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+ ASP - Pulverstahl

HSSE-Fraser

Ubersicht

HSS - X - XENIX

Xenix Schlicht- Feinschrupp-
und Schruppfréaser XNF

Nutenfraser

ﬁ’ P Em Mini-3-Schneidenfraser ~ kurz / lang

m SIS  3-Schneiden-Schiichtfraser kurz / lang

Pulverstahl - Bohrnutenfraser ASP

Pulverstahl - 3-Schneiden-Fraser ASP

Schlichtfraser

Schlichtfraser kurz / lang

Pulverstahl - Schlichtfréaser ASP
Feinschruppfraser

Feinschruppfraser kurz / lang

Pulverstahl - Feinschruppfraser ASP

m m Schruppfréser kurz / lang

Schlichtfraser ALU
Schruppfraser
M Schruppfraser ALU kurz / ALU lang
Einzahnfraser ALU / lang

Schrupp-Radiusfraser

l‘ Radiusfraser kurz / lang
Schlichtfraser extra lang
Schruppfraser / Schlichtfraser kurz

Walzenstirnfraser

Walzenstirnfraser-Schlicht
Walzenstirnfraser ALU

Walzenstirnfraser-Schrupp
Walzenstirnfraser-Feinschrupp

Scheibenfraser kreuzverzahnt
Winkel- und Prismenfraser
Halbkreisfraser Konvex / Konkav

T-Nuten - und Schlitzfraser

Schlitzfraser

T-Nutenfraser

. ;: : ;_\
, p #‘ Winkelfraser 45° / 60°
: . : Ie ' Viertelkreisfraser
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Art.-Nr.
Schruppfraser

Art.-Nr. 7000
Schlichtfraser

Art.-Nr. 7010
Feinschruppfraser

7020

XNF

Typ
AAAN

XNF

X Mit diesen neuentwickelten HSS-Frasern senken Sie lhre +20 % XENIX - Schruppfraser
Stiickkosten um mindestens 40%. feinere Oberfache YNF
3-4 um
X Extrem zih bei 68 HRC.
+80%
hohere Standzeit
X 40% hohere Schnittgeschwindigkeit.
?_&f Schrupp-Schlichtfraser
X weniger Verschieiss, daher wesentlich hdhere Standzeit. e o
6here Schnitt- 1]
geschwindigkeit @
X 40% tiefere Werkzeugkosten.
6% s
X Art. Nr. 7020 schruppen + fertigbearbeiten in einem Arbeitsgang. E
~ g
23N 5
Verschleiss {} Stlickkosten
! ! - 40%
BN @ Schneid- Schaft- Gesamt- 7000 27%h1n0e 2020 7000 B 7010 B 7020 B
oo lange %] lange N HR XNF
-0600 6 13 6 57 4 4 3 18.- 29.- 33.-
08018 19 10 69 4 4 3 20.- 32.- 39.-
1000 | 10 22 10 72 4 5 4 22.- 36.- 43.-
201 4o 26 12 83 4 5 4 28.- 47 .- 49 -
1400 | 14 26 12 83 4 5 4 39.- 52.- 58.-
101 1 32 16 92 6 5 4 48.- 58.- 65.-
-1800 | 18 32 16 92 6 5 4 57.- 67.- 78.-
2000\ 20 38 20 104 6 5 4 63.- 87.- 92.-
2200 | 22 38 20 104 4 5 5 86.- 108.- 137.-
2001 o5 45 25 121 6 6 5 122.- 125.- 141 -
-3000 | 30 45 25 121 6 6 5 132.- 178.- 195.-
Artikel Nr. 7100 Typ N 6 Stk. |@ 6-8-10-12-16-20 mm MM Set 198.-
Artikel Nr. 7200 Typ HR 6 Stk. @ 6-8-10-12-16-20 mm Set 284.-
Artikel Nr. 7300 Typ XNF 6 Stk. |@ 6-8-10-12-16-20 mm — Set 321.-
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HSSE-Co 8 Mini-3-Schneiden-Fraser

1281 W Kurz 1281 WB Kurz PLUS - FUTURE
beschichtet
1 291 W Lang 1 291 WB Lang
!
3Z Typ
) entr.
UROPA Y
ooL . . o ) .
e Universal einsetzbar fir samtliche Werkstoffe. Hohere Schnittleistung dank
3 Schneiden. Zum Frasen von Keilnuten in Passung P9.
Speziell preisgiinstig!
e Hdchstleistung mit PLUS - FUTURE - Beschichtung.
= L~
Ther- Al Stahl Stahl INOX| Ti [GG| Uni-
'-Ll mo. | A | g | Stanl | Stant| stant | St ! S voe ]l 1281 W | 1281 WB | 1291 W 1291 WB
m > 750N | 900N Cu Kurz Kurz Lang Lang
@R0D 10% Si beschichtet beschichtet
> o le |e |o o| |o| e
Best.-Nr. id- _ _ s == - - ! - _— _— ‘
I‘ 8w thneld Schaft: Ge:samt z Y ey e oy p— ey
: 1281wb... (%] lange [%] lange
1291w... es 28] 1281 WB 1201 W 1291 WB
'.L 1291wb...
X 0100 1 2 6 34 3 6.- 10.- = —
0150 15 3 6 34 3 6.- 10.-
(7)) ow0| 18 3 6 34 3 6. 10.- — —
: 0200 2 4 6 35 3 6.- 10.-
e | | 2 7 6 38 3 7 1.
u_ n. 0230 2.3 4 6 35 3 6.- 10.- — —
0250 2.5 5 6 36 3 6.- 10.-
..0250 25 8 6 39 3 7 11.
0280 2.8 5 6 36 3 6.- 10.-
0300 3 5 6 36 3 6.- 10.-
3 8 6 39 3 7 1.
0330 3.3 6 6 37 3 6.- 10.- —
0350 35 6 6 37 3 6.- 10.-
..0350 385) 10 6 41 3 = - 7 11
3.8 7 6 38 3 6.- 10.-
1281 W 1281 WB 0| 4 7 6 38 3 6 10- -
0400 4 1 6 42 3 — 7 11.-
..0430 4.3 7 6 38 3 6.- 10.- — —
0450 4.5 7 6 38 3 6.- 10.-
45 1 6 42 3 7 11
0480 4.8 8 6 39 3 6 10. — —
0500 5 8 6 39 3 6 10. =
..0500 5 13 6 44 3 7 11
0550 55 8 6 39 3 6 10 ---
0550 55 13 6 44 3 7 1.
|-Ll 5.75 8 6 39 3 6 10.
m 0600 6 8 6 39 3 6 10. = —
: 0600 6 13 6 44 3 7 11
0650 6.5 10 8 42 3 7 12 — —
~ 0650 6.5 16 8 48 3 — 8.- 13.-
: 0700 7 10 8 42 3 7 12
'-L 7 16 8 48 3 8 13.
. ..0750 75 10 8 42 3 7 . = =
0750 7.5 16 8 48 3 8.- 13.-
(7)) 0800 8 11 8 43 3 7 12.
: 8 19 8 51 3 8 13.
4 0850 8.5 11 10 48 3 9 14 — —
Q. 0850 8.5 19 10 56 3 — 10.- 15.-
0900 9 11 10 48 3 9 14 = —
9 19 10 56 3 10.- 15.-
0950 9.5 11 10 48 3 9 14.- — —
L1000 | 10 13 10 50 3 9 14.- — —
10 22 10 59 3 — 10.- 15.-
L1200 | 12 16 12 58 3 13.- 20.- — —
1291 W 1291 WB L1600 16 19 16 64 3 20.- 30.-
.2000| 20 22 20 78 3 31.- 45.-
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HSSE-Co 8 Langlochfraser / Bohrnutenfraser

1001 W Kurz I\/?JZJ-S?B 1001 WB Kurz PLUS'FgZ;ﬁgi
1021 W Lang 1021 WB Lang

| _ Typ
Zentr. N
UROPA ®  Universal einsetzbar fir sdmtliche Werkstoffe
OO0L sowie zum Frasen von Keilnuten in Passung P9.

Héchstleistung mit PLUS - FUTURE -Beschichtung.

T (R Q| ] sen) st sl NOR T eq bl 001w | 1001wB | 1021w | 1021 wB
10% | 750N | 900N[ 1400N 55HR(Q Cu Kurz Kurz Lang Lang
YU BI beschichtet beschichtet
(o} el o O (o} o|@
?g;:~\;/"’~ 1] Schneid- | Schaft- | Gesamt- | z |=U F——=|= j}——H —=H ——
:8%«; €s lange 2 lange 1001 W 1001WB 1021 W 1021WB
1021wb...
01000 1 25 6 47 2 11.- 15.-
L0150 1.5 3 6 47 2 1.- 15.-
020 2 4 6 48 2 9.- 14.-
..0250] 25 5 6 49 2 9.- 14.-
'.l.l 0280 2.8 5 6 49 2 8. 14.-
m L0300 3 5 6 49 2 9.- 13.-
L0300 3 8 6 56 2 12.- 19.-
: oas) 35 6 6 50 2 8.- 13.-
I~ 35 | 10 6 59 2 12.- 19.-
: .0380 3.8 7 6 51 2 8.- 13.-
L0400 4 7 6 51 2 8.- 13.-
LL L0400 4 1 6 63 2 12.- 19.-
..0450 4.5 7 6 51 2 8.- 13.-
J ..0450] 4.5 1 6 63 2 12.- 19.-
m ..0480 4.8 8 6 52 2 8. 18-
: L0500 5 8 6 52 2 8.- 13.-
5 13 6 68 2 12.- 19.-
.| 0550 5.5 8 6 52 2 8.- 13.-
Q. L0550 5.5 13 6 68 2 12.- 19.-
.0575 5.75 8 6 52 2 8. 18-
L0600 6 8 6 52 2 8.- 13.-
6 13 6 68 2 12.- 18.-
.0650] 6.5 10 10 60 2 11.- 16.-
..0650] 6.5 16 10 80 2 19.- 26.-
1001 WB 079 675 | 10 10 60 2 1. 16.-
..0700 7 10 10 60 2 11.- 16.-
7 16 10 80 2 19.- 26.-
07500 7.5 10 10 60 2 .- 16.-
o775 775 | 11 10 61 2 1.- 16.-
..0800) 8 11 10 61 2 11.- 16.-
o800 8 19 10 88 2 18.- 24.-
0850 8.5 1 10 61 2 12.- 17.-
m ..0850] 8.5 19 10 88 2 21.- 27.-
m ..0900) 9 1 10 61 2 12.- 16.-
: ..0900| 9 19 10 88 2 --- - 21.- 27.-
09500 9.5 11 10 61 2 12.- 16.-
I‘ 1000 10 13 10 63 2 12.- 16.-
- 1000 10 22 10 95 2 19.- 25.-
LL 11 13 12 70 2 15.- 22.-
L1200 12 16 12 73 2 15.- 22.-
1 12000 12 26 12 110 2 22.- 31.-
1300 13 16 12 73 2 17.- 25.-
U'J 1400 14 16 12 73 2 17.- 25.-
: 1400 14 26 12 110 2 34.- 44.-
- 500 15 16 12 73 2 22.- 32.-
1600 16 19 16 79 2 22.- 32.-
nn L1600 16 32 16 123 2 36.- 49.-
17000 17 19 16 79 2 26.- 40.-
1800 18 19 16 79 2 26.- 40.-
1800 18 32 16 123 2 47.- 62.-
L1900 19 19 16 79 2 32.- 49.-
20000 20 22 20 88 2 32.- 49.-
2000 20 38 20 141 2 51.- 67.-
2200 22 22 20 88 2 52.- 69.-
2200 22 38 20 141 2 76.- 100.-
1021 W 1021 WB g IRV IOV S IS T TS S
.2500 25 26 25 102 2 57.- 83.-
2500 25 45 25 166 2 86.- 116.-
26000 26 26 25 102 2 67.- 101.-
28000 28 26 25 102 2 68.- 106.-
3000 30 26 25 102 2 85.- 124.-
32000 32 32 32 112 2 89.- 142.-
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HSSE-Co 8

3-Schneiden-Schlichtfraser

1041 W kurz s 1041 WB  kurz PLUS - FUTURE
1051 W Lang 1051 WB Lang
3z _ T;‘llp

PLUS - FUTURE

1041 W 1041 WB

PLUS - FUTURE

1051 W 1051 WB

entr.

e Universal einsetzbar fiir sémtliche Werkstoffe, auch fiir Keilbahn P9
verwendbar. Héhere Schnittleistung dank 3 Schneiden.

e Hochstleistung mit PLUS - FUTURE - Beschichtung.

e |M] Gl | S| sen) s sanl O T od Sl 1041w [ 10a1we | 1051w || 1051w
10% | 750N | 900N| 1400 55HRQ cy Kurz Kurz Lang Lang
22oR. El beschichtet beschichtet
(o] el o O [o] ofe@

Bgs'»-Nr- [0} Schneid- | Schaft- | Gesamt- | z |=¢ FH—|= F—|= —= p—=

ot €s lange 2 lange 1041 W 1041 WB 1051 W 1051 WB

1051w...

1051wb...
0150 1.5 7 6 51 3 .- 16.-
020 2 7 6 51 3 M 16.-
0250 25 8 6 52 3 e 18.-
0300 3 8 6 52 3 11.- 16.-
0300 3 12 6 56 3 15.- 20.-
0350 35 | 10 6 54 3 11.- 18.-
o400 4 1 6 55 3 9.- 14.-
o400 4 19 6 63 3 15.- 20.-
0450 45 | 11 6 55 3 9.- 17.-
0500 5 13 6 57 3 9.- 14.-
0500 5 24 6 68 3 15.- 20.-
0550 55 | 13 6 57 3 9.- 17.-
0600 6 13 6 57 3 9.- 14.-
0600 6 24 6 68 3 15.- 20.-
0650 65 | 16 10 66 3 16.- 22-
o700 7 16 10 66 3 14.- 18.-
o0d 7 30 10 80 3 21.- 29.-
o750 75 | 16 10 66 3 16.- 24.-
o800 8 19 10 69 3 14.- 18.-
0800 8 38 10 88 3 21.- 29.-
o850 85 | 19 10 69 3 18.- 24.-
0500 9 19 10 69 3 16.- 19.-
%00 9 38 10 88 3 21.- 29.-
1000 10 22 10 72 3 16.- 19.-
1000 10 45 10 95 3 21.- 29.-
1200 12 26 12 83 3 16.- 24.-
200 12 53 12 110 3 26.- 36.-
400 14 26 12 83 3 22.- Bile
400 14 53 12 110 3 38.- 49.-
1600 16 32 16 92 3 26.- 38.-
1600 16 63 16 123 3 40.- 54.-
1800 18 32 16 92 3 36.- 48.-
1800 18 63 16 123 3 52.- 69.-
2000 20 38 20 104 3 38.- 56.-
2000 20 75 20 141 3 57.- 75.-
2200 22 38 20 104 3 63.- 83.-
22000 22 75 20 141 3 - - 85.- 111.-
2500 25 45 25 121 3 58.- 88.-
2500 25 0 25 166 3 9. 129.-
2800 28 45 25 121 3 128.- 172.-

UROPA
o]0}
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HSSE-Co 8 Schlichtfraser

DIN 844 1071 WB  «kurz PLUS - FUTURE

1071 W Kurz

M42-Co 8

beschichtet
1081 W Lang 1081 WB Lang
X | o
. ] 40° 62 Wiy 4
4Z. { oty Typ
. ~ D /Y
62 ; )N N
" Zentr. /TN A -
- & 28-32 bl
& 3-25 4
e Universal einsetzbar fiir sémtliche Werkstoffe.
Wy e Hdchstleistung mit PLUS - FUTURE - Beschichtung.
Thorm INOY  Ti i
> pa [N Gl | S| sen st san o &) voma| 1071w | 1071 wB | 1081w | 1081 wB
|~ ! 10% | 750N [ 900N| 1400N 55HRC Cul Kurz Kurz Lang Lang
: [UIHIR O . . O O 0 . beschichtet beschichtet
"L Best. N @ | Schneid- | Schaft- | Gesamt- | z |= B =0 F——/H ——|= F——=
1 1071wb... Gs lange @ lange 1071w 1071w [ 1081w 1081 WB
1081w...
m 1081wb...
: 0300 3 8 6 52 4 10 13.
0300 3 12 6 56 4 12.- 16.-
~) .0350 3.5 10 6 54 4 10 13.
Q. 030 35 | 15 6 59 4 12.- 16.-
o400 4 11 6 55 4 10 13.
o400 4 19 6 63 4 12.- 16.-
0450 45 19 6 63 4 12.- 16.-
0500 5 13 6 57 4 10 13.
..0500] 5 24 6 68 4 12.- 16.-
1071 W 1071 WB o IO I R I A
0600 6 24 6 68 4 12.- 16.-
o700 7 16 10 66 4 13.- 17
o700 7 30 10 80 4 728 24.-
o800 8 19 10 69 4 13 16
0800 8 38 10 88 4 17-- 24.-
000 9 19 10 69 4 13 17
o900 9 38 10 88 4 17.- 24.-
1000 10 22 10 72 4 13 16
1000 10 45 10 95 4 17.- 24.-
oo 11 22 12 79 4 18 22.-
oo 11 45 12 102 4 23.- 32.-
1200 12 26 12 83 4 17 22.
200 12 53 12 110 4 23.- 32.-
1300 13 26 12 83 4 22.- 28.-
400 14 26 12 83 4 26.- 32.-
"u 1400 14 53 12 110 4 34.- 44.-
m 1600 16 32 16 92 4 25.- 32.-
- 600 16 63 16 123 4 36.- 49.-
I~ 1800 18 32 16 92 4 35.- 44.-
: 1800 18 63 16 123 4 47.- 62.-
'-L 2000 20 38 20 104 4 40.- 49.-
2000 20 75 20 141 4 49.- 66.-
1 2200 22 38 20 104 6 50.- 70.-
U) 22000 22 75 20 141 6 76.- 99.-
: 2400 24 20 25 166 6 85.- 114.-
2500 25 45 25 121 6 64.- 88.-
~l 2500 25 20 25 166 6 85.- 115.-
Q_ 2800 28 45 25 121 6 94.- 128.-
3000 30 45 25 121 6 98.- 140.-
3200 32 53 32 133 6 112.- 172.-

1081 W 1081 WB

UROPA
OOL
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1211 W Kurz
1221 W Lang

PLUS - FUTURE

1211 W 1211

PLUS - FUTURE

1221 W 1221 WB

- am
HSSE-Co 8 Feinschruppfraser
DIN 844 1211 WB PLUS - FUTURE
M42-Co 8 Kurz -
beschichtet
1 221 WB Lang
\ .
3Z 62 Wiq {
47. . Typ
52. ) N
@ 6-25 @ 28 - 40
e Universal einsetzbar fiir samtliche Werkstoffe.
e Hochstleistung mit PLUS - FUTURE - Beschichtung.
Therr INO. i i-

R ] Qi | S| S s sen N ve | 211w [ 1211w | 1221w | 1221wB
. 10% | 750N | 900N 1400N 55HR Cy sal Kurz Kurz Lang Lang
QRDD_ O . . 0 O O . beschichtet beschichtet

Best.A. %] Schneid- | Schaft- | Gesamt- A ——|— G ——|— i ———— i —

121 1wb... €s lange 4 lange 1211W 1211 WB 1221 W 1221 WB

1221w...

1221wb...
06000 6 13 6 57 4 23.- 28.-
..0600] 6 24 6 68 3 31.- 35.-
..0700| 7 30 10 80 3 45.- 52.-
L0800 8 19 10 69 4 26.- 39.-
0800 8 38 10 88 4 39.- 44.-
..0900| 9 38 10 88 3 46.- 53.-
1000 10 22 10 72 4 26.- 31.-
1000 10 45 10 95 4 39.- 44.-
100 11 45 12 102 4 48.- 58.-
L1200, 12 26 12 83 4 36.- 41.-
.12000 12 53 12 110 4 48.- 58.-
.13000 13 53 12 110 4 57.- 67.-
1400, 14 26 12 83 4 41.- 48.-
L1400 14 53 12 110 4 52.- 62.-
16000 16 32 16 92 4 45.- 52.-
16000 16 63 16 123 4 55.- 67.-
1800 18 32 16 92 4 53.- 62.-
1800 18 63 16 123 4 68.- 84.-
.20000 20 38 20 104 4 59.- 71.-
2000, 20 75 20 141 4 = 87.- 103.-
.22000 22 75 20 141 5 100.- 123.-
25000 25 45 25 121 5 106.- 126.-
2500 25 90 25 166 5 119.- 146.-
.2800 28 90 25 166 6 172.- 202.-
30000 30 45 25 121 6 132.- 172.-
30000 30 90 25 166 6 178.- 214.-
.32000 32 53 32 133 6 154.- 194.-
.32000 32 106 32 186 6 194.- 252.-
40000 40 125 32 217 6 314.- 368.-
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Pulverstahl — Bohrnutenfraser

ASP
DIN 327 PLUS - FUTURE
1 900 W M42-Co 8 1 900 WB beschichtet
Typ
N
® Universal einsetzbar fur samtliche Werkstoffe
sowie zum Frésen von Keilnuten in Passung P9.
e Hochstleistung mit PLUS - FUTURE - Beschichtung.
Alu] Alu al al al tal al tahl [INOX] Ti [GG] Uni-
Guss [ < | < < < < < + |@)|versa] 1900 W 1900 WB
1002 - 750N [900N [1400N| 55HRC| 60HRC| 67HRC| Cu
[eBK BK JiKe] [ ] Ol @
Best.-Nr. @ | Schneid- | Schaft-| Gesamt- Z =¥ = ¥
1900w... es |énge (%) |énge 1900 W 1900 WB
1900wb...
030 g 5 6 49 2 14.- 20.-
0400 4 7 6 51 2 14 .- 20.-
~0500 5 8 6 52 2 14.- 20.-
0600 6 8 6 52 2 14.- 20.-
~0700 7 10 10 60 2 18.- 24 .-
0800 8 11 10 61 2 18.- 24 .-
1 900 W -0900 9 11 10 61 2 21.- 27 .-
s000| 10 13 10 63 2 21.- 27 .-
<1001 13 12 70 2 24 .- 32.-
00| 12 16 12 73 2 24 .- 32.-
13001 13 16 12 73 2 29.- 38.-
40| 14 16 12 73 2 29.- 38.-
<1500 15 16 12 73 2 39.- 51.-
60| 16 19 16 79 2 39.- 51.-
W SESIT: 19 16 79 2 49.- 64.-
% 20| 20 22 20 88 2 52.- 70.-
5
w
[
g +70%
héhere
(| Standzeit
Q

+ 40%
héherer
Vorschub

Herkdmmliche
Co 8 Fraser

1900 WB

geschwindigkeit

UROPA
ooL

- 25%
Stlckkosten
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Pulverstahl - 3-Schneiden-Fraser

ASP
1910 W 1910 WB  PLUs-FUTURE
beschichtet
3Z Typ
N
entr.
Y
] Universal einsetzbar fir samtliche Werkstoffe.
Hohere Schnittleistung dank 3 Schneiden.
Zum Frasen von Keilnuten in Passung P9.
Speziell preisgiinstig!
. Hochstleistung mit PLUS - FUTURA - Beschichtung.
Alu GAlu al al al tal al tahl TINOX| Ti [GG[ Uni-
52 Iein o aon| sl annclorinl [ || 1910 W) 1910 WB
COlel®@| O [ ) ol e
Besth ] Schneid- | Schaft | Gesamt- | Z |=4 p=——= | =f p=——x
1910wb... e8 lange (%) lange 1910 W 1910 WB
02002 7 6 38 3 11.- 15.-
0250 2,5 8 6 39 3 11.- 15.-
~0300 3 8 6 39 3 11.- 15.-
o0 | 3,5 10 6 41 3 11.- 15.-
~0400 4 11 6 42 3 11.- 15.-
0450 4,5 11 6 42 3 11.- 15.-
1 91 0 W ~0500 5 13 6 44 3 11.- 15.-
0550 5,5 13 6 44 3 11.- 15.-
0600 |G 13 6 44 3 11.- 15.-
050 6,5 16 8 48 3 13.- 19.-
o707 16 8 48 3 13.- 19.-
0750 7,5 16 8 48 3 13.- 19.-
<0800 | 8 19 8 51 3 13.- 19.-
o0 | 8,5 19 10 56 3 17.- 23.-
-0900 9 19 10 56 3 17.- 23.-
0950 9,5 20 10 56 3 17.- 283.-
~10001 10 22 10 59 3 17.- 23.-

PLUS - FUTURE

1910 WB

+ 40%
héherer
Vorschub

+ 70%
héhere
Standzeit

Herkdmmliche

hdhere Schnitt- Co 8 Fraser
geschwindigkej
- 25%
Stlickkosten
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Pulverstahl - Schlichtfraser

ASP
2000 W ASP DI 844, 2000 WB ASP PLUS- FUTURE
' 40°
4 7. f <, Typ
67 ’ N
Zentr. Al =
"

¢ Mit diesem Pulverstahl-Hochleistungswerkzeug senken Sie |hre Stlickkosten
um mindestens 25 %. Besonders geeignet fir hochlegierte sowie rostfreie
Stéhle, aber auch zum Trockenfrasen. Die Schnittgeschwindigkeit kann
wesentlich erhéht werden (siehe Grafik unten).

e Hochstleistung mit PLUS - FUTURE - Beschichtung.

Thermo | Ay | Alu Stahl | Stahl | Stahl Stahl | INOX | Ti [ GG [ Uni-

Plast. Guss < < < < + | (@) | versal 2000w 2000 WB
Alu > 750N 900N | 1400N [ 55HRC Cu
eYrYR 10% Si
[e) ® | @ O o ol e
Bost N %) Schneid- | Schaft- | Gesamt- | Z |mg prms oy po
2000wb... K10 |énge (%) |é_nge 2000 W 2000 WB
-0300 3 8 6 52 4 13.- 17.-
0400 4 11 6 55 4 13.- 17.-
~0500 5 13 6 57 4 13.- 17.-
0600 6 13 6 57 4 13.- 17.-
2000 W 0| g 19 10 69 4 16.- 20.-
1000 10 22 10 72 4 18.- 22.-
~1200 12 26 12 83 4 24.- 29.-
1400 14 26 12 83 4 36.- 43.-
~1600 16 32 16 92 6 38.- 46.-
1800 18 32 16 92 6 48.- 58.-
~2000 20 38 20 104 6 49.- 59.-
2500 25 45 25 121 6 98.- 125.-
o UROPA
> ooL
5
'-L +70%

1 héhere
U) Q Standzeit
: + 40%

héherer
El_ Pe Vorschub
Herkémmliche
Co 8 Fraser
héhere Schnitt-
geschwindigkeit
2000 WB - 25%
Stlickkosten
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Pulverstahl - Feinschruppfraser

ASP
2010 W ASP 2010 WB ASPFLUS - FUTURE
oz PV, R

¢ Mit diesem Pulverstahl-Hochleistungswerkzeug senken Sie lIhre Stiickkosten
um mindestens 25 %. Besonders geeignet fir hochlegierte sowie rostfreie
Stéhle, aber auch zum Trockenfrasen. Die Schnittgeschwindigkeit kann
wesentlich erhéht werden (siehe Grafik unten).

e Hdchstleistung mit PLUS - FUTURE - Beschichtung.

Al Llag | ent | stani] Sehif swhi | Sent sant Nox) T fes B F o010 W [ 2010 WB
1002 s 750N | 900N | 1400N| 55HRC | 60HRC | 67HRC 850N
Best.-Nr. o . . o . .
2010w 1% Schneid- | Schaft- | Gesamt- z oy | oy
2010wb... jst2 lange (%] lange 2010 W 2010 WB
~0600 6 13 6 57 4 26.- 31.-
0800 8 19 10 69 4 30.- 35.-
~1000 10 22 10 72 5 31.- 36.-
1200 12 26 12 83 5 41 .- 47 .-
201 o W ~1400 14 26 12 83 5 47 .- 54.-
1600 16 32 16 92 5 56.- 64.-
~1800 18 32 16 92 5 59.- 69.-
2000 20 38 20 104 5 75.- 88.-
~2200 22 38 20 104 5 88.- 108.-
2500 25 45 25 121 6 111.- 132.-
~3000 30 45 25 121 6 158.- 198.-
o UROPA
> OoOoL
5
'-L +70%

1 héhere
(’) Q Standzeit
: héherer
El_ Pe Vorschub

Herkémmliche
Co 8 Fraser
l héhere Schnitt-
| geschwindigkeit
2010 WB - 25%
Stlickkosten
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HSSE-Co 8 Schruppfraser

1 1 81 W Kurz DIN 844 1 1 81 WB Kurz AU Az
M42-Co 8 beschichtet
1191 W Lang 1191 WB Lang
. .
3Z. 6Z. Wiy {
47. " Typ
52 — ) ANNA
@ 6-25 4 @ 28-40
e Universal einsetzbar fiir sémtliche Werkstoffe.
e Hdchstleistung mit PLUS - FUTURE - Beschichtung.
L
0y a2 Gl | g | 52 S oSl MR T e Ve | 11stw | 11siwe | 1191w | 1191 wB
: 10% < 900N 1400 | 55HR Cy sal Kurz Kurz Lang Lang
@200, Bl beschichtet beschichtet
I~ O |e|e|O 0 ol e
: Best.-Nr. %] Schneid- | Schaft- | Gesamt- 7 | e oy ey ey e
"L 18w es lange o lange
qux.:" 1181W 1181WB 1191W 1191WB
1 191wb...
U) 06000 6 13 6 57 4 22.- 27.-
: 0600 6 24 6 68 3 29.- 34.-
0700 7 16 10 66 4 28.- 34.-
~] 0700 7 30 10 80 3 44.- 52.-
Q. 0800 8 19 10 69 4 26.- 31.-
0800 8 38 10 88 3 38.- 44.-
.0%00 9 19 10 69 4 31.- 36.-
000 @ 38 10 88 3 47.- 55.-
.00q 10 22 10 72 4 28.- Gom
1000 10 45 10 95 4 39.- 45.-
.00 11 22 12 79 4 38.- 46.-
L0011 45 12 102 4 49.- 59.-
200 12 26 12 83 4 34.- 40.-
1 1 81 W 1 1 81 WB 200 12 53 12 110 4 46.- 56.-
1300 13 26 12 83 4 36.- 44.-
RE BRE] 53 12 110 4 64.- 75.-
a0 14 26 12 83 4 38.- 46.-
14000 14 53 12 110 4 52.- 63.-
1500 15 26 12 83 4 46.- 56.-
1500 15 53 12 110 4 69.- 83.-
L1600 16 32 16 92 4 46.- 56.-
tec0 16 63 16 123 4 54.- 70.-
700 17 32 16 92 4 54.- 66.-
700 17 63 16 123 4 79.- 93.-
.goq 18 32 16 92 4 49.- 61.-
1800 18 63 16 123 4 69.- 86.-
oool 19 32 16 92 4 62.- 75.-
1900 19 63 16 123 4 99.- 117.-
'.l.l 2000 20 38 20 104 4 59.- 72.-
(' 2000 20 75 20 141 4 84.- 102.-
: 2000 22 38 20 104 5 72.- 93.-
~ 2200 22 75 20 141 5 99.- 125.-
2400 24 45 25 121 5 89.- 115.-
: 2400 24 90 25 166 5 128.- 158.-
I.L 2500 25 45 25 121 5 89.- 115.-
' 2500 25 90 25 166 5 118.- 148.-
2600 26 90 25 166 6 172.- 212.-
U) 2800 28 45 25 121 6 114.- 144.-
: 2800 28 90 25 166 6 164.- 204.-
-~ .3000 30 45 25 121 6 129.- 163.-
Q_ 3000 30 90 25 166 6 172.- 208.-
3200 32 53 32 133 6 148.- 190.-
3200 32 106 32 186 6 182.- 232.-
3600 36 53 32 133 6 194.- 244 -
3600 36 106 32 186 6 224 .- 274.-
3800 38 63 32 155 6 226.- 284.-
3800 38 125 32 217 6 298.- 358.-
4000 40 63 32 155 6 232.- 290.-
..4000| 40 | 125 | 32 | 217 | 6 | 316.- 376.-

1191 W 1191 WB

UROPA
OooL
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HSSE-Co 8 ALU-Schlichtfraser

131 1 W “/?Jg.gi‘lg 131 1 WB EXTREM - SPEED - ALU

beschichtet

Typ

e Eintauchen und Langsfrasen von Keilnuten P9 sowie fiir sdmtliche ALU- und NE
-Metalle.

e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - ALU - Beschichtung.

TF"-:Z;TO Alu GAILI Stahl Stahl | Stahl Stahl INOX Ti GG| Uni- 1311 W 1311 WB
Al . 750N 900N | 140N 55HRC Cu (@] versa
DLDD 10% Si
O |e| @ [ J
T @ Schneid- | Schaft- | Gesamt- | Z |[=( ¥ ==
1311wb... eg lange (%) lange 1311 W 1311 WB
ool g 11 6 55 2 14.- 17.-
0450 4.5 11 6 55 2 14.- 17.-
|5 13 6 57 2 14.- 17.-
1 31 1 W 0550 55 13 6 57 2 14.- 17.-
o) g 13 6 57 2 14.- 17.-
0650 6,5 16 10 66 2 21.- 25.-
-0700 7 16 10 66 2 22.- 26.-
0750 7,5 16 10 66 2 24 .- 28.-
3 ~0800 8 19 10 69 2 19.- 23.-
< 0850 8,5 19 10 69 2 24 - 28.-
1 -0900 9 19 10 69 2 24 .- 28.-
Q 1000 10 22 10 72 2 19.- 23.-
H ~1100 11 22 12 79 2 28.- 32.-
n. 1200 12 26 12 83 2 24 .- 28.-
m ~1300 13 26 12 83 2 32.- 38.-
! 1400 14 26 12 83 2 32.- 38.-
E ~1500 15 26 12 83 2 38.- 48.-
m 1600 16 32 16 92 2 34 .- 44 -
~ a0 |47 32 16 92 2 48.- 60.-
E 1800 18 32 16 92 2 48.- 60.-
~1900 19 32 16 92 2 59.- 77 .-
2000 20 38 20 104 2 59.- 77 .-
1 31 1 WB ~2100 21 38 20 104 2 84 .- 104.-
2200 22 38 20 104 2 86.- 106.-
UROPA ~2300 23 38 20 104 2 86.- 108.-
ooL 2a0| 24 45 25 121 2 86.- 110.-
~2500 25 45 25 121 2 88.- 119.-
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HSSE-Co 8 ALU-Schruppfraser

DIN i .
1241 W a2.Cos 1241 WB =7eM-sPeen- ALy
beschichtet
UROPA 32 S TP
ETOOL - FAVAVAN
entr. NR

Hohe Zerspanungsleistung mit grossen Spanrdumen;
fur alle ALU- und NE-Metalle.

Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - ALU - Beschichtung.

T[] - [stant |Stanl-y Sant | stent | INOXT T IES) B | qoqq W | 1241 WB
Alu > 750N |900N |1400N | 55HRC Cu
AT 10% Si
o le o lo . 7
Best @  |Schneid- | Schaft- | Gesamt-| Z =X ¥ —_E
12410 iste lange %) lange AW 2awe
-0600 6 13 6 57 3 36.- 39.-
0800 8 19 10 69 3 36.- 38.-
~1000 10 22 10 72 3 36.- 39.-
1200 12 26 12 83 3 46.- 51.-
~1400 14 26 12 83 3 56.- 62.-
1600 16 32 16 92 3 59.- 66.-
~1800 18 32 16 92 3 72.- 81.-
2000 20 38 20 104 3 84 .- 96.-
1241 W 20| 22 38 20 104 3 118.- 136.-
2500 25 45 25 121 3 146.- 164.-
~3000 30 45 25 121 3 198.- 227 .-
HSSE-Co 8 ALU-Schruppfraser Iang
DIN 844 EXTREM - SPEED - ALU
1 251 W M42-Co 8 1 251 WB beschichtet
32 TP
AN
NR

EXTREM - SPEED - ALU

1251 W 1251 WB

entr.

”;y

Hohe Zerspanungsleistung mit grossen Spanrdumen;
fur alle ALU- und NE-Metalle.

Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - ALU - Beschichtung.

T ||y | S S | s NGNS | 1251 W | 1251 WB
Alu > 750N (900N |1400N | 55HRC Cu
o20%_ 10% Si
ol e olo
Toa @ Schneid- | Schaft- | Gesamt- | Z |=0 ¥ =¥
1251wb.. Stz lange (%) lange 1251 W 1251 WB
a0 4 45 10 95 | 3 43.- 47.-
1200 12 53 12 110 3 53.- 59.-
~1400 14 53 12 110 3 73.- 79.-
1600 16 63 16 123 3 78.- 86.-
~1800 18 63 16 123 3 98.- 109.-
2000 20 75 20 141 3 108.- 122.-
~2200 22 75 20 141 3 164.- 178.-
2500 25 90 25 166 3 188.- 209.-
~3000 30 90 25 166 3 263.- 297 .-
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HSSE-Co 5 Einzahnfraser

1353

ALU

1363

1363

Kunststoff.

Best.-Nr.
1353...

lange Ausfiihrung

..0300

..0400

..0500

..0600

..0800

..1000

Best.-Nr.

1363...

0500080

..0500100

..0600090

..0800100

..0800120

1 M
e Zum Frasen von Schlitzen an Tiren und Fenstern aus Aluminium oder
Fir ELU-, Haffner- und ROTOX-Maschinen.
oo [ | s 1353
@2';;% 10% i
[ ] [ ] [ ]
(] Schneid- Schaft- Gesamt- Zahne ————
js1a lange a lange 1353
3 12 8 60 1 12.-
4 12 8 60 1 12.-
5 14 8 60 1 12.-
6 14 8 60 1 12.-
8 14 8 80 1 14.-
10 14 8 80 1 18.-
Typ
) N
-~ Zentr.
] M
oo [ | cuee 1363
@52;‘% 10% S
[ ] [ ] [ ]
(] Schneid- @ D2 Schaft- | Gesamt- Zahne | Emmmmmm
js1a lange Nutzlange (%) lange 1363
5 16 4.7 x 45 8 80 1 17.-
5 40 5.0x40 8 100 1 24 .-
6 16 5.8 x45 8 90 1 25.-
8 30 7.5x70 8 100 1 28.-
8 18 7.5x70 8 120 1 32.-
10 18 9.7 x 80 10 120 1 36.-

..1000120

Typ

UROPA
OOoL
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ASP + HSS-E Co8 Schaftfraser im Probeset

HSSE-Co 8
Mini-3-Schneiden-Fréser,lang
g2 3 4 5 6 8
3 Zéahne

Art.-Nr. 1260  Fr. 43.-
PLUS - FUTURE -
beschichtet
Art.-Nr. 1260 B Fr. 68.-

ASP

Pulverstahl - Feinschruppfraser,

g6 8 10 12 16 20
4 +5 Zahne

Art.-Nr. 2910  Fr. 259.-
PLUS - FUTURE-
beschichtet
Art.-Nr. 2910 B Fr. 301.-

Weitere HSS-E Co8 Schaftfraser - Sets

Art. — Nr.
Set a 6 Stk. Zahne Preis CHF
PLUS - FUTURE-

beschichtet
Alu-Schlichtfraser 1262 1262 B

@ 6/8/10/12/16/20 mm 2 169.- 212.-
Langlochfraser 1264 1264 B

@ 6/8/10/12/16/20 mm 2 85.- 148.-
Schlichtfraser 1266 1266 B

@ 6/8/10/12/16/20 mm 3 119.- 169.-
Schlichtfréser 1268 1268 B

9 6/8/10/12/16/20 mm 4 118.- 148.-
Feinschruppfraser 1270 1270 B

@ 6/8/10/12/16/20 mm | 3 +4 215.- 254 -
Schruppfraser 1272 1272 B

@ 6/8/10/12/16/20 mm | 3 4+4 215.- 259.-
ASP-Schlichtfraser 2002 2002 B

9 6/8/10/12/16/20 mm | 4 +6 158.- 193.-

HSSE-Co 8 Schrupp-Radiusfraser™Vs-FUTURE

DIN 844
M42-Co 8

1271 W

1271 WB

beschichtet

30°
A ™,
3Z.
4 7.
=
Zentr. Ry

Universal einsetzbar fir samtliche Werkstoffe, vorwiegend fiir Werkzeug- und Formenbau

Typ
AAN
NR

Hochstleistung mit PLUS - FUTURE - Beschichtung

Toomo [Au | Qg | SEpSE osen ] s powox T GOl U | 1271w | 1271 WB

Alu > 750N 900N 1400N 55HRC Cu
u-l 020D _ 10% Si
o ol o ° ol o | |
S Best. . @ |Schneid- | Schaft | Gesamt- | Zahne |[=4 F====0 B
= A isie lange ) lange 12711 W 1271 WB
. | oo | g 19 10 69 3 49.- 51.-
w 00| 10 22 10 72 3 49.- 52.-
]

a0 42 26 12 83 4 53.- 59.-

g Jao| 16 32 16 92 4 69.- 76.-
~ 20| 20 38 20 104 4 86.- 98.-
Q 50| 25 45 25 121 4 128.- 146.-

UROPA
OOL




HSSE-Co 8 Radiusfraser

1121 W e Gos 1121 WB ke PLUS-FUTORE
1141W Lang 1141 WB Lang

‘ 30°

2Z. 7 Typ

I
| ~ Zentr. g

e Universal einsetzbar flir sémtliche Werkstoffe, vorwiegend fur Werkzeug- und
Formenbau.

e Hochstleistung mit PLUS - FUTURE - Beschichtung.

PLUS - FUTURE

pal” || Qg [ S| sy s senl NN T OGO [ 1121w | 1121w [ 1141w | 1141 wB
10% | 750N [ 900N 1400N 55HRG Cy sal Kurz Kurz Lang b Lar?i%htet
20D O . ‘ O O O . beschichtet esc
?f;']-;NNr- %] Schneid- | Schaft- | Gesamt- 7 [HEEE ey pm——— e
wmwéﬁ.. Cs lange @ lange 1121W 1121WB 1141W 1141WB
M.
203000 3 5 6 49 2 14.- 18.-
..0300] 3 8 6 56 2 19 24.
0350 35 6 6 50 2 14.- 18.-
0400 4 7 6 51 2 14.- 18.-
04001 4 11 6 63 2 19 24.
0450 45 7 6 51 2 14.- 18.-
0500 5 8 6 52 2 14.- 18.-
0509 5 13 6 68 2 19 24.
0550 5.5 8 6 52 2 15.- 19.-
<0600 6 8 6 52 2 15.- 19.-
0600 g 13 6 68 2 19 24,
0700 7 10 | 10 60 2 20.- 26.-
0800 g 1| 10 61 2 16.- 22.-
08000 g 19 | 10 88 2 21.- 27.-
L0900 9 11 10 61 2 22.- 28.-
1000 10 13 | 10 63 2 17.- 23.-
~1000 49 22 | 10 95 2 26.- 32.-
L1200 12 16 | 12 73 2 21.- o7
212000 42 26 | 12 110 2 29.- 39.-
13001 43 16 | 12 73 2 29.- 37.-
13000 13 26 | 12 110 2 37.- 48.-
Ll.l 1400 14 16 | 12 73 2 26.- 34.-
m 1400 14 26 | 12 110 2 33.- 44.-
: 1500 15 16 | 12 73 2 36.- 46.-
1500 15 26 | 12 110 2 42.- 56.-
~ L1600 16 19 | 16 79 2 31.- 41.-
: 1600 16 32 | 16 123 2 42.- 56.-
'-L 700 17 19 | 16 79 2 44.- 56.-
X 1800 18 19 | 16 79 2 40.- 52.-
~1800 48 32 | 16 123 2 49.- 66.-
m 1900 19 19 | 16 79 2 48.- 62.-
: 2000 20 22 | 20 88 2 43.- 57.-
- iggg 20 38 | 20 141 2 58.- 78.-
Q. - 22 22 | 20 88 2 59.- 82.-

UROPA
OOL

1141 W 1141

217



HSSE-Co 8 Schlichtfraser extra lang

PLUS - FUTURE
1091 W M42-Co 8 1091 WB Rl
4z, ] tliso° Typ
. ‘ N
' Zentr. -»>
N
e Universal einsetzbar fiir samtliche Werkstoffe;
speziell lange Ausfiihrung fur
Ll.l Arbeiten an tiefliegenden und schwer erreichbaren Stellen.
. | e Hochstleistung mit PLUS - FUTURE - Beschichtung.
h o n
- Themo Al Au | SEniSE S | St NOXEIES U 1 1001w | 1091 WB
LL Alu > 750N | 900N (1400N |55HRC Cu
220%_ 10% Si
] (B J o o| ®
(7)) Best N ] Schneid- | Schaft- | Gesamt-| Z |=4 ¥ = =
D 1091Wb... kio lange (%] lange 1091 W 1091 WB
~l Rl B 60 6 110 4 69.- 91.-
°~ 0800 8 60 10 110 4 86.- 117.-
<1000 110 70 10 120 4 94.- 121.-
a0 12 100 12 160 4 106.- 139.-
14001 14 130 12 190 4 129.- 186.-
Je0 | 16 150 16 210 4 149.- 196.-
1 091 W 1 091 WB 18001 18 180 16 240 4 259.- 369.-
2000 20 180 20 240 4 291.- 405.-

Schlicht-Fraser kurz HSSE-Co 8 -
1161 W 1161 WB

PLUS - FUTURE beschichtet

1171 W

Schrupp-Fraser kurz
1171 WB

PLUS - FUTURE

beschichtet

N FAVAVAN
NR
30°

5“/

62 Wiy 62 Wiy
.
o
5 PA'e
@ 30-40 @ 30-40
| e Sehr stabiler HSS-Fraser! I

PLUS - FUTURE

1161 W 161 B e Durch die kurze Ausladung auch
VV auf alteren Maschinen sehr hohe 1171 W 1171 WB
Alu Stahl Stahl Stahl INOX | Ti | GG Uni-
Guss < < < + (G) | versal
> 750N 900N 1400N Cu
10% Si
[ ] [ J [ ) (o] (o)
Best. . @ |SL | Schaft- |Ges-|Z| schlicht Best. N @ |SL| Schaft- |Ges-| Z|  sSchrupp
1161wb... (%] L \ 171wb... (%) L 171 W h171 we
- s R Een | vy |
gggg 30 | 30 20 0 |6 - -3000 | 30 | 30 20 90 |6 153.- | 187.-
"7 35 | 30 20 0 |6 F 3501 35 | 30 20 9 |6 174- | 224.-
4000 | 40 | 32 25 95 |8 [165.- | 223.- o
500 | g0 | 56 42 100 | 8 |295- | 385 -:OOO 40 | 32 25 95 | 8| 238.- | 296.-
001 50 | 36 32 100 | 8 | 348.- | 396.-
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Schlicht

1421 2% 1421 B

HSSE-Co 8 Walzenstirnfraser- HSSE-Co 8 Walzenstirnfraser
ALU
PLUS - FUTURE EXTREM - SPEED -
beschichtet 1 431 1 431 B besfhl?cl:{net

1421 1421 B

PLUS -
FUTURE

1431 1431 B

EXTREM - SPEED -
ALU

30°

Y% Typ
= > N
bl

Universal einsetzbar fiir samtliche Werkstoffe.

Hochstleistung mit PLUS - FUTURE - Beschichtung, und speziell fiir schwer
zerspanbare und rostfreie Stahle.

Speziell geeignet fir ALU und sédmtliche NE-Metalle; extra grosse Spanrdume.
Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - ALU - Beschichtung.

E| e e SNt TG 1421 | 1421 B 1431 | 1431B
u m"ZSi 750N | 900N [1400N Cu
‘ool o] el elolololole
set-N. | @ | Brei- | Boh- | Z | Z
14210... ke | te rng | 1421 | 1431
1431D...
04000 |40 | 32 16 6| 4 79.- 104.- 68.- 138.-
os000| 50| 36 | 22 8| 4 | 112- 167.- 82.- 168.-
06300 g3 | 40 | 27 8| 5 | 146- 201.- 114.- 224.-
oso0| 80| 45 | 27 |10 | 6 | 218.-- 306.- 194.- 342.-
0000100 | 50 | 32 |10 | 7 | 358.- | 476.- 284.- | 528.-
a200(125| 56 | 40 | 14 | - | 498.- 673.

HSSE-Co 8 Walzenstirnfraser- HSSE-Co 8 Walzenstirnfraser-

Schrupp Feinschrupp
1441 55 1441B | 1451 1451B """
\20‘) Typ 300 Tvo
B VAVAVAN :5/ AAAAN
o NR ' HR

e Universal einsetzbar fir sdmtliche Werkstoffe.

- ! ® Hochstleistung mit PLUS - FUTURE - Beschichtung, und speziell
' flr schwer zerspanbare und rostfreie Stahle.
_ Alljl;s Stfhl Stahl| Slahl Stim INO: Ii aal uni 1441 1441 B 1451 1451 B
PLUS - FUTURE :;o;s 750N 900N 1400N SBHAC Cu (@) versa Schrupp Schrupp || Feinschrupp || Feischrupp
@l @ O o o e
it @ |Breite| Boh- | Z | Z
lj;‘:?:-- ki2 rung | 1441 | 1451
1451b...
-040001 40 32 16 6 8 118.- 143.- 118.- 143.-
WA - o0| 50 | 36 | 22 | 6| 8| 138- | 193- | 138-| 193-
B 06300 | 63 40 27 8 | 10 198.- 253.- 198.- 253.-
1451 1451 B ooo| 80 | 45 | 27 | 8|10 | 334- | 412- | 334-| 412-
Jo00| 100 | 50 32 | 10 | 12 | 418- | 536.- 418.- | 536.--
PLUS - FUTURE 2500 | 125 56 40 12 | 12 598.- 773.- 598.- 773.-
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1470

HSSE Scheibenfraser

kreuzverzahnt

1470 B

PLUS - FUTURE

beschichtet

Best.-Nr.
1470...
1470b...

..0500160

..0500200

..0500250

..0500300

..0500350

0630160

..0630200

..0630250

..0630300

..0630400

..0630500

..0800160

..0800200

..0800250

..0800300

..0800350

..0800400

..0800500

..0800600

..1000160

..1000200

..1000250

..1000300

PLUS - FUTURE
P | ues |S20 SEM) 52N IO 4470 | 1470 B
> |750N| 900N| 1400N
10% Si
O | @(/®]| O ([O|@®
@ |Breite |Bohrung| Z Best-Nr
14706..
50 1,6 16 24 78.- 114.- ~1000350
50 2 16 24 79.- 115.- 1000400
50 2,5 16 24 82.- 118.- ~1000500
50 3 16 24 83.- 119.- 1000600
50 3,5 16 22 98.- 134.- ~1000800
1250200
63 1,6 22 28 65.- 101.-
1250250
63 2 22 28 62.- 98.- 1250300
63 2,5 22 28 62.- 98.- 1250350
63 3 22 28 64.- 100.- 1250400
63 4 22 28 64.- 100.- 1250500
63 5 22 28 70.- 106.- 1250600
80 1,6 27 32 80.- 128.- 1250800
80 2 27 32 76.- 124.- 1251000
80 2,5 27 32 76.- 124.- 400200
80 3 27 32 80.- 128.- 1600250
80 3,5 27 32 98.- 146.- 400300
80 4 27 32 87.- 135.- 1600350
80 5 27 32 90.- 138.- 400400
80 6 27 32 98.- 284.- 1600500
100 1,6 32 36 103.- 151.- 400600
100 2 32 36 98.- 146.- 1600800
100 25 32 36 99.- 147.- 401000
100 3 32 36 101.- 149.- 1601200

Universal einsetzbar fiir sdmtliche
Werkstoffe. 3-seitig schneidend; damit
wird beim Schlitzfrdsen eine genaue
und saubere Oberflache erzielt.

A | g [ St Stant] S o Sl 1470 1470 B

> 750N | 900N | 1400N

10% Si

O @/ |l oo e
1] Breite | Bohrung | Z
100 3,5 32 36 126.- 174.-
100 4 32 36 110.- 158.-
100 5 32 36 118.- 166.-
100 6 32 36 128.- 176.-
100 8 32 36 157.- 205.-
125 2 32 40 119.- 178.-
125 2,5 32 40 123.- 182.-
125 3 32 40 130.- 189.-
125 3,5 32 40 136.- 195.-
125 4 32 40 143.- 202.-
125 5 32 40 160.- 219.-
125 6 32 40 173.- 232.-
125 8 32 32 221.- 280.-
125 10 32 32 247 .- 306.-
160 2 40 48 187.- 285.-
160 2,5 40 48 187.- 285.-
160 3 40 48 183.- 281.-
160 3,5 40 48 193.- 291.-
160 4 40 48 192.- 290.-
160 5 40 48 214.- 312.-
160 6 40 48 228.- 326.-
160 8 40 36 264.- 362.-
160 10 40 36 296.- 394.-
160 12 40 36 358.- 456.-
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HSSE Scheibenfraser

Best.-Nr.
1480...
1480b...

0500400

..0500500

..0500600

..0500800

..0501000

..0630400

..0630500

..0630600

..0630800

..0631000

..0631200

..0800400

..0800500

..0800600

..0800800

..0801000

..0801200

..1000400

kreuzverzahnt
PLUS - FUTURE
1 480 1 480 B beschichtet
] 9
\|
LS
< Bo>

PLUS - FUTURE
A | Gl St Stz S fmox L 1480 1480 B
> |750N| 900N| 1400N
10% Si

o] oO/lele®@(O0 (0@

@ | Breite [Bohrung| Z Best N
1480b...

50 4 16 12 63.- 93.- ~1000500
50 5 16 12 62.- 93.- 1000600
50 6 16 12 65.- 95.- 1000800
50 8 16 12 70.- 101.- 1001000
50 10 16 12 76.- 107.- ~1001200
63 4 22 12 70.- 101.- 1250600
63 5 22 12 72.- 103.- 1250800
63 6 22 12 74 .- 104.- 1251000
63 8 22 12 82.- 112.- ~1251200
63 10 22 12 92.- 122.- 1600600
63 12 22 12 97.- 127.- 1600800
80 4 27 14 87.- 127.- 1601000
80 5 27 14 92.- 133.- 1601200
80 6 27 14 97.- 138.- 1601400
80 8 27 14 100.- 141.- 2001200
80 10 27 14 109.- 150.- 2001400
80 12 27 14 118.- 159.- 2001600
100 4 32 14 117.- 158.- 2002000

e Universal einsetzbar fiir samtliche

Werkstoffe. Fir tiefe Schlitze.

3-seitig schneidend.

Alu | Alu

Stahl | Stahl

Stahl

INOX

Uni-

Guss < < < versal 1 480 1 480 B
> 750N | 900N | 1400N
10% Si
O0lO e/l ®| O | O [ ]
& | Breite | Bohrung | Z

100| 5 32 14 118.- 159.-
100| 6 32 14 126.- 167.-
100 8 32 14 138.- 178.-
100| 10 32 14 151.- 192.-
100 12 32 14 167.- 207 .-
125 6 32 16 178.- 229.-
125 8 32 16 201.- 252.-
125 10 32 16 201.- 252.-
125 12 32 16 216.- 266.-
160 6 40 18 274.- 358.-
160 8 40 18 275.- 359.-
160| 10 40 18 302.- 385.-
160 12 40 18 321.- 405.-
160 14 40 18 355.- 439.-
200 12 40 24 490.- 615.-
200 14 40 24 529.- 654.-
200 16 40 24 570.- 696.-
200| 20 40 24 676.- 801.-
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HSSE - Co8 Schlitzfraser

1482 W

1482 WB PLUS - FUTURE

beschichtet
Themo T [ Au stant [ Stah ' stahl [ stani [ INOX T ?CS i g 482 W | 1482 WB
Alu > | 750N | 900N [ 140N | 55HRC cu
TR 10% Si
Best.-Nr. o o - = ® olol e
. . 1482w... Schaft- | Gesamt- Z |HpEs e
e Universal einsetzbar, am Umfang 1482b... dxB ) linge 1482 W 1482 WB
schneidend, seitlich freigeschliffen, Dsoons
kreuzverzahnt. e 75 x 1,5 6 50 6 29.- 38.-
euzverza 0750020 75 x 2 6 50 6 29.- 38.-
e Hochstleistung mit PLUS - FUTURE ~1050020 105 x 2 6 50 6 29.- 38.-
Beschichtung, speziell fiir schwer oso02s | 10,5 x 2.5 g 50 g 2 S5
zerspanbare und rostfreie Stahle. 1050030 10,5 x 3 6 50 6 29.- 38.-
1350020 13,5 x 2 10 56 8 33.- 43.-
~1350030 135 x 3 10 56 8 33.- 43.-
1350040 13,5 x 4 10 56 8 33.- 43.-
~1650030 16,5 x 3 10 56 8 39.- Bl=
..1650040 16,5 x 4 10 56 8 39.- 51.-
~1650050 165 x 5 10 56 8 39.- Ble=
1950030 195 x 3 10 56 8 44.- 63.-
1950040 195 x 4 10 56 8 44 .- 63.-
1950050 195 x 5 10 56 8 44.- 63.-
2250040 225 x 4 10 56 8 52.- 78.-
2250050 225 x 5 10 56 8 52.- 78.-
2250060 225 x 6 10 56 8 52.- 78.-
2550040 255 x 4 10 56 8 60.- 92.-
~2550050 255 x 5 10 56 8 60.- 92.-
2550060 255 x 6 10 56 8 60.- 92.-
~2550080 255 x 8 10 56 8 60.- 92.-
2850060 285 x 6 10 56 8 70.- 102.-
2850080 285 x 8 10 56 8 70.- 102.-
3250060 325 x 6 10 56 10 83.- 125.-
~3250070 325 x 7 10 56 10 83.- 125.-
3250080 325 x 8 10 56 10 83.- 125.-
~4550100 455 x 10 12 63 10 119.- 166.-

HSSE -
1483 W

Co8 - T - Nutenfraser
1483 WB PLUS - FUTURE

beschichtet
e am Umfang und seitlich schneidend
® kreUZVerZahnt Thermo Al Stahl | Stahl [ Stahl | Stahl INOX | Ti | GG| Uni-
Plast. G Guss <a < < 3 +| (G)| versal 1483 W 1483 WB
Alu 100/> - 750N | 900N | 1400N [ 55HRC Cu
RRDD_ o]
ol O [ J () ® ([O0|jO0| @
Best.-Nr. _ _ = -~ 1= ~ ;
Vi JxB Schaft Gesamt z 145—83 w ; 4'83 WB
Wo... (%) lange

AP0 125 x 6 10 57 6 46.- 57.-

% Jeoso | 16 x 8 10 62 6 54.- 68.-
E | ~1800080 | 18 x 8 12 70 6 61.- 77 .-
5 | 1900090 | 19 X 9 12 70 6 63.- 83.-
& 20| 21 x g | 12 74 6 61.- 91.-
(7)) o000 22 x 10 12 74 6 63.- 93.-
3 as0m0 | o5y 19 16 82 6 72.- 103.-
Q 2800120 28 x 12 16 85 6 82.- 122.-
3200140 |32 x 14 16 90 8 96.- 142.-

1483 WB 23600160 36 x 16 25 103 8 121.- 175.-
~4000180 | 40 x 18 25 108 8 | 155.- | 221.-




HSSE - Co8 Winkelfraser 45°/60°
1484 W 1484 WB 1485 W 1485 WB

45° EXTREM - SPEED beschichtet 60° EXTREM - SPEED beschichtet
Form C Form C
F UROPA DIN 1833 i |
orm OO0L 450 \ 60°
c b o /]I
A )
] Form C am Umfang + stirnseitig schneidend
23 ] Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung
Thermo | Bk [ [P it st pNOXHTAEST U 11484 W | 1484 WB| 1485 W 1485 WB
Alu 750N [900N |1400N [ 55HRC Cu 45° 45° 60° 60°

>
0% Si

WDQRDR

O 0] O [ K J ® 0j0o]|@®
BestN %) @ | Schneiden- | Schaft- | Ges.- | Z |5 == = F==|= == = ==
1454, D2 breite ) lange 1484 W | 1484 WB | 1485W | 1485WB
1485wb... 45°  60°

1600116 6 4 63| 12 60 |10 | 32.- 42.- 32.- 42.-
2000020 | 78| 5 8 12 63 | 10 | 38.- 45.- 38.- 45.-
2001 25 9 6,3 | 10 16 67 |10 | 48.- 67.- 48.- 67.-
200032 | 15| 8 125| 16 71 12| 71.- 95.- 71.- 95.-

EXTREM - SPEED

1484 W 1484 WB 45¢
1485 W 1485 WB gQ¢°

1486 1486 WB 1487 1487 WB

o o .
45 EXTREM - SPEED beschichtet 60 EXTREM - SPEED beschichtet

Form D Form D

Form DIN 1833 i I P .
: L ol

] Form D nur am Umfang schneidend

. Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung

Thermofau || A | Stant | Stant frstant - Stant | INOX T T} 81 Uni 11486 W (1486 WB | 1487 W (1487 WB
uQ.I Alu . 750N | 900N | 1400N| 55HRC Cu 45° 45° 60° 60°
w o |lofo|le|e @ (olo| @
. Bt @ | @ |Schneiden- | Schaft | Ges.- | Z | = === = m= | = == | = =
) 1486wb... D2 breite - lange 1486 W | 1486 WB| 1487W | 1487 WB
El 148705, 45° 160° | @
w S0 16 | 8.2 | 4 6,3 12 60 (10| 31.- 41.- 31.- 41.-
E 2000020 (105 5 8 12 63 (10| 36.- 49.- 36.- 49.-
E 00025 (11.5] 6,3|10 16 67 |10| 46.- 65.- 46.- 65.-

200032 | 15 8 |125| 16 71 (12| 70.- 94 - 70.- 94 -

1486 W 1486 WB 45¢
1487 W 1487 WB 60°

2/23



HSSE - Co8 - Viertelkreisfraser

1488 WR 1488 WBR ~ PLUS-FUTURE
beschichtet
. Universal einsetzbar zum Kanten abrunden
. Hochstleistung mit PLUS - FUTURE - Beschichtung.
Thermo | Alu Alu Stahl | Stahl Stahl Stahl INOX Ti | GG Uni-
F:laUSL Gu>ss 757)N 90<0N 14<00N 55FTFKC C+u @ versal 1 488 1 488
0290%_ 10% Si WR WBR
O O O [ ] [ J O |[0O|O| @
Best N R %] Schaft- | Gesamtldnge 7 |=q pmmm =y
1488wbr... Q 1488 WR 1488 WBR
-0100 8 10 60 4 33.- 40.-
0150 1,5 9 10 60 4 43.- 50.-
-0200 2 10 10 60 4 33.- 40.-
0250 25 11 10 60 4 43.- 54 .-
~0300 3 12 12 60 4 38.- 49.-
0350 3,5 13 12 60 4 51.- 62.-
-0400 4 14 12 60 4 42.- 53.-
0450 45 15 12 60 4 56.- 70.-
-0500 16 12 60 4 46.- 60.-
0550 55 19 16 67 4 59.- 73.-
-0600 6 20 16 67 4 50.- 64.-
0650 6,5 21 16 71 4 69.- 83.-
-0700 7 22 16 71 4 70.- 84 .-
0750 7,5 23 16 71 4 72.- 86.-
0800 8 24 16 71 4 72.- 86.-
0850 8,5 28 25 85 4 89.- 111.-
0900 9 28 25 85 4 82.- 104.-
0950 9,5 28 25 85 4 86.- 104.-
~1000 10 28 25 85 4 86.- 104.-
1050 10,5 32 25 90 4 102.- 126.-
~1100 11 32 25 90 4 102.- 126.-
'-Ll 1200 12 34 25 90 4 102.- 126.-
c aaoo| gy 44 25 100 6 136.- 166.-
E aso| 15 46 25 100 6 179.- 209.-
: ~1600 16 48 25 100 6 198.- 230.-
'-L 1800 18 52 32 112 6 216.- 260.-
A ~2000 20 56 32 112 6 256.- 300.-
0 | | |
-]
Q
UROPA
OO0L
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HSSE - Co - Winkelfraser

1490 45° 1491 60° 1490 B 45° 1491 B 60°
A | s [P SN SN INOX O et @ | winkel | Breite| Boh- |zanhne| 1490 | 1490 B
< < e 1490... , rung
(o] O/l ®@| 0 (0@ 14900 at25 B
05000 | 50 45° 13 13 16 113.- 158.-
06300 | 63 45° 18 16 16 151.- 198.-
08000 | 80 45° 22 22 18 238.- 292.-
s0000| 100 | 45° 28 28 20 406.- 468.-
Best.-Nr. @ | Winkel |Breite| Boh- |Zahne| 1491 1491 B
1491... rung
az+25 B
1491b...
-0s000 [ 50 60° 16 13 16 113.- 158.-
0630 | B3 60° 20 16 16 151.- 198.-
-0s000 | 80 60° 25 22 18 238.- 292.-
-10000 | 100 60° 32 27 20 406.- 468.-
HSSE - Co - Prismenfraser
1493 45° 1494 60° 1495 90° 1493B 45° 1494B 60° 1495B 90°
Al | Alu Stahl| Stahl| Stahl | NoX| Uni-
Guss |
& < versa Best.-Nr. H H =
ol olelelo lolel %] Winkel | Breite Ir30h- Zahne| 1493 1493 B
atos | B | M9
1493Dp...
o000 | 50 45° 8 16 16 95.- 135.-
06300 | 63 45° 10 22 18 129.- 164.-
(l%=m » ] B 08000 | 80 45° 12 27 18 193.- 248.-
) - wooo| 100 | 450 | 18 | 32 | 20 | 277- | s47-
O%
A ’ Best.-Nr. @ | Winkel | Breite| Boh- |Z&hne| 1494 1494 B
1494... rung
az+25 B
1494b...
-os000 [ 50 60° 10 16 16 103.- 141.-
oswo| 63 | 60° | 14 | 22 | 18 | 137.- | 188-
.os000 [ 80 60° 18 27 18 198.- 252.-
-10000 | 100 60° 25 32 20 302.- 386.-
Best.-Nr. @ | Winkel | Breite| Boh- |[Zahne| 1495 1495 B
1495... rung
az+25 B
1495Db...
-05000 | 50 90° 14 16 16 107.- 148.-
0630 | 63 90° 20 22 18 147 .- 198.-
-og000 [ 80 90° 22 27 18 218.- 274.-
-10000 | 100 90° 32 32 20 324.- 436.-
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HSSE - Co - Halbkreisfraser, konvex

AU | G [P S| S [ NoX B} Best-Ne | Radius | @ |Breite | Boh- |Zahne | 1497 | 1497 B
< < versall 1497, rung
— Ol O|@®®[O [O|[® | B
E -
r e 0100 1 50 2 16 14 83.- 118.-
- o0l 15 50 3 16 14 | 87- 126 -
-
— 8 0200 2 50 4 16 14 89.- 129.-
[ ¢f W =i
i w0 0| 2.5 63 5 22 12 95.- 132.-
EEiam ™~
T 0
i -0300 3 63 6 22 12 100.- 135.-
o 35 63 7 22 12 | 115- | 154-
0400 4 63 8 22 12 120.- 162.-
0450 4.5 63 9 22 12 126.- 168.-
0500 5 63 10 22 12 131.- 174 .-
D o0 55 80 | 11 | 27 12 | 154.- | 196-
-0600 6 80 12 27 12 154 .- 198.-
omo| 8 80 | 16 | 27 12 | 187- | 236-
1000 10 100 20 32 12 249.- 328.-
HSSE - Co - Halbkreisfraser, konkav
Alu | Alu Stahl| Stahl| Stahl | nox| Uni-
< < versal
(¢) oO|le/®@| O |O@
Best.-Nr. Radius %) Breite | Boh- |Zahne| 1499 | 1499 B
1499...
B rung
1499b...
oo 1 50 6 16 14 | 106.- | 138-
__mso| 15 | 50 | 8 | 16 | 14 | 111- | 147-
-0200 2 50 9 16 14 110.- 149.-
50 (2.5 63 10 22 12 113.- 151.-
-0300 3 63 12 22 12 130.- 168.-
0400 4 63 16 22 12 156.- 208.-
0500 5 63 20 22 12 177 .- 234.-
0600 6 80 24 27 12 220.- 286.-
-0800 8 80 32 27 12 322.- 396.-
. ~1000 10 100 36 32 12 430.- 528.-
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Ubersicht der Werkstoffgruppen

Gruppe A

Gruppe B

Gruppe C

Automaten-, Bau-, Einsatz-, Nitrier-,

Vergltungs-, unlegierte Werkzeugstéhle

Chemisch besténdige und warmfeste
Stéhle, legierte + rostfreie Werkzeugstahle

Chemisch bestandige Stéhle, legierte
Stahle, Kaltarbeits-, Schnellarbeits-, Ventil-
+ rostfreie Stahle

1.0037 St 37-2 1.1167 36 Mn 5 1.2080 X210 Cr 12 (RCC)
1.0050 St 50-2 1.2510 100 MnCrW 4 1.2083 X40Cr13
1.0060 St 60-2 1.2842 90 MnCrV 1.2316 X 36 CrMo 17

Plexiglas 1.7131 16 MnCr 5 1.2379 X155 CrVMb 12 1

Polyamid 1.2344 X 40 CrMo V 51 1.2436 X210 CrwW 12
1.0401 C 15 1.2363 X100 CrMo V 51 1.2767 X 45 NiCrMo 4
1.0402 Cc22 1.4006 X10Cr 13 1.4306 X2CrNi 189
1.0501 C35 1.4034 X40Cr13 1.4404 X2 CrNiMo 18 10
1.0503 C 45 1.4057 X 22 CrNi 17 1.4541 X10CNiTi 189 (V4A)
1.0601 Cc 60 1.4113 X6 CrMo 17 1.4550 X 10 CrNiNb 18 9
1.1730 C45W 1.4551 X 10 CrNi 18-9 1.4571 X6 CrNiMoTi 17122
1.1141 Ck 15 1.4340 G-X 40 CrNi 27-4 1.2312 40 CrMn Mo 586
1.1178 Ck 30 1.7220 34 CrMo 4 1.6582 34 CrNiMo 6
1.1180 Ck 35 1.7225 42 CrMo 4 1.6747 30 NiCrMo 16-6
1.1191 Ck 45 1.7262 15 CrMo 5 1.7147 20 MNCr 5
1.0711 9S820 1.8159 50CrV4 1.7707 40 CrMo V 9
1.0718 9 S MnPb 28 1.8507 34 CrAlMo 5 1.3265 S 18 1-2-10
1.0737 9 S MnPb 36 Gg 30 1.3343 S 6-5-2 (DMo 5)
1.0726 35S 20 Gg 35 1.3505 100 Cr6
1.0727 45S 20 Gg 40

Gg 15

Gg 20

Gg 25
1.0416 Gs-40
1.0443 Gs-45

Gruppe D Gruppe E Gruppe F

Schwer zerspanbare Materialien,
hochwarmfeste Stahle, Ti- und Ni-

Legierungen

Kupfer / Messing, Kupferlegierungen

Aluminium- und
Magnesiumlegierungen

1.4401 X5 CrNiMo 18 12 Albamit 3.0305 Al 99
1.4980 X5 NiCrTi26 15 Bakelit 3.0515 AlMn 1
2.4631 NiCr 20 TiAl CuSi 2 NmF 34 3.0525 AIMn 1 Mg 0.5
2.4632 NiCr 20 Co 18 Ti CuSn 6 ZnF 77 3.0615 AIMgSiPb
3.7024 Titan CuZn20Pb 2 3.1325 AlCuMg 1
3.7164 TiAI6V4-900 N/mm? CuZn40Pb2 3.1355 AlCuMg
2.4632 Nimonic Degolan 3.3308 Al99,9Mg 0.5 W8
2.4606 Inconel E-Cu57F 20 3.3315 AlMg 1
2.4654 Waspaloy Ferrozell 3.3555 AlMg 5
2.4603 Hastelloy X Novotex 3.4365 AlZnMgCu 1
Poystyrol 3.5812 GMgAI 8 Zn 1
Pertinax 3.5912 G-MgAI9 Zn 1
SF-CuF 20 AlCuMgPb
Ultramid AIMnW 9
AlZnMg 1
GD-MgAI 9 Zn 1
MgAl 6 Zn
MgMn 2
Berechnung von Schnittwerten
V. = Schnittgeschwindigkeit @. = Fraserdurchmesser
n = Umdrehung pro min. S = Vorschub pro Umdrehung
V; = Vorschub pro min. f, = Vorschub pro Zahn
Z =Zahnezahl
Formel S= k]
V= 3,14 x D, xn f,= \
1000 nxz
n= V¢ x 1000 Vi = nxzxf,
3,14 x G,
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Werkstoff

Gruppe
A

Werkstoff

Gruppe
B

Werkstoff

Gruppe
C

Werkstoff
Gruppe

Werkstoff

Gruppe
E

Werkstoff

Gruppe
F

Schlichtfraser

Tabelle 1

Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten far Plus Future

ASP - Pulver - HSS - Fraser - HSS-X-XENIX

Automaten-, Bau-, Einsatz-, Nitrier-, Vergltungs-, unlegierte Werkzeugstahle

bis 700 N/mm?, Gg < 100 HB

1.0037 St 37-2 1.0401 C15 11730 C45W 1.0711 9S20 Gg 15
1.0050 St50-2 1.0402 C22 1.1141 Ck 15 1.0718 9 S MnPb 28 Gg 20
1.0060 St 60-2 1.0501 C35 1.1178 Ck 30 1.0737 9 S MnPb 36 Gg 25
Plexiglas 1.0503 C45 1.1180 Ck 35 1.0726 35S 20 1.0416 Gs-40
Polyamid 1.0601 C60 1.1191 Ck 45 1.0727 45S 20 1.0443 Gs-45

Chemisch besténdige und warmfeste Stahle, legierte + rostfreie Werkzeugstéhle bis 1100 N/mm?, Gg > 200 HB
1.1167 36 Mn5 1.2344 X40CrMoV51 [1.4057 X22CrNi17 |1.7220 34 CrMo 4 1.8507 34 CrAlMo 5
1.2510 100 MnCrW 4 |1.2363 X100GMoV51 [1.4113 X6CrMo 17 |1.7225 42 CrMo 4 Gg 30
1.2842 90 MnCrV 1.4006 X 10Cr13 1.4551 X 10CrNi18-9 [1.7262 15CrMo 5 Gg 35
1.7131 16 MnCr 5 1.4034 X40Cr13 14340 GX40CMN274 [1.8159 50CrV 4 Gg 40
Chemisch bestéandige Stéhle, legierte Stahle, Kaltarbeits-, Schnellarbeits-, Ventil- + rostfreie Stahle bis 1400 N/mm?
1.2080 X210012R0C) [1.2436 X210 CrW 12 | 1.4541 X10ONTI189(\V4A) 1.6582 34 CrNiMo6 [1.3265 S 181-2-10
1.2083 X40Cr13 1.2767 X45NiCrMo 4 |1.4550 X10CrNiNb 189 |1.6747 30NiCrMo16-6 |1.3343 S652(DMo5)
1.2316 X36CrMo 17 |1.4306 X2CrNi 189 |1.4571 X6ONWoli17122 |1.7147 20 MNCr 5 1.3505 100 Cr6
1.2379  X15B0OWb121 1.4404 X2CNMo1810 |1.2312 40 CrMn Mo 586 |1.7707 30 CrMo V 9
Schwer zerspanbare Materialien, hochwarmfeste Stahle, Ti- und Ni-Legierungen
1.4401 X5CNMo1812 |2.4631 NiCr 20 TiAl |3.7024 Titan 2.4632 Nimonic 2.4654 Waspaloy
1.4980 X5NCITi2615 |2.4632 NiCr20Co18Ti |3.7164 TABVAS0ONM? [2.4606 Inconel 2.4603 Hastelloy X
Kupfer/Messing, Kupferlegierungen

Albamit CuSn 6 ZnF 77 Degolan Novotex SF-CuF 20

Bakelit CuZn 20 Pb 2 E-Cu 57 F 20 Polystyrol Ultramid

CuSi 2 MnF 34 CuZn40Pb2 Ferrozell Pertinax
Alu-Guss, ausgehartetes Alu
3.0305 AI99 3.1325 AICuMg 1 3.3555 AlMg5 AlCuMgPb MgAl 6 Zn
3.0515 AlMn 1 3.1355 AICuMg 2 3.4365 AlZnMgCu 1 AlMnW 9 MgMn 2
3.0525 AlMn1Mg0.5 |3.3308 AI99,9Mg0.5W8 |3.5812 G-MgAl82Zn1 AlZnMg 1
3.0615  AIMgSiPb 3.3315 AlMg 1 3.5912 G-MgAl9Zn1 GD-MgAI 9Zn 1

f,x1,1

~

Feinschruppfraser

Tabelle 2

Vorschub pro Zahn f, mm

70-90

45-65 0.014 0.029 0.045 0.067 0.07 0.09 0.095 0.10 0.08 0.08

35-45 0.013 0.02 0.03 0.054 0.06 0.07 0.075 0.09 0.07 0.07

25-35 0.012 0.02 0.03 0.054 0.06 0.07 0.075 0.09 0.07 0.07
150-200 0.05 0.06 0.09 0.13 0.14 0.13 0.135 0.14 0.17 0.19
300-400

Vorschub pro Zahn f, mm

65-85

40-60 0.010 0.015 0.012 0.027 0.022 0.039 0.032 0.032 0.042 0.042

30-40 0.009 0.013 0.019 0.025 0.029 0.022 0.022 0.032 0.032 0.032

20-30 0.009 0.013 0.019 0.025 0.029 0.031 0.022 0.032 0.032 0.032
120-160 0.02 0.03 0.065 0.07 0.084 0.08 0.09 0.10 0.10 0.11
220-320 0.023 0.035 0.045 0.057 0.05 0.07 0.07 0.08 0.09 0.10
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Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten fir HSSE - Fraser

Nutfraser Schlichtfraser Schruppfraser

Gruppe A Werkstoff: Automaten-, Bau-, Einsatz-, Nitrier-, Vergltungs-, unlegierte Werkzeugstéhle bis 700 N/mm?, Gg < 100 HB

Schnittmeter | @ | 2 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 30 | 32 | 4 6 8 10 (12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32 | 6 8 10 |12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32

unbeschichtet fz 0.003 0.007 0013 023 0.035 0.045 0.065 0.085 0.095 0.098 0.005 0.006 0.009 0014 0.023 0.027 0.034 0.038 0043 0.046 0.006 0.009 0015 0019 0.027 0.034 0.038 0043 0.046
Vc n 4400 2200 1400 1000 | 88000 | 68000 | 53000 | 43000 | 28000 | 26000 | 2200 1400 1000 | 88000 | 68000 | 53000 | 43000 | 33000 | 28000 | 26000 1400 1000 | 88000 | 68000 | 53000 | 43000 | 33000 | 28000 | 26000

25-30 V' 45 46 56 69 0 94 104 101 75 70 55 42 44 58 66 62 63 84 83 75 42 44 58 66 62 63 70 69 67

Plus Future X 0.045 0.095 0.105 0.108 0.025 0029 X X X X 0.036

Vl: 2400 1200 77000 70000 1900 1500 77000 70000 1200 92000

188 180 207 200

Gruppe B Chemisch bestandige und warmfeste Stahle, legierte + rostfreie Werkzeugstéhle bis 1100 N/mm?, Gg > 200 HB

Schnittmeter | @ | 2 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 30 | 32 | 4 6 8 10 (12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32 | 6 8 10 |12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32

unbeschichiet fZ 0.003 0.007 0013 0.023 0.034 0.044 0.065 0.080 0.085 0.086 0.004 0.005 0.008 0013 0.018 0.024 0.030 0.033 0.036 0.038 0.005 0.008 0013 0.018 0.024 0.030 0.033 0.036 0.038
Vc n 3300 1600 1000 | 88000 | 68000 | 48000 | 43000 | 33000 | 23000 | 21000 1600 1000 | 88000 | 68000 | 48000 | 43000 | 33000 | 28000 | 23000 | 20000 1000 | 88000 | 68000 | 48000 | 43000 | 33000 | 28000 | 23000 | 20000

20-25 Vf 34 34 42 52 62 62 el 75 57 50 34 26 32 39 42 45 43 61 56 50 26 32 39 42 45 43 51 46 42

Plus Future X X X 0.075 0.090 0.095 0.095 X 0.020 0.026 0.038 0.040 0.015 0.020 0.026 0.032 0.035

Vl: 4100 1100 82000 57000 54000 4100 1300 1100 57000 54000 1700 1300 1100 82000 67000

80 120 80 12 120 100 110

Gruppe C Chemisch bestandige Stahle, legierte Stahle, Kaltarbeits-, Schnellarbeits-, Ventil- + rostreie Stahle bis 1400 N/mm?

Schnittmeter gl 2 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 30 | 32 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32

unbeschichiet fZ 0.002 0.006 0011 0.015 0.025 0.035 055 075 0.084 0.086 0.005 0.006 0.009 0014 0.019 0.024 0.032 0.035 0.039 0.042 0.006 0.009 0014 0.019 0.024 0.032 0.035 0.039 0.039

Vc n 2300 1100 | 78000 | 58000 | 48000 | 38000 | 28000 | 23000 | 13000 | 10000 1100 | 78000 | 58000 | 48000 | 38000 | 28000 | 23000 | 18000 | 13000 | 10000 | 78000 | 58000 | 48000 | 38000 | 28000 | 23000 | 18000 | 13000 | 10000

Plus Future X X 0.025 0.035 X 0.065 0.085 0.090 0.095 0.007 0.011 0016 X 0.041 0.042 0016 0.021 X X [verg 0.041
Vc 1100 82000 52000 42000 32000 25000 2200 1100 82000 32000 28000 82000 72000 52000 42000 37000 32000

50 64 80 64 50 40 48 48 56 52 53 63 59

Gruppe D Schwer zerspanbare Materialien, hochwarmfeste Stahle, Ti- und Ni-Legierungen

Schnittmeter | @ | 2 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 30 | 32 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32

1nbeschichiet fZ 0.001 0.005 0.009 0.015 0.027 0.034 0.054 0.065 0.069 0.080 0.005 0.006 0.010 0.014 0.021 0.027 0.034 0.036 0.042 0.044 0.006 0.010 0015 0019 0.027 0.034 0.036 0.042 0.044
Vc n 1300 | 68000 | 48000 | 33000 | 28000 [ 23000 | 16000 | 12000 | 8000 6000 | 68000 | 48000 | 33000 | 28000 | 23000 | 16000 | 12000 | 9000 8000 6000 | 48000 | 33000 | 28000 | 23000 | 16000 [ 12000 | 9000 8000 6000

3-12 V' 7 10 13 17 21 2 25 23 18 15 17 14 15 19 2 20 20 24 26 26 14 15 19 2 20 20 20 2 2

0.003 0.007 0011 X X X 0.067 X 0012 0016 0023 X X X 0.044 0.045 X 0012 0017 0.021 0.029 X X 0.044

2600 1300 82000 52000 32000 27000 62000 52000 42000 17000 15000 82000 62000 52000 42000 32000 27000 17000

20 35 42 41 26 32 35 39 40 2 26 32 b 34 b 32

Gruppe E Kupfer/Messing, Kupferlegierungen

Schnitmeter | @ | 2 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 30 | 32 | 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32

unbeschichtet fz 0.004 0.008 0019 0.031 0.045 0.060 0.095 0125 0175 0.190 0.009 0014 0.022 0.034 0.038 0.045 0.055 0.065 0.085 0.090 0013 0023 0.034 0.038 0.045 0.055 0.065 0.085 0.090
Vc n 8700 4300 2800 2100 1700 1400 1000 | 88000 | 58000 | 42000 | 4300 2800 2100 1700 1400 1000 | 88000 | 68000 | 58000 | 48000 2800 2100 1700 1400 1000 | 88000 | 68000 | 58000 | 48000

40 -70 Vf 110 100 145 175 225 243 275 290 270 250 130 120 150 190 180 165 160 150 160 160 120 150 190 180 165 160 150 160 160

Plus Future X 0010 X 0.055 0.070 ). ) X X X X ). 00306 0045 0.055

Vc 7700 3100 2600 3100 2600 2000

375 408 475 430 400 380

Gruppe F Aluminium + Magnesiumlegierungen

Schnitmeter | @ | 2 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 30 | 32 | 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32

unbeschichiet fZ 0.003 0.007 0013 0.024 0.035 0.045 0.075 0.105 0.165 0.180 0.006 0.007 0013 0019 0.028 0.036 0.045 0.055 0.070 0072 0.007 0014 0019 0.028 0.037 0.045 0.055 0.070 0072
Vc n 39900 | 19900 | 13200 9900 7900 6500 4900 3900 2600 2100 19900 | 13200 | 9900 7900 6500 4900 3900 3100 2600 2100 13200 | 9900 7900 5900 4900 3900 3100 2600 2100

200 - 300 Vf 385 400 500 625 800 825 1.0 11 115 12 420 320 420 500 580 550 600 570 600 620 320 420 500 580 550 600 580 610 630

Plus Future X 0.055 0.085 ) X 0015 X X X X 0.022 0.030 0.039

Vc 0 8100 16100 12800 10700 8100

300 - 600 [ : ! [ § 5 [ 60 %0 107 128 12 : I ! 1 00 107 128 12
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