5 20 49 57 03 6 2 KAC PVDiaN
NVV 0442 490601 (NEU) 6 6 20 58557 05 6 2 KAC PVDiaN
Anwendungsdaten (fz / ap)
Spantiefe
Kopierfrasen 3D
fz(mm) 0,01-0,03
04-08 ap (mm) 0,01-0,3
- fz(mm) 0,02-0,08
ap (mm) 0,1-0,7
3.4 fz(mm) 0,04-0,1
ap (mm) 0,15-1,4
5.6 fz(mm) 0,06-0,15
ap (mm) 0,2-2
8 fz(mm) 0,08-0,2
ap (mm) 0,3-2,8
10 fz(mm) 0,08-0,25
ap (mm) 0,4-3,5

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen-
Beschichtung  dung
-—w
v
KACPVDiaG  qp 200550 900
Fein 400700 1000
-
v
KACPVDiaN  0p 200400 600
Fein 400700 1000
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Fraser fur Grafit | GFK | CFK

Torus- Eckradiusfraser | 3 Schneiden

3 fJ|11 6 3 o310 390° (ACPVDRN
2 @18
Bestell-Nr. CIANN 1P B I I IR 1R
NVV 0453 48 0300 3 45 - -5 03 4 3
NVV 0453 48 0302 3 145/10|29| 5|03 4| 3
NVV 0453 48 0303 3 45 1529 5 03 4 3
NVV 0453 48 0304 3 145/20129, 75,03 4| 3
NVV 0453 48 0305 3 45 2529 75 03 4 3
NVV 0453 48 031 330 100 03 4 3
NVV 0453 48 0400 4 6 50 03 4 3
NVV 0453 48 0402 4 6 10 38 50 03 4 3
NVV 0453 48 0403 4 6 15 38 50 03 4 3
NVV 0453 48 0404 4 6 20 38 75 03 4 3
NVV 0453 48 0405 4 6 25 38 75 03 4 3
NVV 0453 48 0406 4 6 45 38 100 03 4 3
NVV 0453 48 04020 4 6 10 38 50 05 4 3
NVV 0453 48 04001 4 6 50 1 4 3
NVV 0453 48 04021 4 6 10 38 50 1 4 3
NVV 0453 48 04031 4 6 15 38 50 1 4 3
NVV 0453 48 04041 4 6 20 38 75 1 4 3
NVV 0453 48 04051 4 6 25 38 75 1 4 3
NVV 0453 48 04061 4 6 45 3,8 100 1 4 3
NVV 0453 48 0502 57510 | 48| 57|03 5| 3
NVV 0453 48 0503 5 75 20 48 75 03 5 3
NVV 0453 48 050 5 35 75103 5| 3
NVV 0453 48 0504 5 75 45 48 100 03 5 3
NVV 0453 48 051 5 40 100 03 5 3
NVV 0453 48 067 6 50 150 02 6 3
NVV 0453 48 0600 6 9 57 03 6 3
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Fraser fiir Grafit | GFK | CFK - Torus- Eckradiusfraser | 3 Schneiden

Bestell-Nr.

NVV 0453 48 0603
NVV 0453 48 0604
NVV 0453 48 0605
NVV 0453 48 0606
NVV 0453 48 0607
NVV 0453 48 0608
NVV 0453 48 060
NVV 0453 48 06030
SV 0453 48 06073
NVV 0453 48 06001
NVV 0453 48 06031
NVV 0453 48 06041
NVV 0453 48 06051
NVV 0453 48 06061
NVV 0453 48 06071
NVV 0453 48 06081
NVV 0453 48 0800
NVV 0453 48 0801
NVV 0453 48 0810
NVV 0453 48 0820
NVV 0453 48 08001
NVV 0453 48 08011
NVV 0453 48 083
NVV 0453 48 08101
NVV 0453 48 08201
NVV 0453 48 1000
NVV 0453 48 1009
NVV 0453 48 1010
NVV 0453 48 102
SW 04534810102
NVV 0453 48 1001
NVV 0453 48 1002
NVV 0453 48 1011
NVV 0453 48 1021
NVV 0453 48 1200
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15
20
25
30
45
60

15
45

15
20
25
30
45
60

20
45
60

20

45
60

25
45
60
45

25
45
60

5,8
5,8
5,8
5,8
5,8
5,8

5,8
5,8

5,8
5,8
5,8
5,8
5,8
5,8

7,8
7.8
7,8

7.8

7,8
7.8

9.8
9.8
9.8
9.8

9.8
9.8
9.8

57
75
75
75
100
150
150
57
100
57
57
75
75
75
100
150
63
63
100
150
63
63
75
100
150
72
100
100
150
100
72
100
100
150
83
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Fraser fiir Grafit | GFK | CFK - Torus- Eckradiusfréser | 3 Schneiden

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

Bestell-Nr. d L I, d L r d z 05 1° 15 2 3°
NVV 0453 48 1209 12 18 25 118 8 05 12 3
NVV 0453 48 1210 12 18 45 118 100 05 12 3
NVV 0453 48 1220 12 18 60 118 150 05 12 3
NVV 0453 48 12091 12 18 25 118 8 07 12 3
NVV 0453 48 1201 2 18 - - 8 1 12 3
NVV 0453 48 1202 12 18 25 118 8 1 12 3
NVV 045348 1211 12 18 45 118 100 1 12 3
NVV 0453 48 1221 12 18 60 118 150 1 12 3
NVV 0453 48 160 6 24 - - 92 1 16 3
NVV 0453 48 1610 16 1 24 45 158 100 1 16 3

Anwendungsdaten (fz/ ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Kopierfrasen 3D
3.1 fz(mm) ) _ ) 0,04-0,1
ap (mm) 0,15-1,4
5.6 fz(mm) ) _ ) 0,06-0,15
ap (mm) 0,2-2
8 fz(mm) ) _ ) 0,08-0,2
ap (mm) 0,3-2,8
10 fz(mm) ) _ ) 0,08-0,25
ap (mm) 0,4-3,5
12 fz(mm) ) _ ] 0,1-0,3
ap (mm) 0,4-4,2
16 fz(mm) ) _ ) 0,1-0,3
ap (mm) 0,4-5,6

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen- M
Beschichtung  dung

-w
v

KACPVDiaN  ,op : _
Fein 350 675 1000
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Fréser fir Grafit | GFK | CFK 2
Schaftfraser | 2 Schneiden

o
TN o

3] 3
2 ¢/ 8 @ | Lwl

Effektive Nutzlange bei x°

Formschrage
Bestell-Nr. d L L d I r d 2z 05 1° 15 2¢ 3°
NVV 0108 48 030 3 10 - - 50 32
NVV 0108 48 040 4 10 - - 50 4 2
NVV 0108 48 060 6 20 - - 57 6 2
NVV 0108 48 080 8§ 20 - - 60 8 2
NVV 0108 48 100 072 - - 70 - 10 2
NVV 0108 48 120 2 30 - - 8 - 12 2

Anwendungsdaten (fz / ap)

Spantiefe

Kopierfrasen 3D

3 fz(mm) ) _ ] 0,02-0,06
ap (mm) 10

A fz(mm) ) _ ) 0,03-0,09
ap (mm) 10

5 fz(mm) ) _ ) 0,04-0,12
ap (mm) 10

6 fz(mm) ) _ ] 0,05-0,16
ap (mm) 20

8 fz(mm) ) _ ) 0,08-0,25
ap (mm) 20

10 fz(mm) ) _ ] 0,11-0,33
ap (mm) 25

12 fz(mm) ) _ ) 0,15-0,42
ap (mm) 30

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat .
Beschichtung """ - ! _

Grob 400
KAC PVDiaN  Mittel - - - 600
Fein 800
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Fraser fur Grafit | GFK | CFK

Schaftfraser | Pyramidenverzahnt | 8 bis 16 Schneiden

o
TV oy

Yl )
4-12 2

= @ 0 new

Effektive Nutzlange bei x°

Formschrage

Bestell-Nr. d L I, d L r d 2z 05 1° 15 2¢ 3°
NVV 0118 48 040 4 16 - - 50 4 8

NVV 0118 48 050 5116 - | - [57] -] 6|8 |169]|173]176

NVV 0118 48 060 6 19 - - |57 6 10

NVV 0118 48 080 8 25 - - 63 8 12

NVV 0118 48 100 02 - - 72 - 10 14

NV 0118 48 120 2 30 - - 8 - 12 16

Anwendungsdaten (fz / ap)

Spantiefe

Kopierfrasen 3D

4 fz(mm) ) _ ) 0,007-0,02
ap (mm) 10

5 fz(mm) ) _ ] 0,01-0,03
ap (mm) 10

6 fz(mm) ) _ ) 0,01-0,03
ap (mm) 20

8 fz(mm) ) _ ) 0,01-0,04
ap (mm) 20

10 fz(mm) ) _ ) 0,02-0,05
ap (mm) 25

12 fz(mm) ) _ ) 0,02-0,05
ap (mm) 30

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat .
Beschichung ¥ - ! _

Grob 400
KAC PVDiaN Mittel = = = 600

Fein 800
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Extra harte Schneidstoffe CVD

Kugel- und Torus- Eckradiusfraser

Eigenschaften

e 2 Schneiden
e Kugelfraser
o Torus-Eckradiusfraser

Torus- Eckradiusfréser | CVD | 2 Schneiden

Kugelfraser | CVD | 2 Schneiden

Qualitat
Beschichtung

CvD

.

-——
= = - =
v

2

Schneidstoffe

Anwendung 1SO
T Durchmesser

12

115

Schneidenlange
[ (mm)

25 - 9

Radius

r (mm)

02 - 6



Extra harte Schneidstoffe CVD

Torus- Eckradiusfraser | CVD | 2 Schneiden

252 3 Jlozea) Xl |l o®
A8 @ O [ Neu

Bestell-Nr. d
C2NC-020-020-100-01 2 25 10
C2NC-030-020-100-01 3 .25 10
C2NC-030-050-100-01 3 2510
C2NC-040-020-200-01 4 25 20
C2NC-040-050-200-01 4 25 20
C2NC-060-020-200-01 6 6 20
C2NC-060-050-200-01 6 6 20
C2NC-060-100-200-01 6 6 20
C2NC-080-020-200-01 8 6 20
C2NC-080-050-200-01 8 6 20
C2NC-080-100-200-01 8 6 20
C2NC-100-020-300-01 0 8 30
C2NC-100-050-300-01 0 8 30
C2NC-100-100-300-01 0 8 30
C2NC-120-020-350-01 1219 35
C2NC-120-050-350-01 121 9 | 35
C2NC-120-100-350-01 129 35

1,9
2,8
2,8
3,8
3,8
5,6
5,6
5,6
/1,6
7,6
71,6
9,6
9,6
9,6
11,6
11,6
11,6

50
75
75
75
75
100
100
100
100
100
100
100
100
100
107
107
107

116

0,2
0,2
0,5
0,2
0,5
0,2
0,5

0,2
0,5

0,2
0,5

0,2
0,5
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Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5°

10,66
10,85
10,84
21,19
21,18

’IO

11,02
11,22
11,22
21,92
21,90

1,5°

11,41
11,62
11,62
22,70
22,67

20

11,83
12,05
12,01
23,50
23,50

*

30

12,78
13,01
12,94




Extra harte Schneidstoffe CVD - Torus- Eckradiusfréser | CVD | 2 Schneiden

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min) und Anwendungsdaten (fz/ ap)

V. axd, a,xd, Vorschub pro Zahn f, ) Vorschub
Werkstoft (i) “Gum' tom)' g2 @3 04 @6 08 010 012 "M Richtung
AISi <12% Si 1800 06 03 001 002 002 004 006 008 0,1 |
AISi >12% Si 800 05 025 001 001 002 003 0,05 006 008 Em,\‘/‘llslv;g”/ Gleichlauf
Glaskeramik 250 0,2 0,3 0,025 0,035
PMMA Acryl 1100 05 05 001 0015 002 003 005 007 0,09 Gleichlauf
PF66 - GF30 700 05 03 0,008 001 00150025 004 006 008 |
PEEK - GF30 700 05 025 0,007 0,008 001 002 003 005 007 Cmulsion
V0nV0rte|| Gegen|auf
POM - GF30 800 05 05 0,008 001 00150025 004 006 008
PTFE - GF30 700 05 03 001 0015 002 003 005 007 009
CFK 250 04 025 0,008 001 0015 0025 004 006 008
Trocken/ Gleichlauf/
GFK 500 05 03 001 0015 002 0,03 005 007 009 Luft-KSS Gopontau
AFK Aramid 300 045 03 001 0015 002 003 005 007 0,09 /Ml\l(lSh
Zirkon 150 05 04 001 002 002 004 006 008 010 %" Gleichlauf

17




J»

Extra harte Schneidstoffe CVD
Kugelfraser | CVD | 2 Schneiden

“all 3 ke -
2-121| 2 1-6 || a- || 9P

2@ 0 new | o

Bestell-Nr. d L L d I r d 2z
B2NC-020-100-100-01 2 25 10 19 50 1 4 2
B2NC-020-100-100-02 2 125/10 (19|75 1| 6 | 2
B2NC-030-150-100-01 3 25 10 28 75 15 6 2
B2NC-040-200-200-01 4 12512038752 | 6 | 2
B2NC-060-300-200-01 6 6 20 56 100 3 6 2
B2NC-080-400-200-01 8 6 20 76 100 4 8 2
B2NC-100-500-300-01 0 8 30 96 100 5 10 2
B2NC-120-600-350-01 129 35 11,6107 6 12 2
Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min) und Anwendungsdaten (fz/ ap)
Werkstoff (mXﬁm) a(pn)fmc!1 aa:m(;1 2 03 V;rzchuk;pgoZa;r;fz 610 g1p Knlung \F:?cr;(t:z:g
AlISi <12% Si 1800 02 01 001 002 002 004 006 008 0,71 .
ASi>12%Si 800 015 0,1 001 001 002 003 005 006 0,08 Em,\‘/‘llslvl'g“/ Gleichlauf

Glaskeramik 250 0,1 0,95 0,025 0,035

PMMA Acryl 1100 0,15 0,15 0,01 0,015 0,02 003 005 007 0,09 Gleichlauf
PF66 - GF30 700 015 0,1 0,008 0,01 00150025 004 006 0,08
PEEK - GF30 700 0,15 0,1 0,007 0,008 001 002 003 005 007
POM - GF30 800 0,15 0,15 0,008 0,01 0,015 0,025 0,04 0,06 0,08

Emulsion
vonVorteil Gegenlauf

PTFE - GF30 700 015 01 001 0,015 0,02 003 005 007 009
CFK 250 015 0,1 0,008 0,01 0,015 0025 004 0,06 0,08

Trocken/ Gleichlauf/
GFK 500 015 01 001 0015 002 003 005 007 009 Lufi-KSS goronin
AFK Aramid 300 015 01 001 0015 002 003 005 007 0,09 /Ml\l/!Sh
Zirkon 150 015 015 001 002 002 004 0,06 008 010 9" Gleichlauf
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Fraser fiir die Extremzerspanung | HPC
Schaft-/Eckradius-Fraser

Eigenschaften

e 3bis 6 Schneiden
o Schaft-Eckradiusfraser

Schaft-/Eckradius-Fraser | 3 und 4 Schneiden ...........cooccvevveiecreneciennnce. 120
Schaft-/Eckradius-Fraser | 4 Schneiden mit Eckradius .............cccovevveenece. 123
Schaft-/Eckradius-Fraser 4 Schneiden fir HPC Zerspanung .................... 126
Schaft-/Eckradius-Fraser | 4 Schneiden mit Arbeitstiefe ...........c.ccooceuunece. 128

Schaft-/Eckradius-Fraser | 4 Schneiden | HPC | Titan | Hochwarmfest...... 130

Schneidstoffe
Qualitat Anwendung I1SO Durch Schneidenldnge Zihne Radius
. urchmesser
Beschichtung M - S | (mm) . r(mm)
MGCPVTI = - % - - % 2 - 20 4 - 60 3 - 4 0 - 1
UMGCPVTI W T o w = - 6 - 16 8 - 18 4 05 - 2
UMGCPVCS = - == - 6 - 16 | 20 - 50 4 05 - 2
MGCVINB - - - - - 6 - 20 | 14 - 4 4 - 6 0 - 2

19



Fraser fir die Extremzerspanung | HPC e I
Schaft-/Eckradius-Fraser | 3 und 4 Schneiden

2-20 | 3-4 - A°50°

1@ 00 2

MGCPVTi
UMGCPVTI

Bestell-Nr. IR S R ) I ) (1)
NVV 0370 56 020 2 4 57 6 3
NVV 0370 56 025 2,5 5 57 6 3
NVV 0370 56 030 3.6 57 6 4
NVV 0370 56 035 35|17 57 6 4
NVV 0370 56 040 4 8 57 6 4
NVV 0370 56 045 45 9 57 6 4
NVV 0370 56 050 510 57 6 4
NVV 0294 56 060 6 | 8 |21|57|57 6 4
NVV 0370 56 060 6 14 21 57 57 6 4
NVV 029056 061-1 (NEU] 6 20 25 57 65 6 4
NVV 0290 56 061 6 18 75 6 4
NVV 0370 56 070 7 14 63 8 4
NVV 0294 56 080 8 10 27 76 63 8 4
NVV 0370 56 080 8 18 27 76 63 8 4
NVV 029056 081-1 (NEU] 8 26 30 7,6 70 8 4
NVV 0290 56 081 8 24 90 8 4
NVV 0370 56 090 9 18 72 10 4
NVV 0294 56 100 1012329572 10 4
NVV 0370 56 100 10122 32 95 72 10 4
NVV 029056 101-1 (NEU] 10 32 40 9,5 82 10 4
NVV 0290 56 101 10 30 100 10 4
'NW 0294 56 120 12 14 38 11,5 83 12 4
"NV 0370 56 120 12 26 38 11,5 83 12 4
'NW 029056 121-1 (NEU) 12 38 50 11,5 95 12 4
NV 0290 56 121 12 36 110 12 4
"NV 0294 56 160 16 18 44 155 92 16 4
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Fraser fiir die Extremzerspanung | HPC - Schaft-/Eckradius-Fraser | 3 und 4 Schneiden

Bestell-Nr.

'NVV 0370 56 160

INVV 0290 56 161-1 (NEU]
'NVV 0290 56 161

'NVV 0370 56 200

INVV 0290 56 201-1 (NEU]
NV 0290 56 201

16
16
16
20
20
20

34
50
48
42
62
60

44
62

54
74

15,5
15,5

19,5
19,5

92
110
140
104
125
150

121

16
16
16
20
20
20

z

e

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5°

10

1,5°

20

30

Qualitat
Beschichtung

MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi



Fraser fiir die Extremzerspanung | HPC - Schaft-/Eckradius-Fraser | 3 und 4 Schneiden

Anwendungsdaten (fz / ap)

Spantiefe
Konturfrasen
fz(mm)  0,05-0,09 0,05-0,09 0,03-0,045
2-25
ap (mm) 4 4 4
fz(mm)  0,09-0,12 0,05-0,12 0,07-0,085
3-45
ap (mm) 6 6 6
5.6 fz(mm)  0,12-0,18 0,09-0,18 0,1-0,125
ap (mm) 8 8 8
7.8 fz(mm)  0,12-0,18 0,12-0,18 0,1-0,125
ap (mm) 10 10 10
9-10 fz(mm) 0,15-0,2 0,12-0,2 0,12-0,145
ap (mm) 12 12 12
12 fz(mm) 0,15-0,2 0,15-0,2 0,12-0,145
ap (mm) 14 14 14
16 fz(mm) 0,2-0,25 0,15-0,25 0,17-0,195
ap (mm) 18 18 18
20 fz(mm) 0,25-0,3 0,2-0,3 0,2-0,225
ap (mm) 42 42 42
Taschen- und Nutenfrasen
995 fz(mm)  0,02-0,04 0,02-0,04 0,02-0,03
' ap (mm) 11,5 11,5 0,04-0,07
3.45 fz(mm)  0,03-0,06 0,03-0,06 0,03-0,045
' ap (mm) 1,5-2 1,5-2 0,08-0,14
5.6 fz(mm)  0,05-0,08 0,05-0,08 0,05-0,065
ap (mm) 2,53 2,53 0,1-0,2
7.8 fz(mm)  0,05-0,08 0,05-0,08 0,05-0,065
ap (mm) 3,54 3,54 0,15-0,275
9-10 fz(mm) 0,06-0,1 0,06-0,1 0,06-0,08
ap (mm) 4,5-5 4,5-5 0,2-0,35
12 fz(mm)  0,07-0,12 0,07-0,12 0,07-0,095
ap (mm) 5-6 5-6 0,2-0,4
16 fz(mm)  0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,1
ap (mm) 6-8 6-8 0,2-0,5
20 fz(mm)  0,08-0,12 0,08-0,12 0,08-0,1
ap (mm) 6-8 6-8 0,2-0,5

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat
Beschichtung

Anwen-
dung

- M

Y Y Y
MGCPVTi  Grob 120 210 300 100 225 350 120 160 200
Fein 200250 300 180 290 400 100 175 250

A 4 \ 4 \ 4

w w w

_ v v v

UMGCPVTi  Grob 120185 250 100 225 350 120 160 200
Fein 200240280 180290 400 100 175 250
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Fraser fiir die Extremzerspanung | HPC

Schaft-/Eckradius-Fraser | 4 Schneiden mit Eckradius

d, z r | y°-15° || MGCPVTI
3-20 4 0,3-1 | \°50° JUMGCPVTi
2 @188
Bestell-Nr. d I, I, d
NVV 0380 56 030 3 6

NVV 0380 56 040 4 8

NVV 0380 56 050 5 10

NVV 0380 56 060 6 1142157
NVV 0390 56 061-1 [E] 6 20 25 57
NVV 0390 56 061 6 18

NVV 0380 56 080 8 18 27 76
NVV 0390 56 081-1 [@] 8 26 30 76
NVV 0390 56 081 8 24

NVV 0380 56 100 10 22 32 95
NVV 0390 56 101-1 @] 10 32 40 95
NVV 0390 56 101 10 30

'NVV 0380 56 120 12 26 38 11,5
'NVV 0390 56 121-1 @] 12 /38 50 11,5
NVV 0390 56 121 12 36

NV 0380 56 160 16 34 44 15,5
NV 039056 161-1 (NEU) 16 50 62 15,5
NVV 0390 56 161 16 48

NV 0380 56 200 20 44 54 19,5
'NVV 0390 56 201-1 @] 20 62 74 19,5
NVV 0390 56 201 20 60

57
57
57
57
65
75
63
70
90
72
82
100
83
95
110
92
110
140
104
125
150
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NVV 0380...
I

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5 1° 15° 2° 3°

6,8
8,9
11,0

7,1
9,2
11,4

1,4
9,6
11,8

1,6
9,9
12,2

8,2
10,7

NVV 0390...
1

Qualitat
Beschichtung

MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi
MGC PVTi



Fraser fiir die Extremzerspanung | HPC - Schaft-/Eckradius-Fraser | 4 Schneiden mit Eckradius

Bestell-Nr. d |
NVV 0394 56 06005* 6 8
NVV 0394 56 06010* 6 8
NVV 0394 56 08005* 8 10
NVV 0394 56 08010* 8 10
NVV 0394 56 10005* 10 112
NVV 0394 56 10010* 10 12
'NVV 0394 56 12010* 12 14

* Abweichende Werte: y°=8°; \°=50°

21
21
27
27
32
32
38

5,7
5,7
7,6
1,6
9,5
9,5
11,5

57
57
63
63
72
72
83

0,5

0,5

0,5

124

o oo O O

10
10
12

B~ S e s

Effektive Nutzlange bei x°
Formschrage

0,5°

10

1,5°

20

30

Qualitat
Beschichtung

UMGC PVTi
UMGC PVTi
UMGC PVTi
UMGC PVTi
UMGC PVTi
UMGC PVTi
UMGC PVTi



Fraser fiir die Extremzerspanung | HPC - Schaft-/Eckradius-Fraser | 4 Schneiden mit Eckradius

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Konturfrasen
3.4 fz(mm)  0,09-0,12 0,01-0,02 0,09-0,12 0,1-0,18 0,01-0,025 0,07-0,1
ap (mm) 4,5-6 4,5-6 4,5-6 34 2-2,5 4,5-6
5.6 fz(mm)  0,12-0,18 0,03-0,04 0,12-0,18 0,12-0,2 0,02-0,03 0,1-0,15
ap (mm) 7,59 7,59 7,59 5-6 2,53 7,59
8 fz(mm)  0,12-0,18 0,04-0,05 0,12-0,18 0,14-0,2 0,03-0,035 0,1-0,15
ap (mm) 12 12 12 4-8 4-7,2 12
10 fz(mm) 0,15-0,2 0,06-0,08 0,15-0,2 0,17-0,22  0,035-0,04  0,12-0,17
ap (mm) 15 15 15 5-10 5-9 15
12 fz(mm) 0,15-0,2 0,08-0,09 0,15-0,2 0,2-0,3 0,04-0,045  0,15-0,18
ap (mm) 18 18 18 6-12 6-10,8 18
16 fz(mm) 0,2-0,25 0,1-0,13 0,2-0,25 0,25-0,3 0,05-0,06 0,17-0,22
ap (mm) 24 24 24 8-16 8-14,4 24
20 fz(mm) 0,25-0,3 0,13-0,15 0,25-0,3 0,304 0,06-0,07 0,2-0,25
ap (mm) 30 30 30 8-16 8-14,4 30

Taschen- und Nutenfrasen
fz(mm) 0,03-0,06 0,01-0,02 0,03-0,12 0,06-0,14 0,01-0,015 0,03-0,06

3-4 ap (mm) 1,5-3,6 1,5-3,6 1,5-3,6 2-2,5 2-2,5 0,08-3,6

5.6 fz(mm)  0,05-0,18 0,02-0,04 0,05-0,18 0,08-0,16 0,01-0,02 0,05-0,15
ap (mm) 2,554 2,554 2,554 2,53 2,53 0,13-5,4

8 fz(mm)  0,05-0,18 0,04-0,05 0,05-0,18 0,1-0,2 0,02-0,03 0,05-0,15
ap (mm) 4-7,2 4-7,2 4-7,2 4 4 0,2-7,2

10 fz(mm) 0,06-0,2 0,05-0,06 0,06-0,2 0,12-0,2 0,03-0,035  0,06-0,17
ap (mm) 5-9 5-9 5-9 5 5 0,259

12 fz(mm) 0,07-0,2 0,06-0,08 0,07-0,2 0,14-0,22  0,04-0,045  0,07-0,18
ap (mm) 6-10,8 6-10,8 6-10,8 6 6 0,3-10,8

16 fz(mm)  0,08-0,25 0,08-0,1 0,08-0,25 0,15-0,25  0,05-0,055  0,08-0,22

ap (mm) 8-14,4 8-14,4 8-14,4 8 8 04144

20 fz(mm) 0,08-0,3 0,01-0,14 0,08-0,3 0,18-0,3 0,06-0,065  0,08-0,25
ap (mm) 10-18 10-18 10-18 10 10 0,5-18

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen-
Beschichtung  dung

A 4 A\ 4
' -w
MGCPVTi  Grop 120210300 : 100 225 350 : : 120 160 200
Fein 200275 350 180 290 400 100 175 250
-—— -—— -——
-w -w -w
' v v v
UMGCPVTi  Gopy : 7090110 : 200350500 153350

Fein 110130150 400500600 406080
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s

Fraser fiir die Extremzerspanung | HPC
Schaft-/Eckradius-Fraser 4 Schneiden fiir HPC Zerspanung

Yol 4 o525
6-20 | 4 [05-2] \50°

e 0T -

UMGCPVTI
UMGCPVCS

Q
@

NVV0384...
L

Bestell-Nr. IR S R ) I ) (1)
NVV 0384 56 060 6 14 2157 57 05 6 4
NVV 0384 56 061 6 14 2157 5 1 6 4
NVV 0384 56 080 8 18 27 76 63 05 8 4
NVV 0384 56 081 8 18 27 76 63 1 8 4
NVV 0384 56 100 10 22 32 9572 05 10 4
NVV 0384 56 101 10 22 32 9572 1 10 4
'NVV 0384 56 120 12 .26 3811583 1 12 4
'NVV 0384 56 121 12 .26 3811583 2 12 4
'NVV 0384 56 160 16 34 4415592 1 16 4
"NV 0384 56 161 16 34 4415592 2 16 4
'NVV 0384 56 200 20 42 54195104 1 20 4
'NVV 0384 56 201 20 42 54195104 2 20 4
NVV 0484 45 060 6 20 25 57 65 05 6 4
NVV 0484 45 061 6 20 25 57 65 1 6 4
NVV 0484 45 080 8 26 30 76 70 05 8 4
NVV 0484 45 081 8 26 30 76 70 1 8 4
NVV 0484 45 100 10 32 40 95 82 05 10 4
NVV 0484 45101 10 32 40 95 8 1 10 4
'NVV 0484 45120 12 .38 50 11,595 1 12 4
'NVV 0484 45 121 1238 50 11,595 2 12 4
'NVV 0484 45160 16 50 62 155110 1 16 4
'NVV 0484 45161 16 50 62 155110 2 16 4
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Fraser fiir die Extremzerspanung | HPC - Schaft-/Eckradius-Fraser 4 Schneiden fiir HPC Zerspanung

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Konturfrasen

6 fz(mm)  0,12-0,18 0,12-0,18 ) 0,08-0,14 0,03-0,05
ap (mm) 14 14 14 14

8 fz(mm)  0,12-0,18 0,12-0,18 ] 0,120,179  0,04-0,055
ap (mm) 18 18 18 18

10 fz(mm) 0,15-0,2 0,15-0,2 ] 0,14-0,22  0,045-0,06
ap (mm) 22 22 22 22

12 fz(mm) 0,15-0,2 0,15-0,2 ) 0,16-0,24  0,05-0,065
ap (mm) 26 26 26 26

16 fz(mm) 0,2-0,25 0,2-0,25 ) 0,2-0,3 0,055-0,075
ap (mm) 34 34 34 34

20 fz(mm) 0,25-0,3 0,25-0,3 ) 0,22-0,35  0,065-0,095
ap (mm) 42 42 42 42

Taschen- und Nutenfrasen

6 fz(mm) 0,035-0,08  0,02-0,04 ] 0,06-0,1 0,02-0,04
ap (mm) 2,5-4,8 1,2-4,8 0,4-2 37,5

8 fz(mm) 0,045-0,08  0,03-0,05 ) 0,08-0,15 0,03-0,05
ap (mm) 3,5-6,4 1,6-6,4 0,4-2,8 4-10

10 fz(mm)  0,055-0,1 0,04-0,06 ) 0,11-0,177  0,035-0,055
ap (mm) 4,5-8 2-8 0,4-3,5 6-12,5

12 fz(mm)  0,06-0,12  0,045-0,07 ) 0,12-0,2 0,04-0,06
ap (mm) 5-9,6 2,496 0,4-4,2 8-15

16 fz(mm) 0,075-0,12  0,06-0,085 ) 0,13-0,27  0,045-0,065
ap (mm) 6-12,8 3,2-12,8 0,4-5,6 11-20

20 fz(mm)  0,08-0,15 0,07-0,1 ) 0,15-0,30  0,055-0,085
ap (mm) 6-16 4-16 0,5-6,5 15-25

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen-
Beschichtung  dung

UMGCPVTi o 120185250 7090110 : 200350500 153350
Fein 200240280 110130150 400500600 4060 80

A 4 A 4 A 4 A 4

-w -w -w -w

v v v v

UMGCPVCS  Grob 90155220 5075100 : 400500650 153350

Fein 170210250 90105120 5007501000 305070
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Fraser fiir die Extremzerspanung | HPC .
Schaft-/Eckradius-Fraser | 4 Schneiden mit Arbeitstiefe

MGC PVTi

6-20 4 0,3-1J[ A°50°

inlEd SHC AN

T ERE]
‘I—ZJ s

Bestell-Nr. CIATN 1P B I P IR 1R
NVV 0350 56 060 6 8 21 57 57 - 6 4
NVV 0350 56 080 8 10 27 76 63 - 8 4
NVV 0350 56 100 0 12 32 95 72 - 10 4
NV 0350 56 120 12 14 38 115 8 - 12 4
NV 0350 56 160 16 18 44 155 92 - 16 4
NVV 0350 56 200 20 22 54 195 104 - 20 4
NVV 0360 56 060 6 8 21 57 57 03 6 4
NVV 0360 56 080 8 10 27 76 63 05 8 4
NVV 0360 56 100 0 12 32 95 72 05 10 4
NVV 0360 56 120 12 14 38 115 8 1 12 4
NVV 0360 56 160 16 18 44 155 92 1 16 4
NV 0360 56 200 20 22 54 195104 1 20 4
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Fraser fiir die Extremzerspanung | HPC - Schaft-/Eckradius-Fraser | 4 Schneiden mit Arbeitstiefe

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Taschen- und Nutenfrasen

6 fz(mm) 0,035-0,08 0,02-004  0,035-0,08 ) ) 0,05-0,15
ap (mm) 2,548 1,2-4,8 2,548 0,13-5,4
8 fz(mm) 0,045-0,08 0,03-0,05  0,045-0,08 ) ) 0,05-0,15
ap (mm) 3,5-6,4 1,6-6,4 3,5-6,4 0,2-7,2
10 fz(mm)  0,055-0,1 0,04-0,06 0,055-0,1 ) ) 0,06-0,17
ap (mm) 4,5-8 2-8 4,5-8 0,259
12 fz(mm)  0,06-0,12 0,045-0,7 0,06-0,12 ) ) 0,07-0,18
ap (mm) 59,6 2,4-9.6 59,6 0,3-10,8
16 fz(mm) 0,075-0,12  0,06-085  0,075-0,12 ) ) 0,08-0,22
ap (mm) 6-12,8 3,2-12,8 6-12,8 0,4-14,4
20 fz(mm)  0,08-0,15 0,07-0,1 0,08-0,15 ) ) 0,08-0,25
ap (mm) 6-16 4-16 6-16 0,5-18

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen-
Beschichtung  dung

\ 4 \ 4
Y Y
MGCPVTi  Grob 120 210 300 : : : : 120160 200

Fein 200275 350 100175 250
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Fraser fir die Extremzerspanung | HPC 2
Schaft-/Eckradius-Fraser | 4 Schneiden | HPC | Titan | Hochwarmfest

Yol 4 los-2 5o
6-20 ) 4 [05-2\50°

@ Ne

MGCVTNB N

i

Bestell-Nr. CIATN 1P B I P IR 1R
NVV 0384 81 060 6 14 21 57 57 05 6 4
NVV 0384 81 061 6 14 21 57 57 1 6 4
NVV 0384 81080 8 18 27 76 63 05 8 4
NVV 0384 81 081 8 18 27 76 63 1 8 4
NVV 0384 81 100 10 22 32 95 72 05 10 4
NVV 0384 81101 0 22 32 95 72 1 10 4
NVV 0384 81120 12 26 38 115 8 1 12 4
NVV 0384 81121 12 26 38 115 8 2 12 4
NVV 0384 81 160 16 34 44 155 92 1 16 4
NVV 0384 81161 16 34 44 155 92 2 16 4
NVV 0384 81200 20 42 54 195104 1 20 4
NVV 0384 81201 20 42 54 195104 2 20 4
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Fraser fiir die Extremzerspanung | HPC - Schaft-/Eckradius-Fraser | 4 Schneiden | HPC| Titan | Hochwarmfest

Anwendungsdaten (fz / ap)

Durchmesser thrsd i
Spantiefe
Taschen- und Nutenfrasen
6 fz(mm) 0,025-0,05
ap (mm) 0,2-1
8 fz(mm) 0,04-0,06
ap (mm) 0,3-1
10 fz(mm) 0,05-0,08
ap (mm) 0,4-1
12 fz(mm) 0,06-0,1
ap (mm) 0,5-1
16 fz(mm) 0,06-0,1
ap (mm) 0,5-1,5
Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Qualitat Anwen-
Beschichtung  dung
-——
-w
v
MGCVINB G0 - - ) -
Fein 304050
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Kreisradiusfraser
Typ K- Kegelform und Typ T- Tropfenform

Eigenschaften
e 3und4 Schneiden
* Typ K- Kegelform
e TypT-Tropfenform

Typ K- Kegelform | 3 und 4 Schneiden ..o, 133
Typ T-Tropfenform | 3 und 4 Schneiden..........ccoocveveevenerinnecinscciserinna. 134
Schneidstoffe
Qualitat Anwendung 1SO Durch Schneidenlange
Beschichtung M - S UrEMEsser | (mm)
MGC PVTi - w ww o w ) 12 32 - 267

132
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r (mm)



Kreisradiusfraser -
Typ K- Kegelform | 3 und 4 Schneiden

Oy —
o Qo
Y 8 MGC PVTi

6- 12 3- 4 \° 50° s o W
r o/

)--IDNEU& L R

A

Bestell-Nr. d, l, 1, d, : r r2 r3 d, z
SWV 1420 56 061 6 9,58 - : 57 1 250 3 6 3
SVV 1420 56 060 6 9,58 - - 75 1,5 24 : 6 4
SWV 1420 56 082 8 10,5 - : 64 14 250 4 8 3
SV 1420 56 100 0 1073 - - 73 2 250 5 10 3
SV 1420 56 120 12 135 - : 84 3 250 6 12 3

Anwendungsdaten (fz/ ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Konturfrasen 2D/3D

6 fz(mm) 0,028-0,045 0,025-0,03 0,05 0,03-0,045 _ 0,025-0,03
ap(mm)  0,05-0,2 0,05-0,2 0,05-0,2 0,05-0,2 0,05-0,2

g fz(mm)  0,04-006  0,035-0,04 0,065 0,05-0,06 _ 0,03-0,035
ap(mm)  0,05-0,2 0,05-0,2 0,05-0,2 0,05-0,2 0,05-0,2

10 fz(mm) 0,045-0,07  0,045-0,05 0,08 0,055-0,07 _ 0,045-0,05
ap(mm)  0,05-0,2 0,05-0,2 0,05-0,2 0,05-0,2 0,05-0,2

12 fz(mm) 0,06-0,085  0,055-0,06 0,1 0,085-0,1 _ 0,05-0,055
ap(mm)  0,05-0,2 0,05-0,2 0,05-0,2 0,05-0,2 0,05-0,2

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Qualitat Anwen-
Beschichtung  dung

MGCPVTi  Grob _ :
Fein 200275350 120135150 180290400 400500600 150 175 200
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Kreisradiusfraser
Typ T-Tropfenform | 3 und 4 Schneiden

o

MGC PVTi

%2 | 5% o

)-‘-IDNEU

Bestell-Nr. d [ [ d r1 r2 r3 d z

mit und ohne AT | kurz

SW 1410 56 020 2 319 75 2 50 0,5 8 4 3
SW 1410 56 030 3 4,75 12 3 57 075 12 6 3
SW 1410 56 040 4 6,39 15 4 57 1 16 6 3
SW 1410 56 060 6 | 20,29 - - 75 1 95 6 3
SW 1410 56 080 8 | 17,62 - - 75 2 64 8 3
SW 1410 56 081 8 2392 - - 75 1 90 8 3
SW 1410 56 100 10 2412 . - 73 2 85 - 10 4
SW 1410 56 120 12 26,66 : : 84 2 80 - 12 4

Anwendungsdaten (fz/ ap)

Durchmesser Vorschub M
Spantiefe

Konturfrasen 2D/3D
2.6 fz(mm) 0,025-0,045 0,02-003  0,0450,05  0,04-0,05 _ 0,02-0,03
ap(mm)  0,05-0,3 0,05-0,3 0,05-0,3 0,05-0,3 0,05-0,3
812 fz(mm) 0,045-0,07 0,045-0,05 0,07-0,08  0,065-0,08 _ 0,04-0,05
ap(mm)  0,05-0,3 0,05-0,3 0,05-0,3 0,05-0,3 0,05-0,3

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Qualitat Anwen-
Beschichtung  dung

MGCPVTi  grob _ :
rein 200275350 120135150 180290400 400500600 150175200
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Hochvorschubfraser
Hochvorschubfraser

Eigenschaften
3 bis 6 Schneiden

Hochvorschubfraser | 3 Schneiden............oocvveereinecinnecinncricrcinne 136
Hochvorschubfraser | 4 Schneiden..........ccc..ovevevrnecrviinerriineceinecrrinne 138
Hochvorschubfraser | 4 Schneiden | mit Innenkihlung..........cc.cooeevveenee. 140
Hochvorschubfraser | 4 und 6 Schneiden ..o 142

Schneidstoffe
Qualitat Anwendung 1SO Durch Schneidenlange Zihne Radius
. urchmesser
Beschichtung M - S | (mm) z r(mm)
MGCPVALISA , = = . = _ 2 . 16 2 - 16 3 - 6 0 - 3
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Hochvorschubfraser
Hochvorschubfraser | 3 Schneiden

d, z r¥ V°5° || mac
2-16 ) 3 ]0,15-1,4/| \°5° || PVALSA
wil 1 N
¢l
Bestell-Nr. d
NVV 0373 55023 2 2 10
NVV 0373 55032 3 3 16
NVV 0373 55 042 4 4 18
NVV 0373 55 052 5 5 21
NVV 0373 55 062 6 6 21
NVV 0373 55 082 8 8 27
NVV 0373 55 102 10 1 10 | 32
NVV 0373 55 122 12 12 38
NVV 0373 55 162 16 1 16 50

Achtung: r* = zu programmierender Eckenradius

1,9
2,9
3.8
4,8
58
7,8
9,8
11,8
15,8

57
57
57
57
57
63
72
83
92

r*

0,15*
0,2*
0,3*
0,4*
0,5*
0,7*
0,85*

1%
1,4*

136

© o~ o0 O O~ O

12
16

z

w W W W W w w w w

I3

Y

Effektive Nutzlange bei x°

Formschrage

05 1° 15 2° 3°
11,2 11,6 | 11,9 | 122 | 12,8
1741179 | 183 | 18,6 | 19,8
19,6 | 20,1 | 20,6 | 21,2

22,7 | 23,2




Hochvorschubfréser - Hochvorschubfréser | 3 Schneiden

Anwendungsdaten (fz/ ap)

Spantiefe
Grobzerspanung 2D/3D
) fz(mm)  0,06-0,15 _ 0,06-0,15 ) ) 0,06-0,15
ap(mm)  0,1-0,15 0,1-0,15 0,1-0,15
3.4 fz(mm)  0,08-0,25 _ 0,08-0,25 ) ) 0,08-0,25
ap (mm) 0,1-0,2 0,1-0,2 0,1-0,2
5.6 fz(mm) 0,1-0,35 _ 0,1-0,35 ) ) 0,1-0,35
ap (mm) 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
8 fz(mm) 0,1-0,5 _ 0,1-0,5 ) ) 0,1-0,5
ap (mm) 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
10 fz(mm) 0,1-0,7 _ 0,1-0,7 ) ) 0,1-0,7
ap (mm) 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
12 fz(mm) 0,1-0,8 _ 0,1-0,8 ) ) 0,1-0,8
ap (mm) 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
16 fz(mm) 0,1-0,8 _ 0,1-0,8 ) ) 0,1-0,8
ap (mm) 0,1-0,4 0,1-0,4 0,1-0,4

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen- M
Beschichtung  dung

-
-w
v v

MGCPVALSA  Grob 120210310 : 100 225 350 : ' 80 140 200
Fein - ;
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Hochvorschubfraser =
Hochvorschubfraser | 4 Schneiden

NVV 0374... mit zu programmierender Eckenradius
NVV 0274... mit realem Eckenradius

d, z r* || y°5° || mec I
3-16 4 0,2-3 ]| A°5° J| PVALSA ]
=S @ ==
NVV%MI... NW%Mi"
Bestell-Nr. d, L, L d I d 2z
NVV 0374 55 032 33 1% 29 57 02 6 4
NVV 0374 55 042 4 4 18 38 57 03 6 4
NVV 0374 55 052 5 5 21 48 57 04* 6 4
NVV 0374 55 062 6 6 21 58 57 05* 6 4
NVV 0374 55 0622 6 6 64 58 100 05% 6 4
NVV 0374 55 082 8 8 27 78 63 07 8 4
NVV 0374 55 0822 8 8 64 78 100 07 8 4
NVV 0374 55 102 10 10 32 98 72 085 10 4
NVV 0374 551022 10 10 60 98 100085 10 4
NV 0374 55122 12 12 38 11,8 83 1* 12 4
NVV 0374 551222 12 .12 65 11,8 110 1 12 4
NVV 0374 55 162 16 16 50 158 92 14* 16 4
NVV 0374 551622 16 16 65 158 150 14* 16 4
NVV 0274 5506015 6 6 21 58 57 15 6 4
NVV 0274 55 08020 8 8 27 78 63 2 8 4
NVV 0274 5510020 0 10 32 98 72 2 10 4
NVV 0274 55 12030 1212 38 118 83 3 12 4

Achtung: r* = zu programmierender Eckenradius
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Hochvorschubfréser - Hochvorschubfréser | 4 Schneiden

Anwendungsdaten (fz/ ap)

Spantiefe

Grobzerspanung 2D/3D
3.4 fz(mm)  0,08-025 008025  0,080,25 _ 008025  0,080,25
ap(mm)  0,1-0,2 0,1-0,2 0,1-0,2 0,1-0,2 0,1-0,2
5.6 fz(mm)  0,1-0,35 0,1-0,35 0,1-0,35 _ 0,1-0,35 0,1-0,35
ap(mm) 0,103 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
8 fz(mm) 0,1-0,5 0,1-0,4 0,1-0,5 _ 0,1-0,5 0,1-0,5
ap(mm) 0,103 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
10 fz(mm) 0,1-0,7 0,104 0,1-0,7 _ 0,1-0,7 0,1-0,7
ap(mm) 0,103 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
12 fz(mm) 0,1-0,8 0,1-0,6 0,1-0,8 _ 0,1-0,8 0,1-0,8
ap(mm) 0,103 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
16 fz(mm) 0,1-0,8 0,1-0,6 0,1-0,8 ) 0,1-0,8 0,1-0,8
ap(mm) 0,104 0,1-0,3 0,1-0,4 0,1-0,4 0,1-0,4

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitat Anwen-
Beschichtung  dung

MGCPVALSA  Grob 120210310 7095120 100 225 350 : 305070 80140200
Fein i - ; :
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Hochvorschubfraser

Hochvorschubfréser | 4 Schneiden | mit Innenkiihlung

d, z r* V°5° || mac
4-16 | 4 ]0,3-1,4| \°5° || PVALSA
A1 Bl
Bestell-Nr. d L 1
NVV 0474 55 041 4 4 12
NVV 0474 55061 6 6 21
NVV 0474 550611 6 6 064
NVV 0474 55 081 8 8 27
NVV 0474 550811 8 8 64
NVV 0474 55101 0 10 32
NV 0474 551011 10 10 | 60
NVV 0474 55121 12 12 38
NVV 0474 551211 12 1 12 65
NV 0474 55162 16 16 50
NVV 0474 551621 16 | 16 65

Achtung: r* = zu programmierender Eckenradius

3,8
5,8
58
7,8
7,8
9,8
9,8
11,8
11,8
15,8
15,8

57
57
100
63
100
72
100
83
110
92
150

0,3*
0,5*
0,5*
0,7*
0,7*
0,85*
0,85*
1%
1%
1,4*
1,4*
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Hochvorschubfraser - Hochvorschubfréser | 4 Schneiden | mit Innenkiihlung

Anwendungsdaten (fz/ ap)

Spantiefe

Grobzerspanung 2D/3D
3.4 fz(mm)  0,08-025 008025  0,080,25 _ 008025  0,080,25
ap(mm)  0,1-0,2 0,1-0,2 0,1-0,2 0,1-0,2 0,1-0,2
5.6 fz(mm)  0,1-0,35 0,1-0,35 0,1-0,35 _ 0,1-0,35 0,1-0,35
ap(mm) 0,103 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
8 fz(mm) 0,1-0,5 0,1-0,4 0,1-0,5 _ 0,1-0,5 0,1-0,5
ap(mm) 0,103 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
10 fz(mm) 0,1-0,7 0,104 0,1-0,7 _ 0,1-0,7 0,1-0,7
ap(mm) 0,103 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
12 fz(mm) 0,1-0,8 0,1-0,6 0,1-0,8 _ 0,1-0,8 0,1-0,8
ap(mm) 0,103 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3
16 fz(mm) 0,1-0,8 0,1-0,6 0,1-0,8 ) 0,1-0,8 0,1-0,8
ap(mm) 0,104 0,1-0,3 0,1-0,4 0,1-0,4 0,1-0,4

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitét Anwen-
Beschichtung  dung

MGCPVALSA  Grob 120210310 7095120 100 225 350 : 305070 80140200
Fein i - ; :
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Hochvorschubfraser
Hochvorschubfraser | 4 und 6 Schneiden

6 4’6 loasrar 11
2-16 || 4-6 018147/ \°12°

o

o O new

Bestell-Nr. d L 1
C4PX-020-010-060-01 2 2 6
C4PX-020-010-100-01 2 2 10
C4PX-020-010-060-02 2 2 6
C4PX-020-010-100-02 2 2 10
C4PX-030-015-090-01 3 3 9
C4PX-030-015-150-01 31315
C4PX-030-015-090-02 3 3 9
C4PX-030-015-150-02 313 ]15
C4PX-040-020-120-01 4 4 12
C4PX-040-020-200-01 4 4 20
C4PX-050-025-150-01 5 5 15
C4PX-050-025-200-01 5 5 20
C4PX-060-030-180-01 6 6 18
C4PX-060-030-240-01 6 6 24
C4PX-080-040-240-01 8 8 24
C4PX-080-040-320-01 8§ 8 32
C4PX-080-040-400-01 8 8 40
C4PX-100-050-300-01 10 10 30
C4PX-100-050-400-01 10 1 10 40
C4PX-100-050-500-01 10 10 50
C4PX-120-060-360-01 12 112 36
C4PX-120-060-480-01 12 12 48
C4PX-120-060-600-01 12 112 60
C4PX-160-080-480-01 16 16 48

Achtung: r* = zu programmierender Eckenradius

\

1,9
1,9
1,9
1,9
2,85
2,85
2,85
2,85
3,8
3,8
4,75
4,75
57
5,7
1,1
7,7
1,1
9,65
9,65
9,65
11,6
11,6
11,6
15,5

50
50
60
60
50
50
60
60
60
60
60
60
60
60
64
64
75
75
75
100
75
100
100
100

r*

0,18*
0,18*
0,18*
0,18*
0,28*
0,28*
0,28*
0,28*
0,37*
0,37*
0,46*
0,46*
0,55*
0,55*
0,74*
0,74*
0,74*
0,92*
0,92*
0,92*
111
111
111
1,47*
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Hochvorschubfréser - Hochvorschubfréser | 4 und 6 Schneiden

Bestell-Nr.

C6PX-060-030-180-01
C6PX-060-030-240-01
C6PX-080-040-240-01
C6PX-080-040-320-01
C6PX-080-040-400-01
C6PX-100-050-300-01
C6PX-100-050-400-01
C6PX-100-050-500-01
C6PX-120-060-360-01
C6PX-120-060-480-01
C6PX-120-060-600-01
C6PX-160-080-480-01

Achtung: r* = zu programmierender Eckenradius

=

0 o oo o O o

10
10
12
12
12
16

N

c oo o O

10
10
10
12
12
12
16

18
24
24
32
40
30
40
50
36
48
60
48

5,7
5,7
7,7
1,1
1,1
9,65
9,65
9,65
11,6
11,6
11,6
15,5

60
60
64
64
75
75
75
100
75
100
100
100
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Hochvorschubfraser - Hochvorschubfraser | 4 und 6 Schneiden

Anwendungsdaten (fz/ ap)

Spantiefe

Grobzerspanung 2D/3D
) fz(mm)  0,06-0,07 _ ) ) _ 0,03-0,06
ap(mm)  0,09-0,1 0,05-0,08
3 fz(mm) 0,09-0,1 _ ) ) _ 0,05-0,08
ap(mm)  0,14-0,15 0,08-0,12
4 fz(mm)  0,13-0,14 _ ) ) _ 0,07-0,11
ap(mm)  0,19-0,2 0,11-0,16
5 fz(mm)  0,16-0,17 _ ) ) _ 0,08-0,14
ap(mm)  0,24-0,25 0,14-0,2
6 fz(mm)  0,19-0,21 _ ) ) _ 0,1-0,17
ap(mm)  0,29-0,3 0,16-0,24
8 fz(mm)  0,26-0,28 _ ) ) _ 0,13-0,22
ap(mm)  0,38-0,4 0,22-0,32
10 fz(mm)  0,32-0,35 _ ) ) _ 0,15-0,28
ap(mm)  0,48-0,5 0,27-0,4
12 fz(mm)  0,39-0,42 _ ) ) _ 0,18-0,33
ap(mm)  0,58-0,6 0,32-0,48
16 fz(mm)  0,51-0,56 _ ) ) _ 0,21-0,42
ap(mm)  0,77-0,8 0,43-0,64

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Qualitéat Anwen- M
Beschichtung  dung
-
-w
HP810 v v
beschichtet ~ Grob 150180210 ) ) ) ) 7095120

Fein
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Hochfrequenzspindeln
Mit modernen Spindelsystemen zu effektiven Frasleistungen.

Viele Frasmaschinen - und das gilt fiir neue Maschinen ebenso wie fiir dltere Modelle - verfiigen Giber eine relativ
geringe Maximal-Drehzahl. Niedrige Maximal-Drehzahlen bedeuten natirlich Vorteile bei Schrupparbeiten, sind
jedoch die groBte Bremse auf dem Weg zu effektiven Frasvorschiiben. Auch die Vorteile moderner CNC-Anwendungen
werden durch niedrige Drehzahlen stark eingeschrénkt. Konsequenz: wesentlich langere Auftragsbearbeitungszeiten
und Verschenken von profitablen Kapazitéten.

Auch fiir diese Problematik bietet Pokolm iiberzeugende Lésungen: moderne Spindelsysteme fiir effektive Frasergebnisse.

Bessere Oberflachen und ein deutlicher Zeitgewinn.

Die Vorteile beeindrucken: hihere Schnittgeschwindigkeiten und die Ausnutzung des maximalen Frasvorschubs
- auch bei kleinsten Frasern. Bei besseren Oberflachen und einer deutlichen Verringerung der Erodierarbeiten.Im
Ergebnis zeigen sich wesentlich kiirzere Bearbeitungszeiten und die volle Nutzung der CNC-Vorteile.

Holen Sie mit Pokolm-Spindeln das Maximum an Geschwindigkeit aus lhren Maschinen heraus.
Das Ergebnis ist [hr Zeitgewinn.

Unsern aktuellen Spindel-Flyer erhalten Sie hier:
https://www.pokolm.de/de/downloads/?did=137

Oder scannen Sie den QR-Code

Fragen Sie nach unserem Spindelservice, egal ob:

e E[Ersatzteile e Wartung
* Reparaturen ¢ Schwenkeinrichtungen Videos zur Hochfrequenzspindeln auf
® Inspektion e CNC-Maschinenanbindung www.youtube.com/c/PokolmKnowHow
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Schrumpftechnik

Erst schrumpfen, dann frasen

Die Schrumpftechnik iiberzeugt mit ihren Vorteilen gegeniiber herkémmlichen Spannmethoden immer mehr
Anwender. Dabei zahlt vor allem die extrem hohe Rundlaufgenauigkeit, die hichste Prézision bei erheblichen
verldngerten Standzeiten garantiert. AuBerdem schafft die Schrumpftechnik eine optimale kraftschliissige Verbindung
zwischen Werkzeug und Aufnahme und gewdhrleistet so ein hohes tibertragbares Drehmoment. Und die Eignung

fiir maximale Drehzahlen ist die beste Voraussetzung, um eine optimale Oberflachengiite zu erreichen und teure
Feinstbearbeitungsprozesse einzusparen.

Im Vergleich zu herkdmmlichen Werkzeugaufnahmen verfiigen Schrumpfaufnahmen Gber eine schlankere Bauform
und ermdglichen so den Einsatz kleinster Werkzeuge auch in groBen Tiefen, was mit einer Spannzangenaufnahme
nicht realisierbar ist.

Pokolm bietet fir die Schrumpftechnologie ein umfangreiches Programm: ein hochwertiges und ausgereiftes
Induktions-Schrumpfgerat, Schrumpfaufnahmen fiir alle gdngigen Maschinenanschliisse und das patentierte
Verbindungssystem Pokolm DuoPlug®.

Videos zur Schrumpftechnik auf
www.youtube.com/c/PokolmKnowHow
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Der neue Einschraub-Schrumpfadapter -
eine wirtschaftliche Verbindung

e Problemldser fiir die Bearbeitung von Kavitaten, wenn
die passende Schrumpfaufnahme nicht greifbar ist.
e kurze und schlanke Bauforminnere KiihImittelzufuhr
e Sechskant-Anzugsflachen - auch fiir die Verwendung
von Ringschliisseln geeignet.
 wirtschaftliche Alternative im Gegensatz zu zusétzlichen Aufnahmen
fur Einschraubaufnahmen mit Gewinde M10, M12, M16
e zum Einschrumpfen von Frasern mit Zylinderschaften
@ 6 mm, 8 mm, 10 mm und 12 mm (Schaftqualitét mindestens h6)

Bestell-Nr. d1 13 A d3 d4 d2  DIN/Form 12 1
400610784S 6 40 - 12 18 10 - 17 7.8
400612784S 6 40 - 12 21 12 - 19 7.8
400616784S 6 40 - 12 29 16 - 27 7.8
400810784S 8 40 - 16 18 10 - 17 7.8
400812784S 8 40 - 16 21 12 - 19 7.8
4008167845S 8 40 - 16 29 16 - 27 7.8
6010107845S 10 60 - 18 18 10 - 17 -
601012784S 10 60 - 20 21 12 - 19 7.8
601016784S 10 60 - 20 29 16 - 27 7.8
6012127845 12 60 - 21 21 12 - 19 -
6012167845 12 60 - 24 29 16 - 27 7.8

Kombinationsmdglichkeiten mit dem Einschraub-Schrumpfadapter

Finschraubaufnahmen ) Vollhartmetal -
Verldngerungen Werkzeuge
SKHSK BT y
und Schaftfraser*
Schrumpfaufnahmen [ Schrumpf- : ;
SK HSK BT S e adapter
11 |
: |
MK-Aufnahmen \ :
5K HSK MK.Stangen Reduzierungen b

*bei Einsatz geeigneter Schrumpfgeréte kdnnen simtliche Zylinderschaftwerkzeuge und -verlingerungen eingesetzt werden.

147



Das Pokolm Werkzeugsystem

MK-Aufnahmen ,
Schrumpfaufnahmen (Reduzierhilsen) Einsct
HSK SK/ BT HSK SK/BT
O
: L
O 3
T :(l
Zylinderschaft Morsekegel- b :
Schrumpfver- Schrumpf- | !
ldngerung verlangerung - " I :
chwermetall-
U Vollhartmetall- |
O O_f\_> Einschraubverlingerung |
@, | =
— 'q \_»O | Morsekegel
o%: |
O ~|-i Einschraub-
—_— A4 verldngerung
Ot
R e
DUOPLUGE- I
Verldngerung v | I I I.(::_ AT
1 :
> I H |
ool
Q 04__.11'\._4

r—>0O

O

1
1
1
: DUOPLUG®
Schrumpfadapter
y ’O‘ Einschraub-
O Schrumpf-
adapter
, VHM-Werkzeuge
Wendeplattenwerkzeuge mit
DUOPLUG®-Anschluss |
Der Duoplug-Anschluss ist fiir | _,
ausgewdhlte Werkzeugtrager 1
mit Anschlussgewinden ,
M5 - M16 erhiltlich Kugelfraser SGIG U it

Torusfraser
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Einschraub-
verldngerung/
-reduzierung

Einschraubfraser
) Einschraubfraser sind

« Werkzeugtrager mit
M6 - M16 erhaltlich



Schrumpfverbindung Aufsteckverbindung
Morsekegelverbindung e e e ER-Spannzangen-Verbindung
Einschraubverbindung DUOPLUG®-Verbindung

s

I
I
I
I
I
I
I
I
I
I
|
<
I
I
I
I
I
I

Zylindris *bei Einsatz geeigneter
Frasstang Schrumpfgerate konnen
Einschraub samtliche Zylinderschaftwerk-
zeuge und -verlangerungen
auch in Schrumpfaufnahmen
eingesetzt werden.

Einschraub-
verldngerung/
9

-reduzierun Weitere Informationen auf

Seite 146.

fiirviele
Anschlussgewinden




Oberflachengiite

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

e Werkstiickgeometrie, Werkstoff

e Stabilitdt der Aufspannung und der Maschine

e Auskraglange und Schnittparameter

e  Genauigkeit, Geometrie und Ausfiihrung vom Werkzeug- und Aufnahme-System
Neben den oben angegebenen Punkten wirkt sich bei der Schlichtbearbeitung die
gewtinschte Oberflachenrauhigkeit Rth maBgeblich sowohl auf die Oberflachengiite
als auch auf die Bearbeitungszeiten aus. Die bewusste Auswahl der Schnittparameter

zur Erreichung eines definierten Rauhigkeitstiefenwertes spart kostbare Zeit beim
Finishing und sichert Ihnen wettbewerbsfahige Bearbeitungszeiten.

Bearbeitungsbeispiel:

f,gleich a,
(Bearbeitungart 1 und 3)

ae

\‘

vy
L

f, kleinerals a,
(Bearbeitungart 2 und 4)

:

QN
4

Material: 1.2312, SK40-Maschine
Zu bearbeitende Flache: 150 x 200 mm
Werkzeug: 08214 mitd1=8,z=2 f,groBerals a,
Sonstiges: n = 14.000 U/min | VC = 350m/min (Bearbeitungart 5)
| aus ergibt sich:
. 26 Y Oberflachenrauhheit Fréslange in [mm] Bearbei‘tungs-
[mm] zeit
Bearbeitungsart 1~ 0,08 0,08 2.240 0,0002 375.000 2 Std. 47 min
Bearbeitungsart2 = 0,08 0,16 2.240 0,0008 187.500 1 Std. 24 min.
Bearbeitungsart3 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 iiberschlagig sagen:

.Doppelter Zeilensprung oder doppelter Vorschub

= halbe Fraszeit".

Firf, = a, ergibt sich dann:

Durch die Wahl von f, = a, erzeugt man in den meisten
Féllen eine sehr saubere Oberflache, die sich durch
ein symmetrisches Oberflachenbild in Zustell- und
Vorschubrichtung auszeichnet.

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

e Eine Halbierung vonf, und a, fiihrt hingegen zu
einer vierfach glatteren Oberflache.

Begriffe und Dimensionen

d;  Werkzeugdurchmesser in [mm]
Rinze Rauhtiefe in Zustellrichtung in [mm]
f,  Vorschub pro Zahn in [mm] B

des  effektiver Werkzeugdurchmesser in [mm] r

150

Werkzeugradius in [mm]
Rir. Rauhtiefe inVorschubrichtungin[mm]  a.  radiale Zustellung (Zeilensprung) in [mm]
Anstellwinkel der Werkzeug-Achse in[°] ~ a, axiale Zustellung (Schnitttiefe) in [mm]



Formelsammlung

Berechnung der theoretischen Rauhtiefe in Zustellrichtung

Berechnung der theoretischen Rauhtiefe in Vorschubrichtung

N

- | ;*Z Rth, ap

|-—

3 ' ;*Z Rth, ap

|-—

Formel:

R

th,ap =
Beispiel:

d1=12
a,=0,2

Formel:

Rth,fz = =

Beispiel:
d] = 12
f,=0,2

d1
2

d
2

df - af)
4
12
th,02 — T

1

12

tho2 =~ 5
2

Berechnung des effektiven Schneidendurchmessers
fiir Kugelwerkzeuge bei senkrechter Achse

d, ] deﬁ

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

1
0,60
0,80
0,92
0,98
1,00

2
0,87
1,20
1,43
1,60
1,73

3
1,08
1,50
1,80
2,04
2,24

4
1,25
1,74
2,11
2,40
2,65

Formel:

dg=2Va, (d,-a)

Beispiel:
d1 = 12
a,=0,2

deff

12°-0,2°
= 0,000833

12°-0,2°
= 0,000833

=21V0,2-(12-0,2) = 3,07

Werkzeugdurchmesser d,

5
1,40
1,96
2,37
2,71
3,00

6
1,54
2,15
2,62
2,99
3,32
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7
1,66
2,33
3,84
3,25
3,61

8
1,78
2,50
3,04
3,49
3,87

10
1,99
2,80
341
3,92
4,36

2,18
3,07
3,75
4,31
4,80

16
2,52
3,56
4,34
5,00
5,57

20
2,82
3,98
4,86
5,60
6,24



Formelsammlung

@ Berechnung des effektiven Schneidendurchmessers
fiir Kugelwerkzeuge bei angestellter Achse

Formel: .
dy = d,"sin (B + arc c05(1 - d, p ))
Beispiel:

d; =12 Formelgilt fiir positive Anstellwinkel.
a, =0,2

B =15° d=12-sin (15+arccos(1— 2'12'2 )) =5,97

Wird ein Kugelwerkzeug an einer angestellten Achse eingesetzt, so @ndert sich gegeniiber der senkrechten
Bearbeitung zwar nicht der eigentliche Materialabtrag, wohl jedoch der in das Material eintretende
Durchmesserbereich des Werkzeugs. 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,
B a, 1 2 3 4 5 6 7 8 0 12 16 20

01 073 117 155 189 221 252 282 311 366 420 523 622
02 089 146 193 234 273 309 644 378 442 504 621 732
?2 03 097 165 219 267 310 351 390 428 499 567 695 816
04 10 178 239 292 340 385 428 4,68 546 619 756 885
05 09 188 25 313 365 413 459 503 586 663 809 945
01 079 1,31 177 219 259 299 3036 3,74 446 516 653 7,85
02 093 157 212 262 308 35 369 438 519 597 747 892
ie 03 09 174 236 292 343 392 440 485 573 657 818 | 9,72
04 100 18 25 315 371 424 474 523 617 7,06 876 10,38
05 097 192 268 333 393 450 504 555 654 748 926 10,95
01 084 143 197 247 296 343 389 434 522 609 777 942
02 069 167 230 287 341 394 445 495 591 685 868 1044
S 03 100 182 251 314 374 430 885 539 642 742 935 11,20
04 099 191 267 335 399 459 517 574 683 7,88 989 1183
05 09 197 279 351 419 483 544 6,03 717 827 1036 1237
01 088 15 216 2,74 330 384 438 491 595 696 896 10,92
02 09 176 246 310 3,72 432 490 548 659 7,69 982 1189
i 03 100 189 265 330 401 465 527 588 7,06 821 1044 12,61
04 097 169 278 353 423 491 557 620 744 864 1095 13,19
05 091 199 287 367 441 512 580 647 7,75 9,00 11,39 13,69
01 092 165 233 298 361 423 484 544 6,62 7,79 10,08 1234
02 099 184 260 331 400 467 532 59 722 846 1088 13,25
= 03 099 194 276 352 426 496 566 633 7,65 894 1146 1391
04 09 199 287 268 445 519 591 6,62 799 933 11,93 1445
05 087 200 294 379 460 537 612 685 827 965 1232 1491
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Formelsammlung

e Berechnung des effektiven Schneidendurchmessers fiir torische Werkzeuge

‘ Formel:
deg=(d, -2r)+2Va (2r-a)

Beispiel:

' d, =12 Formel giltfiir positive Anstellwinkel.
;*:Rth,ap a, =0,2
ae| B =15°

— dy=012-2-5)+2Y02-(2:5-0,2) =48

Sparen Sie sich das Rechnen:
Effektive Schneidendurchmesser bei torischen Werkzeugen in Abhangigkeit von Eckenradius und Zustelltiefe:

Werkzeugdurchmesser d,

r a, 6 8 10 12 15 16 20 25
0,1 3,25 5,25 7,25 9,25 : 13,25 17,25 :
0,2 3,74 5,74 7,74 9,74 : 13,74 17,74

~ 03 4,11 6,11 8,11 10,11 : 14,11 18,11
04 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
0,2 2,96 4,96 6,96 8,96 11,96 12,96 16,96

<03 3,37 5,37 7,37 9,37 12,37 13,37 17,37
0,4 3,71 5,71 7,71 9,71 12,71 13,71 17,71
0,5 4,00 6,00 8,00 10,00 13,00 14,00 18,00
0,1 : 3,54 : : : : :

0,2 . 4,15

© 03 : 4,62
0,4 . 4,99
0,5 : 5,32 : : : : :
0,1 : : : 6,66 9,66 10,66 14,66 19,66
0,2 ! : ! 7,33 10,33 11,33 15,33 20,33

o= 03 . . - 7,84 10,84 11,84 15,84 20,84
04 . : . 8,25 11,25 12,25 16,25 21,25
0,5 : . : 8,61 11,61 12,61 16,51 21,61
0,1 : . 3,78 : : : : 18,78
0,2 . : 4,50 . : . : 19,50

< 03 . : 5,04 : : : : 20,04
0,4 . . 5,49 . . . . 20,49
0,5 . . 5,87 . . . . 20,87
0,1 : : : 3,99 : : 11,99 16,99
0,2 : : : 4,80 : - 12,80 17,80

w03 : : . 5,41 : : 13,41 18,41
0,4 : : : 5,92 : : 13,92 18,92
0,5 . . . 6,36 : : 14,36 19,36
0,1 : : : : : 4,36 : :
0,2 . : : : : 5,32

~ 03 : : : : : 6,05
0,4 : : . . : 6,66

0,5 - - - - - 7,20
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Schnittgeschwindigkeiten/Zahnvorschiibe/Schnitttiefen
Fiir Taschen- Nuten und Konturfrasen (Schaftfraser Nr.0370-0380-0390-0290)

-Vc=150-250m/min — Vc=250-350 m/min -Vc=150-250m/min — Vc=250-350 m/min

AN AN

ap<0,50xd1 | ap<0,90xd1 | ap < 1,50xd1 ap<0,50xd1 | ap<0,90xd1 | ap < 1,50xd1
ae < 1,00xd1 | ae < 0,20xd1 | ae <0,10xd1 ae < 1,00xd1 | ae < 0,20xd1 | ae < 0,10xd1

0,02-004 005009 005009 0,02-004 005009 005009
0,03-006 009012 0,09-0,12 0,03-006 009012 0,09-0,12
0,03-006 009012 0,090,12 0,03-006 009012 0,09012
0,05-008 012018 0,12-0,18 0,05008 012018 0,12-0,18
0,05-008 012018 0,12-0,18 0,05-008 012018 0,12-0,18
0,05-008 012018 0,12-0,18 0,05-008 012018 0,12-0,18
0,05-008 012018 0,12-0,18 0,05-008 012018 0,12-0,18
0,06-0,10  0,15-020  0,15-0,20 0,06-0,10  0,15-020  0,15-0,20
0,06-0,10  0,15-020  0,15-0,20 0,06-0,10  0,15-020  0,15-0,20
0,07-0,12 015020 0,15-0,20 0,070,172  0,15-0,20 0,15-0,20
0,08-0,12 020025 @ 0,20-0,25 0,08-0,12 020025  0,20-0,25
0,080,172  0,250,30 = 0,25-0,30 0,080,172 = 0,250,30 = 0,25-0,30

= Vc=120-170mmin , Vc=170-250m/min " Vc=70-110m/min  Vc="110-150 m/min

NaEaJSo0mNo s~ wWwN
NaEaJSo0mNo s~ wN

ap<0,50xd1 | ap<0,90xd1 | ap<1,50xd1 ap<0,50xd1 | ap<0,90xd1 | ap<1,50xd1
ae<1,00xd1 | ae <0,20xd1 | ae <0,10xd1 ae < 1,00xd1 | ae <0,20xd1 | ae <0,10xd1
2 0,02-0,04 = 0,050,09 0,050,09 2 0,015 0,018 0,015
3 0,03-0,06 @ 0,09-012  0,09-0,12 3 0,015 0,018 0,02
4 0,03-0,06 = 0,09-012 0,09-0,12 4 0,02 0,023 0,02
5 0,05-0,08 @ 0,12-018  0,12-0,18 5 0,025 0,029 0,025
6 0,05-0,08 012018  0,12-0,18 6 0,03 0,035 0,04
7 0,05-0,08 @ 012018 @ 0,12-0,18 7 0,03 0,035 0,04
8 0,05-0,08 012018 0,12-0,18 8 0,04 0,047 0,054
9 0,06-0,10 ' 0,15-0,20 = 0,15-0,20 9 0,045 0,052 0,056
10 0,06-0,10 = 0,15-0,20  0,15-0,20 10 0,055 0,064 0,073
12 0,07-012  0,15-0,20 = 0,15-0,20 12 0,065 0,075 0,085
16 0,08-012 = 0,20-0,25  0,20-0,25 16 0,085 01 0,115

20 0,08-012 = 0,25-0,30 | 0,25-0,30 20 0,105 0,14 0,135

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Arbeitsleistung, Maschinenstabilitét, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei 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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Schnittgeschwindigkeiten/Zahnvorschiibe/Schnitttiefen
Fiir Taschen- Nuten und Konturfrasen (Schaftfraser Nr.0370-0380-0390-0290)

-Vc=150-250m/min — Vc=250-350 m/min

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

ap < 0,90xd1
ae <0,20xd1

ap < 1,50xd1
ae < 0,10xd1

v

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

Vc=150-250 m/min

ap < 0,90xd1
ae <0,20xd1

ap < 1,50xd1
ae <0,10xd1

NaEaJS0omNo s wN

0,02-0,04
0,03-0,06
0,03-0,06
0,05-0,08
0,05-0,08
0,05-0,08
0,05-0,08
0,06-0,10
0,06-0,10
0,07-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12

0,05-0,09
0,09-0,12
0,09-0,12
0,12-0,18
0,12-0,18
0,12-0,18
0,12-0,18
0,15-0,20
0,15-0,20
0,15-0,20
0,20-0,25
0,25-0,30

0,05-0,09
0,09-0,12
0,09-0,12
0,12-0,18
0,12-0,18
0,12-0,18
0,12-0,18
0,15-0,20
0,15-0,20
0,15-0,20
0,20-0,25
0,25-0,30

NaEaJSo0omNo s wN

0,02-0,04
0,03-0,06
0,03-0,06
0,05-0,08
0,05-0,08
0,05-0,08
0,05-0,08
0,06-0,10
0,06-0,10
0,07-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12

0,03-0,06
0,07-0,10
0,07-0,10
0,10-0,15
0,10-0,15
0,10-0,15
0,10-0,15
0,12-0,17
0,12-0,17
0,17-0,22
0,17-0,22
0,20-0,25

0,03-0,06
0,07-0,10
0,07-0,10
0,10-0,15
0,10-0,15
0,10-0,15
0,10-0,15
0,12-0,17
0,12-0,17
0,17-0,22
0,17-0,22
0,20-0,25

A
O\NO\OGD\IO\(J'I-P(AJNI

20

v

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

0,02-0,04
0,03-0,06
0,03-0,06
0,05-0,08
0,05-0,08
0,05-0,08
0,05-0,08
0,06-0,10
0,06-0,10
0,07-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12

Vc=120-190 m/min

ap < 0,90xd1
ae <0,20xd1

0,03-0,06
0,07-0,10
0,07-0,10
0,10-0,15
0,10-0,15
0,10-0,15
0,10-0,15
0,12-0,17
0,12-0,17
0,17-0,22
0,17-0,22
0,20-0,25

ap < 1,50xd1
ae <0,10xd1

0,03-0,06
0,07-0,10
0,07-0,10
0,10-0,15
0,10-0,15
0,10-0,15
0,10-0,15
0,12-0,17
0,12-0,17
0,17-0,22
0,17-0,22
0,20-0,25

- A
O\NO\OQD\IO\(J'I-P(JON

20

Ve =280

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

0,02-0,04
0,03-0,06
0,03-0,06
0,05-0,08
0,05-0,08
0,05-0,08
0,05-0,08
0,06-0,10
0,06-0,10
0,07-0,12
0,08-0,12

v

-120 m/min

ap < 0,90xd1
ae <0,20xd1

0,03-0,06
0,07-0,10
0,07-0,10
0,10-0,15
0,10-0,15
0,10-0,15
0,10-0,15
0,12-0,17
0,12-0,17
0,17-0,22
0,17-0,22

ap < 1,50xd1
ae <0,10xd1

0,03-0,06
0,07-0,10
0,07-0,10
0,10-0,15
0,10-0,15
0,10-0,15
0,10-0,15
0,12-0,17
0,12-0,17
0,17-0,22
0,17-0,22

0,08-0,12

0,20-0,25

0,20-0,25

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Arbeitsleistung, Maschinenstabilitét, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt.
Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte in Threr Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit einem unserer Anwendungstechniker.
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Schnittgeschwindigkeiten/Zahnvorschiibe/Schnitttiefen

Schaftfraser fiir Taschen- und Nutenfrasen 4Z fiir HPC Zerspanung (0350 - 0360)

Vc=120-220 m/min

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

ap < 0,90xd1
ae < 0,50xd1

Vc=150-220 m/min

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

ap < 0,90xd1
ae < 0,50xd1

6
8
10
12
16
20

10
12
16
20

0,05-0,08
0,05-0,08
0,06-0,10
0,07-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12

Vc=120-170 m/min

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

0,05-0,08
0,05-0,08
0,06-0,10
0,07-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12

0,12-0,18
0,12-0,18
0,15-0,20
0,15-0,20
0,20-0,25
0,25-0,30

ap < 1,50xd1
ae <0,10xd1

0,12-0,18
0,12-0,18
0,15-0,20
0,15-0,20
0,20-0,25
0,25-0,30

6
8
10
12
16
20

0,05-0,08
0,05-0,08
0,06-0,10
0,07-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12

0,12-0,18
0,12-0,18
0,15-0,20
0,15-0,20
0,20-0,25
0,25-0,30

Nichtrostender Stahl (alle Sorten)

Vc=80-120 m/min

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

fz(mm)

0,05-0,08
0,05-0,08
0,06-0,10
0,07-0,12
0,08-0,12
0,08-0,12

fz(mm)

ap < 1,50xd1
ae <0,10xd1
fz(mm)
0,10-0,15
0,10-0,15
0,12-0,17
0,17-0,22
0,27-0,22
0,20-0,25

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Arbeitsleistung, Maschinenstabilitét, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei 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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Schnittgeschwindigkeiten/Zahnvorschiibe/Schnitttiefen
UGT fiir Taschen-, Nuten- und Kopierfrasen (0504 / 0514)

Rostfreie Stahle: 1.4301, 1.4541, 1.4307 usw. Rostfreie Stahle: 1.4401, 1.4571, 1.4404 usw.
Vc =80 m/min Vc =40 m/min
ap < 0,50xd1 | ap<0,90xd1 | ap < 1,50xd1 ap < 0,50xd1 | ap<0,90xd1 | ap < 1,50xd1
ae<1,00xd1 | ae <0,50xd1 | ae <0,10xd1 ae<1,00xd1 | ae <0,50xd1 | ae <0,10xd1
d1 fz(mm) fz(mm) fz(mm) d1 fz(mm) fz(mm) fz(mm)
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
Rostfreie Stahle: 1.4542 usw. Rostfreie Stahle: Inconel 718 usw.
v Vc=25m/min v Vc=15m/min
ap<0,50xd1 | ap<0,90xd1 | ap<1,50xd1 ap<0,50xd1 | ap=<0,90xd1 | ap<1,50xd1
ae<1,00xd1 | ae<0,20xd1 | ae <0,10xd1 ae<1,00xd1 | ae<0,20xd1 | ae <0,10xd1
d1 fz(mm) fz(mm) fz(mm) d1 fz(mm) fz(mm) fz(mm)
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 Arbeitsleistung, Maschinenstabilitét, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt.
Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte in Threr Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit einem unserer Anwendungstechniker.
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Schnittgeschwindigkeiten/Zahnvorschiibe/Schnitttiefen
HGT fiir Taschen- und Nutenfrasen (0384)

Vc=280-120 m/min

Vc=100-150 m/min

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

:

ap < 0,90xd1
ae < 0,50xd1

ap < 1,50xd1
ae <0,10xd1

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

:

ap < 0,90xd1
ae <0,50xd1

ap < 1,50xd1
ae < 0,10xd1

6
8
10
12
16
20

Rostfreie Stahle: 1,4401, 1,4571.1,4404 (Cr-Ni-Mo) usw.

0,035
0,045
0,055
0,065
0,075
0,095

0,045
0,060
0,070
0,085
0,10
0,12

Vc =40 m/min

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

fz(mm)

0,025
0,035
0,045
0,050
0,075
0,080

:

ap < 0,90xd1
ae < 0,50xd1

fz(mm)

0,025
0,035
0,045
0,050
0,075
0,080

0,040
0,055
0,065
0,080
0,090
0,110

ap < 1,50xd1
ae <0,10xd1

fz(mm)

0,035
0,050
0,070
0,080
0,090
0,100

6
8
10
12
16
20

0,020
0,030
0,035
0,040
0,060
0,070

0,025
0,035
0,045
0,050
0,075
0,080

0,025
0,035
0,045
0,050
0,070
0,075

Rostfreie Stahle: 1,4301, 1,45471.1,4307 (Cr-Ni) usw.
Vc =80 m/min

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

fz(mm)

0,025
0,035
0,045
0,050
0,075
0,080

:

ap < 0,90xd1
ae <0,20xd1

fz(mm)

0,025
0,035
0,045
0,050
0,075
0,080

ap < 1,50xd1
ae <0,10xd1

fz(mm)

0,040
0,055
0,075
0,085
0,100
0,125

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Arbeitsleistung, Maschinenstabilitét, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei 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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Schnittgeschwindigkeiten/Zahnvorschiibe/Schnitttiefen
HGT fiir Taschen- und Nutenfrasen (0384)

10
12
16
20

Vec=

E

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

0,020
0,030
0,035
0,040
0,060
0,070

25 m/min

ap < 0,90xd1
ae < 0,50xd1

0,025
0,035
0,045
0,050
0,075
0,080

B

ap < 0,90xd1
ae < 0,50xd1

0,025
0,035
0,045
0,050
0,070
0,075

6

Vec=

E

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

0,020
0,030
0,035
0,040
0,060
0,070

15 m/min

ap < 0,90xd1
ae < 0,50xd1

0,025
0,035
0,045
0,050
0,075
0,080

B

ap < 0,90xd1
ae < 0,50xd1

0,025
0,035
0,045
0,050
0,070
0,075

v

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

Ve =300-800 m/min

ap < 0,90xd1
ae <0,50xd1

ap < 1,50xd1
ae <0,10xd1

v

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

Vc=150-300 m/min

ap < 0,90xd1
ae <0,50xd1

ap < 1,50xd1
ae <0,10xd1

6
8
10
12
16
20

0,040
0,045
0,055
0,080
0,110
0,135

0,050
0,055
0,070
0,100
0,135
0,170

0,045
0,050
0,065
0,095
0,125
0,160

0,040
0,045
0,055
0,080
0,110
0,135

0,050
0,055
0,070
0,100
0,135
0,170

0,045
0,050
0,065
0,095
0,125
0,160

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Arbeitsleistung, Maschinenstabilitét, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei 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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Schnittgeschwindigkeiten/Zahnvorschiibe/Schnitttiefen
HGT kurze Ausfiihrung fiir HPC Zerspanung (Schaftfraser 0394 - 0294)

Vc=25m/min

10
12
16

Rostfreie Stahle: 1,4401, 1,4571.1,4404 (Cr-Ni-Mo) usw.

d1

10
12
16

|

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

0,020
0,030
0,035
0,040
0,060

Vc =40 m/min

‘\g

ap < 0,50xd1

ae < 1,00xd1
fz(mm)
0,025
0,035
0,045
0,050
0,075

fz(mm)

b

ap < 0,90xd1
ae < 0,50xd1

0,025
0,035
0,045
0,050
0,070

b

ap < 1,50xd1
ae <0,10xd1

fz(mm)

0,035
0,050
0,070
0,080
0,090

6
8
10
12
16

Vc=15m/min

|

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

0,020
0,030
0,035
0,040
0,060

b

ap < 0,90xd1
ae < 0,50xd1

0,025
0,035
0,045
0,050
0,070

Rostfreie Stahle: 1,4301, 1,45471.1,4307 (Cr-Ni) usw.
Vc =80 m/min

d1

10
12
16

‘\g

ap < 0,50xd1

ae < 1,00xd1
fz(mm)
0,025
0,035
0,045
0,050
0,075

fz(mm)

b

ap < 1,50xd1
ae <0,10xd1

fz(mm)

0,040
0,055
0,075
0,085
0,100

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Arbeitsleistung, Maschinenstabilitét, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei 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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Schnittgeschwindigkeiten/Zahnvorschiibe/Schnitttiefen
47 fiir HPC Zerspanung (Schaftfraser 0394)

Vc=200-450 m/min

2

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

L

ap < 1,50xd1
ae < 0,10xd1

Vc=200-450 m/min

2

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

b

ap < 1,50xd1
ae <0,10xd1

6
8
10
12
16

0,075
0,095
0,115
0,140
0,150

0,110
0,135
0,165
0,200
0,245

0,060
0,080
0,100
0,120
0,160

0,090
0,110
0,130
0,160
0,195

10
12
16

v

‘\E

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

0,060
0,075
0,090
0,110
0,120

Vc=200-350 m/min

b

ap < 1,50xd1
ae <0,10xd1

0,090
0,115
0,130
0,160
0,170

6
8
10
12
16

v

‘\E

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

0,015
0,025
0,030
0,040
0,050

Vc=15-25m/min

b

ap < 1,50xd1
ae <0,10xd1

0,020
0,030
0,035
0,045
0,060

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Arbeitsleistung, Maschinenstabilitét, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei 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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Schnittgeschwindigkeiten/Zahnvorschiibe/Schnitttiefen
3 Zfiir HPC Zerspanung (Schaftfraser 0253 45)

Vc=200-450 m/min

ap < 1,00xd1
ae < 1,00xd1

ap < 0,90xd1
ae < 0,50xd1

ap < 0,90xd1
ae <0,10xd1

Vc=200-450 m/min

ap < 1,00xd1
ae < 1,00xd1

ap < 0,90xd1
ae <0,50xd1

ap < 0,90xd1
ae < 0,10xd1

0,035
0,045
0,060
0,075
0,095
0,115
0,140
0,150

0,050
0,065
0,085
0,110
0,135
0,165
0,200
0,245

0,015
0,020
0,025
0,040
0,054
0,073
0,085
0,115

0,030
0,035
0,050
0,060
0,080
0,100
0,120
0,160

0,040
0,050
0,070
0,090
0,110
0,130
0,160
0,195

0,015
0,020
0,025
0,040
0,050
0,073
0,085
0,115

T KT Rostee Sl 14301, .4547.1,4307 CoN s

Vc=200-350 m/min

ap < 0,50xd1
ae < 1,00xd1

0,030
0,035
0,050
0,060
0,075
0,090
0,110
0,120

ap < 0,50xd1
ae <0,50xd1

0,040
0,050
0,070
0,090
0,115
0,130
0,160
0,170

ap <0,90xd1
ae <0,10xd1

0,010
0,015
0,020
0,025
0,035
0,040
0,050
0,065

Vc=15-25m/min

ap < 0,50xd1

ae < 1,00xd1
fz(mm)
0,005
0,007
0,010
0,015
0,025
0,030
0,040
0,050

ap < 0,50xd1

ae <0,50xd1
fz(mm)
0,007
0,010
0,014
0,020
0,030
0,035
0,045
0,060

ap <0,90xd1

ae <0,10xd1
fz(mm)
0,010
0,015
0,020
0,025
0,035
0,040
0,050
0,065

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Arbeitsleistung, Maschinenstabilitét, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt.

Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte in Ihrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit einem unserer Anwendungstechniker.



Schnittgeschwindigkeiten

fur Vollhartmetallfraser als Richtwerte

. ¥3¥ VHM UL VHM
Bearbeitung PVAS PVDIAN
SO F PVCN PVDIAG
PVALSA
o sa
. =150 - 250 : : :
Unlegierter Stahl/Baustahl - 250 - 350 200 - 350 180 - 300
Normale Werkzeugstahle/ =150 - 220 150 - 220
Stahlguss = 220 - 300 220 - 300 @ 150 - 250
Werkzeugstahle und = 120 - 170 -
Stahlguss, schwer zerspanbar - 170 - 250 150 - 250 100 - 200 -
~Hochwamfestelegierungen
Hochwarmfeste und =30 - 50 - - -
warmfeste Legierungen - 50 80 60 80 50 60
Titanlegierungen 30 >0
o 50 80 60 80 50 60
Nichtrostender Stahl
=70 - 110 :
(alle Sorten) . 110 - 150 : 100 - 120 :
S Esengus
Grauguss =250 - 300 250 - 300 : :
o 300 - 400 300 - 400 @ 200 - 350
Kugelgrafitguss 150~ 200 _
v 200 - 250 180 - 250 @ 150 - 230
Verguteter Guss =00 - 160 _ _
= 160 - 200 150 - 200 @ 120 - 180 -
. NeMetllundNichtmetalle
Muminium 4 : 400 - 600 400 - 600 400 - 600
v 400 - 600 800 - 1000 800 - 1000 800 - 1000
Kupler ~ 400 - 500
o 300 - 500 450 - 600 500 - 600 @800 - 870
. 4 : : 200 - 350 870 - 1000
Graphit
= 300 - 500 350 - 500 350 - 500 200 - 350
B ~ : 200 - 350 350 - 500
350 500 @ 350 500 @ 350 500

bis 48 HRC

bis 55 HRC

bis 65 HRC

150 -

120 -

65

190

250

- 100
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Zahnvorschiibe/Schnitttiefen fiir Kopierfrasen 3D

Vorschub pro Zahn (fz), Schnitttiefe (ap)

0 <1 01-2 @3-4 @5-6 07-8

o sa
Unlegierter Stahl/Baustahl fz(mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-007 0,080,172 0,08-0,15
ap(mm) 0,01-0,1 0,06-0,2 @ 01204 01506 02508
. fz(mm)  0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-007 0,080,12 0,08-0,15
Normale Werkzeugstahle/Stahlguss ap(mm) 00101 005015 00603 01506 02508
Werkzeugstahle und fz(mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,080,172 0,08-0,15
Stahlguss, schwer zerspanbar ap(mm) 0,005-0,08 0,05-0,15  0,08-0,3 0104  0,1506

~ Hochwamfestelegieungen
Hochwarmfeste und warmfeste fz(mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,080,172 0,08-0,15
Legierungen ap(mm) 0,005-0,08 0,050,115 0,080,3 0,1-0,4 0,15-0,6
Titanlegierungen fz(mm)  0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-007 0,080,12 0,08-0,15
ap(mm) 0,005-0,08 0,050,715 0,08-0,3 0,1-0,4 0,15-0,6

Nichtrostender Stahl
fz(mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,080,172 0,08-0,15
(alle Sorten)

ap(mm) 0,005-0,08 0,05-0,15 0,08-0,3 0,1-0,4 0,15-0,6

S Esemgus
Grauguss fz(mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,080,172 0,08-0,15
ap(mm) 0,005-0,08 0,06-02 01204 01506 02508
Kugelgrafitguss fz(mm)  0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-007 0,080,12 0,08-0,15
ap(mm) 0,01-0,1 0,06:02 = 00602 @ 01204 @ 0,506
Vergiiteter Guss fz(mm)  0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-007 0,080,12 0,08-0,15
ap(mm) 0,01-0,1 0,06-0,2 @ 01204 01505 0,250,8

- NeMetllundNichtmetale
. fz(mm) 0,01-0,03 0,02-0,08 0,04-0,1 @ 0,060,175  0,08-0,2

Aluminium

ap(mm) 0,03-0,3 0,1-0,7 0,2-1,4 0,3-2,0 0,4-2,8
Kupfer fz(mm) 0,01-0,03 @ 0,02-0,08 0,040,1  0,06-0,15 0,08-0,2
ap(mm) 0,01-0,75  0,1-0,35 0,2-0,7 0,3-1,0 0,4-1,3
Graphit fz(mm) 0,01-0,03 0,02-0,08 0,04-01 @ 0,060,175 0,08-0,2
ap(mm) 0,01-0,3 0,1-0,5 0,15-1,0 0,2-1,5 0,3-2,0
Kunststofe fz(mm) 0,01-0,03 0,02-0,08 0,04-0,1 @ 0,060,175 0,08-0,2
ap(mm) 0,03-0,15  0,1-0,3 0,15-0,4 0,2-0,5 0,3-0,7

- GehieteWerkstoffe
bis 48 HRC fz(mm) 10,005-0,015 0,01-0,03 @ 0,04-0,07 0,080,172 0,08-0,12
ap(mm) 0,005-0,05 0,04-0,1 0,08-0,2 0,1-0,3 0,15-0,4
bis 55 HRC fz(mm) 0,005-0,015 0,01-0,03 = 0,04-007 0,080,172 0,08-0,12
ap(mm) 0,005-0,05 0,04-0,1 0,08-0,2 0,1-0,3 0,15-0,4
bis 65 HRC fz(mm) 0,005-0,015 0,01-0,03 = 0,04-0,07 @ 0,080,172 = 0,08-0,12
ap (mm) 0,005-0,05 0,04-0,1 0,08-0,2 0,1-0,3 0,15-0,4

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Arbeitsleistung, Maschinenstabilitét, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei 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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Vollhartmetall Kugel-, Eckradius- und Torusfraser

99-10 ©011-12 @13-14 @15-16 ©17-18 ©019-20

fz(mm) 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-0,25 0,1-0,25 0,1-0,25
ap(mm) 0310 0312 0314 0316 0318 0320
fz(mm) 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-0,25 0,1-0,25 0,1-0,25
ap(mm) 0,310 0312 0314 0316 0318 0320
Werkzeugstahle und fz(mm) 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-0,25 0,1-0,25 0,1-0,25
Stahlguss, schwer zerspanbar ap(mm) 0,2-07 0208 0210 0212 0213 0214

Unlegierter Stahl/Baustahl

Normale Werkzeugstahle/Stahlguss

Hochwarmfeste und warmfeste fz(mm) 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-0,25 0,1-0,25 ' 0,1-0,25
Legierungen ap(mm) 02-07 0208 0210 0212 0213 0214
fz(mm) 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-0,25 0,1-0,25 0,1-0,25
ap(mm) 0,2-0,7 0208 0210 0212 0213 0214
Nichtrostender Stahl
fz(mm) 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-0,25 0,1-0,25  0,1-0,25
ap(mm) 0,2-07 0208 0210 0212 0213 0214

Titanlegierungen

(alle Sorten)

fz(mm) 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-0,25 0,1-0,25  0,1-0,25

Grauguss ap(mm) 0310 0312 0314 0316 0318 0320

(ugelgrafitgus fz(mm) 0,080,15 0,08:0,15 0,080,15 0,1-0,25 01025 0,1-0,25

ap(mm) 0310 0312 0314 0316 0318 0320

) fz(mm) 0,080,15 0,08:0,15 0,080,15 0,1-0,25 01025 0,1-0,25
Vergiiteter Guss

ap(mm) 0,310 0312 0314 0316 0318 0320

fz(mm) 0,08-0,25 0,103 0103 07103 07103 0,1-0,25

Aluminium ap(mm) 0535 0542 0550 0556 0565 0570
Kupfer fz(mm) 0,08-0,25 0,1-03 0,103 0,103 0,103 0,1-0,25
ap(mm) 05-1,7 0520 0524 0527 0530 0535
Graphit fz(mm) 0,08-0,25 0,1-03 0,103 0,103 0,103 0,1-0,25
ap(mm) 04-25 0430 0435 0440 0445 0450
fz(mm) 0,08-0,25 0,1-0,3 0,103 0,103 0,103 0,1-0,25
Kunststoffe

ap(mm) 0410 0412 0413 0415 0417 0420

fz(mm) 0,08-0,12 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15

bis 48 HRC ap(mm) 0,2-05 0206 0207 0208 0208 0208
bis 55 HRC fz(mm) 0,08-0,12 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15

ap(mm) 0,205 0206 0207 0208 0208 0208
bis 65 HRC fz(mm) 0,08-0,12 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15

ap(mm) 02045 0205 0206 0206 0206 02006

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Arbeitsleistung, Maschinenstabilitét, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt.
Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte in Threr Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit einem unserer Anwendungstechniker.
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Zahnvorschiibe/Schnitttiefen fiir VHM-Mehrzahnfraser

Vorschub pro Zahn (fz), Schnitttiefe (ap) bis 100% der Schneidenldnge | 0258 /0259 / 0359

Seitliche Zustellung (ae) in ungeharteten Werkstoffen: bis 10% vom Durchmesser

Seitliche Zustellung (ae) in gehérteten Werkstoffen: bis 2 % vom Durchmesser

02

03-4

D5-6

D7-8

09-10

Unlegierter Stahl/Baustahl

Normale Werkzeugstahle/Stahlguss

Werkzeugstahle und
Stahlguss, schwer zerspanbar

fz(mm)
fz(mm)

fz(mm)

0,01-0,03
0,01-0,03
0,01-0,03

0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05

0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05

0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06

0,04-0,06
0,04-0,06
0,04-0,06

Hochwarmfeste und warmfeste

Legierungen fz(mm) 0,01-0,03 = 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06

Titanlegierungen fz(mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06
Nichtrostender Stahl

(alle Sorten) fz(mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06

Grauguss fz(mm) 0,01-0,03 @ 0,03-0,05 0,03-005 0,04-006 0,04-0,06
Kugelgrafitguss fz(mm)  0,01-0,03 | 0,03-0,05 0,03-005 0,04-0,06 0,04-0,06
Vergiiteter Guss fz(mm) 0,01-0,03 = 0,03-0,05 0,03-005 0,04-0,06 0,04-0,06

bis 48 HRC fz(mm) 0,01-0,02 = 0,01-0,03 0,02-0,04 0,02-0,04 0,03-0,05
bis 55 HRC fz(mm) 0,01-0,02 0,01-003 0,02-0,04 0,02-0,04 0,03-0,05
bis 65 HRC fz(mm) 0,01-0,02 = 0,01-0,03 0,02-0,04 0,02-004 0,03-0,05

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Arbeitsleistung, Maschinenstabilitét, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei 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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Zahnvorschiibe/Schnitttiefen

@11-12 013-14 @15-16 B17-18
s
Unlegierter Stahl/Baustahl fz(mm)  0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08
Normale Werkzeugstahle/Stahlguss ~ fz(mm)  0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08
WeiecugEne fz(mm)  0,050,07 = 005007 005007  0,060,08

Stahlguss, schwer zerspanbar

Hochwarmfeste und warmfeste

Legierungen fz(mm)  0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08

Titanlegierungen fz(mm)  0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08
Nichtrostender Stahl

(alle Sorten) fz(mm)  0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08

Grauguss fz(mm)  0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08
Kugelgrafitguss fz(mm)  0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08
Vergiiteter Guss fz(mm)  0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08

bis 48 HRC fz(mm)  0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06 0,04-0,06
bis 55 HRC fz(mm)  0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06 0,04-0,06
bis 65 HRC fz(mm)  0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06 0,04-0,06

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Arbeitsleistung, Maschinenstabilitét, Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt.
Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte in Threr Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit einem unserer Anwendungstechniker.
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Werkstoffiibersicht mit Vergleichstabelle

Werkzeugstdhle, schwer zerspanbar/

Stahlguss, schwer zerspanbar

unlegierter Stahl/Baustahl

normale Werkzeugstahle/Stahlguss

)

W.-Nr.

1.0037
1.0044
1.0050
1.0070
1.0570
1.1141
1.1191
1.1730
1.7131
1.2067
1.2162
1.2307
1.2311
1.2312
1.2323
1.2341
1.2343
1.2344
1.2842
1.2080
1.2363
1.2369
1.2379
1.2567
1.2708

1.2713

DIN

St37-2
Std4-2
S$t50-2G
S$t70-2G
S$t52-3
Ck15
Ck45
C45W
16MnCr5
100Cré
21MnCr5
29CrMoV9

40CrMnMo7

40CrMn
MoS8-6

48CrMoV6-7

6CrMo15-5

X37Cr-
MoV5-1
X40Cr-
MoV5-1

90MnCrV8

X210Cr12

X100Cr-
MoV5
81MoCr
V42-16
X153Cr-
MoV12

30WCrv17-2

54NiCrMoS
6

55NiCrMoV6

Europdi-
sche Norm

S235JR
S275JR
E295
E360
$355J2G3
C15E
CASE
C45u
16MnCr5
102Cr6
21MnCr5
29CrMoV9

35CrMo 8

5CrMo16

X37Cr-
MoV5-1
X40Cr-
MoV5-1

90MnCrV8

X210Cr12

X100Cr-
MoV5

X153Cr-
MoV12

X30WCrv53

55 NiCrMoV
7

Frankreich GroBbritan-

AFNOR
E34-2
£28-2
A50-2
A70-2
E36-3
XC18
XC45

Y342/Y348

16 MC5

Y100C6

238CDV5
Z40CDV5
90MV 8
2200C12

2100CDV5

2160 CDV
12

nien BS
37/23 HR
43/25 HR
4360
4360
50/35 HR
080M15
080 M 46
EN43B
527 M 17

BL3

BH 11
BH13
BO 2
BD3

BA?2

BD 2

168

Japan
JIS

SN 400 B
SN 400 B

$S490

SM490
A;B;C;YA;YB
$15C

545C

SuJ2

SKD 6

SKD 61

SKD 1

SKD 12

SKD10/
SKD11

SKD 4

(SKT4)

[talien
UNI

Fe 360 BFU
Fe 430 BFN
Fe 490

Fe 690

Fe 510/Fe52B
FN/Fe52 CFN

C16

C45

16MnCr5

35CrMo8KU

X37Cr
MoV51KU
X40CrMo

V511KU
90 MnCrV
8 KU

X205

Cr12kuU
X100CrMoV5
1KU
X155CrV
Mo121KU

Schweden
SS

1311
1412
1550/2172
1655
2132/2134
1370
1672
1672

217312511

X37CrMo
V5-1

2242

X210Cr12

2260

2310

Spanien USA
U.N.E./LH.A AISI/SAE
AE235B 1015
AE275B 1020
A490
A 690
AE355D 1024
C15K  [1015/1017
C45E 11042 /1045
F114 1045
F1516  5115/5117
100Cr6 L3
F.5263 P20
X210CrW12| P20+1
P4
X37Cr
MoV5-1 Hi1
X40Cr
MoV5-1 H13
F.5229 02
X210Cr12 D3
X100Cr-
MoV A2
613
X153Cr-
MoV12 b2
F.520.S L6




schwerzerspanbar

warmfeste Legierungen

Titanlegierungen

W.-Nr.

1.2738
1.2767
1.6358
1.3401
1.4865
2.4375
24610
24619
24631
2.4636
2.4648
2.4668

2.4856

3.7025
3.7124
3.7145
3.7165
3.7175
3.7184
3.7185

3.7225

DIN
40CrMnNi Mo8-
6-4
45NiCrMo16

XNiCo M018-9-5

X120Mn12

GX40NiCr Si38-
19
NiCu30Al (Monel
K-500)
NiMo16Cr16Ti
(Almenit 4610)
NiCr22Mo7Cu

(Coralloy 4619)
NiCr20TiAl
(Nimonic 80A)
NiCo15Cr15Mo

AlTi (Dux 4636)
EL-NiCr19Nb
(FoxNibas 70/20)
NiCr19NbMo

(Inconel 718)
NiCr22Mo9Nb

(Inconel 625)
Ti99,5 HB 30-200

Ti99,6 HB 30-170
Ti99,7 HB 30-150
Ti99,8 HB 30-120
TIAI6VAEL
TiAI5Sn2.5
Ti1
TiCu2
TiAl6SNn2 ZrdMo-

2Si
TiAl6V4
TiAl6V6Sn2
TiAl4Mo4Sn2
TiAl4Mo4Sn2

Ti 1 Pd

Europdi-
sche Norm
40CrMnNi
Mo8-6-4
45NiCrMo16

GX40NiCr
Si38-19

Ni-P95-HAT
(AECMA)

NiCr19Fe19
Nb5Mo3
NiCr-
22MO9Nb

Frankreich GroBbritan-

AFNOR

2120M12

GX40NiCr
Si38-19

(NU30AT)

NC20TA

NC19FeNb

NC22FeDNb

T-ASE

T-A6V

nien BS

BW10

3330C11/
331C40

NA18

NA45

(2HR201;
HR401,601)

HR4

NiCr19Fe19
Nb5Mo3

NA43/Na 21

TAT1
TA14/17
2TA1

2TA21-24

TA10-13/
TA28

TA45-57;
TAS7

TP1

169

Japan
JIS

SKT 6

SCMnH 1

SCH 15

NCF 80A

NCF718

NCF 625

Italien
UNI

40NiCrMo
V16KU

G-
X120Mn12
GX40NiCr
§i38-19

NiCr19Fe19
Nb5Mo3
NiCr-
22MO9Nb

Schweden
SS

2183

GX40NiCr
Si38-19

NiCr19Fe19
Nb5Mo3
NiCr-
22MO9Nb

Spanien

USA

U.N.E/I.LH.A AISI/SAE

F.8251

GX40NiCr
Si38-19

NiCr19Fe19
Nb5Mo3
NiCr-
22MO9Nb

Monel K-500
Hastelloy C-4

Hastelloy G-3

Nimonic 80
A; HEV'5

Nimonic 115

Inconel 718
XEV-I

Inconel 625

AMS R56401
AMS 54520

AMS R50250

AMS R54620

AMS R56400

AMS 52250




Werkstoffiibersicht mit Vergleichstabelle

Nichtrostender Stahl

alle Sorten

Kugelgrafitguss Grauguss

Vergiiteter Guss

W.-Nr.

1.2316
1.2367
1.3543
1.4059
1.4122
1.4301
1.4305
1.4340
1.4401
1.4462
1.4541
1.4551
1.4571
1.4712
1.4742
0.6010
0.6020
0.6030
0.6040
0.7040
0.7050
0.7060
0.7070

0.7080

GIS 35-

10

GIS 45-

06

GIS 55-

04

GIS 65-

02

DIN

X36CrMo17

X38Cr-
MoV5-3
X102Cr-

Mo17

GX22CeNi17

GX35Cr-
Mo17

X5CrNi18-10

X12Cr-
NiS18-8
GX40Cr-
Ni27-4
X5CrNiMo
17-12-2
X2CrNiMoN
22-5-3
X10CrNi-
Ti18-9
X10CrNi
189
X10CrNiMo
Ti18-10

X10CrSi6
X10CrAI18
GG10
GG20
GG30
GG40
GGG-40
GGG-50
GGG-60
GGG-70

GGG-80

EN-GJMB-
350-10
EN-
GJMB-450-6
EN-
GJMB-550-4
EN-

Europdi-
sche Norm

X38CrMo16

X38Cr-

MoV5-3

X108Cr-
Mo17

X39Cr-
Mo17-1

X5CrNi18-10

X8CrNiS18-9

X5CrNiMo
17-12-2
X2CrNiMoN
22-5-3
X6CrNi-
Ti18-10
X5CrNiNb 20
10 KE
X6CrNiMo
Ti17-12-2

X10CrSi18
EN-GJL-100
EN-GJL-200
EN-GJL-300

EN-GJL-350

EN-
GJS-400-15
EN-
GJS-500-7
EN-
GJS-600-3
EN-GJS-700-
2U
E8N-
GJS-800-2

MN 35-10

MP 50-5

MP 60-3

GJMB-650-2

Frankreich GroBbritan-

AFNOR
£38(CD16-01
Z38CDV5-3

2100CD17

Z20CN
17.2M
238CD
16.1C

Z6CN18.09

Z8CNF18-09

Z7CND 17-
11-02
Z2CND 22-
06-03

Z6CNT18-10

Z6CNNb
20-10
26 CNDT
17-12

Z10CAS18
Ft10D
Ft20D
Ft30D
Ft35D

FGS 400-12

FGS 500-7

FGS 600-7

FGS 700-2

FGS 800-2

B 340/12
P 440/7
P 510/4

P 570/3

nien BS

X38CrMo16

X38Cr-

MoV5-3

X108Cr-
Mo17

ANC?2

X39Cr-
Mo17-1

304515

303531

316533
318513

321531

320531

430515
GRADE100
GRADE200
GRADE300
GRADE350
SNG 420/12
SNG 500/7
SNG 600/3
SNG 700/2

SNG 800/2
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Japan
JIS

SUS 440C

SUS 304

SUS 303

SUS 316
SUS 329J3L
SUS 321
SUSY 374

SUS 316Ti

SUS 430
FC10
FC20
FC30
FC35

FCD 400

FCD 500

FCD 600

FCD 700

FCD 800

[talien
UNI

X38CrMo16

X38Cr-

MoV5-3

X105Cr-
Mo17

X39CrMo17-1

X5CrNi1810

X10Cr-
NiS18-9
GX35CrNi
28 05
X5CrNiMo
1712
X2CrNiMoN
22-5-3
X6CrNi-
Ti18-10

X6CrNiMo
Ti17-12

X8Cr17
G10
G20
G30
G35

GS400/12
GS 500/7
GS 600/3
GS700/2
GS 800/2

0815
0852
08 54

0885

Schweden Spanien
U.N.E./LH.A AISI/SAE

SS

X38Cr-

MoV5-3

X108Cr-
Mo17

X39Cr-
Mo17-1

2332

2346

2347
2377

2337

2350

0110-00
0120-00
0130-00
0135-00
0717-02
07 27-02
07 32-03

07 37-01

F.5267

X38Cr-
MoV5-3

F.3425

X39Cr-
Mo17-1

F.3504

£.310.C

F.3534

X2CrNiMoN
22-5-3

F.3523

F.3535

F3113
FG 10
FG 20
FG 30
FG 35
FGE 38-17
FGD 50-7
FGE 60-2

FGS70-2

32510
40010
50005

70003

USA

440 C

304

303

316

$31803/
$32205

321

316Ti

430
N020B
No30B

No45B

60-40-18
65-45-12
80-55-06
100-70-03

120-90-02



Aluminium

Kupfer

Grafit

Kunststoffe

W.-Nr.

3.0255
3.1325
3.2163
3.2315
3.2383
3.2581
3.3535
3.4345
3.5105
3.5812

DIN

AI99.5
AlCuMg1
G-AISi9Cu3
AIMgSi1
G-AISi10Mg
G-AISi12
AlMg3
AlZnMgCu0,5
GMgZn4 SE1Zr1
G-MgAI8Zn1
CuMn5F36
CuSi2MnF34
E-Cu57
CuZn15
CuZn30
CuZn37
CuZn36Pb3
G-CuZn34A12
G-CuSn5ZnPb
G-CuPb10Sn
CuCrZr
1S0-63
1SO-90
1S0-93
1SO-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 A/B
Ureol® 5218 A/B
Ureol® 5219 A/B

Europdische Frankreich GroBbritan- Japan

Norm AFNOR  nienBS JIS
EN-AW-1050A  A59050C |L31/L34/L36
EN-AW-2017A
EN-AC-46200
EN-AW-6082

LM9
EN-AW-2017A LM 6
EN-AW-5754
EN-AW-7022 AZ4GU/9051 L86
G-Z4TR MAG 5
G-A9 MAG 1
CuZn15 2102
Cuzn 30 CZ106
CuZn 37 CZ108
U-Z36N 3 HTB 1
U-E5Pb575 LG2
U-ET10Pb10 B2
u-Cr0,82r | CC102
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Italien
UNI

C2720

Schwe-

Spanien

USA

denSS UNE/MLHA AISI/SAE

4253
4261

1000

A360.2
A413.2

7050
ZEAT
AZ 81

C23000
€ 26000
C27700

C 86200
€ 83600
C93700
€ 18200



Werkstoffiibersicht mit Vergleichstabelle

bis 48 HRC

bis 55 HRC

bis 65 HRC

W.-Nr.

1.2311
1.2312
1.2323
1.2343
1.2344
1.2708
1.2842
1.2080
1.2323
1.2344
1.2363
1.2369
1.2379
1.2567
1.2708
1.2713
1.2738
1.2767
1.2842
1.2080
1.2363
1.2369
1.2379
1.2767

1.2842

DIN

40CrMnMo7

40CrMn-
MoS8-6

48CrMoV6-7

X38Cr-
MoV5-1
X40Cr-
MoV51

54NiCrMoS6
90MnCrV8
X210Cr12

48CrMoVo6-7

X40Cr-
MoV5-1
X100Cr-
MoV51

81MoCrV

42-16

X155CrV-

Mo12-1

30WCrV17-2
54NiCrMoS6

55NiCrMoV6

40CrMnNi
Mo8-6-4

X45NiCrMo4
90MnCrV8

X210Cr12

X100Cr-
MoV5
81MoCrV
42-16
X153Cr-
MoV12

45NiCrMo16

90MnCrV8

Europdi-
sche Norm

35CrMo 8

X37Cr-
MoV5-1
X40Cr-
MoV5-1

90MnCrV8

X210Cr12

X40Cr-

MoV5-1

X100Cr-
MoV5

X153Cr-
MoV12

X30WCrv53

55NiCrMoV7

40CrMnNi
Mo8-6-4

45NiCrMo16
90MnCrV8

X210Cr12

X100Cr-
MoV5

X153Cr-
MoV12

45NiCrMo16

90MnCrV8

Frankreich GroBbritan-

AFNOR

Z38CDV 5

Z40CDV 5

90Mv8

7200C12

Z40CDV5

2100CDV5

2160CDV12

55NCDV7

40CrMnNi
Mo8-6-4

45NiCrMo16
90MnCrV8
2200C12

2100CDV5

2160CDV12
45NiCrMo16

90MnCrV8

nien BS

BH 11

BH 13

BO 2

BD3

BH13

BA?2

BD 2

40CrMnNi
Mo8-6-4

45NiCrMo16
BO 2
BD3

BA?2

BD 2
45NiCrMo16

BO 2
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Japan
JIS

SKD 6

SKD 61

SKD 1

SKD 61

SKD 12

SKD 11

SKD 4

SKT4

40CrMnNi
Mo8-6-4

SKT 6

SKD 1

SKD 12

SKD 10

SKT 6

[talien
UNI

35CrMo 8
KU

X37CrMo
V51 KUa
X40CrMo V 5
11KU

90MnVCr
8 KU

X210Cr12

X40Cr-

MoV5-1

X100Cr-
MoV5

X153Cr-
MoV12

40CrMnNi
Mo8-6-4

45NiCrMo16
90MnCrV8

X210Cr12

X100Cr-
MoV5

X153Cr-
MoC12

45NiCrMo16

90MnCrV8

Schweden
SS

X37Cr-
MoV5-1

2242

90MnCrV8

X210Cr12

2242

2260

2310

40CrMnNi
Mo8-6-4

45NiCrMo16
90MnCrV8
X210Cr12

2260

2310
45NiCrMo16

90MnCrV8

Spanien

USA

U.N.E/ILH.A AISI/SAE

F.520.G

X40CrMo V
5-1

F.5229

F.521

X40Cr-
MoV5-1
X100Cr-

MoV5

X153Cr-
MoV12

F.520.5

40CrMnNi
Mo8-6-4

45NiCrMo16

90MnCrV8

X210Cr12

X100Cr-
MoV5

X153Cr-
MoC12

45NiCrMo16

90MnCrV8

H11

H13

02

D3

H13

A2

613

D2

L6

40CrMnNi
Mo8-6-4

02

D3

A2

613

D2

02



Hartevergleichstabelle
Zugfestigkeit, Vickers-, Brinell- und Rockwellharte

Zugfestigkeit Vickersharte Brinellhdrte Rockwellharte Zugfestigkeit Vickersharte Brinellhdrte Rockwellharte

Rm N/mm2 HV10 HB HRC Rm N/mm2 HV10 HB HRC
255 80 76,0 1125 350 333 355
270 85 80,7 1155 360 342 36,6
285 90 85,5 1190 370 352 37,7
305 95 90,2 1220 380 361 38,8
320 100 95,0 1255 390 371 39,8
335 105 99.8 1290 400 380 40,8
350 110 105 1320 410 390 41,8
370 115 109 1350 420 399 42,7
385 120 114 1385 430 409 43,6
400 125 119 1420 440 418 44,5
415 130 124 1455 450 428 45,3
430 135 128 1485 460 437 46,1
450 140 133 1520 470 447 46,9
465 145 138 1555 480 456* 47,7
480 150 143 1595 490 466* 48,4
495 155 147 1630 500 475* 49,1
510 160 152 1665 510 485* 49,8
530 165 156 1700 520 494* 50,5
545 170 162 1740 530 504* 51,1
560 175 166 1775 540 513* 51,7
575 180 171 1810 550 523* 52,3
595 185 176 1845 560 532* 53,0
610 190 181 1880 570 542* 53,6
625 195 185 1920 580 551* 54,1
640 200 190 1955 590 561* 54,7
660 205 195 1995 600 570* 55,2
675 210 199 2030 610 580* 55,7
690 215 204 2070 620 589* 56,3
705 220 209 2105 630 599* 56,8
720 225 214 2145 640 608* 57,3
740 230 219 2180 650 618* 57,8
755 235 223 660 58,3
770 240 228 20,3 670 58,8
785 245 233 21,3 680 59,2
800 250 238 22,2 690 59,7
820 255 242 23,1 700 60,
835 260 247 24,0 720 61,0
850 265 252 24,8 740 61,8
865 270 257 25,6 760 62,5
880 275 261 26,4 780 63,3
900 280 266 27,1 800 64,0
915 285 271 27,8 820 64,7
930 290 276 28,5 840 65,3
950 295 280 29,2 860 65,9
965 300 285 29,8 880 66,4
995 310 295 310 900 67,0
1030 320 304 32,2 920 67,5
1060 330 314 333 940 68,0
1095 340 323 34,4
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Beschichtungen und Schneidstoffe

Beschichtungsbezeichnung Farbe Mikrohdrte HV Elnsatgtempe- Schichttyp SCh.'Chtd'Cke
ratur in Grad inpm
PVTi  TiAIN blau/grau 3600 bis 850° PVD 2 bis 4
PVAT  TIAIN modifiziert meta'!j'z;h/ gk 3400 bis 1000° PVD 2 bis 4
pucc AN + Gleit schwarz 800 bis 850° PVD 2 bis 4
schicht
PVCN  CiNi 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
: Diamantschicht- . . o .
PVDiaG Glattschicht glanzend/grau 10000 bis 700 CVD 4 bis 6
PVALSA  TiAIN blau/grau 3600 bis 950° PVD 2 bis4
PVTIH  TiAIN Multilayer  violett/braun 3600 bis 1100° PVD 4 bis 5
PVST  ALTIN blau/grau 3300 bis 950° PVD 2 bis4
PVCS  CrN-mod spectralfarben 2700 bis 700° PVD 1bis 1,5
VINB  ALTiN/Si-N blau 4000 bis 950° PVD 1bis 5
Schneid- Beschlchtun-. MoK -
stoffe gen
PVTi Beschichtete Ultrafeinstkornsorte, fiir die Hochleis-
MGC PVAT — tungsbearbeﬂung von Stahl, gehérteten Werkstof-
vV ¥V Vv Vv Vv V¥V (fen nichtrostendem Stahl, hochwarmfestem Stahl
PVCC und legiertem Aluminium, HSC
PVCN
e Beschichtete Feinstkornsorte, fiir die Hochleis-
KAC \—4 — — tungsbearbeitung von Guss, Eisenguss, Alumini-
UKAC PVDiaN v Vv v um, Kunststoffen, Kupfer, Grafit, Titan und Titanle-
gierungen, HSC
PVDiaG
PVTH e e e ey e wy DesChichtete Ultrafeinstkomsorte, fiir die Hochleis-
UMGC Y yyyyyvy tungsbearbeitung von Stahl, gehérteten Werkstoffen,
PVAT nichtrostendem Stahl, hochwarmfestem Stahl und HSC
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Formeln und Berechnungsbeispiele

Berechnung der
Spindeldrehzahl in [min-

1]:*
= V- 1000
- Dc/eff
Berechnung der Schnitt-

geschwindigkeit in [m/min]:*

_T[‘Dc/eff'n

Ve=""000

* Bitte beachten Sie, dass in
flachen Konturen der effekti-
ve Werkzeugdurchmesser fiir
die Berechnung eingesetzt
werden muss (s. Kapitel
Oberflachengiite).

Berechnung des
Zahnvorschubes in
[mm/Zahn]:

_H'Dc/eﬂ‘n

Ve=""7000

Berechnung des Vorschubes
pro Umdrehung in [mm/U]:

fi= 7.z

Berechnung der Vorschub-

geschwindigkeit Berechnung der benétigten
in [mm/min]: Maschinenleistung in [kW]:
Vi=n-z-f, p_ e ap Vi

Berechnung des Zeitspanvo-

Berechnung der ) )
lumens in [cm3/min]:

Bearbeitungszeit in [min]:

_l _ae-ap- Vi
™=y, Q=000

* Bitte beachten Sie:

Die vorliegende Formel
gilt fiir die Berechnung der
Maschinenleistung bei der
Zerspanung von Stahl.

Begriffserkldrung

a. Schnittbreite in (mm)

a, Schnitttiefe in (mm)

D. Fraserdurchmesserin (mm) n
D effektiver Werkzeugdurchmesser — p

f, Vorschub pro Zahnin(mm/Zahn)  Q

—_— —

¢ Fraslange in (mm)

T Bearbeitungszeitin (min)

» Vorschub pro Umdrehung in(mm/U) V,  Schnittgeschwindigkeit in (m/min)
Spindeldrehzahl in (U/min)

Vi Vorschubgeschwindigkeitin (mm/min)

(bendtigte) Maschinenleistung in (kW) z effektive Zahnezahl

Zeitspanvolumen in (cm®/min)

Formeln zur Berechnung des effektiven Werkzeugdurchmessers finden Sie im Kapitel Oberflachengiite (Seite 150).

Berechnungsbeispiel
Fraser:
Fraserdurchmesser:
effektive Zahnezahl:
Schnitttiefe (ap):
Schnittbreite:

zu bearbeitendes Material:

gewdhlte Schnittgeschwindigkeit (Vc):

(It. Schnittwerttabelle)

gewahlter Vorschub pro Zahn (f2):

(It. Schnittwerttabelle)

NVV 1192 85 0602

6mm

1.2343
100 m/min

0,1Tmm
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Berechnung des effektiven Schneidendurchmessers:
d,= 2V0,2 (6-0,2)=2,15mm

Berechnung der Drehzahl:

_100-1.000

215 =14.805 U/min

n

Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit:

Vf=14.805-2-0,1=2.961T mm/min



Bestellformular e v A

lhre Faxbestellung _|_49 5247 9361 _99

(bitte erst kopieren und dann ausfiillen!)

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:
www.pokolm.de/de/geschaeftsbedingungen
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Bestell-/Anforderungsformular
VHM-/CBN- und PKD-Sonderanfertigungen

(bitte erst kopieren und dann ausfillen!)

Anfrage-Nr./ Bestell-Nr.:

Firma:

StraBe, PLZ, Ort:

Abteilung:

Sachbearbeiter:

Telefon: Telefax:

Gewiinschter Liefertermin:

Bitte faxen an:

+49 5247 9361-99

Selbstverstandlich konnen Sie auch bei lhrem
AuBendienstmitarbeiter bestellen.

Datum:

Email:

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
KAC CBN UMGC PVTi PVDiaN PVST
MGC PND PVAT PVDiaG PVCS
PVCC PVALSA VINB
Linksschneidend PVCN PVTiH Andere:
PVAS
Schaftform DIN 6535 Zu bearbeitendes Material:
Form HA (gerade) weitere Angaben:
Form HB (mit seitlicher Spannflache) Zahnezahl gerade genutet
Spiralnut
Gewiinschte Stiickzahl:
Kugelfaser Eckradiusfraser Torusfraser Hochvorschubfraser
Bitte tragen Sie die gewiinschten MaBe ein:
o e o i
d d d d,
d, d, d, d,
Iy Iy ly ds
- |2 - |2 My |2 = |1
) r r d m 1,
o~ T 5
. m— o =
Innendienst: AuBendienst:
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Zerspanungsprotokoll Frasen

Firma: Werkst.-Nr.: Datum:
StraBe: DIN Bez.: Analyse:
Ort: C Si | Mn | P S Cr | Ni | Mo | V W

Sachbearbeiter:

Type: n(s):

Wz. Aufn.: Vi CNC-Steuerung:

Werkzeug

Schneidstoff

Schnittdaten

Ergebnisse

Versuch Ist-Zustand Versuch 1 Versuch 2 Versuch 3
Bearbeitungsbedingungen
Hersteller

Frasertyp

Aufnahme

Auskraglange

Kiihlung (Luft/Wasser)
Schneidstoffart

Hersteller
Schneidstoff-Bezeichnung
Beschichtung

V. [m/min]

Vi [mm/min]

n(s) [min]

D.[mm]

f,[mm/Zahn]

a,[mm]

2, [mm]

T[min]

Anzahl der Durchgénge
Standzeit [min]
Standldnge [m]
Zeitspanvolumen [cm3/min]
Leistungsaufnahme [kW]
Beurteilung* 12345678910123456789101234567891012345678910

Skizze / Bemerkung:

*1 = sehrschlecht| 5 = zufriedenstellend | 10 = sehr gut

178



Quickfinder

Generelle Tolleranzen fiir Vollhartmetallwerkzeuge

Werkzeugtyp d1 d2
FGT h8 hs
CGT +0/-0,12 hé
UGT / HGT e8 hé
Kugel- und Eckradius f8 hé
gerade Stirn e8 hé

Theoretische Nutzlange bei VHM-Schéften*:

r

+/-0,005

+0,02/-0,025/-0,035
f8

10 12+14 16+18

40 45 48
32+36

60

Schaftdurchmesser (DIN 6535) d, h, 2-5 6+8
- DIN-Schaftléinge (DIN 6535) , Lo 36
_ Schaftdurchmesser (DIN 6535) d, h, 20 25
é; DIN-Schaftlange (DIN 6535) 12 * (2) 50 56
| * Die Nutzlange ergibt sich aus Gesamtlédnge |, (siehe Katalog) des VHM-Frasers/der VHM-Stange

R eones3s)  abziiglich der DIN-Schaftlange (I, nach DIN 6535) laut oben stehender Tabelle.

Fraser-MaBe nach DIN

d, = Schneidendurchmes- CIRE T S — d; = Arbeitstiefendurch-
ser messer (Hals)

l, = Gesamtlange l, = Schneidenlénge |5 = Arbeitstiefenlange

Eigenschaften:

Torisches Werkzeug @ Weldonflache

Hinweis:

CAM-Dateien samtlicher im Katalog aufgefiihrten Vollhartmetallfraser
finden Sie in der Pokolm Produktdatenbank unter:

www.pokolm.de/de/vollhartmetallfraeser
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r = Radius

z = Anzahl der Zahne




Artikelnummer-Verzeichnis

Artikelnummer

B2HA

B2HA-002-010-000-01
B2HA-003-015-000-01
B2HA-003-015-015-01
B2HA-004-020-000-01
B2HA-004-020-015-01
B2HA-004-020-030-01
B2HA-004-020-050-01
B2HA-005-025-000-01
B2HA-005-025-030-01
B2HA-005-025-050-01
B2HA-005-025-100-01
B2HA-006-030-000-01
B2HA-006-030-030-01
B2HA-006-030-050-01
B2HA-006-030-100-01
B2HA-008-040-000-01
B2HA-008-040-030-01
B2HA-008-040-050-01
B2HA-008-040-100-01
B2HA-010-050-000-01
B2HA-010-050-000-02
B2HA-010-050-050-01
B2HA-010-050-100-01
B2HA-010-050-150-01
B2HA-015-075-000-01
B2HA-015-075-000-02
B2HA-015-075-050-01
B2HA-015-075-100-01
B2HA-015-075-150-01
B2HA-015-075-200-01
B2HA-020-100-000-01
B2HA-020-100-000-02
B2HA-020-100-050-01
B2HA-020-100-100-01
B2HA-020-100-150-01
B2HA-020-100-200-01
B2HA-030-150-000-01
B2HA-030-150-000-02
B2HA-030-150-100-01
B2HA-030-150-150-01
B2HA-030-150-200-01
B2HA-030-150-250-01
B2HA-040-200-000-01
B2HA-040-200-000-02
B2HA-040-200-100-01
B2HA-040-200-150-01
B2HA-040-200-200-01
B2HA-040-200-250-01
B2HA-050-250-000-01

Seite

58
58
57
58
57
57
57
58
57
57
57
58
57
57
57
58
57
57
57
58
58
57
57
57
58
58
57
57
57
57
58
58
57
57
57
57
58
58
57
57
58
58
58
58
58
58
58
58
58

Artikelnummer

B2HA-050-250-000-02
B2HA-050-250-100-01
B2HA-050-250-150-01
B2HA-050-250-200-01
B2HA-050-250-250-01
B2HA-060-300-000-01
B2HA-060-300-000-02
B2HA-060-300-100-01
B2HA-060-300-150-01
B2HA-060-300-200-01
B2HA-060-300-250-01
B2HA-080-400-000-01
B2HA-080-400-000-02
B2HA-100-500-000-01
B2HA-100-500-000-02
B2HA-120-600-000-01
B2HA-120-600-000-02
B2NC

B2NC-020-100-100-01
B2NC-020-100-100-02
B2NC-030-150-100-01
B2NC-040-200-200-01
B2NC-060-300-200-01
B2NC-080-400-200-01
B2NC-100-500-300-01
B2NC-120-600-350-01
C2HA

C2HA-004-010-000-01
C2HA-004-010-015-01
C2HA-004-010-030-01
C2HA-004-010-050-01
C2HA-005-010-000-01
C2HA-005-010-015-01
C2HA-005-010-030-01
C2HA-005-010-050-01
C2HA-005-010-100-01
C2HA-006-010-000-01
C2HA-006-010-030-01
C2HA-006-010-050-01
C2HA-006-010-100-01
C2HA-008-010-000-01
C2HA-008-010-030-01
C2HA-008-010-050-01
C2HA-008-010-100-01
C2HA-008-010-150-01
C2HA-010-020-000-01
C2HA-010-020-000-02
C2HA-010-020-050-01
C2HA-010-020-100-01
C2HA-010-020-150-01
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58
58
58
58
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63
61
61
61

Artikelnummer

C2HA-010-020-200-01
C2HA-015-020-000-01
C2HA-015-020-000-02
C2HA-015-020-050-01
C2HA-015-020-100-01
C2HA-015-020-150-01
C2HA-015-020-200-01
C2HA-020-020-000-01
C2HA-020-020-000-02
C2HA-020-020-050-01
C2HA-020-020-100-01
C2HA-020-020-150-01
C2HA-020-020-200-01
C2HA-020-020-250-01
C2HA-020-050-000-01
C2HA-020-050-000-02
C2HA-020-050-050-01
C2HA-020-050-100-01
C2HA-020-050-150-01
C2HA-020-050-200-01
C2HA-020-050-250-01
C2HA-030-020-000-01
C2HA-030-020-000-02
C2HA-030-020-100-01
C2HA-030-020-150-01
C2HA-030-020-200-01
C2HA-030-020-250-01
C2HA-030-050-000-01
C2HA-030-050-000-02
C2HA-030-050-100-01
C2HA-030-050-150-01
C2HA-030-050-200-01
C2HA-030-050-250-01
C2HA-040-020-000-01
C2HA-040-020-000-02
C2HA-040-020-100-01
C2HA-040-020-150-01
C2HA-040-020-200-01
C2HA-040-020-250-01
C2HA-040-050-000-01
C2HA-040-050-000-02
C2HA-040-050-100-01
C2HA-040-050-150-01
C2HA-040-050-200-01
C2HA-040-050-250-01
C2HA-050-020-000-01
C2HA-050-020-000-02
C2HA-050-020-100-01
C2HA-050-020-200-01
C2HA-050-050-000-01
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Artikelnummer-Verzeichnis

Artikelnummer

C2HA-050-050-000-02
C2HA-050-050-100-01
C2HA-050-050-200-01
C2HA-060-020-000-01
C2HA-060-020-000-02
C2HA-060-020-100-01
C2HA-060-020-200-01
C2HA-060-050-000-01
C2HA-060-050-000-02
C2HA-060-050-100-01
C2HA-060-050-200-01
C2HA-060-100-000-01
C2HA-060-100-000-02
C2HA-080-050-000-01
C2HA-080-050-000-02
C2HA-080-100-000-01
C2HA-080-100-000-02
C2HA-100-100-000-01
C2HA-100-100-000-02
C2HA-100-150-000-01
C2HA-100-150-000-02
C2HA-120-100-000-01
C2HA-120-100-000-02
C2HA-120-200-000-01
C2HA-120-200-000-02
C2NC
C2NC-020-020-100-01
C2NC-030-020-100-01
C2NC-030-050-100-01
C2NC-040-020-200-01
C2NC-040-050-200-01
C2NC-060-020-200-01
C2NC-060-050-200-01
C2NC-060-100-200-01
C2NC-080-020-200-01
C2NC-080-050-200-01
C2NC-080-100-200-01
C2NC-100-020-300-01
C2NC-100-050-300-01
C2NC-100-100-300-01
C2NC-120-020-350-01
C2NC-120-050-350-01
C2NC-120-100-350-01
C4PX
C4PX-020-010-060-01
C4PX-020-010-060-02
C4PX-020-010-100-01
C4PX-020-010-100-02
C4PX-030-015-090-01
C4PX-030-015-090-02
C4PX-030-015-150-01
C4PX-030-015-150-02
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142
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Artikelnummer

C4PX-040-020-120-01
C4PX-040-020-200-01
C4PX-050-025-150-01
C4PX-050-025-200-01
C4PX-060-030-180-01
C4PX-060-030-240-01
C4PX-080-040-240-01
C4PX-080-040-320-01
C4PX-080-040-400-01
C4PX-100-050-300-01
C4PX-100-050-400-01
C4PX-100-050-500-01
C4PX-120-060-360-01
C4PX-120-060-480-01
C4PX-120-060-600-01
C4PX-160-080-480-01
C5WX
C5WX-040-050-120-01
C5WX-040-050-200-01
C5WX-040-100-120-01
C5WX-040-100-200-01
C5WX-050-050-150-01
C5WX-050-050-250-01
C5WX-050-100-150-01
C5WX-050-100-250-01
C5WX-060-050-180-01
C5WX-060-050-300-01
C5WX-060-100-180-01
C5WX-060-100-300-01
C5WX-080-050-240-01
C5WX-080-050-400-01
C5WX-080-100-240-01
C5WX-080-100-400-01
C5WX-100-100-300-01
C5WX-100-100-500-01
C5WX-100-200-300-01
C5WX-100-200-500-01
C5WX-120-100-360-01
C5WX-120-100-600-01
C5WX-120-200-360-01
C5WX-120-200-600-01
C6PX
C6PX-060-030-180-01
C6PX-060-030-240-01
C6PX-080-040-240-01
C6PX-080-040-320-01
C6PX-080-040-400-01
C6PX-100-050-300-01
C6PX-100-050-400-01
C6PX-100-050-500-01
C6PX-120-060-360-01
C6PX-120-060-480-01
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142
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C6PX-120-060-600-01
C6PX-160-080-480-01
NVV 0108

NVV 0108 48 030
NVV 0108 48 040
NVV 0108 48 060
NVV 0108 48 080
NVV 0108 48 100
NVV 0108 48 120
NVW 0118

NVV 0118 48 040
NVV 0118 48 050
NVV 0118 48 060
NVV 0118 48 080
NVV 0118 48 100
NVV 011848 120
NV 0132

NVV 0132 56 030
NVV 0132 56 031
NVV 0132 56 040
NVV 0132 56 041
NVV 0132 56 050
NV 0132 56 051
NVV 0132 56 060
NV 0132 56 061
NVV 0132 56 080
NVV 0132 56 081
NVV 0132 56 100
NVV 0132 56 101
NVV 0132 56 120
NV 0132 56 121
NVV 0132 56 160
NVV 0132 56 161
NVV 0132 56 200
NVV 0132 56 201
NV 0134

NVV 0134 56 200
NVV 0162

NV 0162 56 020
NVV 0162 56 0206
NV 0162 56 021
NVV 0162 56 022
NV 0162 56 0221
NVV 0162 56 030
NV 0162 56 03005
NVV 0162 56 0301
NV 0162 56 031
NVV 0162 56 040
NVV 0162 56 04005
NVV 0162 56 041
NVV 0162 56 050
NVV 0162 56 051
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Artikelnummer-Verzeichnis

Artikelnummer

NVV 0162 56 060
NVV 0162 56 061
NVV 0162 56 080
NVV 0162 56 081
NVV 0162 56 100
NVV 0162 56 101
NV 0163

NV 0163 57 060
NVV 0163 57 080
NV 0163 57 100
NV 0163 57 120
NV 0163 57 160
NV 0164

NVV 0164 56 030
NVV 0164 56 031
NVV 0164 56 040
NVV 0164 56 041
NVV 0164 56 050
NVV 0164 56 051
NVV 0164 56 052
NVV 0164 56 060
NVV 0164 56 061
NVV 0164 56 080
NVV 0164 56 081
NVV 0164 56 100
NVV 0164 56 101
NVV 0172

NV 0172 56 020
NV 0172 56 040
NVV 0172 56 060
NVV 0172 56 061
NVV 0172 56 080
NVV 0172 56 081
NVV 0172 56 100
NV 0172 56 101
NV 0172 56 103
NV 0172 56 121
NV 0172 56 123
NV 0172 56 124
NVV 0182

NVV 0182 56 060
NVV 0182 56 061
NVV 0182 56 080
NVV 0182 56 081
NVV 0182 56 100
NVV 0182 56 101
NVV 0182 56 103
NVV 0182 56 123
NVV 0182 56 124
NVV 0183

NVV 0183 57 060
NVV 0183 57 061
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Artikelnummer

NVV 0183 57 080
NVV 0183 57 081
NVV 0183 57 100
NVV 0183 57 101
NVV 0183 57 103
NVV 0183 57 120
NV 0183 57 123
NV 0183 57 124
NVV 0192

NVV 0192 850011
NVV 0192 850012
NVV 0192 85 0021
NVV 0192 85 0022
NVV 0192 85 0031
NVV 0192 85 0032
NVV 0192 850033
NVV 0192 8500411
NVV 0192 85 00412
NVV 0192 8500413
NVV 0192 8500511
NVV 0192 85 00512
NVV 0192 8500513
NVV 0192 8500514
NVV 0192 8500612
NVV 0192 8500613
NVV 0192 8500614
NVV 0192 8500811
NVV 0192 8500812
NVV 0192 8500813
NVV 0192 8500814
NVV 0192 8501021
NVV 0192 8501022
NVV 0192 8501023
NVV 0192 8501024
NVV 0192 8501521
NVV 0192 8501522
NVV 0192 8501523
NVV 0192 8501524
NVV 0192 85 02021
NVV 0192 85 02022
NVV 0192 85 02023
NVV 0192 85 02024
NVV 0192 85 02025
NVV 0192 85 02026
NVV 0192 85 02027
NVV 0192 85 02051
NVV 0192 85 02052
NVV 0192 8502053
NVV 0192 85 02054
NVV 0192 85 02055
NVV 0192 85 02056
NVV 0192 85 02057
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Artikelnummer

NVV 0192 85 03021
NVV 0192 85 03022
NVV 0192 8503023
NVV 0192 85 03024
NVV 0192 85 03025
NVV 0192 8503026
NVV 0192 8503051
NVV 0192 8503052
NVV 0192 8503053
NVV 0192 85 03054
NVV 0192 8503055
NVV 0192 85 03056
NVV 0192 85 04021
NVV 0192 85 04022
NVV 0192 85 04023
NVV 0192 85 04024
NVV 0192 85 04025
NVV 0192 85 04026
NVV 0192 85 04051
NVV 0192 85 04052
NVV 0192 85 04053
NVV 0192 85 04054
NVV 0192 85 04055
NVV 0192 85 04056
NVV 0192 85 05021
NVV 0192 8505023
NVV 0192 8505025
NVV 0192 85 05026
NVV 0192 85 05051
NVV 0192 8505053
NVV 0192 8505055
NVV 0192 85 05056
NVV 0192 85 06021
NVV 0192 85 06023
NVV 0192 85 06025
NVV 0192 85 06026
NVV 0192 85 06051
NVV 0192 85 06053
NVV 0192 85 06055
NVV 0192 85 06056
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Artikelnummer-Verzeichnis

Artikelnummer Seite Artikelnummer Seite Artikelnummer Seite

NVV 0222 NVV 0259 NVV 0322
NVV 0222 56 0041 34 NVV 0259 56 040 50 NVV 0322 56 020 35
NVV 0222 56 0051 34 NVV 0259 56 050 50 NVV 0322 56 030 35
NVV 0222 56 0061 34 NVV 0259 56 060 50 NVV 0322 56 040 35
NVV 0222 56 0081 34 NVV 0259 56 080 50 NVV 0322 56 050 35
NVV 0222 56 0101 34 NVV 0259 56 100 50 NVV 0322 56 060 35
NVV 0222 56 0151 34 NVV 0259 56 120 50 NVV 0322 56 080 35
NVV 0222 56 0152 34 NVV 0259 56 160 50 NVV 0322 56 100 35
NVV 0222 56 020 34 NVV 0259 56 200 50 NVV 0322 56 120 35
NVV 0222 56 022 34 NVV 0274 NVV 0322 56 160 35
NVV 0222 56 025 34 NVV 0274 5506015 138 NVV 0322 56 200 35

NVV 0222 56 0251 34 NVV 0274 55 08020 138 NV 0324
NVV 0222 56 030 34 NVV 0274 5510020 138 NVV 0324 56 020 37
NVV 0222 56 031 34 NVV 0274 5512030 138 NVV 0324 56 030 37
NVV 0222 56 040 34 NWV 0275 NVV 0324 56 040 37
NVV 0222 56 041 34 NVV 0275 59 060 35 NVV 0324 56 050 37
NVV 0222 56 050 34 NVV 0275 59 080 35 NVV 0324 56 060 37
NVV 0222 56 060 34 NVV 0275 59 100 35 NVV 0324 56 080 37
NVV 0222 56 080 34 NVV 027559 101 35 NVV 0324 56 100 37
NVV 0222 56 100 35 NVV 0275 59 120 55 NVV 0324 56 120 37
NVV 0222 56 120 35 NVV 0275 59 160 35 NVV 0324 56 160 37
NVV 0222 56 160 35 NVV 0280 NVV 0324 56 200 37

NVV 0222 56 200 35 NVV 0280 56 060 49 NVV 0332
NVV 0224 NVV 0280 56 080 49 NVV 0332 56 00501 21
NVV 0224 56 015 37 NVV 0280 56 100 49 NVV 0332 56 01001 21
NVV 0224 56 021 37 NVV 0280 56 120 49 NVV 0332 56 01002 21
NVV 0224 56 022 37 NVV 0280 56 160 49 NVV 0332 56 01502 21
NVV 0224 56 030 37 NVV 0280 56 200 49 NVV 0332 56 020 21
NVV 0224 56 031 37 NVV 0290 NVV 0332 56 02002 21
NVV 0224 56 040 37 NVV 0290 56 061 120 NVV 0332 56 02003 21
NVV 0224 56 050 37 NVV 0290 56 061-1 120 NVV 0332 56 030 21
NVV 0224 56 060 37 NVV 0290 56 081 120 NVV 0332 56 03002 21
NVV 0224 56 080 37 NVV 0290 56 081-1 120 NVV 0332 56 03003 21
NVV 0224 56 100 37 NVV 0290 56 101 120 NVV 0332 56 031 21
NVV 0224 56 120 37 NVV 0290 56 101-1 120 NVV 0332 56 0311 21
NVV 0224 56 160 37 NVV 0290 56 121 120 NVV 0332 56 040 21
NVV 0224 56 200 37 NVV 0290 56 121-1 120 NVV 0332 56 04002 21
NVV 0258 NVV 0290 56 161 121 NVV 0332 56 040021 21
NVV 0258 56 061 50 NVV 0290 56 161-1 121 NVV 0332 56 0401 21
NVV 0258 56 101 50 NVV 0290 56 201 121 NVV 0332 56 041 21
NVV 0258 56 121 50 NVV 0290 56 201-1 121 NVV 0332 56 0411 21
NVV 0258 81 061 81 NVV 0294 NVV 0332 56 050 21
NVV 0258 81 081 81 NVV 0294 56 060 120 NVV 0332 56 05002 21
NVV 0258 81101 81 NVV 0294 56 080 120 NVV 0332 56 051 21
NVV 0258 81121 81 NVV 0294 56 100 120 NVV 0332 56 060 21
NVV 0294 56 120 120 NVV 0332 56 06003 21
NVV 0294 56 160 120 NVV 0332 56 061 21
NVV 0332 56 062 22
NVV 0332 56 080 22
NVV 0332 56 081 22
NVV 0332 56 082 22

NVV 0332 56 083 22
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Artikelnummer-Verzeichnis

Artikelnummer

NVV 0332 56 100
NVV 0332 56 101
NVV 0332 56 102
NVV 0332 56 103
NVV 0332 56 120
NVV 0332 56 1206
NVV 0332 56 121
NVV 0332 56 122
NVV 0332 56 123
NV 0334

NVV 0334 56 020
NVV 0334 56 02002
NVV 0334 56 030
NVV 0334 56 03002
NVV 0334 56 03003
NVV 0334 56 03005
NVV 0334 56 031
NVV 0334 56 040
NVV 0334 56 04002
NVV 0334 56 041
NVV 0334 56 050
NVV 0334 56 05002
NVV 0334 56 051
NVV 0334 56 060
NVV 0334 56 06002
NVV 0334 56 06003
NVV 0334 56 061
NVV 0334 56 062
NVV 0334 56 080
NVV 0334 56 081
NVV 0334 56 082
NVV 0334 56 083
NVV 0334 56 100
NVV 0334 56 101
NVV 0334 56 102
NVV 0334 56 103
NVV 0334 56 120
NVV 0334 56 121
NVV 0334 56 122
NVV 0334 56 123
NVV 0334 56 163
NVV 0350

NVV 0350 56 060
NVV 0350 56 080
NVV 0350 56 100
NVV 0350 56 120
NVV 0350 56 160
NVV 0350 56 200
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Artikelnummer

NVV 0359

NVV 0359 56 040
NVV 0359 56 050
NVV 0359 56 060
NVV 0359 56 080
NVV 0359 56 100
NVV 0359 56 120
NVV 0359 56 140
NVV 0359 56 160
NVV 0359 56 200
NVV 0360

NVV 0360 56 060
NVV 0360 56 080
NVV 0360 56 100
NVV 0360 56 120
NVV 0360 56 160
NVV 0360 56 200
NVV 0362

NVV 0362 56 020
NVV 0362 56 030
NVV 0362 56 031
NVV 0362 56 040
NVV 0362 56 041
NVV 0362 56 050
NVV 0362 56 051
NVV 0362 56 060
NVV 0362 56 061
NV 0362 56 0611
NVV 0362 56 062
NVV 0362 56 080
NVV 0362 56 081
NVV 0362 56 082
NVV 0362 56 083
NVV 0362 56 100
NVV 0362 56 101
NVV 0362 56 102
NVV 0362 56 103
NVV 0362 56 120
NVV 0362 56 121
NVV 0362 56 122
NVV 0362 56 123
NVV 0364

NVV 0364 56 020
NVV 0364 56 030
NVV 0364 56 031
NVV 0364 56 040
NVV 0364 56 041
NVV 0364 56 050
NVV 0364 56 051
NVV 0364 56 060
NVV 0364 56 061
NVV 0364 56 062
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Artikelnummer

NVV 0364 56 080
NVV 0364 56 081
NVV 0364 56 082
NVV 0364 56 083
NVV 0364 56 100
NVV 0364 56 101
NVV 0364 56 102
NVV 0364 56 103
NVV 0364 56 120
NVV 0364 56 121
NVV 0364 56 122
NVV 0364 56 123
NVV 0370

NVV 0370 56 020
NVV 0370 56 025
NVV 0370 56 030
NVV 0370 56 035
NVV 0370 56 040
NVV 0370 56 045
NVV 0370 56 050
NVV 0370 56 060
NVV 0370 56 070
NVV 0370 56 080
NVV 0370 56 090
NVV 0370 56 100
NVV 0370 56 120
NVV 0370 56 160
NVV 0370 56 200
NV 0373

NVV 0373 55023
NVV 0373 55032
NVV 0373 55 042
NVV 0373 55052
NVV 0373 55 062
NVV 0373 55 082
NVV 0373 55 102
NVV 0373 55122
NVV 0373 55 162
NVV 0374

NVV 0374 55 032
NVV 0374 55 042
NVV 0374 55052
NVV 0374 55 062
NVV 0374 55 0622
NVV 0374 55 082
NVV 0374 55 0822
NVV 0374 55102
NVV 0374 551022
NVV 0374 55122
NVV 0374 551222
NVV 0374 55 162
NVV 0374 551622

Seite

30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30

120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
120
121
121

136
136
136
136
136
136
136
136
136

138
138
138
138
138
138
138
138
138
138
138
138
138



Artikelnummer-Verzeichnis

Artikelnummer

NVV 0380

NVV 0380 56 030
NVV 0380 56 040
NVV 0380 56 050
NVV 0380 56 060
NVV 0380 56 080
NVV 0380 56 100
NVV 0380 56 120
NVV 0380 56 160
NVV 0380 56 200
NVV 0384

NVV 0384 56 060
NVV 0384 56 061
NVV 0384 56 080
NVV 0384 56 081
NVV 0384 56 100
NVV 0384 56 101
NVV 0384 56 120
NVV 0384 56 121
NVV 0384 56 160
NVV 0384 56 161
NVV 0384 56 200
NVV 0384 56 201
NVV 0384 81 060
NVV 0384 81061
NVV 0384 81 080
NVV 0384 81 081
NVV 0384 81 100
NVV 0384 81101
NVV 0384 81 120
NVV 0384 81121
NVV 0384 81 160
NVV 0384 81161
NVV 0384 81 200
NVV 0384 81201
NVV 0390

NVV 0390 56 061
NVV 0390 56 061-1
NVV 0390 56 081
NVV 0390 56 081-1
NVV 0390 56 101
NVV 0390 56 101-1
NVV 0390 56 121
NVV 0390 56 121-1
NVV 0390 56 161
NVV 0390 56 161-1
NVV 0390 56 201
NVV 0390 56 201-1
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Artikelnummer

NVV 0394

NVV 0394 45 06005
NVV 0394 45 06010
NVV 0394 45 08005
NVV 0394 4508010
NVV 0394 45 10005
NVV 0394 4510010
NVV 0394 4512010
NVV 0394 4512020
NVV 0394 4516010
NVV 0394 4516020
NVV 0394 56 06005
NVV 0394 56 06010
NVV 0394 56 08005
NVV 0394 56 08010
NVV 0394 56 10005
NVV 0394 56 10010
NVV 0394 56 12010
NVV 0401

NVV 040140010
NVV 0401 40 020
NVV 040140 030
NVV 0401 40 040
NVV 040140 050
NVV 0401 40 060
NVV 040140 080
NVV 040140 100
NVV 040140 120
NVV 0411

NVV 041140010
NVV 041140015
NVV 041140020
NVV 041140030
NVV 0411 40 040
NVV 041140 050
NVV 041140 060
NVV 041140 080
NVV 0412

NVV 041247010
NVV 0412 470102
NVV 0412 47 0103
NV 0412 47015
NVV 0412 470152
NVV 0412 470153
NVV 0412 47 020
NVV 0412 47 021
NVV 0412 47 0212
NVV 0412 470214
NVV 0412 47 030
NVV 0412 47 0302
NVV 0412 47 0304
NVV 0412 47 0305

185

Seite

100
100
100
100
100
100
100
100
100
100
124
124
124
124
124
124
124

91
91
91
1
91
91
91
91
91

93
93
93
93
93
93
93
93

95
96
96
95
96
96
95
95
96
96
95
96
96
96

Artikelnummer

NVV 0412 47 040

NVV 0412 47 0404
NVV 0412 47 0405
NVV 0412 47 0406
NVV 0412 47 041

NVV 0412 47 050

NVV 0412 47 0505
NVV 0412 47 060

NVV 0412 47 0604
NVV 0412 47 0605
NVV 0412 47 0606
NVV 0412 47 080

NVV 0412 47 0804
NVV 0412 47 0805
NVV 0412 47 0807
NVV 0412 47 100

NVV 0412 47 1006
NVV 0412 47 1008
NVV 0412 47 120

NVV 0412 47 1205
NVV 0412 47 1207
NVV 0412 47 1208
NVV 0412 47 160

NVV 0412 47 1605
NVV 0412 47 1606
NVV 0412 47 1607
NVV 0412 47 1608
NVV 0412 47 200

NVV 0412 47 2006
NVV 0412 47 2008
NVV 0422

NVV 0422 47 030

NVV 0422 47 031

NVV 0422 47 040

NVV 0422 47 041

NVV 0422 47 042

NVV 0422 47 050

NVV 0422 47 060

NVV 0422 47 080

NVV 0422 47 100

NVV 0422 47 101

NVV 0422 47120

NVV 0422 47 121

NVV 0422 47 161

NVV 0422 47 201

NVV 0423

NVV 0423 40 0201
NVV 0423 40 040

NVV 0423 40 060

NVV 0423 40 080

NVV 0423 40 100

NVV 042340120

NVV 0423 40 160

Seite

95
96
96
96
95
95
96
95
96
96
96
95
96
96
96
95
96
96
95
96
96
96
95
96
96
96
96
96
96
96

95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
96

98
98
98
98
98
98
98



Artikelnummer-Verzeichnis

Artikelnummer

NVV 0432

NVV 0432 47 020
NVV 0432 47 0201
NVV 0432 47 02011
NVV 0432 47 021
NVV 0432 47 030
NVV 0432 47 0301
NVV 0432 4703011
NVV 0432 47 031
NVV 0432 47 040
NVV 0432 47 0401
NVV 0432 47 04011
NVV 0432 47 041
NVV 0432 47 050
NVV 0432 47 0501
NVV 0432 47 060
NVV 0432 47 0601
NVV 0432 47 0612
NVV 0432 47 0613
NVV 0432 47 080
NVV 0432 47 0805
NVV 0432 47 081
NVV 0432 47 100
NVV 0432 47 101
NVV 0432 471011
NV 0432471014
NVV 0432 471016
NVV 0432 47120
NVV 0432 47 1201
NVV 0432 47 1206
NVV 0432 47 1208
NVV 0432 47 160
NVV 0432 47 1615
NVV 0432 47 1619
NVV 0432 47 200
NVV 0432 47 2009
NVV 0442

NVV 0442 47 004
NVV 0442 47 006
NVV 0442 47 008
NVV 0442 47 010
NVV 0442 47 015
NVV 0442 47020
NVV 0442 47030
NVV 0442 47 040
NVV 0442 47 050
NVV 0442 47 060
NVV 0442 47 080
NVV 0442 47 100
NVV 0442 47120
NVV 0442 49 0082
NVV 0442 49 01011

Seite

88
88
87
87
88
88
87
87
88
88
87
87
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
89
90
90

87
87
87
87
87
87
87
87
87
88
88
88
88

108
108

Artikelnummer

NVV 0442 49 0152
NVV 0442 49 0154
NVV 0442 49 0201
NVV 0442 49 0301
NVV 0442 49 0401
NVV 0442 49 0501
NVV 0442 49 0601
NVV 0452

NVV 0452 48 0050
NVV 0452 48 0051
NVV 0452 48 0052
NVV 0452 48 01000
NVV 0452 48 010005
NVV 0452 48 010010
NVV 0452 48 010015
NVV 0452 48 010020
NVV 0452 48 010025
NVV 0452 48 01010
NVV 0452 48 01011
NVV 0452 48 0102
NVV 0452 48 01020
NVV 0452 48 015010
NVV 0452 48 015020
NVV 0452 48 015025
NVV 0452 48 0151
NVV 0452 48 0152
NVV 0452 48 01520
NVV 0452 48 01521
NVV 0452 48 0200
NVV 0452 48 02005
NVV 0452 48 0201
NVV 0452 48 02010
NVV 0452 48 02015
NVV 0452 48 0202
NVV 0452 48 02020
NVV 0452 48 0203
NVV 0452 48 02030
NVV 0452 48 0204
NVV 0452 48 0205
NVV 0452 48 021
NVV 0452 48 0214
NVV 0452 48 0301
NVV 0452 48 03010
NVV 0452 48 03015
NVV 0452 48 03020
NVV 0452 48 03025
NVV 0452 48 03030
NVV 0452 48 04010
NVV 0452 48 04020

186

Seite

108
108
109
109
109
109
109

107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108
108

Artikelnummer

NVV 0453

NVV 0453 48 0300
NVV 0453 48 0302
NVV 0453 48 0303
NVV 0453 48 0304
NVV 0453 48 0305
NVV 0453 48 031
NVV 0453 48 0400
NVV 0453 48 04001
NVV 0453 48 0402
NVV 0453 48 04020
NVV 0453 48 04021
NVV 0453 48 0403
NVV 0453 48 04031
NVV 0453 48 0404
NVV 0453 48 04041
NVV 0453 48 0405
NVV 0453 48 04051
NVV 0453 48 0406
NVV 0453 48 04061
NVV 0453 48 050
NVV 0453 48 0502
NVV 0453 48 0503
NVV 0453 48 0504
NVV 0453 48 051
NVV 0453 48 060
NVV 0453 48 0600
NVV 0453 48 06001
NVV 0453 48 0603
NVV 0453 48 06030
NVV 0453 48 06031
NVV 0453 48 0604
NVV 0453 48 06041
NVV 0453 48 0605
NVV 0453 48 06051
NVV 0453 48 0606
NVV 0453 48 06061
NVV 0453 48 0607
NVV 0453 48 06071
NVV 0453 48 0608
NVV 0453 48 06081
NVV 0453 48 067
NVV 0453 48 0800
NVV 0453 48 08001
NVV 0453 48 0801
NVV 0453 48 08011
NVV 0453 48 0810
NVV 0453 48 08101
NVV 0453 48 0820
NVV 0453 48 08201
NVV 0453 48 083
NVV 0453 48 1000

Seite

110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
110
111
110
111
111
111
111
111
111
111
111
111
111
111
111
111
111
110
111
111
111
111
111
111
111
111
111
111



Artikelnummer-Verzeichnis

Artikelnummer

NVV 0453 48 1001
NVV 0453 48 1002
NVV 0453 48 1009
NVV 0453481010
NVV 0453 48 1011
NVV 0453 48 102
NVV 0453 48 1021
NVV 0453 48 1200
NVV 0453 48 1201
NVV 0453 48 1202
NVV 0453 48 1209
NVV 0453 48 12091
NVV 0453 48 1210
NVV 0453 48 1211
NVV 0453 48 1220
NVV 0453 48 1221
NVV 0453 48 160
NVV 0453 48 1610
NVV 0454

NVV 0454 48 04052
NVV 0454 48 08015
NVV 0454 48 10021
NVV 0462

NVV 0462 43 010
NVV 0462 43 011
NVV 0462 43 015
NVV 0462 43 0151
NVV 0462 43 020
NVV 0462 43 02005
NVV 0462 43 021
NVV 0462 43 02105
NVV 0462 43 030
NVV 0462 43 03005
NVV 0462 43 031
NVV 0462 43 03105
NVV 0462 43 040
NVV 0462 43 04005
NVV 0462 43 041
NVV 0462 43 04105
NVV 0462 43 050
NVV 0462 43 05005
NVV 0462 43 051
NVV 0462 43 05105
NVV 0462 43 060
NVV 0462 43 06005
NVV 0462 43 06010
NVV 0462 43 061
NVV 0462 43 06105
NVV 0462 43 06110
NVV 0462 43 080
NVV 0462 43 0801
NVV 0462 43 0802

Seite

111
111
111
111
111
111
111
111
112
112
112
112
112
112
112
112
112
112

108
108
108

88
87
88
87
88
88
87
87
88
88
87
87
88
89
87
87
89
89
87
87
89
89
89
88
87
88
89
89
89

Artikelnummer

NVV 0462 43 081
NVV 0462 43 0811
NVV 0462 43 0812
NVV 0462 43 100
NVV 0462 43 1002
NVV 0462 43 101
NVV 0462 43 120
NVV 0462 43 1203
NVV 0462 43 121
NVV 0462 431213
NVV 0462 43 160
NVV 0462 43 161
NVV 0462 43 200
NVV 0462 43 201
NVV 0474

NVV 0474 55 041
NVV 0474 55 061
NVV 0474 550611
NVV 0474 55 081
NVV 0474 550811
NVV 0474 55101
NVV 0474 551011
NVV 0474 55121
NVV 0474 551211
NVV 0474 55162
NVV 0474 551621
NVV 0482

NVV 0482 40 061
NVV 0482 40 081
NVV 0482 40 082
NVV 0482 40 101
NVV 0482 40 102
NVV 0482 40 121
NVV 0482 40 122
NVV 0484

NVV 0484 45 060
NVV 0484 45 061
NVV 0484 45 080
NVV 0484 45 081
NVV 0484 45 100
NVV 0484 45101
NVV 0484 45 120
NVV 0484 45121
NVV 0484 45 160
NVV 0484 45161

187

Seite

88
88
88
89
89
88
89
89
88
88
89
88
90
88

140
140
140
140
140
140
140
140
140
140
140

88
88
88
88
88
88
88

126
126
126
126
126
126
126
126
126
126

Artikelnummer

NVV 0504

NVV 0504 56 030
NVV 0504 56 040
NVV 0504 56 050
NVV 0504 56 060
NVV 0504 56 080
NVV 0504 56 100
NVV 0504 56 120
NVV 0504 56 160
NVV 0504 56 200
NVV 0504 56 250
NW 0514

NVV 0514 56 030
NVV 0514 56 040
NVV 0514 56 050
NVV 0514 56 060
NVV 0514 56 080
NVV 0514 56 100
NVV 0514 56 120
NVV 0514 56 160
NVV 0514 56 200
NVV 0514 56 250
NVV 0722

NVV 0722 81 001
NVV 0722 81002
NVV 0722 81003
NVV 0722 81004
NVV 0722 81 005
NVV 0722 81006
NVV 0722 81008
NVV 0722 81010
NVV 0722 810101
NVV 0722 81015
NVV 0722 810151
NVV 0722 81 02002
NVV 0722 8102005
NVV 0722 81 02102
NVV 0722 8102105
NVV 0722 81 03002
NVV 0722 8103005
NVV 0722 8103102
NVV 0722 8103105
NVV 0722 81 04002
NVV 0722 81 04005
NVV 0722 81 04102
NVV 0722 8104105
NVV 0722 81 05002
NVV 0722 81 05005
NVV 0722 81 05102
NVV 0722 8105105
NVV 0722 81 06002
NVV 0722 81 06005

Seite

79
79
79
79
79
79
79
79
79
79

77
77
77
77
77
17
77
77
77
77

74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
75
75
75



Artikelnummer-Verzeichnis

Artikelnummer

NVV 0722 81 06010
NVV 0722 81 06102
NVV 0722 8106105
NVV 0722 8106110
NVV 0722 81 08005
NVV 0722 8108010
NVV 0722 8108105
NVV 0722 8108110
NVV 0722 8110010
NVV 0722 8110015
NVV 0722 8110110
NVV 0722 8110115
NVV 0722 8112010
NVV 0722 8112020
NVV 0722 8112110
NVV 0722 8112120
NVV 0722 85001

NVV 0722 85 002

NVV 0722 85003

NVV 0722 85 004

NVV 0722 85 005

NVV 0722 85 006

NVV 0722 85008

NVV 0722 85010

NVV 0722 850101

NV 0722 85015

NVV 0722 850151

NVV 0722 85 02002
NVV 0722 85 02005
NVV 0722 8502102
NVV 0722 8502105
NVV 0722 85 03002
NVV 0722 85 03005
NVV 0722 85 03102
NVV 0722 8503105
NVV 0722 85 04002
NVV 0722 85 04005
NVV 0722 85 04102
NVV 0722 85 04105
NVV 0722 85 05002
NVV 0722 85 05005
NVV 0722 8505102
NVV 0722 8505105
NVV 0722 85 06002
NVV 0722 85 06005
NVV 0722 8506010
NVV 0722 8506102
NVV 0722 8506105
NVV 0722 8506110
NVV 0722 85 08005
NVV 0722 8508010
NVV 0722 8508105

Seite

75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
75
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

Artikelnummer

NVV 0722 8508110
NVV 0722 8510010
NVV 0722 8510015
NVV 0722 8510110
NVV 0722 8510115
NVV 0722 8512010
NVV 0722 8512020
NVV 0722 8512110
NVV 0722 8512120
NW 1118

NVV 1118 48 040
NVV 1118 48 050
NVV 1118 48 060
NVV 1118 48 080
NVV 1118 48 100
NVV 1118 48 120
NVV 1118 48 160
NV 1132

NVV 1132 56 060
NVV 1132 56 100
NVV 1132 56 120
NVV 1134

NVV 1134 46 160
NVV 1142

NVV 1142 56 002
NVV 1142 56 003
NVV 1142 56 004
NVV 1142 56 005
NVV 1142 56 006
NVV 1142 56 008
NV 1142 56 010
NVV 1142 56 012
NVV 1142 56 015
NVV 1142 56 020
NWV 1162

NVV 1162 56 0041
NV 1162 56 010
NVV 1162 56 0101
NV 1162 56 015
NVV 1162 56 020
NVV 1162 56 021
NVV 1162 56 025
NVV 1162 56 030
NVV 1162 56 031
NV 1162 56 040
NVV 1162 56 0401
NVV 1162 56 041
NVV 1162 56 050
NVV 1162 56 051
NV 1162 56 060
NVV 1162 56 061
NVV 1162 56 080

188

Seite

45
45
45
45
45
45
45
45
45

106
106
106
106
106
106
106

13
13
13

17

69
69
69
69
69
69
69
69
69
69

15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15
15

Artikelnummer

NVV 1162 56 081

NVV 1162 56 100

NV 1162 56 101

NV 1162 56 121

NV 1164

NV 1164 56 030

NVV 1164 56 031

NVV 1164 56 040

NVV 1164 56 041

NVV 1164 56 050

NVV 1164 56 051

NVV 1164 56 060

NVV 1164 56 061

NVV 1164 56 080

NVV 1164 56 081

NVV 1164 56 100

NVV 1164 56 101

NV 1192

NVV 1192 850011
NVV 1192 85 0012
NVV 1192 85 0021
NVV 1192 85 0022
NVV 1192 85 0031
NVV 1192 85 0032
NVV 1192 850033
NVV 1192 85 0041
NVV 1192 85 0042
NVV 1192 850043
NVV 1192 85 0051
NVV 1192 85 0052
NVV 1192 850053
NVV 1192 85 0061
NVV 1192 85 0062
NVV 1192 85 0063
NVV 1192 85 0081
NVV 1192 85 0082
NVV 1192 85 0083
NVV 1192 85 0084
NVV 1192 850101
NVV 1192 850102
NVV 1192 850103
NVV 1192 850104
NVV 1192 850105
NVV 1192 850151
NVV 1192 850152
NV 1192 850153
NVV 1192 850154
NVV 1192 850155
NVV 1192 850156
NVV 1192 85 0201
NVV 1192 85 0202
NVV 1192 85 0203

Seite

15
15
15
15

19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19
19

iy
41
Y
41
2y
41
Y
41
2y
41
Y
41
Y
41
2y
41
iy
41
iy
41
iy
41
Y
41
Y
41
Y
41
Y
41
2y
42
42
42



Artikelnummer-Verzeichnis

Artikelnummer

NVV 1192 85 0204
NVV 1192 85 0205
NVV 1192 85 0206
NVV 1192 85 0302
NVV 1192 850303
NVV 1192 850304
NVV 1192 850305
NVV 1192 85 0306
NVV 1192 85 0307
NVV 1192 85 0402
NVV 1192 85 0403
NVV 1192 85 0404
NVV 1192 85 0405
NVV 1192 85 0406
NVV 1192 85 0407
NVV 1192 85 0502
NVV 1192 85 0503
NVV 1192 85 0504
NVV 1192 85 0505
NVV 1192 85 0506
NVV 1192 85 0507
NVV 1192 85 0602
NVV 1192 85 0603
NVV 1192 85 0604
NVV 1192 85 0605
NVV 1192 85 0606
NVV 1192 85 0607
NVV 1222

NVV 1222 56 0041
NVV 1222 56 0051
NVV 1222 56 0061
NVV 1222 56 0081
NVV 1222 56 0101
NVV 1222 56 011

NVV 1222 56 0121
NVV 1222 56 0141
NVV 1222 56 0151
NVV 1222 56 0152
NVV 1222 56 0161
NVV 1222 56 0181
NVV 1222 56 0201
NVV 1222 56 021

NVV 1222 56 025

NVV 1222 56 0252
NVV 1222 56 030

NVV 1222 56 03071
NVV 1222 56 040

NVV 1222 56 0401
NVV 1222 56 050

NVV 1222 56 060

NVV 1222 56 070

NVV 1222 56 080

Seite

42
42
42
42
42
42
42
42
42
42
42
42
42
42
42
42
42
42
42
42
42
42
42
42
42
42
42

12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
13
13
13
13

Artikelnummer

NVV 1222 56 090
NVV 1222 56 100
NVV 1222 56 120
NVV 1222 56 140
NVV 1222 56 160
NVV 1222 56 180
NVV 1222 56 200
NVV 1224

NVV 1224 56 020
NVV 1224 56 030
NVV 1224 56 0301
NVV 1224 56 040
NVV 1224 56 050
NVV 1224 56 060
NVV 1224 56 0601
NVV 1224 56 080
NVV 1224 56 100
NVV 1224 56 1001
NVV 1224 56 120
NVV 1224 56 1201
NVV 1224 56 160
NVV 1224 56 200
NVV 1232

NVV 1232 56 010
NV 1232 56 015
NVV 1232 56 020
NVV 1232 56 025
NVV 1232 56 030
NVV 1232 56 040
NVV 1232 56 050
NVV 1232 56 055
NVV 1232 56 060
NVV 1232 56 070
NVV 1232 56 080
NVV 1232 56 100
NVV 1232 56 120
NVV 1232 56 160
NVV 1232 56 200
NVV 1312

NVV 1312 59 011
NV 1312 59 016
NVV 1312 59 021
NVV 1312 59 031
NVV 1312 59 041
NVV 1312 59 051
NVV 1312 59 061
NVV 1312 59 081
NVV 1312 59 101
NVV 1312 59 121

189

Seite

13
13
13
13
13
13
13

17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17

12
12
12
12
12
12
13
13
13
13
13
13
13
13
13

53
53
53
53
53
53
53
53
53
53

Artikelnummer

NW 1313

NV 1313 59 011
NW 131359016
NVV 1313 59 021
NV 1313 59 031
NVV 1313 59 041
NV 1313 59 051
NV 1313 59 061
NVV 1313 59 081
NV 1313 59 101
NV 1313 59 121
NWV 1322

NVV 1322 56 020
NVV 1322 56 030
NVV 1322 56 040
NVV 1322 56 050
NVV 1322 56 060
NVV 1322 56 080
NVV 1322 56 100
NVV 1322 56 120
NVV 1322 56 160
NVV 1324

NVV 1324 56 020
NVV 1324 56 030
NVV 1324 56 040
NVV 1324 56 050
NVV 1324 56 060
NVV 1324 56 061
NVV 1324 56 080
NVV 1324 56 100
NVV 1324 56 120
NVV 1324 56 160
NVV 1324 56 200
NWV 1412

NV 141247010
NVV 1412 47 015
NVV 1412 47 020
NVV 1412 47 021
NVV 1412 47 030
NVV 1412 47 040
NVV 1412 47 050
NVV 1412 47 060
NVV 1412 47 080
NVV 1412 47 100
NV 141247120
NV 1412 47 160
NVV 1412 47 200

Seite

53
53
53
53
53
53
53
53
53
53

13
13
13
13
13
13
13
13
13

17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17

84
84
84
84
84
85
85
85
85
85
85
85
85



Artikelnummer-Verzeichnis

Artikelnummer

NVV 1422

NVV 1422 47 020
NVV 1422 47 030
NVV 1422 47 031
NVV 1422 47 040
NVV 1422 47 041
NVV 1422 47 0501
NVV 1422 47 0511
NVV 1422 47 060
NVV 1422 47 061
NVV 1422 47 080
NVV 1422 47 081
NVV 1422 47 100
NVV 1422 47 101
NVV 1422 47120
NVV 1422 47 121
NVV 1422 47 160
NVV 1422 47 161
NVV 1422 47 201
NVV 1432

NVV 1432 47 0101
NVV 1432 47 0102
NVV 1432 47 0103
NVV 1432 47 0104
NVV 1432 470105
NVV 1432 47 0106
NVV 1432 470152
NV 1432 470153
NVV 1432 47 0154
NVV 1432 47 0155
NVV 1432 47 0156
NVV 1432 47 0212
NVV 1432 470213
NVV 1432 470214
NVV 1432 47 02141
NVV 1432 47 0215
NVV 1432 47 02151
NVV 1432 47 0253
NVV 1432 47 0254
NVV 1432 47 02551
NVV 1432 47 0302
NVV 1432 47 0304
NVV 1432 47 0305
NVV 1432 47 0306
NVV 1432 47 0402
NVV 1432 47 0404
NVV 1432 47 0405
NVV 1432 47 0406
NVV 1432 47 0604
NVV 1432 47 0605
NVV 1432 47 0606
NVV 1432 47 0607

Seite

84
84
84
85
85
85
85
85
85
85
85
85
85
85
85
85
85
85

83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
83
84
84
84
84
84
84

Artikelnummer

NVV 1432 47 0608
NVV 1432 47 08051
NVV 1432 47 0807
NVV 1432 47 0808
NVV 1432 47 1006
NVV 1432 47 1007
NVV 1432 471008
NVV 1432 47 1009
NVV 1432 47 1206
NVV 1432 471207
NVV 1432 471208
NVV 1432 47 1209
NVV 1432 47 1609
NVV 1432 47 2009
NVV 1452

NVV 1452 48 0050
NVV 1452 48 00510
NVV 1452 48 0052
NVV 1452 48 010
NVV 1452 48 01000
NVV 1452 48 0101
NVV 1452 48 0102
NVV 1452 48 0103
NVV 1452 48 01510
NVV 1452 48 0152
NVV 1452 48 0153
NVV 1452 48 0200
NVV 1452 48 0201
NVV 1452 48 0202
NVV 1452 48 0203
NVV 1452 48 0204
NVV 1452 48 0205
NVV 1452 48 0301
NVV 1452 48 0302
NVV 1452 48 0303
NVV 1452 48 0304
NVV 1452 48 0305
NVV 1452 48 0306
NVV 1452 48 0402
NVV 1452 48 0403
NVV 1452 48 0404
NVV 1452 48 0405
NVV 1452 48 0406
NVV 1452 48 0502
NVV 1452 48 0503
NVV 1452 48 0504
NVV 1452 48 0601
NVV 1452 48 0603
NVV 1452 48 0604
NVV 1452 48 0605
NVV 1452 48 0606
NVV 1452 48 0607

190

Seite

84
84
84
84
84
84
84
84
84
84
84
84
84
84

102
102
102
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
104

Artikelnummer

NVV 1452 48 0608
NVV 1452 48 0800
NVV 1452 48 0801
NVV 1452 48 0802
NVV 1452 48 081

NVV 1452 48 082

NVV 1452 48 1009
NVV 1452 48 1010
NVV 1452 48 1209
NVV 1452 48 1210
NVV 1452 48 1220
NVV 1453

NVV 1453 48 1009
NVV 145348 1010
NVV 1453 48 1020
NVV 1453 48 1209
NVV 1453 48 1210
NVV 1453 48 1220
NVV 1453 48 1610
NVV 1453 48 162

NVV 1453 48 2000
NVV 1453 48 2010
NVV 1462

NVV 1462 43 004

NVV 1462 43 010

NV 1462 43 015

NVV 1462 43 020

NVV 1462 43 025

NVV 1462 43 030

NVV 1462 43 040

NVV 1462 43 050

NVV 1462 43 060

NVV 1462 43 080

NVV 1462 43 090

NVV 1462 43 100

NVV 1462 43 120

NVV 1462 43 160

NVV 1462 49 0031
NVV 1462 49 0041
NVV 1462 49 0051
NVV 1462 49 0061
NVV 1462 49 0081
NVV 1462 49 011

NVV 1462 49 0151
NVV 1462 49 021

NVV 1462 49 031

NVV 1462 49 0411
NVV 1462 49 0511
NVV 1462 49 0611
NVV 1462 49 0614
NVV 1462 49 0811
NVV 1462 49 1001

Seite

104
104
104
104
104
104
104
104
104
104
104

105
105
105
105
105
105
105
105
105
105

84
84
84
84
84
84
85
85
85
85
85
85
85
85
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102



Artikelnummer-Verzeichnis

Artikelnummer Seite Artikelnummer Seite Artikelnummer Seite

NVV 1472 NVV 1722 85 008 40 SVV 0453

NVV 1472 43 061 85 NVV 1722 85010 40 SV 045348 06073 m
NVV 1472 43161 85 NVV 1722 850101 40 SW 04534810102 m
NVV 1472 43 201 85 NVV 1722 85015 40 SVW 1410

NVV 1524 NVV 1722 850151 40 SW 1410 56 020 134
NVV 1524 81 061 /3 NVV 1722 85 020 40 SW 1410 56 030 134
NVV 1524 81 081 /3 NVV 1722 85 0201 40 SW 1410 56 040 134
NVV 1524 81101 /3 NVV 1722 85 030 40 SW 1410 56 060 134
NVV 1524 81121 /3 NVV 1722 85 0301 40 SW 1410 56 080 134
NVV 1524 81161 73 NVV 1722 85 040 40 SW 1410 56 081 134
NVV 1524 81 200 /3 NVV 1722 85 0401 40 SW1410 56 100 134
NVV 1722 NVV 1722 85 050 40 SW1410 56 120 134
NVV 1722 81 001 1 NVV 1722 85 0501 40 SVV 1420

NVV 1722 81 002 1 NVV 1722 85 060 40 SV 1420 56 060 133
NVV 1722 81 003 1 NVV 1722 85 0601 40 SW 1420 56 061 133
NVV 1722 81004 1 NVV 1722 85 080 40 SV 1420 56 082 133
NVV 1722 81 005 71 NVV 1722 85 0801 40 SW 1420 56 100 133
NVV 1722 81 006 71 NVV 1722 85 100 40 SW 142056 120 133
NVV 1722 81008 71 NVV 1722 85 1001 40 SVV 1452

NV 1722 81010 71 NVV 1722 85 120 40 SV 1452 48 00403 102
NVV 1722 81015 71 NVV 1722 85 1201 iy SVV 1452 48 00404 102
NVV 1722 81 0151 71 NVV 1722 85 160 Y SV 1452 48 00503 102
NVV 1722 81020 1 NVV 1722 85 1601 Y SV 1452 48 00504 102
NVV 1722 81 0201 1 SV 0253 SV 1452 48 00603 102
NVV 1722 81 0301 1 SW 025345030 98 SV 1452 48 00604 102
NVV 1722 81 0401 1 SW 0253 45 040 98 SV 1452 48 00803 102
NVV 1722 81050 1 SW 0253 45050 98 SV 1452 48 00804 103
NVV 1722 81 0501 1 SW 0253 45 060 98 SW 145248010112 103
NVV 1722 81 060 1 SW 025345080 98

NVV 1722 81 0601 1 SW 025345100 98

NVV 1722 81 080 1 SW 025345120 98

NVV 1722 81 0801 1 SW 025345160 98

NVV 1722 81 100 1 SVV 0452

NVV 1722 81 1001 1 SV 0452 48 00403 107

NVV 1722 81120 71 SV 0452 48 00404 107

NVV 1722 81 1201 71 SV 0452 48 00503 107

NVV 1722 81 160 71 SV 0452 48 00504 107

NVV 1722 81 1601 71 SV 0452 48 00603 107

NVV 1722 85001 40 SV 0452 48 00604 107

NVV 1722 85 002 40 SV 0452 48 00803 107

NVV 1722 85003 40 SV 0452 48 00804 107

NVV 1722 85 004 40 SW 0452 48 0152 107

NVV 1722 85005 40 SW 0452 4801521 108

NVV 1722 85 006 40 SV 0452 48 0154 108

SV 0452 48 0202 108
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Impressum

© 2023 Pokolm Frastechnik GmbH & Co. KG

Alle Rechte vorbehalten. Die Reproduktion, Modifikation und Vervielfaltigung jeglicher Art, ganz oder teilweise ohne schriftliche Genehmigung, sind untersagt. Altere
Dokumentationen verlieren mit dieser Ausgabe ihre Giiltigkeit. Durch Anderungen von Normen kénnen sich BaumaBe und Ausfiihrungen gegentiber friiheren
Dokumentationen in digitaler oder gedruckter Form gedndert haben. Anderungen auf Grund neuer Normen oder technischer Weiterentwicklungen behalten wir uns
ausdrucklich vor. Die bildliche Darstellung von Produkten dient der Verdeutlichung und entspricht nicht in jedem Fall und in allen Einzelheiten den tatséchlichen
Ausfuhrungen. Artikel nach dlteren Normausgaben werden geliefert, bis noch bestehende Lagervorrate abgeflossen sind. Fur Fehler wird keine Haftung tbernommen.

www.pokolm.de
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Wir sind fur Sie da!

Bei Fragen oder individueller Beratung
steht Ihnen unser technischer AuBendienst

or Verfigung Q) service Hotline: +49 5247 9361-0

Fur weitere Informationen fordern Sie
unsere anderen Kataloge an:

> pokolm°
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In Lésungen denken

Wendeplattenfraser Aufnahmesysteme

Pokolm Frastechnik GmbH & Co. KG

Adam-Opel-StraBe 5
33428 Harsewinkel
Telefon: +49 5247 9361-0
Telefax: +49 5247 9361-99

info@pokolm.de | www.pokolm.de www.pokolm.de



