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© FRASER MIT CVD-DIAMANT © VOLLHARTMETALLFRASER

\ HOCHHARTE SCHNEIDSTOFFE
CVD DIAMANT

Kugelfraser | CVD | 2 Schneiden

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Rechtsschneidend

 Zentrumschnitt

* Kugelstirn

* mit Arbeitstiefen bis 5 x d

* hochgenau: r=+/- 0,005 mm ; d1 =- h7

Kugelfraser Effektive Nutzldnge
bei x° Formschréage

NS
&
&
y SO/OAOAA

d; B2NC-020-100-100-01 | 2 [2,5] 10 [1,9| 50 | 1 4 2 (10,50(10,62|10,72{10,79(1091| 0 | O cvD
B2NC-020-100-10002 | 2 [25] 10 [19]| 75| 1 6 2 (10,50(10,62|10,72|10,79(1091| 0 | O cvD

s
B2NC-030-150-100-01 | 3 | 25| 10 [ 28| 75 (15| 6 2 (10,57(10,67|10,75|10,82(1092| 0 | O cvD
ds s B2NC-040-200-20001 | 4 | 25| 20 {3,875 | 2 6 2 {10,57(10,67|10,75|10,82(1092| 0 | O cvD

l»
dil 0 B2NC-060-300-20001 | 6 | 6 | 20 [ 5,6 |100| 3 6 2 - - - - - 0[O0 cvD
B2NC-080-400-20001 | 8 | 6 | 20 | 7,6 (100 4 | 8 2 - - - - - 0] 0 cvD

h b
| B2NC-100-500-300-01 | 10 | 8 | 30 [ 9,6 |100| 5 | 10 | 2 - = - = - 0[O0 cvD

> L
di s B2NC-120-600-350-01 | 12 | 9 | 35 |11,6(107| 6 | 12 | 2 - - - - - 0] 0 cvD

* weitere Durchmesser auf Anfrage lieferbar

Schnittgeschwindigkeit (V_in m/min) | Anwendungsdaten (f in mm/Zahn, apin mm, a_in mm)

Vv xd, | a xd Vorschub pro Zahn f (mm) " Vorschub
Werkstoff c, (P e 1 z .
(m/min) mm) (mm) 03 04 o6 08 910 012 Richtung
AlSi <12% Si 1800 0,2 0,1 0,01 0,02 0,02 0,04 0,06 0,08 0,1
AlSi >12% Si 800 0,15 0,1 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05 0,06 0,08 Emulsion / MMS Gleichlauf

Glaskeramik 250 0,1 0,15 0,025 | 0,035 - - - - -

PMMA Acryl 1100 0,15 0,15 0,01 0,015 | 0,02 0,03 0,05 0,07 0,09 Gleichlauf

PF66 - GF30 700 0,15 0,1 0,008 | 0,01 0,015 | 0,025 | 0,04 0,06 0,08

PEEK - GF30 700 0,15 0,1 0,007 | 0,008 | 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07 Emulsion von Vorteil

Gegenlauf
POM-GF30 | 800 | 015 | 015 | 0008 | 001 | 0015|0025 | 004 | 0,06 | 008
PTFE-GF30 | 700 | 0415 | 01 | 001 | 0015 | 0,02 | 003 | 005 | 007 | 009
CFK 25 | 015 | 01 |o0008]| 001 | 0015|0025 | 004 | 006 | 008

Gleichlauf /
GFK 500 | 015 | 01 | 001 | 0015 | 002 | 003 | 005 | 007 | 009 | qoqeniuft-kss/ | Gegoniauf
AFK Aramid | 300 | 0,15 01 | 001 | 0015 | 002 | 003 | 005 | 007 | 009 MMS mdglich
Zirkon 150 | 015 | 0415 | 001 | 002 | 002 | 004 | 006 | 008 | 0,10 Gleichlauf




CVD DIAMANT

Torus- Eckradiusfraser | CVD | 2 Schneiden

HOCHHARTE SCHNEIDSTOFFE r—-
/

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Rechtsschneidend

e Zentrumschnitt
* mit Arbeitstiefen bis 5 x d
¢ hochgenau: r=+/- 0,005 mm ; d1 =h7

Torus-
Eckradiusfraser

Effektive Nutzldnge
bei x° Formschrége

/
TS

d C2NC-020-020-100-01 | 2 | 25|10 |19 |50 |02 | 4 | 2 |10,66]11,02(11,41(11,83|12,78 O | O CcvD
[‘—Zj C2NC-030-020-10001 | 3 (25|10 (28| 75(02| 6 | 2 [10,85|11,22(11,62|12,05|13,01| O | O cvD
C2NC-030-050-100-01 | 3 | 25|10 |28 | 75|05 6 | 2 |10,84]|11,22(11,62(12,01{12,94| 0 | O cvD
C2NC-040-020-200-01 | 4 | 25|20 {38 | 75|02 | 6 | 2 |21,19]21,92{22,70(23,50| - 0|0 cvD

Iy C2NC-040-050-200-01 | 4 | 25|20 |38 | 75|05 6 | 2 |21,18]|21,90(22,67(23,50| - 0|0 CvD
C2NC-060-020-200-01 | 6 | 6 | 20 | 56 (100 0,2 | 6 | 2 - - - - - 0|0 CcvD
C2NC-060-050-200-01 [ 6 | 6 | 20 | 56 (10005 | 6 | 2 = = = = = 0|0 CvD

ds ly C2NC-060-100-200-01 | 6 | 6 | 20 | 56 |100| 1 6 | 2 - - - - - 010 cvD
| C2NC-080-020-200-01 [ 8 | 6 | 20 | 7,6 (100 0,2 | 8 | 2 = - = - = 0|0 CcvD

02 C2NC-080-050-200-01 | 8 | 6 | 20 | 76 (10005 | 8 | 2 - - - - - 0|0 cvD

El e C2NC-080-100-200-01 | 8 | 6 | 20 | 7,6 | 100 | 1 8 | 2 - - - - - 0|0 CcvD
C2NC-100-020-300-01 | 10 [ 8 | 30 {96 [100[ 0,2 | 10 | 2 - - - - - 0] 0 D

I C2NC-100-050-300-01 | 10 | 8 | 30 | 9,6 [100| 0,5 | 10 | 2 = = = = = 0[O0 CvD

ds h C2NC-100-100-300-01 | 10 | 8 | 30 | 9,6 [100| 1 |10 | 2 - - - - - 0|0 cvD

l> C2NC-120-020-350-01 | 12 | 9 | 35 |11,6(107| 0,2 | 12 | 2 - - - - - 0|0 cvD

ds /0 C2NC-120-050-350-01 | 12 | 9 | 35 |11,6(107 |05 | 12 | 2 - - - - - 0|0 cvD
C2NC-120-100-350-01 | 12 | 9 | 35 |11,6(107 | 1 |12 | 2 = = = = = 0|0 CcvD

* weitere Durchmesser auf Anfrage lieferbar

Schnittgeschwindigkeit (V_in m/min) | Anwendungsdaten (f in mm/Zahn, apin mm, a_in mm)

Werkstoff (m/\r/ﬁin) a(pmxng, a(":(":‘f 62 | 63 Vorgsc: = pr; Zahn fzg(n;m) g10 | 012 Kihling } \’I‘?cr's‘:::g
AlSi<12%Si | 1800 | 06 | 03 | 001 | 002 | 002 | 004 | 006 | 008 | 01
AISi>12%Si | 800 | 05 | 025 | 001 | 001 | 002 | 003 | 005 | 006 | 008 | Emulsion/MMS Gleichlauf
Glaskeramik | 250 | 02 | 03 | 0025 | 0035 | - : . . :
PMMAAcryl | 1100 | 05 | 05 | 001 | 0015 | 002 | 003 | 005 | 007 | 009 Gleichlauf

PF66 - GF30 700 0,5 0,3 0,008 | 0,01 0,015 | 0,025 | 0,04 0,06 0,08

PEEK - GF30 700 0,5 0,25 0,007 | 0,008 | 0,01 0,02 0,03 0,05 0,07 Emulsion von Vorteil

Gegenlauf
POM-GF30 | 800 | 05 05 | 0008 | 001 | 0015|0025 | 004 | 006 | 0,08
PTFE-GF30 | 700 | 05 03 | 001 | 0015 | 002 | 003 | 005 | 007 | 009
CFK 250 | 04 | 025 | 0008 001 | 0015 0025 | 004 | 006 | 008

Gleichlauf /
GFK 500 | 05 03 | 001 | 0015 | 002 | 003 | 005 | 007 | 009 | yiodeen/iuft-kss/ | Gegenimut
AFK Aramid | 300 | 045 | 03 | 001 | 0015 | 002 | 003 | 005 | 007 | 0,09 MMS maglich
Zirkon 150 | 05 04 | 001 | 002 | 002 | 004 | 006 | 008 | 010 Gleichlauf

e e S Pokolm




FL-317-DE 082016

Pokolm
Frastechnik GmbH & Co. KG

Adam-Opel-StraBe 5
33428 Harsewinkel

Fon: +49 5247 9361-0
Fax: +49 5247 9361-99

info@pokolm.de g !
www.pokolm.de www.pokolmde



