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ALLGEMEINE HINWEISE |
BESTELL- UND INFO HOTLINE

MIT AUSGABE DIESES KATALOGES WERDEN
ALLE BISHERIGEN KATALOGE UNGULTIG.,

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

Wir liefern jedoch noch Restbestande der alten Normausgaben, solange der
Lagervorrat reicht.

Anderungen von BaumaBen, Zahnezahlen und Zahnausbildung auf Grund neuer
Normen oder technischer Weiterentwicklung behalten wir uns ausdriicklich vor.

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

Fiir Druckfehler wird keine Haftung iibernommen.

MINDESTBESTELLMENGE

Unter 50,— EUR Nettoauftragswert berechnen wir Mindermengenzuschlage:

Auftragswert 20,— EUR bis 34,99 EUR > 14,50 EUR Aufschlag
Auftragswert 35,— EUR bis 49,99 EUR > 9,50 EUR Aufschlag
Unter einem Auftragswert von 20,— EUR erfolgt keine Lieferung!

Preise plus 5,5% TZ ab dem 01.01.2020

Fir unsere Lieferungen gelten unter Ausschluss etwa entgegenstehender Einkaufsbedingungen des Bestellers
unsere Allgemeinen Geschaftsbedingungen. Die jeweils aktuelle Fassung haben wir auf unserer Internet-Seite
zum Download eingestellt.

IMPRESSUM
VOHA-TOSEC WERKZEUGE GMBH

Schreinerweg 2a/2b
D-51789 Lindlar

Telefon: +49 2266 4781-0
Telefax: +49 2266 4781-40
www.voha-tosec.de
info@voha-tosec.de

© 2019/02 voha-tosec Werkzeuge GmbH
Alle Rechte vorbehalten. Die Reproduktion, Modifikation und Vervielfaltigung jeglicher Art,
ganz oder teilweise ohne schriftliche Genehmigung sind untersagt.



VOHA-TOSEC.
PRAZISION IM GRENZBEREICH.

WER?

voha-tosec Werkzeuge GmbH ist ein starkes, mittelstandisches Unternehmen der MAPAL Gruppe und einer der interna-
tionalen Marktfiihrer in den Bereichen Werkzeugsysteme, Prozessoptimierung und Frasstrategieberatung.

Uber ein weltweites Vertriebsnetz bieten wir fiir den Bereich Frasen in den Sektoren Formen-, Werkzeug-, Modell, Ge-
senk- und Maschinenbau, Medizin- und Dentaltechnik, Aeronautic und Kunststoffverarbeitende Industrie das komplette
Produktportfolio an.

Zusétzlich beinhaltet unser Programm die Wiederaufbereitung, Reproduktion, Modifikation und Wiederbeschichtung fiir
vorhandene, bereits eingesetzte Vollhartmetallwerkzeuge.

KURZ GESAGT.

Vom kleinsten Vollhartmetallfraser bis zum Wendeplattenwerkzeug, vom Sonderwerkzeug bis zum
entsprechenden Zubehdr — voha-tosec bietet ein differenziertes, systematisches Fertigungs- und Produkt-
programm im Hoch- und Hochstleistungsbereich.

UND WIE.

Unsere Fertigung ist eine der modernsten in Europa, und befindet sich permanent auf dem allerneuesten Stand, gleiches
gilt fiir unsere eigene Forschungs- und Entwicklungsabteilung. Hier arbeiten wir eng
mit fihrenden Maschinenherstellern zusammen.

Durch das Austesten von neu entwickelten Beschichtungen und Hartmetallstaben, sind wir in der Lage, den neusten
Stand der Technik fiir die unterschiedlichsten Einsatzbereiche zu bieten. Hierbei findet eine enge Zusammenarbeit mit
Beschichtern sowie Hartmetallherstellern statt.

EXTREM. GENAU.

Den maximalen wirtschaftlichen Effekt erzielen Sie, je genauer ein Werkzeug arbeitet. Darum schleifen

wir unsere Werkzeuge z.B. mit einer Radiusgenauigkeit von bis zu 3p und schaffen mit Toleranzen von 1p

auch im Bereich des Wirkdurchmessers hdchste Prazision. VHM, CBN, PKD und CVD fertigen wir werksintern von @
0,Tmm — @ 32mm.

Fordern Sie uns heraus!
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SO EINFACH FINDEN SIE DAS, WONACH SIE SUCHEN

@0 @00 Hauptanwendungen
OOOO0OO Nebenanwendungen

SCHAFTFRASER HGT

47, FUR HPC ZERSPANUNG, STAHL

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stim, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall, PVTi- beschichtet
kurze Ausfiihrung
mit Arbeitstiefe
lieferbar auch mit seitlicher Spannflache, ab 12 mm @ obligatorisch

Hoch- NE-Metalle o N
Werkstoffeignung stahl warmfeste undNicht- | Chrtete | quaiigse | Beschich-
' Werkstoffe tung
Legierungen metalle
[ ] O MGC PVTi

SolarneRliess u . . u . - u - Preisein EUR | Verfigbarket
6 21 58 57 6 4

NVV 0350 56 060 6 44,00 Q

. NVV 0350 56 080 8 8 27 18 63 8 4 49,00 (/]
[

] NVV 0350 56 100 0 10 32 98 N 0 4 64,00 Q

NVV 0350 56 120 2 12 3% 18 8 17 4 81,00 (/]

NVV 0350 56 160 6 16 44 158 9 6 4 139,00 Q

NVV 0350 56 200 20 20 54 198 104 20 4 21,00 Q

%

2]
Iy

]
dy

* FRASERTYP VERFUGBARKEIT *
FGT hochgenaue Fraswerkzeuge Q auslaufender Artikel, lieferbar
eingeengte Toleranz solange Vorrat reicht

GGT HPC-Graphit-Schruppwerkzeug auf Anfrage lieferbar

ungleiche Teilung aus Vorrat lieferbar,
UGT ungleicher Drallwinkel freibleibend
extreme Laufruhe

ungleiche Teilung
HGT hohe Laufruhe

+ SCHNEIDSTOFFE
Vollhartmetallfraser

CBN-bestickte Fraser
m PKD-bestiickte Fraser
CVD-bestiickte Fraser

+ ANWENDUNGEN
- hohe Schnittgeschwindigkeit
- geringe Zustellung
- geringe mechanische Belastung
von Werkzeug und Maschine
- Abfuhr der Warme durch die Spéane

;{8 - hohes Zeitspanvolumen
- mittlere Schnittgeschwindigkeiten
- héhere Vorschiibe
- groBe Zustellung

- hochdynamisches und trochoidales Zerspanen
- geringe Zustellung in ae

- hohes Zeitspanvolumen

- geringe Schnittkréfte

- deutlich reduzierter Verschleil

- normale Schnittgeschwindigkeiten
- normale Vorschiibe

EIGENSCHAFTEN
Fraser mit Arbeitstiefe (Reichweite)

Torische Fraser
Fraser mit Eckfase (Schutzkante)

Fraserschafte mit seitlichen
Spannflachen

Fraser mit IKZ
(zentrale Kiihlbohrung
durch das Werkzeug)

B® @®e®

DIA - diamantbeschichtet

Mikro Fraser
hochgenau

konische AT
(Reichweite)

SIOISIO)



INHALTSVERZEICHNIS

NACH FRASERTYPEN
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18
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53

62

87
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VOLLHARTMETALL-
CBN- UND PKD FRASER
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VOLLHARTMETALL-
CBN- UND PKD FRASER
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HINWEIS

ALLE »FRASER« UNSERES LIFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: M ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS. 7

Technische Daten
Infos




VOLLHARTMETALL-
CBN- UND PKD FRASER
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VOLLHARTMETALL-
CBN- UND PKD FRASER
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HINWEIS

ALLE »FRASER« UNSERES LIFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: M ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

Kugelfraser FGT
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spezial- und Hochvorschub- Schaftfraser Torusfraser Torusfraser FGT Eckradiusfraser

Technische Daten
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fraser hochgenau hochgenau

Sonderprodukte

Infos



KUGELFRASER FGT

2 Z, FUR STAHL , HOCHGENAU, BIS 62 HRC

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, hochgenau, Kugelstirn, Zentrumschnitt, Rechtsdrall, PVTiH-beschichtet
hochgenau, r = +/- 0,003 | mit Arbeitstiefen bis 20 x d | kurze und lange Ausfiihrung

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

mit AT | hochgenau

m NVV 1192850011 0,1 01 03 007 50 005 4 2 87,00 P

m NV 1192850012 0,1 01 04 007 50 005 4 2 87,00 P

m NVV 1192850021 02 02 04 017 5 01 4 2 80,00 o

m NVV 1192850022 02 02 06 017 5 01 4 2 80,00 P

m NVV 1192850031 |03 03 06 027 50 (015 4 2 74,00 9

m NVV 1192850032 03 03 09 027 50 015 4 2 74,00 P

m NVV 1192850033 03 03 15 027 50 015 4 | 2 74,00 o

NV 1192850041 04 04 15 037 50 02 4 2 65,00 o

NVV 1192850042 04 04 3 (037 50 02 4 |2 65,00 9

N NV 1192850043 04 04 5 037 50 02 4 2 67,00 o

NVV 1192850051 ' 05 05 3 046 50 025 4 | 2 65,00 o

NV 1192850052 05 05 5 046 50 025 4 2 65,00 P

., NVV 1192850053 | 05 05 10 046 50 025 4 | 2 67,00 o
N _

/K = NV 1192850061 06 06 3 056 50 03 4 2 64,00 o

"/ NVV 1192850062 06 06 5 05 50 03 4 | 2 64,00 )

o fl NVV 1192850063 06 06 10 056 50 03 4 2 67,00 o

d %_ NVV 1192850081 08 08 3 074 50 04 4 | 2 64,00 o

1 ‘ NV 1192850082 08 08 5 074 50 04 4 2 64,00 )

NVV 1192850083 0,8 08 10 074 50 04 4 | 2 67,00 o

10
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Vollhartmetallfraser

<]
o T2
< £
&2
mit AT | hochgenau I
NVV 1192850084 0,8 08 15 074 50 04 4 2 67,00
NV 1192850101 1 1 5 094 5 05 4 2 62,00 o 2
@
NV 1192850102 1 1 10 094 50 05 4 2 62,00 o g
NV 1192850103 1 1 15 094 50 05 4 2 64,00 o
5
NVV 1192850104 1 1 20 094 75 05 4 2 67,00 8
25
NV 1192850105 1 1 25 094 75 05 4 2 67,00 B
2
NV 1192850151 1,5 15 5 144 50 075 4 2 60,00 Q ~
=
NW 1192850152 1,5 15 10 144 50 075 4 2 60,00 o 2
22
Hol
NW 1192850153 1,5 15 15 144 50 075 4 2 60,00 Q 5
— Y
®E
NW 1192850154 15 15 20 144 75 075 4 2 63,00 0 E’
NW 1192850155 1,5 15 25 144 75 075 4 2 63,00 N
[
8
NW 1192850156 15 15 30 144 75 075 4 2 64,00 4
2
©
£
&
NW 1192850201 2 2 5 194 50 1 4 2 60,00 9
—
NW 1192850202 2 2 10 1,94 50 1 4 2 60,00 P 23
NW 1192850203 2 2 15 1,94 50 1 4 2 60,00 17 58
'§.=
NW 1192850204 2 2 20 19 75 1 4 2 63,00 o
NW 1192850205 2 2 30 1,9 75 1 4 2 64,00 -
[
8
NW 1192850206 2 2 40 1,94 75 1 4 2 66,00 G
8
NW 1192850302 3 3 10 29 57 15 6 2 62,00 o
NW 1192850303 3 3 15 290 57 15 6 2 62,00 o
5
NW 1192850304 3 3 20 29 75 15 6 2 66,00 o £
5
NW 1192850305 3 3 25 290 75 15 6 2 67,00 o 3
NW 1192850306 3 3 30 29 75 15 6 2 67,00
&
NW 1192850307 3 3 40 290 75 15 6 2 67,00 2,
w
NW 1192850402 4 4 10 39 57 2 6 2 62,00 () £+
[=]
==
NW 1192850403 4 4 15 39 57 2 6 2 62,00 o
i)
NW 1192850404 4 4 20 39 75 2 6 2 66,00 (V) ok
> T
. ©
NW 1192850405 4 4 25 39 75 2 6 2 66,00 o S e
&%
NW 1192850406 4 4 30 39 75 2 6 2 67,00 &
NW 1192850407 4 4 40 39 75 2 6 2 67,00 5
5
SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF: £
$.140-142 | MIKRO £
11 :—':




Vollhartmetallfraser

mit AT | hochgenau

NVV 1192 85 0502 ........ 60,00 )
NVV 1192 85 0503 60,00 o
NVV 1192 85 0504 ........ 60,00 o
NVV 1192 85 0505 25 63,00 o
NVV 1192 85 0506 ........ 64,00
NW 1192850507 5 5 40 49 75 66,00
NVV 1192 85 0602 ........ 56,00 P
NVV 1192 85 0603 5,85 56,00 o
NVV 1192 85 0604 ........ 58,00 )
NVV 1192 85 0605 25 58 75 58,00 o
NVV 1192 85 0606 ........ 60,00
NVV 1192 85 0607 40 58 75 60,00

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

S.143 -148 | HSC S.149-154

12
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KUGELFRASER FGT
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2 Z, FUR STAHL, HOCHGENAU, BIS 62 HRC
g
Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, Rechtsdrall, PVTiH-beschichtet £
r = +/- 0,003 | ohne Arbeitstiefe | kurze und lange Ausfiihrung )
4
o
. 3
Werkstoffeignung = -
=
=0
-\'3"
2
<
=
g
g3
Vollhartmetallfraser £ E’,
35
g2
=
o
m NV 172285001 01 |01 - - (50 005 4 | 2 81,00 9 g
2
©
m NVV 172285002 02 02 - - 50 01 4 2 75,00 ) 2
[¥¥)
m NVV 172285003 03 03 - - .50 (015 4 | 2 68,00 o
—
NVV 172285004 04 04 - - 5 02 4 2 58,00 O uw;g
28
NVV 172285005 05 05 - - 50 025 4 2 58,00 (V) %%
2 <
(=}
S
NVV 172285006 0,6 06 - - 5 03 4 2
d 58,00 (/)
NVV 172285008 08 08 - - 50 04 4 2 58,00 (V) -
(7]
i
NVV 172285010 1 1 - - 5 05 4 2 55,00 (V) 'E
S
NVV 1722 850101 1 1 - - 75 05 4 2 58,00 [
NVV 172285015 1,5 15 - - 5 075 4 2 55,00 (V)
- ]
NVV 1722850151 1,5 1,5 = - - 75 075 4 2 58,00 (V) =
i =
a
- NVV 1722 85020 = 2 2 - - 50 1 4 2 55,00 (V)
| &
=
L—){m NVV 1722 850201 2 2 - - 751 4 2 58,00 () 'F,_d§
O T
NW 172285030 '3 3 - - 57 15 6 2 54,00 (V) EF
o
==
NVV 1722850301 3 3 - - 75 15 6 2 56,00 O
()
NVV 172285040 = 4 4 - - 57 2 6 2 54,00 () sk
5 T
. S
NVV 1722850401 4 4 - - 752 6 2 56,00 (V) s e
2 g
NVV 172285050 =5 = 5 - - 57 25 6 2 54,00 (V) “ 8
NVV 1722 850501 5 5 - - 75 25 6 2 56,00 (V) S
8
SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF: £
S.140 - 142 | MIKRO 13 =
[
U
2




Vollhartmetallfraser

14

NVV 172285060 = 6 6 = =

NV 1722850601 6 6 - -

NVV 172285080 = 8 8 = =

NVV 1722850801 8 8 - -

NVV 172285100 10 | 10 = =

NVV 1722851001 10 10 - -

NVV 172285120 12 12 = =

NVV 1722851201 12 12 - -

NVV 172285160 16 | 16 o =

NVV 1722851601 16 16 - -

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT:

57

75

63

90

72

100

83

110

92

150

B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!

FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
S.143 -148 | HSC S.149-154
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KUGELFRASER FGT

2 Z, FURTITAN, NICHTROSTENDER STAHL, HOCHGENAU, NE

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, Rechtsdrall, VTNB-beschichtet
r=+/- 0,003
ohne Arbeitstiefe
kurze und lange Ausfiihrung
auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

NE-Metalle

Hoch- Alu

Werkstoffeignung warmfeste

Legierungen Graphit

Titan

o @ VTNB

M NVV 1722 81 001 0,05 81,00

m NVV 1722 81 002 02 02 50 010 4 2 75,00 9

M NVV 1722 81 003 03 03 50 015 4 2 68,00 (/]
%7_ NVV 1722 81 004 04 04 50 020 4 2 58,00 9
NVV 1722 81 005 05 05 50 025 4 2 58,00 (/]

NVV 1722 81 006 06 06 50 030 4 2 58,00 9

NVV 1722 81 008 08 08 50 040 4 2 58,00 9

B NVV 1722 81 010 1 1 50 050 4 2 55,00 9

j NVV 1722 81 0101 1 1 75 0,50 4 2 58,00 9

| - NVV 1722 81 015 1.5 15 50 075 4 2 55,00 9
Ld—1ﬁ NVV 1722810151 1,5 1,5 75 075 4 2 58,00 9

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
S.140 - 142 | MIKRO e
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KGT

hochgenau

Gehartete Beschich-
Werkstoffe tung

hochgenau

Sonderprodukte fraser

Infos



& @

Hoch- NE-Metalle
Werkstoffeignun warmfeste s Gehartete il
) : Graphit Werkstoffe tung
Legierungen Titan

o o VINB
e

NVV 172281020 2 55,00
NVV 1722810201 2 2 75 1 4 2 5800

NVV 172281030 3 3 57 15 6 2 54,00 (V)

<% NVV 1722810301 3 3 75 15 6 2 5600 (/]

NVV 172281040 4 4 57 2 6 2 5400 (V)

NVV 1722810401 4 4 75 2 6 2 5600 (V)

NVV 172281050 5 5 57 25 6 2 5400 (/]

T nwi2stosor 5 s 75 25 6 2 5600 (/]

! NVV 172281060 6 6 57 3 6 2 5200 (/]

| - NVV 1722810601 6 6 75 3 6 2 5500 (/)

Ld—1)¢ NVV 172281080 8 8 63 4 8 2 61,00 (V)

NVV 1722810801 8 8 9 4 8 2 69,00 (V)

NVV 172281100 10 10 72 5 10 2 74,00 (/]

NVV 1722811001 10 10 100 5 10 2 8300 (V)

NVV 172281120 12 12 8 6 12 2 9,00 (V)

NVV 1722811201 12 12 110 6 12 2 111,00 (V)

NVV 172281160 16 16 2 8 16 2 15600 (V)

NVV 1722811601 16 16 150 8 16 2 187,00 (/]

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

S.143 -148 | HSC S.149-154

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF: >
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KUGELFRASER FGT

2 Z, FUR KUPFER, GRAPHIT, NE-METALLE UND TITAN, HOCHGENAU

=
o
w
[
3
“
Hol
e
=
[
(=2}
=
b3

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, Rechtsdrall, PVDiaG-beschichtet
r=+/- 0,005

Kugelfraser

]
Werkstoffeignung -g -
S¢
2
=
[
2
g3
Vollhartmetallfraser £ f:;
g c
=
it
mit AT | kurz und lang %
NVV 1462490031 03 03 1 028 50 0,15 4 2 104,00 () "§
2
©
NVV 1462490041 04 04 1 038 50 02 4 2 104,00 0 5
w
NVV 1462490051 05 05 2 048 50 025 4 2 104,00 ()
—
(T}
NVV 1462490061 06 06 2 058 50 03 4 2 104,00 [/ tE
% 28
NVV 1462490081 08 08 4 078 50 04 4 2 104,00 (/) Ei‘a‘
S
L
NVV 146249011 1 1 5 09 50 05 4 2 89,00 Q
NVV 1462 490151 15 15 10 145 50 075 4 2 89,00 [/ =
S
N3 " _ E
- =
| NVV 1462 49 021 = 2 2 10 1,95 50 1 4 2 87,00 (V)
NVV 1462 49031 3 3 10 29 57 15 6 2 87,00 Q -
ds 2
j_m NVV 1462 490411 = 4 4 15 39 57 2 6 2 87,00 (/) &=
©
=
ds t NVV 1462 490511 5 5 20 49 57 25 6 2 87,00 Q a
NVV 1462 490611 = 6 6 20 585 57 3 6 2 81,00 (V)
)
>
NVV 1462 490614 6 6 40 585 75 3 6 2 84,00 (/) '§ 5
S :®
> =
NVV 1462 490811 = 8 8 20 7,85 63 4 8 2 107,00 0 §
=
NVV 1462491001 10 10 20 9,85 72 5 0 2 116,00 ()

Spezial- und
Sonderprodukte

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137-139

Technische Daten
Infos




VHM

KUGELFRASER

2 Z, FUR STAHL

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTi- beschichtet
3 mm Schaft-@ | kurze Ausfiihrung | ohne Arbeitstiefe

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

Mini | ohne AT | kurz

NV 114256002 02 02 - - 38 01 3 2 69,00
kiﬂ B NW 114256003 03 03 - - 38 015 3 2 62,00
NV 114256004 04 08 - - 38 02 3 2 45,00

NV 114256005 05 10 - - 38 025 3 2 39,00

NV 114256006 06 12 - - 38 03 3 2 39,00

= NV 114256008 08 16 - - 38 04 3 2 39,00

x NW 114256010 10 20 - - 38 05 3 2 39,00

o NW 114256012 12 36 - - 38 06 3 2 39,00

L_)i NV 114256015 15 45 - - 38 075 3 2 42,00
¢ NW 114256020 20 60 - - 38 10 3 2 48,00

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137 -139

18

Q00000
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KUGELFRASER

2 Z, FUR STAHL

Kugelfraser FGT
hochgenau

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
kurze Ausfiihrung | ohne Arbeitstiefe

~
7]
)
S
o
==
]
(=)
S
=z

]
Werkstoffeignung -g -
>
=0
-\'3"
2
=
[
2
g3
Vollhartmetallfraser £ f::a,
25
B’ E
3
]
NVV 1222560041 04 06 = - - 50 02 4 2 53,00 [V g7
=
NVV 1222560051 05 08 - - 50 025 4 2 50,00 () §
NVV 122256 0061 06 09 = - - 50 03 4 2 50,00 [V
—
(T}
NVV 122256 0071 0,7 1,1 - - 50 035 4 2 56,00 ;5
2%
NVV 1222560081 08 1,2 = - = 50 04 4 2 48,00 (/) 53
'§.=
d, NVV 122256011 1 15 - - 50 05 4 2 41,00 o
NW 1222560101 =1 15 @ - - 57 05 6 2 45,00 [/ 5
S
NV 1222560121 1,2 18 - - 50 06 4 2 44,00 o 7
S
NVV 1222560141 1,4 2 - - 50 07 4 2 44,00
NVV 1222560152 1,5 2,2 - - 50 075 4 2 41,00 0 =
— [V
NW 1222560151 1,5 22 @ - - 57 075 6 2 45,00 () »E
3 ®
=
A
NV 1222560161 16 24 = - - 50 08 4 2 44,00 (/)
| )
=]
ds NVV 1222560181 18 2,7 - - 50 09 4 2 44,00 (/) S5
S ®
> =
NVV 1222 56 0201 = 2 3 - - 50 1 4 2 41,00 [/ §
=
NVV 122256 021 2 3 - - 57 1 6 2 45,00 [/
[
NVV 122256 0252 ' 25 4 - - 50 125 4 2 45,00 gé
%5
NVV 122256025 2,5 4 - - 57 1,25 6 2 41,00 NS
°
&g
NV 1222560301 = 3 45 @ - - 50 15 4 2 41,00 (v v
]
b5
SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF: §~_2
S$.137-139 =
19 E




Vollhartmetallfraser

NVV 122256030 3 45 - - 57 15 6 2 45,00 0
NVV 1222 56 0401 & 4 6 - - 50 2 4 2 41,00 0

NVV 122256040 4 6 - - 57 2 6 2 45,00 0

NVV 122256050 @5 7,5 - = 57 25 6 2 43,00 Q

NVV 122256 060 6 9 - - 57 3 6 2 40,00 0

NVWV 122256070 7 10,5 - = 63 35 8 2 66,00

NVV 122256080 8 12 - - 63 4 8 2 51,00 Q

NVV 122256090 = 9 13 = = 72 45 10 2 64,00

NVV 122256100 10 15 - - 72 5 10 2 59,00 0

NVV 122256120 12 18 = = 83 6 12 2 74,00 0

NVV 122256140 14 21 - - 83 7 14 2 108,00

NW 122256160 16 @ 24 = = 92 8 16 2 115,00 0

NVV 122256180 18 27 - - 92 9 18 2 160,00

NVV 122256200 20 = 30 = - 104 10 20 2 181,00 0

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
$.137 -139

20



Index

KUGELFRASER

2 Z, FUR STAHL

Kugelfraser FGT
hochgenau

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
lange Ausfiihrung | ohne Arbeitstiefe

=
7]
)
S
=
=
]
(=)
S
=z

Werkstoffeignung

KGT

Vollhartmetallfraser

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser
hochgenau

ohne AT | lang g
(T
NVV 123256010 1 15 & - - 75 05 6 2 52,00 (/) "§
2
NVV 123256015 15 23 - - 75 075 6 2 47,00 g
w
NVV 123256 020 = 2 3 = - 751 6 2 47,00 (/)
—
0
d, NVV 123256025 25 4 - - 75 125 6 2 47,00 = E
G)
< - 23
4 NVV 123256030 3 45 @ - - 75 15 6 2 47,00 9 %3
'§ =
NVV 123256040 4 6 - - 75 2 6 2 47,00 0
NVV 123256050 = 5 75 & - - 75 25 6 2 47,00 () 5
8
NVV 123256055 55 85 - - 8 275 6 2 47,00 9 B
= 2
NVV 123256 060 = 6 9 - - 75 3 6 2 44,00 (/)
NV 123256070 7 105 - - 9% 35 8 2 68,00
Y]
= NVV 123256080 8 12 & - - 9% 4 8 2 61,00 (/) g
s
_ =
%3
I(d_1) NVV 123256100 10 15 - - 100 5 10 2 71,00 () A
NVV 123256120 12 18 & - - 110 6 12 2 101,00 (/)
2
NVV 123256160 16 24 - - 140 8 16 2 176,00 (/) -F:: 5
w
S ®
NVV 123256200 20 30 @ - - 150 10 20 2 295,00 9 -‘E -
[=]
T

Spezial- und
Sonderprodukte

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN B KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
$.137-139

Technische Daten
Infos




KUGELFRASER

2 Z, FUR STAHL

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
lange Ausfiihrung | mit Arbeitstiefe

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

mit AT | lang

d, NVV 132256020 ' 2 3 10 19 75 1 6 2 49,00 ()
— 1 A NVV 132256030 3 45 12 29 75 15 6 2 49,00 (V)
NVV 132256040 ' 4 6 12 38 75 2 6 @ 2 49,00 (V)
NVV 132256050 5 75 15 48 75 25 6 2 49,00 o
. NVV 132256060 6 9 20 58 75 3 6 2 46,00 (V)
o] — NVV 132256080 8 12 26 78 9 4 8 2 72,00 (V)
. NVV 132256100 10 15 31 98 100 5 10 | 2 91,00 (V)
;I NVV 132256120 12 18 37 11,8 110 6 12 2 107,00 (V)

|
l<d—ﬂ NVV 132256160 16 =24 43 158 140 8 16 | 2 196,00 9

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137 -139

22
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KUGELFRASER

2 Z, FUR STAHL — KONISCHE ARBEITSTIEFE

Kugelfraser FGT
hochgenau

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
lange Ausfiihrung | |.: Arbeitstiefe 1,5° konisch zum Schaft

~
7]
)
S
o
==
]
(=)
S
=z

Werkstoffeignung

KGT

Vollhartmetallfraser

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser
hochgenau

verstarkter Schaft | konische AT g
B
NVV 1162560041 04 06 25 - 75 02 6 2 126,00 (/) "§
2
Nvv 116256010 1 15 25 - 75 05 6 2 55,00 () g
w
NvvV 1162560101 1 15 39 - 75 05 6 2 74,00 (/)
—
0
NVV 116256015 1,5 2 25 - 75 075 6 2 50,00 0 = E
G)
23
NVV 116256 020 = 2 3 25 - 75 1 6 2 50,00 zg
g = o
o £
d, NVV 116256 021 2 3 50 - 100 1 6 2 56,00 0
— .
NV 116256025 25 4 25 - 75 125 6 2 50,00 () 5
8
NV 116256030 3 45 25 - 75 15 6 2 50,00 (/) B
S
NVV 116256031 3 45 50 =~ - 100 15 6 2 56,00 (/) .
= NVV 116256 040 4 6 25 - 15 2 6 2 50,00 ()
o
. NVV 1162 56 0401 = 4 6 39 - 75 2 6 2 50,00 (/) E
- s
1,5° NVV 116256 041 4 6 44 - 100 2 6 2 56,00 0 é
)
& NVV 116256050 ' 5 75 25 - 75 25 6 2 50,00 (/)
N :
7l NVV 116256051 5 75 50 - 90 25 8 2 57,00 (/) g 5
O :@®
NVV 1162 56 060 = 6 9 3% - 75 3 8 2 68,00 (/) % =
[=]
T
NVV 116256 061 6 9 5 - 100 3 10 2 86,00 o
i)
NVV 116256080 8 12 50 - 100 4 10 & 2 102,00 (/) zX
S T
L 2
NVV 116256081 8 12 9 - 150 4 12 2 122,00 (/) = <
)
28
o
wv

Technische Daten
Infos

23




Vollhartmetallfraser

verstarkter Schaft | konische AT

werao I
10 15 50 5 12 2

NVV 1162 56 101 - 150

weves I

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
” $.137 -139

107,00

124,00

177,00



Index

KUGELFRASER

2 Z, FUR STAHL

Kugelfraser FGT
hochgenau

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

=
7]
)
S
o
==
]
(=)
E]
=z

]
Werkstoffeignung -g -
>
52
g
=z
=
2
g 3
Vollhartmetallfraser ki E’,
25
g2
=
i
(0
NVV 113256030 =3 30 - - 60 1,5 3 2 33,00 0 "§
2
©
NVV 1132 56 031 3 30 - - 75 15 3 2 38,00 0 %
(V¥ )
NVV 113256 040 4 30 - - 60 2 4 2 39,00 0
—
O
NVV 113256041 4 30 - - 75 2 4 2 44,00 (V) =3
28
:E g
NVV 113256050 = 5 35 - - 70 25 5 2 47,00 0 “g S
d; i
- NVV 1132 56 051 5 40 - - 100 2,5 5 2 53,00 0
NVV 113256 060 = 6 40 - - 100 3 6 2 58,00 0 5
S
NVV 1132 56 061 6 50 - - 150 3 6 2 68,00 0 "g
S
NVV 113256 080 = 8 40 = = 100 4 8 2 74,00 0
= NVV 1132 56 081 8 50 - - 150 4 8 2 82,00 0
3
NVV 113256 100 10 = 45 - - 100 5 10 2 90,00 (v g
T
=
N NVV 113256101 10 60 - - 150 5 10 2 124,00 0 A
r NVV 113256120 12 @ 45 = @ 100 6 12 2 121,00 0
d; .g
NVV 113256 121 12 75 - - 150 6 12 2 176,00 0 S 5
wv
S :®
NVV 113256160 = 16 = 45 - - 100 8 16 2 193,00 0 -{>=, h
2
NVV 113256 161 16 75 - - 150 8 16 2 287,00 0
[
NVV 113256200 = 20 = 55 - - 125 10 20 2 263,00 0 23
i
NVV 113256201 20 75 - - 150 10 20 2 386,00 0 E §
a2
v s
(%]
5
®
a
) wv
SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF: §~_§
$.137-139 =
25 E




KUGELFRASER

2 Z, FUR GEHARTETEN STAHL, BIS 64 HRC

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 15° Rechtsdrall, PVAT-beschichtet
kurze Ausfiihrung | extrem stabiler Kerndurchmesser | auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NVV 131259011 = 1 1 = = 57 05 6 2 66,00

#ﬁ)l NVV 131259016 1,5 15 - - 57 075 6 2 63,00
\ NVV 131259021 = 2 2 = = 57 1 6 2 61,00

NVV 131259031 3 3 - - 57 15 6 2 61,00

NVV 131259041 = 4 4 - - 57 2 6 2 61,00

- NVV 131259051 5 5 - - 57 25 6 2 61,00

NVV 131259061 = 6 6 - = 57 3 6 2 58,00

NVV 131259081 8 8 - - 63 4 8 2 70,00

NVV 131259101 10 = 10 - = 72 5 0 2 96,00

NVV 131259121 12 12 - - 83 6 12 2 121,00

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137 -139

26
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Index

KUGELFRASER

2 Z, FUR GEHARTETEN STAHL, BIS 64 HRC

Kugelfraser FGT
hochgenau

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 15° Rechtsdrall, PVAT-beschichtet
lange Ausfiihrung | extrem stabiler Kerndurchmesser

~
7]
)
S
o
==
]
(=)
S
=z

]
Werkstoffeignung -g -
>
52
2
=
[
2
g3
Vollhartmetallfraser k< E’,
2%
KR
£
w
mit AT | lang g
0
NVV 131359 011 1 1 6 095 75 05 6 2 89,00 0 "§
d 3
}<—2>1 NV 131359016 15 1,5 8 1.4 75 075 6 2 86,00 0 %
— N A w
NVV 131359021 = 2 2 0 19 75 1 6 2 86,00 0
-
T}
NVV 131359031 3 3 12 29 75 15 6 2 86,00 0 = E
[
2%
NVV 131359041 @ 4 4 15 38 75 2 6 2 86,00 0 "g S
g —
= ]
NVV 1313 59 051 5 5 18 48 75 25 6 2 86,00 0
ds NVV 131359061 @ 6 6 20 58 75 3 6 2 96,00 0 E
Hel
o NVV 1313 59 081 8 8 26 78 90 4 8 2 106,00 0 "g
= S
lr ; NVV 131359101 10 10 31 98 100 5 10 2 125,00 0
d
' NV 131359121 12 12 37 11,8 110 6 12 2 155,00 0
(7]
5
=
A

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137-139

27

Technische Daten
Infos




KUGELFRASER

2 Z, FUR STAHL

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, gerade genutet, PVTi-beschichtet
mit Arbeitstiefe | sphérisch

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

spharisch | mit AT

NVV 134256 020 = 2 3 8 19 75 1 6 2 Preis auf Anfrage

% 3 NVV 134256030 3 4 12 29 75 15 6 2 Preis auf Anfrage
NVV 134256040 4 5 16 38 75 2 6 2 Preis auf Anfrage
NVV 134256 050 5 6 20 48 75 25 6 2 Preis auf Anfrage
NVV 134256060 6 7 24 58 100 3 6 2 Preis auf Anfrage
= NVV 134256080 8 9 32 78 100 4 8 2 Preis auf Anfrage
NVV 134256100 10 11 40 98 125 5 10 2 Preis auf Anfrage
d = NVV 134256120 12 13 40 11,8 125 6 12 2 Preis auf Anfrage
7 N—

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137 -139

28



Index

KUGELFRASER

2 Z, FUR GEHARTETEN STAHL

Kugelfraser FGT
hochgenau

Ein- und Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt
fur Hartwerkstoffe Uiber HRC 60 | spharisch | auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

~
7]
)
S
o
==
]
(=)
S
=z

3
Werkstoffeignung -.g ~
>
52
£
-
=
2
g3
Vollhartmetallfréser k< E’,
25
52
3
CBN | spharisch | mit AT g
(0
NVV 160010015 1,5 = 6 1.4 50 075 6 1 Preis auf Anfrage "§
d; . g
<> 3 NVV 160010020 2 - 8 19 50 1 6 1 Preis auf Anfrage 3
NVV 160010030 = 3 - 12 29 5 15 6 1 Preis auf Anfrage
—
(T}
NVV 160010040 4 - 15 3,8 50 2 6 2 Preis auf Anfrage = §
Q
23
NVV 1600 10 050 = 5 - 20 48 75 25 6 2 Preis auf Anfrage G 8
|§ =
= NVV 1600 10060 6 - 20 58 75 3 6 2 Preis auf Anfrage

NVV 160010080 = 8 - 35 78 100 4 8 2 Preis auf Anfrage

9 = NVV 160010100 10 - 35 98 100 5 10 2 Preis auf Anfrage

S
|
0
0
o
iR
o
N
Torusfraser

E

NVV 160010120 = 12 50 100 Preis auf Anfrage

Hochvorschub- Schaftfraser
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137-139

Technische Daten
Infos
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KUGELFRASER

4 Z, FUR STAHL

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
kurze Ausfiihrung | ohne Arbeitstiefe

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NV 122456 020 = 2 3 = = 57 1 6 4 45,00
NVV 122456030 3 45 - - 57 15 6 4 45,00
NVV 1224 56 0301 = 3 6 = = 57 15 6 4 45,00
NVV 122456 040 4 6 - - 57 2 6 4 45,00
NVV 122456050 5 7,5 = - 57 25 6 4 43,00
NVV 122456 060 6 9 - - 57 3 6 4 40,00
NVV 1224 56 0601 = 6 12 - - 57 3 6 4 40,00

NVV 1224 56 080 12 - - 63 4 8 4 51,00

NVV 1224 56 100 15 72 10 59,00

NVV 1224 56 1001 20 - - 72 10 59,00

NVV 1224 56 120 18 83 12 74,00

NV 122456 1201 12 24 - - 83 6 12 4 74,00
NVV 122456 160 16 | 24 = = 92 8 16 4 115,00

NVV 122456200 20 30 - - 104 10 20 4 181,00

SESKT )k
)
(< I T < < T < < T < IR < T < < T < I < <

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
$.137 -139

30



Index

KUGELFRASER

4 7, FUR STAHL

Kugelfraser FGT
hochgenau

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
lange Ausfiihrung | mit Arbeitstiefe

~
7]
)
S
o
==
]
(=)
S
=z

]
Werkstoffeignung -g -
S¢
3
=
[
2
g3
Vollhartmetallfraser k< E’,
2%
B’ E
=
it
mit AT | lang g
0
NW 1324 56 020 = 2 3 0 19 75 1 6 4 49,00 () "§
2
©
d, NW 132456030 3 45 12 29 75 15 6 4 49,00 () é
A NW 132456 040 = 4 6 12 38 75 2 6 4 49,00 9
—
(T}
NW 132456050 5 75 15 48 75 25 6 4 49,00 0 té
[
2%
NW 1324 56 060 = 6 9 20 58 75 3 6 4 46,00 (/) G 8
|§.=
NW 132456 061 6 9 20 58 100 3 6 4 56,00 (/)
] NW 132456080 8 12 26 78 90 4 8 4 72,00 () .
ds 3
Hel
NW 132456100 10 15 31 98 100 5 0 4 91,00 () B
- 8
= NW 132456120 12 18 37 118 110 6 12 4 107,00 ()
|
kd—>l NW 132456160 16 24 43 158 110 8 16 4 196,00 9
1 ]
NW 132456200 ‘20 30 53 198 150 10 20 & 4 328,00 (/) ug
2
A

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137-139

Technische Daten
Infos
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KUGELFRASER

4 Z, FUR TITAN, NICHTROSTENDER STAHL

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, Rechtsdrall, VTNB-beschichtet
lange Ausfiihrung
mit Arbeitstiefe

Hoch- NE-Metalle " :
. Gehartete Beschich-
Werkstoffeignung warmfeste Alu
. . Werkstoffe tung
Legierungen Titan
NVV 1524 81 060 80,00
NVV 1524 81 061 6 7 57 3 6 4 64,00 (/)

NVV 1524 81 080 8 9 26 78 90 4 8 4 96,00

NVV 1524 81 081 8 9 63 4 8 4 76,00 9

| 1

NVV 1524 81 100 0 N 31 98 100 5 10 4 135,00

NVV 1524 81 101 10 1" 72 5 10 4 106,00 9

NVV 1524 81 120 12 13 37 11,8 110 6 12 4 165,00

— NVV 1524 81 121 12 13 8 6 12 4 137,00 (V)
8|
NVV 152481160 16 24 43 158 110 8 16 4 210,00
= NVV 1524 81 161 16 24 93 8 16 4 168,00 (/)
Dy
d NVV 152481200 20 30 53 198 150 10 20 4 auf Anfrage

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
2 $.137 -139




Index

MIKRO-ZERSPANUNG

Kugelfraser FGT
hochgenau

=
7]
)
S
=
=
]
(=)
S
=z

PLATINEN UHREN %h
HANDYS BRILLEN ES
SMARTPHONES MEDIZINTECHNIK S
TABLETS DENTALTECHNIK 5
20,05-15mm

Kugel- und Eckradius-Fraser | gerade Stirn
TiAln beschichtet | PCVS beschichtet | Diamant beschichtet

Torusfraser FGT
hochgenau

3
00,05 2,6 mm s

(=]
5xD,10xD =
TiAln beschichtet | unbeschichtet | poliert

3

5

A

20,10-2,71 mm

1/100 steigend bis ¢ 0,48 mm
1/1.000 steigend ab ¢ 0,49 —2,71 mm
auch mit Beschichtungen

Hochvorschub-
fraser

M1-M4
gerade | flach
15° Spirale

Spezial- und
Sonderprodukte

auch mit Beschichtungen

Technische Daten
Infos




KUGELFRASER

4 Z, FUR STAHL- KONISCHE ARBEITSTIEFE

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
lange Ausfiihrung | |: Arbeitstiefe 1,5° konisch zum Schaft

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

verstarkter Schaft | konische AT

NV 116456030 3 45 25 = 75 15 6 4 50,00 0

NVV 116456031 3 45 50 - 100 15 6 4 56,00 0

é B NVV 1164 56 040 = 4 6 25 = 75 2 6 4 50,00 0
NVV 116456 041 4 6 50 - 100 2 6 4 56,00 0

NVV 116456050 =5 75 25 - 75 25 6 4 50,00 0

NVV 116456051 5 75 50 - 9 25 8 4 57,00 0

- NVV 1164 56 060 = 6 9 35 - 75 3 8 4 68,00 0

= NVV 116456 061 6 9 50 - 100 3 10 4 86,00 0

e e NVV 116456 080 = 8 12 50 - 100 4 10 4 102,00 0
Ld_?i\_: NVV 116456 081 8 12 90 - 150 4 12 4 122,00 0
NVV 116456100 10 =15 = 50 - 10 5 12 4 107,00 o

NVV 116456101 10 15 50 - 150 5 12 4 124,00 0

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137 -139
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KUGELFRASER

4 7, UNIVERSAL

Kugelfraser FGT
hochgenau

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

~
7]
)
S
o
==
]
(=)
S
=z

Werkstoffeignung

KGT

Vollhartmetallfraser

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser
hochgenau

S
NVV 113456 030 = 3 30 = = 60 1,5 3 4 33,00 0 "§
2
o
NVV 113456031 3 30 - - 75 15 3 4 38,00 0 %
w
NVV 113456040 4 30 - - 60 2 4 4 39,00 0
dz G 3
PN NV 113456041 4 30 - - 75 2 4 4 44,00 o - 3
—_— a E{‘
S
NVV 113456050 = 5 35 = = 70 25 5 4 47,50 z S
r = o
o £
NVV 113456 051 5 40 - - 100 2,5 5 4 53,00 0
NVV 113456 060 = 6 40 - - 100 3 6 4 58,00 0 5
S
= NVV 113456 061 6 60 - - 150 3 6 4 68,00 0 "g
S
NVV 113456080 =8 40 - - 100 4 8 4 74,00 0
NVV 113456 081 8 50 - - 150 4 8 4 82,00 0
=
v NVV 113456100 10 = 45 = = 100 5 10 4 90,00 E
" ? g
NVV 113456101 10 60 - - 150 5 10 4 124,00 0 A
NVV 113456120 12 @ 45 = = 100 6 12 4 121,00 0
NV 113456121 12 75 - - 150 6 12 4 176,00 0

Spezial- und Hochvorschub-
Sonderprodukte fraser

Technische Daten
Infos

35




Vollhartmetallfraser
S

extra lang

NVV 1134 56 160 ........ 193,00 o
NVV 1134 56 161 - o150 287,00 o
NVV 1134 56 200 ........ 263,00 o
NVV 1134 56 201 - - 150 386,00 P

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
36 $.137 -139




KUGELFRASER

2 Z, FUR NE-WERKSTOFFE UND ALU

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

kurze Ausfiihrung | ohne Arbeitstiefe | auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Werkstoffeignung

[
Vollhartmetallfraser
NVV 141247010 1 1,5 - | - 50 05 4 | 2
NVV 141247015 15 25 - - 50 075 4 2
d, NV 141247020 2 3 - - 57 1 6 | 2
<> _
NV 141247021 2 3 - - 5 1 4 2
NVV 141247030 3 45 - - 57 15 6 | 2
NVV 141247040 4 6 - - 57 2 6 2
NVV 141247050 5 725 - | - 51 25 6 | 2
- NVV 141247060 6 9 - - 57 3 6 2
NVV 141247080 8 16 - - 63 4 8 | 2
= NVV 141247100 10 15 - - 72 5 10 2
ds B NVV 141247120 12 18 - - 8 6 12 @ 2
NVV 141247160 16 24 - - 9 8 16 2
NVV 141247200 20 30 - - 104 10 20 @ 2

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: M ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
$.137-139

KAC PVAS

45,00

45,00

52,00

52,00

52,00

52,00

52,00

49,00

64,00

83,00

102,00

144,00

227,00

Q000D

M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!

Index

Kugelfraser FGT

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser

spezial- und Hochvorschub- Schaftfraser Torusfraser Torusfraser FGT Eckradiusfraser

Sonderprodukte

Technische Daten

=
7]
)
S
=
=
]
(=)
S
=z

hochgenau

KGT

hochgenau

hochgenau

fraser

Infos



KUGELFRASER

2 Z, FUR NE-WERKSTOFFE UND ALU

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVAS-beschichtet
lange Ausfiihrung | ohne Arbeitstiefe | auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

ohne AT | lang

NVV 1422 47020 = 2 4 = = 75 1 4 2 54,00 0

NVV 142247030 3 15 - - 60 15 4 2 37,00 o

NVV 142247031 = 3 15 = = 75 15 4 2 41,00 0

NVV 142247040 4 20 - - 60 2 4 2 37,00 o

NVV 142247041 = 4 = 20 - = 75 2 4 2 41,00 o

d, NVV 1422 470501 5 20 - - 75 25 6 2 46,00 0
<

NVV 1422 47 0511 = 5 20 - - 100 25 6 2 50,00 0

NVV 1422 47060 6 20 - - 100 3 6 2 57,00 o

NVV 1422 47 061 & 6 20 = - 150 3 6 2 63,00 0

NVV 1422 47080 8 25 - - 100 4 8 2 80,00 0

- NVV 1422 47081 & 8 25 = - 150 4 8 2 88,00 0

NVV 142247100 10 25 - - 100 5 10 2 102,00 o

= NVV 1422 47101 = 10 = 25 = - 150 5 10 2 112,00 0

ds - NVV 142247120 12 30 - - 100 6 12 2 134,00 0

NVV 142247121 12 = 30 - - 150 6 12 2 149,00 o

NVV 142247160 16 30 - - 100 8 16 2 202,00 0

NVV 1422 47161 16 = 30 - - 150 8 16 2 226,00 o

NVV 142247201 20 35 - - 150 10 20 2 329,00 0

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
$.137 -139

38



hochgenau

VOHA-TOSEC-WORKOUT?
MIT SICHERHEIT!

WIEDERAUFBEREITUNG MODIFIKATION
REPRODUKTION BESCHICHTUNG

Kugelfraser FGT

Kugelfraser

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser
hochgenau

QUALITAT IST DURCH NICHTS ZU ERSETZEN!
01 | Extrem genau im Grenzbereich: CNC-Schleifen
Ein wesentlicher Vorteil bei der Verwendung héchstwertiger Werkzeug-
technologie und der damit verbundenen besonders guten Materialqualitat
ist die Moglichkeit der spateren Wiederaufbereitung. So sparen Sie
wertvolle Zeit und produzieren: Nachhaltig giinstiger.

Eckradiusfraser

Das voha-tosec Workout-Team bietet fiir vorhandene, bereits eingesetzte
Vollhartmetallwerkzeuge die komplette Service-Palette und versetzt

gebrauchtes Material zuriick in den ,so gut wie neu’ — Zustand.

Torusfraser FGT
hochgenau

NACHSCHLIFF? REPRODUKTION!

02 | Ultraprazise Messtechnologie

Dabei (iberpriifen, sortieren und markieren wir zunachst jedes Werkzeug
einzeln und reproduzieren dann die Originalschliffe. Auf den gleichen
Maschinentypen, unter den exakt identischen Bedingungen und mit
derselben Prazision wie bei der urspriinglichen Neuproduktion.

Torusfraser

—
[V
7]

Hl

£

(=
©

=
[

wv

Original-Geometrie
Multiple Beschichtungen
Okologisch wertvoll
Okonomisch sinnvoll

Hochvorschub-

PRAZISION. STUCK FUR STUCK.

Unseren Workout-Service bieten wir fiir alle Originalwerkzeuge aus dem
voha-tosec - Sortiment und fiir zahlreiche Fremdfabrikate an. Bitte senden
Sie lhre Werkzeuge zur Reproduktion unter dem Stichwort , Workout” an
voha-tosec GmbH.

Spezial- und
Sonderprodukte

Technische Daten




KUGELFRASER

2 Z, FUR NE-WERKSTOFFE UND ALU

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVAS-beschichtet
kurze und lange Ausfiihrung | mit Arbeitstiefe

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

mit AT | kurz und lang

NVV 1432470101 = 1 15 6 09 50 05 4 2 62,00 0

NVV 1432470102 1 1.5 10 09 50 05 4 2 62,00 0

NVV 1432470103 & 1 1.5 15 09 50 05 4 2 64,00 0

NVV 1432470104 1 .5 20 09 75 05 4 2 67,00 0

NVV 1432470105 & 1 15 25 09 75 05 4 2 67,00 0

d, NVV 1432470106 1 15 30 09 75 05 4 2 69,00 0
< _

NVV 1432470152 1,5 25 10 14 50 075 4 2 60,00 0

NVV 1432470153 15 25 15 14 50 075 4 2 60,00 0

NVV 1432470154 1,5 25 20 14 75 075 4 2 61,00 0

. NVV 1432470155 15 25 25 14 75 075 4 2 63,00 0

™ ——_ NVV 1432470156 1,5 25 30 14 75 075 4 2 64,00 0

. NVV 1432470212 2 3 0 19 50 1 4 2 60,00 0

;I NVV 1432470213 = 2 3 15 19 50 1 4 2 60,00 0

l(d_f‘l NVV 1432470214 2 3 20 19 75 1 4 2 61,00 0

NVV 143247 02141 = 2 3 25 19 75 1 4 2 64,00 0

NVV 1432470215 2 3 30 19 75 1 4 2 64,00 0

NVV 1432 47 02151 = 2 3 35 19 75 1 4 2 67,00 0

NVV 1432470253 25 4 15 24 50 125 4 2 62,00 0

NVV 1432470254 25 @4 20 24 75 125 4 2 67,00 0

40
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Vollhartmetallfraser

Kugelfraser FGT
hochgenau

mit AT | kurz und lang

NVV 14324702551 25 4 35 (24 75 125 4 2 67,00 (V)
NVV 1432470302 3 45 10 29 57 15 6 2 62,00 o 2
)
NVV 1432470304 3 45 20 29 57 15 6 2 66,00 () S
NVV 1432470305 3 45 30 29 75 15 6 2 67,00 o
o]
NVV 1432470306 3 45 40 29 75 15 6 @ 2 67,00 o 8
35
NVV 1432470402 4 6 10 38 57 2 6 2 62,00 (V) B ¥
S
NVV 1432470404 4 6 |20 38 57 2 6 2 66,00 o =
-
NVV 1432470405 4 6 30 38 75 2 6 2 67,00 ) 2
g3
g =
NVV 1432470406 4 6 40 38 75 2 6 2 67,00 (V) %_‘E’»
NVV 1432470604 6 9 20 58 57 3 6 2 58,00 () £
o
NVV 1432470605 6 9 30 58 75 3 6 2 60,00 () _
2
Hy
NVV 1432470606 6 9 40 58 75 3 6 2 60,00 () G
E
NVV 1432470607 6 | 9 50 58 100 3 6 2 63,00 P S
w
NVV 1432470608 6 9 70 58 100 3 6 2 64,00 (V)
—
NVV 14324708051 8 12 35 78 9 4 8 | 2 76,00 (v “u;%
NVV 1432470807 8 12 50 78 100 4 8 2 82,00 () %S
g2
NVV 1432470808 8 12 (70 78 100 4 8 2 84,00 o "~
NVV 1432471006 10 15 40 98 72 5 10 2 85,00 (V) 5
S
NVV 1432471007 ' 10 15 (50 98 100 5 10 = 2 100,00 (V) q
S
NVV 1432471008 10 15 70 98 100 5 10 2 103,00 (V)
NVV 1432471009 10 15 100 98 150 5 10 2 112,00 (V)
5
NVV 1432471206 12 18 40 118 8 6 12 2 109,00 o E
5
NVV 1432471207 12 18 |50 11,8 110 6 12 = 2 126,00 () 3
NVV 1432471208 12 18 70 118 110 6 12 2 133,00 O
&
NVV 1432471209 12 18 (100 11,8 150 6 12 = 2 152,00 [V £,
w O
S %
NVV 1432471609 16 24 100 158 150 8 16 2 226,00 o EF
[=]
=
NVV 1432472009 20 30 100 198 150 (10 20 = 2 301,00 (V)
g
T x
]
S5 T
- 2
g g
N o
5%
(%]
]
k5
SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF: £
S$.137-139 £
41 :—':




KUGELFRASER

2 Z, FUR NE-WERKSTOFFE UND ALU

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt
fir NE-Metalle | mit Arbeitstiefe | spharisch

Werkstoffeignung

o PKD

Vollhartmetallfraser

PKD | sphérisch | mit AT

NVV 160020 040 = 4 = 15 38 50 2 6 2 Preis auf Anfrage
|<—2>| 3 NVV 160020050 5 - 20 48 75 25 6 2 Preis auf Anfrage
NVV 160020060 = 6 - 30 58 75 3 6 2 Preis auf Anfrage
NVV 160020080 8 - 35 78 100 4 8 2 Preis auf Anfrage
NVV 160020 100 = 10 = 35 98 100 5 10 2 Preis auf Anfrage
= NVV 160020120 12 - 50 - 100 6 10 2 Preis auf Anfrage
d; -
K
d.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137 -139
42
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KUGELFRASER

2 Z, FUR NE-WERKSTOFFE UND KUPFER

Kugelfraser FGT
hochgenau

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVCN-beschichtet
kurze Ausfiihrung | auch fiir Titanlegierungen geeignet | auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

=
7]
)
S
=
=
]
(=)
S
=z

Werkstoffeignung

KGT

Vollhartmetallfraser

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser
hochgenau

ohne AT | kurz g
(0
NVV 146243004 04 06 - - 50 02 4 2 45,00 (/) g7
2
©
NVV 146243010 1 15 - - 50 05 4 2 45,00 () =
w
NVV 146243015 1,5 25 @ - - 57 075 6 2 52,00 (/)
—
dz E s
|<—>< B NVV 146243020 2 3 - - 57 1 6 2 52,00 0 2 g
:E g
NVV 146243025 2,5 4 = - 57 125 6 2 52,00 238
o £
NVV 146243030 3 45 - - 57 15 6 2 52,00 (/)
NVV 146243040 | 4 6 > - 57 2 6 2 52,00 () 5
e
- NVV 146243050 5 75 - - 57 25 6 2 52,00 (/) B
8
K NVV 1462 43060 = 6 9 = - 57 3 6 2 49,00 (/)
- NVV 146243080 8 12 - - 63 4 8 2 64,00 (/]
o
8
| NVV 14624309 9 135 - - 72 45 10 2 83,00 9 &=
ds .g
NVV 146243100 10 15 - - 72 5 10 2 83,00 9 “
NVV 146243120 12 18 = - 83 6 12 2 102,00 (/]
NVV 146243160 16 24 - - 92 8 16 2 144,00 (/)

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN B KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
$.137-139

Technische Daten
Infos




STANDARDLOSUNG? GERNE!

Viele Produkte aus dem Sortiment von voha-tosec sind urspriinglich aus
individuellen Kundenanforderungen entstanden und wurden spater durch
konsequente Weiterentwicklungen zu erfolgreichen Standard-Produkten
ausgebaut. Ca. 90% aller Zerspanungsaufgaben lassen sich nach unseren
Erfahrungen mit unserem umfangreichen Standard-Produkt-Pool Iosen.

So bietet voha-tosec ein fein aufeinander abgestimmtes und breit ge-
fachertes Werkzeug- und Aufnahmensortiment, das sich fiir nahezu alle
erdenklichen Anforderungen kombinieren und abstimmen lasst.

01| 100% Qualitat. Stiick fiir Stiick.

08/157 AUF KEINEN FALL!

Nattirlich fertigen wir fiir Ihre besonderen Anwendungsfalle und
Herausforderungen weiterhin Sonderwerkzeuge und Spezialldsungen
nach lhren Vorgaben an.

Modifikationswiinsche, zum Beispiel das Anbringen von Arbeitstiefen,
erfiillen wir — sofern die Ware auf Lager ist und bei einer Bestellung
bis 12 Uhr - innerhalb von 24 Stunden.

individuell
zuverlassig
hochprazise

02 | Besondere Anspriiche. Spezielles Werkzeug-Design. termingereCht

Okye0

o
o tr{-....;l-
—-!:Er

Ofa g
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KUGELFRASER

2 Z, FUR GRAPHIT

Kugelfraser FGT
hochgenau

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 35° Rechtsdrall
fur die Graphitbearbeitung empfohlen | kurze und lange Ausfiihrung | ohne und mit Arbeitstiefe

~
7]
)
S
o
==
]
(=)
S
=z

]
Werkstoffeignung % -
>
52
2
=
=
2
g3
Vollhartmetallfréser k< E’,
25
B’ E
=
it
ohne und mit AT | kurz und lang g
Hy
SVV 14524800403 04 06 25 037 50 02 4 2 91,00 0 "§
2
©
SVV 14524800404 04 0,6 5 037 50 02 4 2 99,00 0 %
w
NVV 1452 480050 0,5 0,8 - - 50 025 4 2 86,00 0
—
(T}
SVV 14524800503 05 08 35 045 50 025 4 2 91,00 0 =3
28
NVV 1452 48 00510 0,5 0,8 5 045 50 025 4 2 91,00 0 “§'§
o =
(=]
L
SVV 1452 48 00504 05 0,8 7 045 50 025 4 2 99,00
d, o
., _
A NVV 1452480052 05 08 10 045 50 025 4 2 97,00 0 5
S
SVV 14524800603 06 09 35 055 50 0,3 4 2 91,00 0 "g
S
[
SVV 1452 48 00604 0,6 0,9 7 05 50 03 4 2 100,00 0
SVV 14524800803 08 1,2 5 075 50 04 4 2 91,00 0
- [
Y SVV 14524800804 08 12 10 075 50 04 4 2 99,00 (/) g
FaN £
NVV 145248010 1 1.5 - - 50 05 4 2 79,00 0 A
= NVV 1452 48 01000 = 1 1.5 5 09 50 05 4 2 82,00 0
| )
> 2
d NVV 1452 48 0101 1 1,5 10 095 50 05 4 2 88,00 0 féﬁ
(=3
NVV 1452 48 0102 = 1 1.5 15 09 50 05 4 2 96,00 0 -F>,"'
o
=
NVV 1452 480103 1 1,5 20 095 50 05 4 2 99,00 0
[
NVV 1452 4801510 1,5 23 - - 50 075 4 2 79,00 0 gé
L 2
NVV 1452480152 15 23 10 14 50 075 4 2 82,00 0 gg
a T
w £
NVV 1452480153 15 23 25 14 75 075 4 2 (/) a
]
©
(=)
28
]
£
4
> 2




Vollhartmetallfraser

ohne und mit AT | kurz und lang

46

NVV 1452 48 0200 2 4 -

wosie I
2 4 0 19 50 1 4 2

NVV 1452 48 0202

rosieas I
2 4 20 19 75 1 4 2

NVV 1452 48 0204

g | 1 11T
3 45 5 29 5 15 4 2

NVV 1452 48 0301

it | L1 [ 1]
3 6 15 29 50 15 4 2

NVV 1452 48 0303

e | 11 1]
3 6 25 29 75 15 4 2

NVV 1452 48 0305

pd | L 1]
4 8 10 38 50 2 4 2

NVV 1452 48 0402

oseos I
4 8 20 38 75 2 4 2

NVV 1452 48 0404

e R EEEEER
45

NVV 1452 48 0406 100 2

e L[]
5 0 25 48 75 25 5 2

NVV 1452 48 0503

e | L1 [ 1]

NVV 1452 48 0601

wamed | 111111

NVV 1452 48 0604 12 20 58 75

wamed | 11111
6 12 30 58 75 3 6 2

NVV 1452 48 0606

o | 111111

NVV 1452 48 0608 150

79,00

82,00

86,00

90,00

98,00

100,00

82,00

86,00

90,00

98,00

100,00

109,00

86,00

90,00

98,00

100,00

113,00

88,00

100,00

115,00

88,00

95,00

103,00

105,00

108,00

118,00

132,00

130,00

(IR R B B I BRI R R B < I I R B < B B I I < B I < B



Vollhartmetallfraser

ohne und mit AT | kurz und lang

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

10

10

12

12

12

16

20

20

24

24

20

25

45

60

25

45

25

45

60

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137-139

7.8

7.8

7.8

7.8

9.8

9.8

11,8

11,8

63

63

100

150

72

100

83

100

150

137,00

141,00

150,00

166,00

149,00

157,00

169,00

186,00

223,00

QOO0 OO
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Kugelfraser FGT

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser

spezial- und Hochvorschub- Schaftfraser Torusfraser Torusfraser FGT Eckradiusfraser

Sonderprodukte

Technische Daten
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hochgenau

KGT

hochgenau

hochgenau

fraser

Infos



KUGELFRASER

3 Z, FUR GRAPHIT

Dreischneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
lange Ausfiihrung | mit Arbeitstiefe
Empfehlung: Vorschlichten und Schruppen!

Werkstoffeignung

o KAC PVDiaN

Vollhartmetallfraser

ohne und mit AT | kurz und lang

NVV 1453481009 10 15 25 98 72 5 10 3 149,00 0

NVV 1453481010 10 15 45 98 100 5 10 3 157,00 0

NVV 1453481020 10 15 60 98 150 5 10 3 176,00 0

NVV 145348 1209 12 18 25 11,8 83 6 12 3 169,00 0

i| X NVV 1453481210 = 12 18 45 11,8 100 6 12 3 186,00 0

) NVV 145348 1220 12 18 60 11,8 150 6 12 3 230,00 °

- NVV 1453481610 16 24 45 158 100 8 16 3 318,00 0

T . \ NVV 145348162 16 24 60 158 150 8 16 3 355,00 °

ﬁ__ NVV 1453482000 20 30 45 198 100 10 @ 20 3 344,00 o

% NVV 1453482010 20 30 60 198 150 10 20 3 394,00 0
L_)I Y VY

di

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137 -139

48
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KUGELFRASER

MZ, FUR GRAPHIT

Kugelfraser FGT
hochgenau

Mehrschneider, glatter Zylinderschaft, Kugelstirn, Zentrumschnitt,
mit und ohne Arbeitstiefe
Empfehlung: fiir die Graphit-Schruppbearbeitung

=
7]
)
S
o
==
]
(=)
E]
=z

Werkstoffeignung

KGT

S

o KAC PVDiaN

Vollhartmetallfraser

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser
hochgenau

ohne AT | hochgenau %
NVV 111848040 = 4 12 = = 57 2 6 8 121,00 G
d2 0 2
©
NVV 1118 48 050 5 15 - - 57 25 6 10 121,00 0 X
w

NVV 111848060 = 6 17 = - 57 3 6 10 121,00 0
—
()
NVV 111848080 8 20 - - 63 4 8 12 167,00 0 ; E
= 2 >
NVV 111848100 = 10 & 24 = = 72 5 10 12 190,00 z 8
=]
o £

NVV 111848120 12 30 - - 83 6 12 16 214,00 0
NV 111848160 = 16 = 36 - - 100 8 16 20 308,00 0 5
-
L

<
d

]
5
=
A

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
S.171

Technische Daten
Infos




NEUS it J| oy [ ok ] wy

KREISRADIUS-FRASER KGT

3-4 Z, KREISRADIUS-FRASER, TYP T, TROPFENFORM

Rechtsschneidend
Rechtsdrall

glatter Zylinderschaft
PVTi beschichtet

Hoch NE-Metalle
Werkstoffeignun warmfeste A I Ll
S : Graphit Werkstoffe tung
Legierungen Titan

o [ ] o o MGC PVTi

SVV 141056020 3.1 104,00
SVV 141056030 3 4,75 12 3 57 075 12 6 3 109,00
SVV 141056040 4 6,39 15 4 57 1 16 6 3 109,00

SVV 141056060 6 20,29 75 1 9% 6 3 119,00

SVV 141056080 8 17,62 - = 75 2 64 8 3 139,00

SVV 141056081 8 23,92 75 1 9 8 3 139,00

SVV 141056100 10 2412

73 2 85 10 4 159,00

Q000 |0Q

SVV 141056120 12 26,66 84 2 80 12 4 179,00

SCHNITTDATEN
- AUF ANFRAGE




NEUS it J| oy [ ok ] wy

Index

Kugelfraser FGT
hochgenau

KREISRADIUS-FRASER KGT

3-4 Z, KREISRADIUS-FRASER, TYP K, KEGELFORM

Kugelfraser

Rechtsschneidend
Rechtsdrall

glatter Zylinderschaft
PVTi beschichtet

Hoch NE-Metalle .
Werkstoffeignun warmfeste o I Ll
S : Graphit Werkstoffe tung
Legierungen Titan I ——

o [ ] o o PVTi

Eckradiusfraser FGT [{GENCLTNIENS
hochgenau

Eckradiusfraser

SVV 142056060 9,5 119,00

()

SVV 142056082 8 105 - = 64 1.5 250 4 8 3 139,00

Torusfraser FGT
hochgenau

SVV 142056100 10 10,729 - = 73 2 250 5 0 3 159,00 (V]

SVV 142056120 12 13,5 - = 84 3 250 6 12 3 179,00 (V]

Torusfraser

Schaftfraser

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

Technische Daten
Infos

SCHNITTDATEN
AUF ANFRAGE o
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VOHA-TOSEC-WORKOUT?

MIT SICHERHEIT!

WIEDERAUFBEREITUNG MODIFIKATION
REPRODUKTION BESCHICHTUNG

QUALITAT IST DURCH NICHTS ZU ERSETZEN!

Ein wesentlicher Vorteil bei der Verwendung hochstwertiger Werkzeug-
technologie und der damit verbundenen besonders guten Materialqualitat
ist die Moglichkeit der spateren Wiederaufbereitung. So sparen Sie
wertvolle Zeit und produzieren: Nachhaltig giinstiger.

Das voha-tosec Workout-Team bietet fiir vorhandene, bereits eingesetzte
Vollhartmetallwerkzeuge die komplette Service-Palette und versetzt

gebrauchtes Material zuriick in den ,so gut wie neu’ — Zustand.

NACHSCHLIFF? REPRODUKTION!

Dabei liberpriifen, sortieren und markieren wir zunachst jedes Werkzeug
einzeln und reproduzieren dann die Originalschliffe. Auf den gleichen
Maschinentypen, unter den exakt identischen Bedingungen und mit
derselben Prazision wie bei der urspriinglichen Neuproduktion.

Original-Geometrie
Multiple Beschichtungen
Okologisch wertvoll
Okonomisch sinnvoll

PRAZISION. STUCK FUR STUCK.

Unseren Workout-Service bieten wir fiir alle Originalwerkzeuge aus dem
voha-tosec - Sortiment und fiir zahlreiche Fremdfabrikate an. Bitte senden
Sie Ihre Werkzeuge zur Reproduktion unter dem Stichwort , Workout” an
voha-tosec GmbH.

01 | Extrem genau im Grenzbereich: CNC-Schleifen

02 | Ultraprazise Messtechnologie
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ECKRADIUSFRASER FGT

2 Z, FUR STAHL, HOCHGENAU

Index

Kugelfraser FGT
hochgenau

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Zentrumschnitt, Rechtsdrall, PVTiH-beschichtet
r = +/- 0,003 | mit Arbeitstiefen bis 20 x d

Kugelfraser

Werkstoffeignung

KGT

Vollhartmetallfraser

FEL TN dZl  Kreisradiusfraser
hochgenau

mit AT | hochgenau %
NVV 0192850011 (0,1 01 03 007 50 002 4 |2 87,00 P G
2
m NVV 0192850012 01 01 04 007 50 002 4 2 87,00 o =
[¥¥)
m NVV 0192850021 02 02 04 017 50 005 4 | 2 80,00 )
-
[
m NVV 0192850022 02 02 06 017 50 005 4 2 80,00 P T2
2 >
M NVV 0192850031 |03 03 06 027 50 005 4 | 2 74,00 P 53
5
S
m NVV 0192850032 03 03 09 027 50 005 4 2 74,00 o
m NVV 0192850033 |03 (03 15 027 50 005 4 | 2 74,00 ) s
S
NVV 01928500411 04 04 15 037 50 01 4 2 65,00 ) G
S
NVV 01928500412 04 04 3 037 5 01 4 2 65,00 o
NVV 01928500413 04 04 5 037 5 01 4 2 67,00 P
7]
NVV 01928500511 05 05 15 046 50 01 4 2 65,00 o g
5
=
NVV 01928500512 05 05 3 g4 50 01 4 2 65,00 o a
NVV 01928500513 05 05 5 046 50 01 4 2 67,00 )
4
NVV 01928500514 05 05 10 046 50 01 4 2 67,00 o %,5
wv
S ®
NVV 01928500612 06 06 3 056 50 01 4 2 64,00 o Z¥
o
==
NVV 01928500613 06 06 5 056 50 01 4 2 64,00 P
()
NVV 01928500614 06 06 10 056 50 01 4 2 67,00 P =
z3
NVV 01928500811 08 08 3 074 50 01 4 2 64,00 o =g
a2
NVV 01928500812 08 08 5 074 50 01 4 2 64,00 Q 3
5
£
[=)
28
g E
£
53 '5_.;




mit AT | hochgenau

54

Vollhartmetallfraser

Mikro

NVV 0192 85 00813 08 10 074 67,00 ©
NVV 0192 85 00814 ........ 67,00 P
NVV 0192 85 01021 5 094 50 62,00 o
NVV 0192 85 01022 ........ 62,00 )
NVV 0192 85 01023 1 15 09 64,00 ©
NVV 0192 85 01024 ........ 67,00 )
NVV 0192 85 01025 125 094 75 67,00

NVV 0192 85 01521 ........ 60,00 [V
NVV 01928501522 1,5 15 10 1,44 60,00 o
NVV 0192 85 01523 ........ 60,00 9
NVV 01928501524 1,5 1,5 144 75 63,00 o
NVV 0192 85 01525 ........ 64,00

NVV 0192 85 02021 ........ 60,00 V)
NVV 0192 85 02022 1,94 60,00 ®
NVV 0192 85 02023 ........ 60,00 ©
NVV 0192 85 02024 1,94 63,00 )
NVV 0192 85 02025 ........ 64,00 ©
NVV 0192 85 02026 2 1,94 64,00

NVV 0192 85 02027 ........ 66,00

NVV 0192 85 02051 19 50 05 4 60,00 P
NVV 0192 85 02052 ........ 60,00 1)
NVV 0192 85 02053 1,94 60,00 P
NVV 0192 85 02054 ........ 63,00 07
NVV 0192 85 02055 1,94 64,00 o
NVV 0192 85 02056 ........ 64,00

NVV 0192 85 02057 40 19 75 66,00

NVV 0192 85 03021 ........ 62,00 1)
NVV 0192 85 03022 15 290 57 62,00 P
NVV 0192 85 03023 ........ 66,00 V)



Index

Vollhartmetallfraser

Kugelfraser FGT
hochgenau

mit AT | hochgenau

NVV 0192 8503024 3 3 25 290 75 0,2 6 2 66,00 0
B
NVV 0192 8503025 3 3 30 29 75 02 6 2 67,00 §
3
NVV 0192 8503026 3 3 40 29 75 02 6 2 67,00 5
NVV 0192 85 03051 3 3 10 29 57 05 6 2 62,00 0
o
NVV 0192 85 03052 = 3 3 15 290 57 05 6 2 62,00 0 £
S =
=0
NVV 0192 8503053 3 3 20 290 75 05 6 2 66,00 0 E"
‘T
NVV 0192 85 03054 = 3 3 25 290 75 05 6 2 66,00 0 =
—_
o
NVV 0192 8503055 3 3 30 29 75 05 6 2 67,00 = S
]
=
NVV 0192 8503056 = 3 3 40 290 75 05 6 2 67,00 "§_§‘
=3
o =
NVV 0192 8504021 4 4 10 39 57 02 6 2 62,00 (/) -
w
NVV 0192 8504022 4 4 15 39 57 0.2 6 2 62,00 0 5
0
NVV 0192 8504023 4 4 20 39 75 02 6 2 66,00 (/) g7
2
©
NVV 0192 8504024 4 4 25 39 75 0.2 6 2 66,00 0 %
[¥¥)
NVV 0192 8504025 4 4 30 39 75 0.2 6 2 67,00
—
[
NVV 01928504026 4 4 40 39 75 02 6 2 67,00 L8
NVV 0192 85 04051 4 4 10 39 57 05 6 2 62,00 0 "g S
;O_.C
S
NVV 0192 85 04052 4 4 15 39 57 05 6 2 62,00 0
NVV 0192 8504053 4 4 20 39 75 05 6 2 66,00 0 5
0
NVV 0192 8504054 4 4 25 39 75 05 6 2 66,00 Q “Q
S
NVV 0192 8504055 4 4 30 39 75 05 6 2 67,00
NVV 0192 8504056 = 4 4 40 39 75 05 6 2 67,00 =
7]
NVV 01928505021 5 5 10 49 57 02 6 2 60,00 () E
®
=
NVV 0192 85 05023 5 5 20 49 75 0,2 6 2 60,00 0 A
NVV 01928505025 5 5 30 49 75 0.2 6 2 64,00
&
=
NVV 0192 8505026 = 5 5 40 49 75 0,2 6 2 66,00 § 5
NVV 0192 85 05051 5 5 10 49 57 05 6 2 60,00 0 §
==
NVV 0192 8505053 = 5 5 20 49 75 05 6 2 60,00 Q
()
NVV 0192 8505055 5 5 30 49 75 05 6 2 64,00 EE
. ©
NVV 0192 8505056 = 5 5 40 49 75 05 6 2 66,00 gg
&E
NVV 0192 85 06021 6 6 10 585 57 0,2 6 2 56,00 0 v
S
s
a
28
2=
c
55 E
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Vollhartmetallfraser

mit AT | hochgenau

weeons I N =<

NVV 0192 85 06025 58 75 60,00
NVV 0192 85 06026 ........ 60,00
NVV 0192 85 06051 5,85 56,00 o
NVV 0192 85 06053 ........ 58,00 o
NVV 0192 85 06055 5,85 60,00

weoseoo: S =

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.155 -157
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®

ECKRADIUSFRASER FGT

2 Z, FUR STAHL, HOCHGENAU

Kugelfraser FGT
hochgenau

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Zentrumschnitt, Rechtsdrall, PVTiH-beschichtet
r = +/- 0,003 | kurze und lange Ausfiihrung

Kugelfraser

Werkstoffeignung

KGT

Vollhartmetallfraser

FEL TN dZl  Kreisradiusfraser
hochgenau

3
NVV 072285001 01 01 | - | — ‘50 002 4 2 81,00 ) G
2
m NVV 072285002 02 02 - - 50 005 4 2 75,00 ) =
w
m NVV 072285003 03 (03 - | - !s0 005 4 | 2 68,00 o
-
(L)
NV 072285004 04 04 - - 50 01 4 2 58,00 ) T3
7
28
NVV 072285005 05 05 - - 50 01 4 2 58,00 o %3
|§ =
NVV 072285006 06 06 - - 50 01 4 2 58,00 o
NV 072285008 08 08 - - 50 01 4 2 58,00 9 .
b, 2
NVV 072285010 1 1 - - 5 02 4 2 55,00 o g
S
NV 0722850101 1 1 - |- 75 ‘02 4 2 58,00 Q
NVV 072285015 1,5 15 - - 50 02 4 2 55,00 P
g
ST NVV 0722850151 1,5 15 - | - 75 02 4 2 58,00 ) g
- =
\/ -
NVV 07228502002 2 2 |- - s0 ‘02 4 |2 55,00 o
d; i
~ =)
_j( NW 07228502005 2 2 - - 50 05 4 2 55,00 ) 2 .
wv
dq t‘ § §
NVV 07228502102 2 2 |- - 75 02 4 |2 58,00 ) 2=
o
==
NVV 07228502105 2 2 - - 75 05 4 2 58,00 )
[}
NV 07228503002 '3 3 | - - 57 ‘02 6 2 54,00 o < £
23
NVV 07228503005 3 3 - - 57 05 6 2 54,00 o gs
32
vy
NW 07228503102 '3 3 | - - 715 02 6 2 56,00 ) 3
S
g
238
g E
£
57 '5_.;




Vollhartmetallfraser

e
%“éz\\X\
NVV 07228503105 3 3 - - |75 05 6 @2 56,00 o
NVV 07228504002 4 4 - - 57 02 6 2 54,00 o
NVV 07228504005 4 4 - - |57 05 6 @2 54,00 ()
NV 07228504102 4 4 - - 75 02 6 2 56,00 o
NVV 07228504105 4 4 - - |75 05 6 @ 2 56,00 (V)
NVV 07228505002 5 5 - - 57 02 6 2 54,00 (V)
NVV 07228505005 5 5 - - |57 05 6 @ 2 54,00 (V)
NVV 07228505102 5 5 - - 75 02 6 2 56,00 o
NVV 07228505105 5 5 - - |75 05 6 2 56,00 (V)
NVV 07228506002 6 6 - - 57 02 6 2 52,00 o
NVV 07228506005 6 6 - - (57 05 6 @ 2 52,00 (V)
NVV 07228506010 6 6 - - 57 1 6 2 52,00 (V)
NVV 07228506102 6 6 - - 75 02 6 | 2 55,00 (v
NVV 07228506105 6 6 - - 75 05 6 2 55,00 9
NVV 07228506110 6 6 - - 75 1 6 | 2 55,00 9
NVV 07228508005 8 8 - - 63 05 8 2 61,00 9
NVV 07228508010 8 8 - - (63 1 8 2 61,00 [
NVV 07228508105 8 8 - - 9% 05 8 2 69,00 [V
NVV 07228508110 8 8 - - 9 1 8 2 69,00 (v
NVV 07228510010 10 10 - - 721 100 2 74,00 Q
NVV 07228510015 10 10 = - - 72 15 10 2 74,00 (V)
NVV 07228510110 10 10 - - 100 1 10 2 83,00 ()
NVV 07228510115 10 10 - - (100 15 10 @ 2 83,00 (V)
NVV 07228512010 12 12 - -8 1 12 2 96,00 (V)
NVV 07228512020 12 12 = - - 8 2 12 2 96,00 ()
NVV 07228512110 12 12 - - 10 1 122 111,00 (V)
NVV 07228512120 12 12 - - (110 2 12 @ 2 111,00 ()

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
S.155 -157
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Kugelfraser FGT
hochgenau

ECKRADIUSFRASER FGT

2 Z, FUR TITAN, NICHTROSTENDER STAHL, HOCHGENAU

Kugelfraser

KGT

FEL TN dZl  Kreisradiusfraser
hochgenau

kurze und lange Ausfiihrung
® ® VTNB

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, Eckradius, Zentrumschnitt, Rechtsdrall, VINB-beschichtet
auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar
S O N N N N N N 2 -

r=+/- 0,005
. HOEE NENEEIE Gehartete Beschich-
Werkstoffeignung warmfeste Alu Werkstoffe fun
Legierungen Titan 9
m NVV 0722 81 001 002 4 81,00

Eckradiusfraser

Torusfraser FGT
hochgenau

m NVV 072281002 02 0,2 50 0,05 4 2 75,00 (V)
m NVV 072281003 03 0,3 50 005 4 2 68,00 (V)
d; o
T NVV 072281004 04 04 50 01 4 2 58,00 (V) £
g
NVV 072281005 05 05 50 01 4 2 58,00 (V) ]
NVV 072281006 06 0,6 50 01 4 2 58,00 (V)
o — §
VX - NVVO072281008 08 08 50 01 4 2 58,00 (/) 8
5
w NVV 072281010 1 1 50 02 4 2 55,00 (/] S
ds NVV 0722 81 0101 1 1 75 02 4 2 58,00 (V)
- &
N 'J{ NVV 072281015 15 1,5 50 02 4 2 55,00 (/) g .
N 58
NVV 0722810151 1,5 1,5 75 02 4 2 58,00 (V) § -
==

Spezial- und
Sonderprodukte

59

Technische Daten
Infos



® @

Hoch- NE-Metalle .
: Gehartete Beschich-
Werkstoffeignung Stahl warmfeste Alu Werkstoffe .
Legierungen Titan g

@ ® VINB
0 0 O )

NVV 0722 81 02002 55,00

NVV 0722 8102005 2 2 50 05 4 2 5500 (V]

NVV 0722 8102102 2 2 75 02 4 2 5800 o

- NVV 0722 8102105 2 2 75 05 4 2 5800 o

NVV 07228103002 3 3 57 02 6 2 5400 o

NVV 0722 8103005 3 3 57 05 6 2 5400 o

VK\ | NWO07228103102 3 3 75 02 6 2 5600 o

w NVV 0722 8103105 3 3 75 05 6 2 5600 o

ds NVV 07228104002 4 4 57 02 6 2 5400 o

. '%” NVV 0722 8104005 4 4 57 05 6 2 5400 o

NVV 07228104102 4 4 75 02 6 2 5600 (V]

NVV 07228104105 4 4 75 05 6 2 5600 o

NVV 07228105002 5 5 57 02 6 2 5400 o

NVV 0722 81 05005 5 5 57 05 6 2 5400 o

NVV 07228105102 5 5 75 02 6 2 5600 o

NVV 0722 8105105 5 5 75 05 6 2 5600 o

NVV 07228106002 6 6 57 02 6 2 52,00 o

NVV 0722 8106005 6 6 57 05 6 2 5200 o

NVV 07228106010 6 6 57 1 6 2 5200 o

NVV 07228106102 6 6 75 02 6 2 5500 (V]

NVV 07228106105 6 6 75 05 6 2 5500 o

NVV 07228106110 6 6 75 1 6 2 5500 (V]

NVV 0722 8108005 8 8 63 05 8 2 61,00 o

NVV 07228108010 8 8 63 1 8 2 61,00 o

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
S.155 -157



® @

Hoch- NE-Metalle
: Gehartete Beschich-
Werkstoffeignung warmfeste Alu
: . Werkstoffe tung
Legierungen Titan

o o VTNB

Vollhartmetallfréser Bestellnummer u . . . . - u . Preise in EUR | Verfiigbarkeit

Index

Kugelfraser FGT

Kugelfraser

hochgenau

g
£
e
T
NVV 0722 81 08105 69,00 g
‘o
NVV 07228108110 8 8 % 1 8 2 69,00 =
[
o
NVV 0722 8110010 10 10 2 1 10 2 7400 [V .
< NVV 07228110015 10 10 72 15 10 2 74,00 9 g2
58
NVV 0722 8110110 10 10 10 1 10 2 8300 o =
NVV 0722 8110115 10 10 100 1,5 10 2 8300 [V 3
d/x‘\ . Nwo7228112010 12 12 83 1 12 2 9600 o E
£
w NVV 0722 8112020 12 12 8 2 12 2 9600 o =
& NVV 07228112110 12 12 1m0 1 12 2 111,00 o 5
K =3
= NVV 07228112120 12 12 1m0 2 12 2 111,00 [V 28
2
o
E
il
o
i
5
4
% g
O
zE
g
==
2
&
738
s
28
“3

61

Technische Daten

Infos



ECKRADIUSFRASER

2 Z, FUR STAHL

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
kurze Ausfiihrung | ohne Arbeitstiefe | auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar (kurzfristig)

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NVV 03325600501 05 08 - - 50 01 4 2 50,00 (V)
NW 03325601001 1 15 - - 50 01 4 2 41,00 (V)
NV 03325601002 1 15 - - 50 02 4 2 41,00 (V)
NW 03325601502 1,5 23 - - 50 02 4 2 41,00 Q
NV 03325602002 2 3 - - 50 02 4 2 41,00 o
d,
< NV 03325602003 2 3 - - 50 03 4 2 41,00 ()
)
NV 033256020 ' 2 3 - - 50 05 4 2 41,00 o
NV 03325603002 3 45 - - 50 02 4 2 41,00 o
NVV 03325603003 3 45 - - 50 03 4 2 41,00 (V)
NV 033256030 3 45 - - 50 05 4 2 41,00 o
NVV 033256031 '3 45 - - 50 1 4 2 41,00 ()
A
o NW 0332560311 3 45 - - 57 1 6 2 45,00 o
—>\r NVV 03325604002 4 6 - - 50 02 4 2 41,00 (V)
di
NV 033256040 4 6 - - 50 05 4 2 41,00 (V)
NV 033256041 4 6 - - 50 1 4 2 41,00 (V)
NV 033256040021 4 6 - - 57 02 6 2 45,00 )
NV 0332560401 4 6 - - 57 05 6 2 45,00 o
NV 0332560411 4 6 - - 57 1 6 2 45,00 ()

62



Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NVV 03325605002 = 5 7,5 - - 57 02 6 2
NVV 033256050 5 75 - - 57 05 6 2
NVV 033256051 = 5 7,5 = = 57 1 6 2

NVV 0332 56 06003 6 9 - - 57 03 6 2
NVV 033256 060 = 6 9 = = 57 05 6 2
NVV 033256 061 6 9 - - 57 1 6 2
NVV 033256 062 = 6 9 = = 57 15 6 2
NVV 033256080 8 12 - - 63 05 8 2
NVV 033256 081 = 8 12 = = 63 1 8 2
NVV 033256082 8 12 - - 63 15 8 2
NVV 033256083 = 8 12 - - 63 2 8 2
NVV 033256100 10 15 - - 72 05 10 2
NVV 033256101 10 | 15 = - 72 1 10 2
NV 033256102 10 15 - - 72 15 10 2
NVV 033256103 10 | 15 = = 72 2 10 2
NVV 033256120 12 18 - - 83 05 12 2

NVV 033256 1206 12 18 = - 8 06 12 2
NW 033256121 12 18 - - 83 1 12 2
NVV 033256122 12 | 18 = = 8 15 12 2
NW 033256123 12 18 - - 83 2 12 2

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
$.137-139

43,00

43,00

43,00

40,00

40,00

40,00

40,00

51,00

51,00

51,00

51,00

59,00

59,00

59,00

59,00

74,00

74,00

74,00

74,00

74,00

(B R I I R R < B < B I R I I < < B I < B I <

M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!

Kugelfraser FGT Index

Kugelfraser

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser

Spezial- und Hochvorschub- Schaftfraser Torusfriser Torusfraser FGT

Sonderprodukte

Technische Daten
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hochgenau

KGT

hochgenau

hochgenau

fraser

Infos



0362 56
ECKRADIUSFRASER

2 Z, FUR STAHL

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
lange Ausfiihrung | mit Arbeitstiefe

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

mit AT | lang

NVV 0362 56 020 ........ 49,00 o
NVV 0362 56 030 49,00 P
NVV 0362 56 031 ........ 49,00 )
NVV 0362 56 040 12 75 49,00 o
NVV 0362 56 041 ........ 49,00 )
NVV 0362 56 050 15 75 49,00 o
NVV 0362 56 051 ........ 49,00 o
NVV 036256060 6 9 20 58 75 05 6 2 46,00 )
NVV 0362 56 061 . . . . . . . . 46,00 )
NVV 0362 56 0611 100 49,00 )
NVV 0362 56 062 ........ 46,00 P
NVV 036256080 8 12 26 78 90 05 8 2 72,00 )
NVV 0362 56 081 ........ 72,00 )
NVV 036256082 8 12 26 78 90 15 8 2 72,00 P
NVV 0362 56 083 ........ 72,00 )
NVV 036256100 10 15 31 00 05 10 2 91,00 o
NVV 0362 56 101 ........ 91,00 o
NVV 0362 56 102 15 31 100 15 91,00 o
NVV 0362 56 103 ........ 91,00 )

64
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mit AT | lang




Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

verstarkter Schaft | konische AT

66

NVV 0162 56 020

NVV 0162 56 0206

NVV 0162 56 022

NVV 0162 56 0221

NVV 0162 56 021

NVV 0162 56 03005

NVV 0162 56 030

NVV 0162 56 0301

NVV 0162 56 031

NVV 0162 56 04005

NVV 0162 56 040

NVV 0162 56 041

NVV 0162 56 050

NVV 0162 56 051

NVV 0162 56 060

NVV 0162 56 061

NVV 0162 56 080

NVV 0162 56 081

NVV 0162 56 100

NVV 0162 56 101
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ECKRADIUSFRASER

2 Z, FUR STAHL — KONISCHE ARBEITSTIEFE
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Zweischneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
lange Ausfiihrung | |: Arbeitstiefe 1,5° konisch zum Schaft
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Index

ECKRADIUSFRASER

1+2 Z, FUR GEHARTETEN STAHL

Kugelfraser FGT
hochgenau

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

Kugelfraser

=
[
:©
Werkstoffeignung &
—
2¢
S
g
3
P4
=
[C]
[
g 3
(%]
- . [
Vollhartmetallfraser s g
25
\& < ©
N B
o 3
¥ B

mit AT | CBN g
(0
NVV 0600 10 015 1,5 - 6 1.4 50 02 6 1 Preis auf Anfrage ‘§
d. . g
<—> NVV 0600 10020 2 - 8 1,9 50 02 6 1 Preis auf Anfrage X
— A w
NVV 060010030 = 3 - 10 29 50 02 6 1 Preis auf Anfrage
-
T}
NVV 060010040 4 - 15 38 50 02 6 2 Preis auf Anfrage = E
[
23
NVV 0600 10050 = 5 - 20 48 75 02 6 2 Preis auf Anfrage %3
'§ =
- NVV 0600 10060 6 - 20 58 75 0.2 6 2 Preis auf Anfrage
|
. NVV 060010080 = 8 - 35 78 100 02 8 2 Preis auf Anfrage 5
S
= NVV 0600 10100 10 - 35 98 100 03 10 2 Preis auf Anfrage "g
S
g NVV 0600 10 120 = 12 - 50 - 100 03 10 2 Preis auf Anfrage
>N
di
3
z
A

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

S.137

Technische Daten
Infos
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ECKRADIUSFRASER

47, FUR STAHL

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTi- beschichtet
kurze Ausfiihrung | ohne Arbeitstiefe | auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar (kurzfristig)

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NVV 033456 02002 = 2 3 - - 50 0.2 4 4 41,00 0
NVV 033456 020 2 3 - - 50 05 4 4 41,00 0
NVV 0334 56 03002 = 3 4,5 - - 50 0.2 4 4 41,00 0
NVV 0334 56 03003 3 4,5 - - 50 03 4 4 41,00 °
NVV 033456 030 = 3 4,5 - - 50 05 4 4 41,00 o
d, NVV 0334 56 031 3 4,5 - - 50 1 4 4 41,00 0
<)
NVV 0334 56 03005 = 3 4,5 - - 57 05 6 4 41,00 0
NVV 033456 04002 4 6 - - 50 0,2 4 4 41,00 °
NVV 033456 040 4 6 = = 50 05 4 4 41,00 0
B NVV 0334 56 041 4 6 - - 50 1 4 4 41,00 °
B NVV 0334 56 05002 = 5 75 - - 57 02 6 4 43,00 0
NVV 033456050 5 75 - - 57 05 6 4 43,00 °
A
= NVV 033456 051 = 5 7,5 - - 57 1 6 4 43,00 0
kd—1){ r NVV 033456 06002 6 9 - - 57 02 6 4 40,00 °
NVV 0334 56 06003 = 6 9 - - 57 03 6 4 40,00 o
NVV 033456 060 6 9 - - 57 05 6 4 40,00 0
NVV 0334 56 061 6 9 - - 57 1 6 4 40,00 0
NVV 033456062 6 9 - - 57 15 6 4 40,00 0
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Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NVV 033456080 = 8 12 = = 63 05 8 4
NVV 033456 081 8 12 - - 63 1 8 4
NVV 033456 082 = 8 12 = > 63 15 8 4
NVV 033456083 8 12 - - 63 2 8 4
NVV 033456100 10 | 15 = = 72 05 10 4
NVV 033456101 10 15 - - 72 1 10 4
NVV 033456102 10 | 15 - = 72 15 10 4
NVV 033456103 10 15 - - 72 2 0 4
NVV 033456120 12 | 18 = - 8 05 12 4
NVV 033456121 12 18 - - 83 1 12 4
NVV 033456122 12 | 18 = - 83 15 12 4
NVV 033456123 12 18 - - 83 2 12 4
NVV 033456 163 16 | 24 = = 92 2 16 4

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
$.137-139
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M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!

Kugelfraser FGT Index

Kugelfraser

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser

Spezial- und Hochvorschub- Schaftfraser Torusfriser Torusfraser FGT

Sonderprodukte
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ECKRADIUSFRASER

4 Z, FUR STAHL

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
lange Ausfiihrung | mit Arbeitstiefe

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

mit AT | lang

NVV 0364 56 020 = 2 3 0 19 75 05 6 4 49,00 o

NV 036456030 3 45 12 29 75 05 6 4 49,00 0

NV 036456031 3 45 12 29 75 1 6 4 49,00 o

NVV 036456 040 4 6 12 38 75 05 6 4 49,00 0

NVV 0364 56 041 = 4 6 12 38 75 1 6 4 49,00 0

d, NVV 036456050 5 75 15 48 75 05 6 4 49,00 0
< _

NVV 036456051 5 75 15 48 75 1 6 4 49,00 o

NVV 0364 56 060 6 9 20 58 75 05 6 4 46,00 0

NVV 0364 56 061 = 6 9 20 58 75 1 6 4 46,00 o

NVV 0364 56 062 6 9 20 58 75 15 6 4 46,00 0

- NVV 0364 56 080 = 8 12 26 78 9% 05 8 4 72,00 o

E 3 NVV 0364 56 081 8 12 26 78 90 1 8 4 72,00 0

;i’_ NVV 0364 56 082 = 8 12 26 78 9% 15 8 4 72,00 o

ds ‘\r NVV 036456 083 8 12 26 78 90 2 8 4 72,00 0

NVV 036456100 10 15 31 98 100 05 10 4 91,00 0

NV 036456101 10 15 31 98 100 1 10 4 91,00 o

NVV 036456102 10 15 31 98 100 1,5 10 4 91,00 0

NVV 036456103 10 15 31 98 100 2 10 4 91,00 0

NVV 036456120 12 18 37 11,8 110 05 12 4 107,00 0
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ECKRADIUSFRASER

4 Z, FUR STAHL- KONISCHE ARBEITSTIEFE

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
lange Ausfiihrung | |.: Arbeitstiefe 1,5° konisch zum Schaft

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

verstarkter Schaft | konische AT

NW 016456030 = 3 45 25 = 75 1 6 4 50,00 0

NVV 016456031 3 45 50 - 100 1 6 4 56,00 0

d, NVV 0164 56 040 = 4 6 25 = 75 1 6 4 50,00 0
)  f NVV 016456 041 4 6 50 - 100 1 6 4 56,00 o
NVV 016456050 5 |75 25 - 75 1 6 4 50,00 o

NVV 016456051 5 7,5 50 - 90 1 8 4 57,00 0

- NVV 016456 052 = 5 6 25 = 75 15 6 4 50,00 0

o NVV 016456 060 6 9 35 - 75 1 8 4 68,00 °

) 115" NVV 0164 56 061 = 6 9 50 - 100 1 10 4 86,00 0
@?T NVV 016456080 8 12 50 - 100 2 10 4 102,00 o
l(d—:l\r NVV 016456 081 = 8 1290 - 150 2 12 4 122,00 o
NVV 016456100 10 15 50 - 110 2 12 4 107,00 o

NW 016456101 10 15 50 - 150 2 12 4 124,00 0

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137 -139
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ECKRADIUSFRASER

2 Z, FUR NE-WERKSTOFFE UND ALU

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVAS-beschichtet
kurze und lange Ausfiihrung | ohne und mit Arbeitstiefe
auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Werkstoffeignung

o KAC PVAS

Vollhartmetallfraser

mit und ohne AT | hochgenau

NVV 0432 47020 = 2 2 10 19 5 02 4 2 52,00 0

NVV 0432 47 0201 2 2 0 19 5 05 4 2 52,00 0

NVV 0432 47 02011 2 2 = s 50 05 4 2 45,00 0

NVV 0432 47 021 2 2 - - 50 02 4 2 45,00 0

NVV 043247030 = 3 3 12 29 5 02 4 2 52,00 0

NVV 0432 47 0301 3 3 12 30 50 05 4 2 52,00 0

Iél NVV 0432 47 03011 3 3 = = 50 05 4 2 45,00 0
NVV 0432 47 031 3 3 - - 50 02 4 2 45,00 0

NVV 043247040 = 4 4 15 38 50 02 4 2 50,00 0

g . NVV 0432 47 0401 4 4 15 38 50 05 4 2 50,00 0
NVV 0432 47 04011 4 4 = = 50 05 4 2 45,00 0

:I B NVV 0432 47 041 4 4 - - 50 02 4 2 45,00 0
}(—)‘\F NVV 043247050 = 5 5 21 48 57 02 6 2 55,00 0
d NVV 0432 47 0501 5 5 217 48 57 05 6 2 55,00 0
NVV 043247060 = 6 6 21 58 57 02 6 2 52,00 0

NVV 0432 47 0601 6 6 21 58 57 05 6 2 52,00 0

NVV 0432470612 6 6 21 58 57 1 6 2 52,00 0

NVV 0432470613 6 6 30 58 75 1 6 2 60,00 0

NVV 043247080 = 8 8 30 78 63 1 8 2 69,00 0
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Index

Vollhartmetallfraser

Kugelfraser FGT
hochgenau

ohne und mit AT | kurz und lang

NVV 0432 47 0805 8 8 50 7.8 920 1 8 2 76,00 0
NVV 0432 47 081 8 8 27 78 63 0,5 8 2 69,00 Q %
]
NVV 0432 47 0911 9 10 32 88 72 05 10 2 85,00 0 5
NVV 0432 47 100 10 10 32 98 72 1.5 10 2 85,00 0
]
NVV 0432 47 101 10 10 32 98 72 1 10 2 85,00 0 =§
25
NVV 0432 47 1011 10 10 32 98 72 05 10 2 85,00 0 -\-3 x
z
NVV 0432 471014 10 10 40 98 100 1 10 2 100,00 0 x
—
NVV 0432 47 1016 10 10 60 98 100 1 10 2 102,00 0 2
g3
@ S
NVV 0432 47 1111 11 12 35 108 83 05 12 2 94,00 0 = _qé'i
=29
KR
NVV 0432 47 120 12 12 38 11,8 83 1.5 12 2 107,00 0 %
w
NVV 0432 47 1201 12 12 38 11,8 83 05 12 2 107,00 Q -
]
«©
NVV 0432 47 1206 12 12 60 11,8 110 15 12 2 126,00 0 '§
=
NVV 0432 47 1208 12 12 80 11,8 110 15 12 2 133,00 0 %
[¥¥)
NVV 0432 47 160 16 16 4 158 92 2 16 2 144,00 Q
-
o
NVV 0432 47 1615 16 16 50 158 92 1,5 16 2 142,00 0 = E
Yo
D)
NVV 0432 47 1619 16 16 100 158 150 1,5 16 2 196,00 0 “g.:g
sS<
2
NVV 0432 47200 = 20 20 54 19,8 104 2 20 2 227,00 0
NVV 0432 472009 20 20 100 19,8 150 15 20 2 301,00 0 5
3
)
]
5
=
A

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137-139

Technische Daten
Infos
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ECKRADIUSFRASER

2 Z, FUR KUPFER

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVCN-beschichtet
kurze Ausfiihrung | mit besonders kleinen Eckenradien | mit und ohne Arbeitstiefe

Werkstoffeignung

o KAC PVCN

Vollhartmetallfraser

ohne und mit AT | kurz

NVV 046243011 1 1 = = 50 02 4 2 45,00 0

NVV 0462 43010 1 1 10 09 50 02 4 2 52,00 0

NVV 0462 430151 1,5 1,5 = = 50 02 4 2 45,00 0

NVV 046243015 15 15 10 14 50 02 4 2 52,00 0

NVV 0462 43021 = 2 2 - - 50 02 4 2 50,00 0

d, NVV 046243020 2 2 0 19 50 02 4 2 52,00 0
|(—ﬂ NVV 0462 43 02105 = 2 2 - - 50 05 4 2 50,00 0
NVV 0462 43 02005 2 2 0 19 5 05 4 2 52,00 0

NVV 046243031 = 3 3 = s 50 02 4 2 50,00 0

. NVV 046243030 3 3 12 29 5 02 4 2 52,00 0

= NVV 0462 43 03105 = 3 3 = = 50 05 4 2 50,00 o

B NVV 0462 43 03005 3 3 12 29 50 05 4 2 52,00 0

B NVV 0462 43041 = 4 4 = = 50 02 4 2 45,00 0
‘(—1)‘\r NVV 046243040 4 4 15 38 50 02 4 2 50,00 0
NVV 0462 43 04105 = 4 4 = = 50 05 4 2 45,00 0

NVV 0462 43 04005 4 4 15 38 50 05 4 2 50,00 0

NVV 0462 43051 = 5 5 = - 57 02 6 2 52,00 0

NVV 046243050 5 5 21 48 57 02 6 2 55,00 0

NVV 0462 43 05105 = 5 5 - = 57 05 6 2 52,00 0
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Index

Vollhartmetallfraser

Kugelfraser FGT
hochgenau

ohne und mit AT | kurz

NVV 04624305005 5 | 5 21 48 57 05 6 | 2 55,00 o
NVV 04624306105 6 6 - - 57 05 6 2 49,00 o 2
o
NVV 04624306005 6 | 6 21 58 57 05 6 | 2 52,00 o 2
NW 046243061 6 6 - - 57 07 6 2 49,00 o
5
NVV 046243060 ' 6 | 6 |21 |58 |57 07 6 | 2 52,00 9 8
EfC
NVV 04624306110 6 6 - - 5 1 6 2 49,00 o tE;
2
NVV 04624306010 6 | 6 21 58 57 1 |6 |2 52,00 o <
=
NVV 0462430811 8 8 - - 63 05 8 2 64,00 o 2
22
NVV 0462430801 8 | 8 21 78 63 05 8 | 2 69,00 o Eg
35
=2
NVW 046243081 8 8 - - 63 07 8 2 64,00 o 2
=
NVV 046243080 | 8 | 8 |27 (78 ‘63 07 8 | 2 69,00 (V) _
g
i
NVV 0462430812 8 8 - - 63 1 8 2 64,00 o &
E
NVV 0462430802 8 8 27 (78 63 |1 8 | 2 69,00 Q £
=
NV 046243101 10 10 - - 72 07 10 2 83,00 (V)
-
NVV 046243100 |10 |10 |32 98 ‘72 07 10 | 2 85,00 ) 2 3
2%
NV 0462431012 10 10 - - 72 1 10 2 83,00 o 33
(=}
NVV 0462431002 10 |10 32 98 72 1 |10 | 2 85,00 o -
NV 046243121 12 12 - - 8 07 12 2 102,00 ) .
(7]
8
NV 046243120 |12 |12 |38 (118 '8 07 12 | 2 107,00 o G
S
NVV 0462431213 12 12 - - 83 15 12 2 102,00 o
NVV 0462431203 12 |12 38 11,8 8 |15 12 | 2 107,00 r)
5
NW 046243161 16 16 - - 92 07 16 2 140,00 o =
5
NVV 046243160 | 16 | 16 | 44 (158 |92 07 16 | 2 144,00 ) S
NV 046243201 20 20 - - 104 07 20 2 222,00 P
NVV 046243200 | 20 | 20 | 54 (198 ‘104 07 20 | 2 227,00 o

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137-139

Technische Daten
Infos
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ECKRADIUSFRASER

2 Z, FUR NE-WERKSTOFFE UND ALU

Ein- und Zweischneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius
mit Arbeitstiefe | fir NE-Werkstoffe

Werkstoffeignung

o PKD

Vollhartmetallfraser

mit AT | PKD

NVV 0600 20 020 = 2 = 5 1,9 50 02 6 1 Preis auf Anfrage

é _ NVV 060020040 4 - 15 38 50 02 6 2 Preis auf Anfrage

NVV 060020050 = 5 - 20 48 75 02 6 2 Preis auf Anfrage

NVV 060020 060 6 - 30 58 75 02 6 2 Preis auf Anfrage

NVV 060020080 = 8 - 35 78 100 02 8 2 Preis auf Anfrage

- NVV 060020100 10 - 35 98 100 03 10 2 Preis auf Anfrage

K NVV 060020120 = 12 - 50 - 100 03 10 2 Preis auf Anfrage
dis| o
K

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

S.137
78




ECKRADIUSFRASER

2 Z, FUR GRAPHIT

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall
kurze und lange Ausfiihrung | mit und ohne Arbeitstiefe
Empfehlung: fiir die Graphitbearbeitung

Werkstoffeignung

o KAC

Vollhartmetallfraser

ohne und mit AT | kurz und lang

SVV 04524800403 04 06 25 037 50 005 4 2 91,00

SVV 04524800404 04 06 5 037 50 005 4 2 99,00

NVV 0452480050 05 08 - - 50 005 4 2 86,00

SVV 04524800503 05 08 35 045 50 005 4 2 91,00

NVV 0452480051 05 08 5 045 50 005 4 2 91,00

a4 SVV 04524800504 05 08 7 045 50 005 4 2 99,00
< -

NVV 0452480052 05 08 10 045 50 005 4 2 99,00

SVV 04524800603 06 09 35 055 50 005 4 2 91,00

SVV 04524800604 06 09 7 055 50 005 4 2 99,00

SVV 04524800803 08 12 5 075 50 005 4 2 91,00

- SVV 04524800804 08 1,2 |10 075 50 005 4 | 2 99,00

E - r SV 045248010 1 15 - - 50 01 4 2 82,00

B = SV 0452480103 1 15 5 095 50 005 4 2 82,00

5 Nr SV 0452480104 1 15 10 095 50 005 4 2 88,00

NVV 04524801000 1 1,5 | 5 095 50 01 4 2 82,00

NVV 04524801010 1 1,5 10 095 50 01 4 2 88,00

NVV 04524801011 1 1,5 (20 095 75 01 4 | 2 98,00

NVV 04524801020 1 1,5 10 095 50 02 4 2 88,00

OO0V DVO

L < B I <

AT
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Kugelfraser FGT Index

Kugelfraser

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser

Spezial- und Hochvorschub- Schaftfraser Torusfriser Torusfraser FGT

Sonderprodukte

Technische Daten
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KGT

hochgenau

hochgenau

fraser

Infos



42/3»

Vollhartmetallfraser

ohne und mit AT | kurz und lang

NVV 0452 48 0102 ........ 96,00 [
SVV 0452 48 0152 79,00 )
NVV 0452 48 0151 ........ 82,00 )
NVV 0452480152 1,5 23 10 14 50 015 4 82,00 )
NVV 0452 48 01521 ........ 96,00 o
SVW 04524801521 15 23 10 14 50 02 4 2 82,00 o
NVV 0452 48 01520 ........ 96,00 )
SVW 0452480154 15 23 25 14 75 02 4 2 98,00 o
SVV 0452 48 0202 ........ 86,00 [V
NVV 0452480200 2 3 - - 50 02 4 2 79,00 )
NVV 0452 48 0201 ........ 82,00 (/)
NVV 0452480202 2 3 10 1,9 50 02 4 2 86,00 P
NVV 0452 48 0203 ........ 90,00 [V
NVV 0452480204 2 3 20 19 75 02 4 2 98,00 P
NVV 0452 48 0205 ........ 100,00 /)
NVV 045248021 2 3 10 19 50 03 4 2 86,00 P
NVV 0452 48 0214 ........ 98,00 [
NVV 0452 48 0301 45 15 75 89,00 o
6 mm Schafte
NVV 0452 48 010005 ........ )
NVV 045248010010 1 1 10 09 57 01 6 2 88,00 P
NVV 0452 48 010015 ........ 96,00 )
NVV 045248010020 1 1 20 09 57 01 6 2 98,00 P
NVV 0452 48 010025 ........ 99,00 o
NVV 045248010030 1 1 30 09 75 01 6 2 99,00 o
NVV 0452 48 015010 ........ 88,00 o
NVV 045248015015 1,5 15 15 14 57 01 6 2 96,00 o
NVV 0452 48 015020 ........ 98,00 [V
NVV 045248015025 15 15 25 14 75 01 6 2 99,00 P
NVV 0452 48 015030 ........ 99,00 o
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Vollhartmetallfréser _
. <z
& 25
& £ £
22
ohne und mit AT | kurz und lang X
NVV 0452 48 02005 = 2 2 5 19 57 02 6 2 82,00 Q
NVV 0452 48 02010 2 2 0 19 57 02 6 2 86,00 0 :%
E
NVV 0452 48 02015 = 2 2 15 19 57 02 6 2 90,00 Q 2
NVV 0452 48 02020 2 2 20 19 57 02 6 2 98,00 0
3
NVV 0452 48 02025 = 2 2 25 19 75 02 6 2 100,00 0 £
B
20
NVV 04524802030 2 2 30 19 75 02 6 2 100,00 P B>
‘@
NVV 0452 48 03005 = 3 3 5 29 57 02 6 2 82,00 0 ~
=
©
NVV 0452 48 03010 3 3 10 29 57 02 6 2 86,00 0 pal
22
:E o
NVV 0452 48 03015 = 3 3 15 29 57 02 6 2 90,00 (/) a _§"
T2
NVV 0452 48 03020 3 3 20 29 57 02 6 2 98,00 0 ¥
w
NVV 0452 48 03025 = 3 3 25 29 75 02 6 2 100,00 Q 5
8
NVV 0452 48 03030 3 3 30 29 75 02 6 2 100,00 0 g
=
©
NVV 0452 48 04005 = 4 4 5 38 57 02 6 2 82,00 Q §
NVV 0452 48 04010 4 4 0 38 57 02 6 2 86,00 0
—
©
NVV 0452 48 04020 = 4 4 20 38 57 02 6 2 98,00 0 ; E
NVV 0452 48 04025 4 4 25 38 75 02 6 2 100,00 Q 3 _§
(=]
°
SVV 0452 48 061 = 6 12 24 59 75 10 6 2 108,00 0

3

s
L

3
%
=

%3
wv

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137-139

81

Technische Daten
Infos
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ECKRADIUSFRASER

3 Z, FUR GRAPHIT

Dreischneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall
fir die Graphit-Schruppbearbeitung empfohlen | kurze und lange Ausfiihrung | mit und ohne Arbeitstiefe
Empfehlung: Vorschlichten und Schruppen!

Werkstoffeignung

o KAC PVDiaN

Vollhartmetallfraser

ohne und mit AT | kurz und lang

SWw0453480307 =3 45 10 29 50 01 4 3 100,00
SVV 0453 48 03031 3 45 15 29 50 02 4 3 90,00
SVV 04534803052 3 45 25 29 /5 02 4 3 100,00
NVV 0453480300 3 45 - - 50 03 4 3 79,00 0
NVV 045348 031 = 3 30 = = 100 03 4 3 103,00 0
d, NVV 0453480302 3 45 10 29 50 03 4 3 86,00 0
<>
NVV 0453480303 = 3 45 15 29 50 03 4 3 90,00 0
. NVV 045348 0304 3 45 20 29 75 03 4 3 98,00 0
NVV 0453 48 0305 = 3 45 25 29 75 03 4 3 100,00 0
d, o SVV 0453480417 4 6 15 38 75 02 4 3 98,00
) SVV 0453 48 04053 = 4 6 25 38 75 02 4 3 100,00
o SVV 0453 48 04061 4 6 45 38 100 0,2 4 3 113,00
NVV 0453 48 0400 = 4 6 = = 50 03 4 3 79,00 0
kd_1>‘ \r NVV 045348 0402 4 6 10 38 50 03 4 3 86,00 0
NVV 0453 48 0403 = 4 6 15 38 50 03 4 3 90,00 0
NVV 045348 0404 4 6 20 38 75 03 4 3 98,00 0
NVV 0453 48 0405 = 4 6 25 38 75 03 4 3 100,00 0
NVV 0453 48 0406 4 6 45 38 100 03 4 3 113,00 0
NVV 0453 48 04020 =4 6 0 38 50 05 4 3 86,00 0

82
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=

Vollhartmetallfraser

-

2 s

35

Hel =21

&= <=

-_—

[ =]

g‘i.:
ohne und mit AT | kurz und lang ~

NVV 0453 48 04001 = 4 6 = - 50 1 4 3 79,00 (/)

3

NVV 0453 48 04021 4 6 10 38 50 1 4 3 86,00 Q 2
@

NVV 0453 48 04031 = 4 6 15 38 50 1 4 3 90,00 Q é’

NVV 0453 48 04041 4 6 20 38 75 1 4 3 98,00 0

NVV 0453 48 04051 = 4 6 25 38 75 1 4 3 100,00 Q :é

25

NVV 0453 48 04061 4 6 45 38 100 1 4 3 113,00 0 g
2
NVV 045348 050 = 5 35 - = 75 03 5 3 128,00 Q =
=
NVV 0453 48 051 5 40 - - 100 0,3 5 3 133,00 0 2

g3

B <

NVV 0453 48 0502 = 5 75 10 48 57 03 5 3 87,00 Q £ &

25

S o

NVV 045348 0503 5 75 20 48 75 03 5 3 100,00 Q E =
=3
w

NVV 0453 48 0504 = 5 75 45 48 100 03 5 3 115,00 Q =
[

NVV 045348 067 6 50 - - 150 0,2 6 3 171,00 Q %
=

o

SVV 0453 48 06052 = 6 9 25 58 75 02 6 3 105,00 =
>3

w

SVV 0453 48 06072 6 9 45 58 100 0,2 6 3 118,00
—
NVV 0453 48 0600 = 6 9 = = 57 03 6 3 82,00 Q 2 3
o <
8
NVV 045348060 6 60 - - 150 03 6 3 171,00 o &<
g2
(=]
NVV 0453 48 0603 = 6 9 15 58 57 03 6 3 95,00 0 =
NVV 0453 48 0604 6 9 20 58 75 03 6 3 103,00 0 =
dJ

S

NVV 0453 48 0605 = 6 9 25 58 75 03 6 3 105,00 Q ‘E

S

NVV 0453 48 0606 6 9 30 58 75 03 6 3 108,00 Q -
NVV 0453 48 0607 = 6 9 45 58 100 0,3 6 3 118,00 Q
]
NVV 0453 48 0608 6 9 60 58 150 0,3 6 3 132,00 0 £
®
NVV 04534806030 6 9 15 58 57 05 6 3 95,00 (V) S
SVV 0453 48 06053 6 9 25 58 75 07 6 3 105,00
2
SVV 0453 48 06073 = 6 9 45 58 100 07 6 3 118,00 (/) 2
O :@®
NVV 0453 48 06001 6 9 - - 57 1 6 3 82,00 Q 2 ¥
3
=
NVV 0453 48 06031 = 6 9 15 58 57 1 6 3 95,00 Q
[
NVV 0453 48 06041 6 9 20 58 75 1 6 3 103,00 0 - X
53
L 2
NVV 0453 48 06051 = 6 9 25 58 75 1 6 3 105,00 < o
0 ] 2
S <
NVV 0453 48 06061 6 9 30 58 75 1 6 3 108,00 Q < a
5]
b5
28
2 £
83 %
2




Vollhartmetallfraser

ohne und mit AT | kurz und lang

NVV 0453 48 06071

NVV 0453 48 06081

SVV 0453 48 0808

NVV 0453 48 0800

NVV 0453 48 0801

NVV 0453 48 0810

NVV 0453 48 0820

SVV 0453 48 08081

SVV 0453 48 0808102

NVV 0453 48 08001

NVV 0453 48 083

NVV 0453 48 08011

NVV 0453 48 08101

NVV 0453 48 08201

NVV 0453 48 1000

NVV 0453 48 1009

NVV 0453 48 1010

NVV 0453 48 102

SVV 0453 48 10091

SVV 0453 48 10102

NVV 0453 48 1001

NVV 0453 48 1002

NVV 0453 48 1011

NVV 0453 48 1021

NVV 0453 48 1200

NVV 0453 48 1209

NVV 0453 48 1210

NVV 0453 48 1220

NVV 0453 48 12091

NVV 0453 48 1201

84

150 1
8 12 - - 63 05 8 3

100 0,5

100 0,7
8 12 - - 63 1 8 3
8 12 20 78 63 1 8 3

12 60 78 150 1

0 15 25 100 05 10

150 0,5

100 0,7

100

150

1,8 83

11,8 150 05

12 18 - 1

118,00

132,00

144,00

130,00

137,00

150,00

166,00

144,00

150,00

130,00

140,00

137,00

150,00

166,00

138,00

149,00

157,00

176,00

149,00

157,00

138,00

149,00

157,00

176,00

163,00

169,00

186,00

230,00

169,00

163,00

[ R R IR B I B R R I I I I R R B < I R < I I B T I < Y <

43/4»




Vollhartmetallfraser

ohne und mit AT | kurz und lang

NVV 0453 48 1202
NVV 0453 48 1211
NVV 0453 48 1221
NVV 0453 48 160
NVV 0453 48 1610
NVV 0453 48 162
NVV 0453 48 200

NVV 0453 48 201

12

12

12

24

24

24

30

30

25

45

60

45

60

45

60

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137-139

11,8

11,8

15,8

15,8

19,8

19,8

83

100

150

92

100

150

100

150

12

12

12

16

16

20

20

169,00

186,00

230,00

303,00

317,00

355,00

344,00

394,00
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Kugelfraser FGT Index

Kugelfraser

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser

Spezial- und Hochvorschub- Schaftfraser Torusfriser Torusfraser FGT

Sonderprodukte

Technische Daten
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hochgenau

KGT

hochgenau

hochgenau

fraser

Infos
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ECKRADIUSFRASER

4 Z, FUR GRAPHIT

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, mit Eckradius, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall,
kurze und lange Ausfiihrung | mit und ohne Arbeitstiefe

Werkstoffeignung

o KAC PVDiaN

Vollhartmetallfraser

ohne und mit AT | kurz und lang

GW 04544804052 4 6 25 38 75 02 4 | 4 115,00 (V)
GW 04544804051 4 6 25 38 75 1 4 4 115,00 (V)
GV 04544806063 6 9 30 58 75 03 6 | 4 124,00 (V)
d,
<> B GW 04544806061 6 9 30 58 75 1 6 4 124,00 Q
GW 04544806071 6 9 45 58 100 1 6 4 137,00 o
GVV 04544808015 8 12 20 78 63 05 8 4 158,00 o
GW 04544808011 8 12 (20 78 63 1 8 4 158,00 (V)
= GW 04544808101 8 12 45 78 100 1 8 4 172,00 o
I GW 04544808201 8 12 60 7,8 150 @1 8 4 190,00 (V)
ds
<>
= GW 04544810021 10 15 45 98 100 1 10 4 170,00 o
| ‘NI ) X 159,00
N GW 0454481001 10 15 72 1 10 4 (V)
d,
GW 0454481002 10 15 25 98 100 1 10 4 170,00 o
GW 0454481202 12 18 25 11,8 8 1 12 4 187,00 ()
GW 0454481211 12 18 45 11,8 100 1 12 4 214,00 o
GW 0454481221 12 [ 18 |60 11,8 150 [ 1 [12 | 4 265,00 P

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137 -139
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TORUSFRASER FGT

2 Z, FUR GRAPHIT UND KUPFER, HOCHGENAU

Kugelfraser FGT
hochgenau

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, torisch, 30° Rechtsdrall, PVDiaG- beschichtet
r = +/- 0,005 | kurze Ausfiihrung | mit Arbeitstiefe

Kugelfraser

Werkstoffeignung

KGT

Vollhartmetallfraser

hochgenau

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser

mit AT | kurz 2
FTV 0442490082 08 08 5 078 5 01 4 2 104,00 9 5
2
©
FIV04424901011 1 1 5 095 50 01 4 2 88,00 P -
FIV 0442490151 15 15 5 145 50 02 4 2 89,00 Q
[
o
FIV0442490152 15 15 8 145 50 02 4 2 89,00 ) T8
28
. FIV 0442490154 15 15 15 145 50 02 4 2 89,00 Q 33
5
FIV0442490201 2 2 10 195 50 02 4 2 87,00 Q 5
S
) FTV0442490301 3 3 10 28 57 02 6 2 91,00 P g
NV = ~ é
FIV0442490401 4 4 20 38 5 02 6 2 91,00 o
\/ FIV0442490501 5 5 20 48 57 03 6 2 91,00 o .
[
d3 :g
j_m FTV 0442490601 6 6 20 58 5 05 6 2 103,00 o £
©
B =
RIS FTV0442490602 6 9 40 58 75 05 6 2 105,00 o A

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137-139

Technische Daten
Infos
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TORUSFRASER

2 Z, FUR STAHL

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, torisch, 30° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
kurze Ausfiihrung | auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NVV 017256020 2 3 - - 57 06 6 2 45,00 o
NV 017256025 25 4 - - 57 1 6 2 45,00
NVV 017256030 3 45 - - 57 1 6 2 45,00
NV 017256040 4 6 - - 57 15 6 2 45,00 o
&ﬁ NVV 017256050 5 75 - - 57 2 6 2 43,00
NVV 017256060 6 9 - - 5 2 6 2 40,00 Q
NV 017256061 6 9 |- [ - [57 [25 6 |2 40,00 o
NVV 017256080 8 12 - - 63 25 8 2 51,00 o
= NVV 017256081 8 12 - - 63 3 8 2 51,00 (V)
NV 017256100 10 15 - - 72 25 10 2 59,00 o
I NV 017256101 10 15 - - 72 3 10 2 59,00 (V)
‘ NV 017256103 10 15 - - 72 4 10 2 59,00 o
d1 r
NV 017256121 12 18 - - 8 3 12 2 74,00 V)
NV 017256123 12 18 - - 8 4 12 2 74,00 o
NVV 017256124 12 18 - - 8 5 12 2 74,00 o

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
$.137 -139
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TORUSFRASER

2 Z, FUR STAHL

Kugelfraser FGT
hochgenau

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, torisch, 30° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
lange Ausfiihrung | mit Arbeitstiefe

Kugelfraser

]
Werkstoffeignung -g -
>
52
3
=
[
2
g3
Vollhartmetallfraser k< E’,
2%
B’ E
=
it
mit AT | lang g
0
NVV 018256 060 = 6 9 20 58 75 2 6 2 46,00 () "§
d 2
: NVV 018256 061 6 9 20 58 75 25 6 2 46,00 () =
w
NVV 018256080 8 12 26 78 9 25 8 2 72,00 (/)
—
(T}
NVV 018256 081 8 12 26 78 9 3 8 2 72,00 @ =3
28
Eg
NVV 018256100 10 ' 15 31 98 100 25 10 2 91,00 (/) G 8
- '§-=
- NVV 018256101 10 15 31 98 100 3 0 2 91,00 (/)
d;
NVV 018256103 10 ' 15 31 98 100 4 10 2 91,00 () 5
= S
NV 018256123 12 18 37 11,8 110 4 12 2 107,00 o i
= 8
) NVV 018256124 12 ' 18 37 11,8 110 5 12 2 107,00 (/)

Hochvorschub- Schaftfraser
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137-139

Technische Daten
Infos
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TORUSFRASER

3 Z, FUR GUSS, NE UND STAHL

Dreischneider, glatter Zylinderschaft, torisch, 30° Rechtsdrall, PVCC-beschichtet
kurze Ausfiihrung | auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NVV 0163 57060 & 6 12 = = 57 25 6 3 40,00 o
r&ﬂ NVV 016357080 8 16 - - 63 3 8 3 50,00 0
NVV 016357100 10 | 20 = = 72 4 10 3 59,00 0
NVV 016357120 12 24 - - 83 5 12 3 74,00 0
NVV 016357160 16 | 32 - - 92 7 16 3 115,00 0
d, ‘ r

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
$.137 -139
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TORUSFRASER

3'Z, FUR GUSS, NE UND STAHL

Kugelfraser FGT
hochgenau

Dreischneider, glatter Zylinderschaft, torisch, 30° Rechtsdrall, PVCC-beschichtet
lange Ausfiihrung

Kugelfraser

]
Werkstoffeignung -g -
>
52
2
=
[
2
g3
Vollhartmetallfraser k< E’,
2%
B’ E
=
it
mit AT | lang g
0
NVV 018357060 = 6 12 20 58 75 2 6 3 46,00 0 "§
d 2
|<—2>1 NVV 0183 57 061 6 12 20 58 75 25 6 3 46,00 0 %
w
NVV 018357080 @8 6 26 78 90 25 8 3 72,00 0
—
(T}
NVV 0183 57 081 8 16 26 78 9 3 8 3 72,00 0 =3
g3
:E g
NVV 018357100 10 ' 20 31 98 100 25 10 3 91,00 0 “g S
- '§ =
- NVv 018357101 10 20 31 98 100 3 10 3 91,00 0
d;
NVV 018357103 10 20 31 98 100 4 10 3 91,00 0 5
= S
NVvV 018357120 12 24 37 11,8 110 25 12 3 107,00 0 "g
= 8
‘ NVV 018357123 12 24 37 11,8 110 4 12 3 107,00 0
di T
NVV 018357124 12 24 37 11,8 110 5 12 3 107,00 0

Hochvorschub- Schaftfraser
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137-139

Technische Daten
Infos
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TORUSFRASER

5Z, FUR GEHARTETEN STAHL, BIS 64 HRC

Flinfschneider, glatter Zylinderschaft, torisch, PVAT-beschichtet, 15° Rechtsdrall
kurze Ausfiihrung | extrem stabiler Kerndurchmesser

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NVV 027559060 6 4,5 - - 57 2 6 5 58,00 o
r&' NVV 027559080 8 55 - - 63 25 8 5 70,00 0
NVV 027559101 10 7,5 - - 72 3 10 5 96,00 0
NVV 027559100 10 7.5 - - 72 3,5 10 5 96,00 0
NVV 027559120 12 9 - - 83 35 12 5 121,00 0
= NVV 027559160 16 10,5 - - 92 5 16 5 185,00 0
QQ .
%m

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
$.137 -139
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TORUSFRASER

2 Z, FUR STAHL

Kugelfraser FGT
hochgenau

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, torisch, gerade genutet, PVTi-beschichtet
mit Arbeitstiefe | spharisch

Kugelfraser

]
Werkstoffeignung -g ~
>
52
3
=
[
2
g3
Vollhartmetallfréser k< E’,
35
g2
=
it
spharisch | mit AT g
Byl
NVV 136256 020 = 2 2 8 1,9 75 05 6 2 104,00 "§
2
2 s
|<—>| ) NVV 136256030 3 3 12 29 75 075 6 2 104,00 é
NVV 136256040 4 4 16 38 75 1 6 2 97,00
—
(T}
NVV 136256050 5 5 20 48 100 125 6 2 90,00 =3
28
(0
NVV 136256060 6 6 24 58 100 1,5 6 2 84,00 “g':g
o =
- 2
- NVV 136256080 8 8 32 78 100 2 8 2 111,00
NVV 136256100 10 10 40 98 125 25 10 2 144,00 5
S
ds = NVW 136256120 12 12 48 11,8 125 3 12 2 190,00 "g
. 8
__$ NVV 136256160 16 16 56 158 165 4 16 2 299,00
i
1

Hochvorschub- Schaftfraser
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137-139

Technische Daten
Infos
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TORUSFRASER

2 Z, FUR GEHARTETEN STAHL

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, torisch
mit Arbeitstiefe | fir gehartete Werkstoffe Giber HRC 60

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

spharisch | mit AT

NW 061010040 4 = 15 38 50 1 6 2 Preis auf Anfrage
d
|<—2>| NW 061010050 5 - 20 48 75 125 6 2 Preis auf Anfrage
NW 061010060 =6 - 20 58 75 15 6 2 Preis auf Anfrage
NW 061010080 8 - 35 78 100 2 8 2 Preis auf Anfrage
NW 0610 10 100 = 10 - 35 98 100 25 10 2 Preis auf Anfrage
ol NW061010120 12 - 50 - 100 3 10 2  Preis auf Anfrage
\
7%
d
f

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

S.137

94



VOHA-TOSEC-WORKOUT?
MIT SICHERHEIT!

WIEDERAUFBEREITUNG MODIFIKATION
REPRODUKTION BESCHICHTUNG

Kugelfraser FGT
hochgenau

-
7]
)

S
=

=
]
(=)
S

P4

hochgenau

QUALITAT IST DURCH NICHTS ZU ERSETZEN!

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser

. . n . . 01 | Extrem genau im Grenzbereich: CNC-Schleifen
Ein wesentlicher Vorteil bei der Verwendung héchstwertiger Werkzeug-

technologie und der damit verbundenen besonders guten Materialqualitat
ist die Moglichkeit der spateren Wiederaufbereitung. So sparen Sie
wertvolle Zeit und produzieren: Nachhaltig giinstiger.

Eckradiusfraser

Das voha-tosec Workout-Team bietet fiir vorhandene, bereits eingesetzte
Vollhartmetallwerkzeuge die komplette Service-Palette und versetzt

gebrauchtes Material zuriick in den ,so gut wie neu’ — Zustand.

Torusfraser FGT
hochgenau

NACHSCHLIFF? REPRODUKTION!

02 | Ultraprazise Messtechnologie

Dabei iberpriifen, sortieren und markieren wir zunachst jedes Werkzeug
einzeln und reproduzieren dann die Originalschliffe. Auf den gleichen
Maschinentypen, unter den exakt identischen Bedingungen und mit
derselben Prazision wie bei der urspriinglichen Neuproduktion.

Torusfraser

Schaftfraser

Original-Geometrie
Multiple Beschichtungen
Okologisch wertvoll
Okonomisch sinnvoll

Hochvorschub-

PRAZISION. STUCK FUR STUCK.

Unseren Workout-Service bieten wir fiir alle Originalwerkzeuge aus dem
voha-tosec - Sortiment und fiir zahlreiche Fremdfabrikate an. Bitte senden
Sie lhre Werkzeuge zur Reproduktion unter dem Stichwort , Workout” an
voha-tosec GmbH.

)

o
- X
c =
S5

o
- 2
< o
~R
Y9
22
v 5

wn

Technische Daten




TORUSFRASER

2 Z, FUR NE-WERKSTOFFE UND ALU

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, torisch, 30° Rechtsdrall, PVAS- beschichtet
kurze Ausfihrung | auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

mit AT | kurz

NVV 0442 47004 04 1 = - 50 012 4 2 53,00 0
NVV 044247006 09 1 - - 50 02 4 2 50,00 0
NVV 0442 47008 08 1,2 - - 50 025 4 2 48,00 0
I(&)f B NVV 0442 47010 1 1.5 - - 50 03 4 2 41,00 0
NVV 0442 47015 1,5 23 - = 5 03 4 2 41,00 0
NVV 0442 47020 = 2 3 - - 50 05 4 2 41,00 0
- NVV 044247030 3 4 - - 5 05 4 2 41,00 0
NVV 0442 47040 = 4 6 - - 50 05 4 2 41,00 0
o NVV 044247050 5 7 - - 57 1 6 2 43,00 0
‘ a, ‘r r NVV 0442 47060 = 6 8 - - 57 1 6 2 40,00 0
NVV 0442 47080 8 10 - - 63 15 8 2 51,00 0
NVV 0442 47100 10 @ 12 = = 72 2 10 2 59,00 0
NVV 044247120 12 15 - - 83 25 12 2 74,00 0
NVV 044247160 16 = 18 = = 92 3 16 2 118,00

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
$.137 -139

96
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TORUSFRASER

2 Z, FUR NE-WERKSTOFFE UND ALU

Kugelfraser FGT
hochgenau

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, torisch, beschichtet
kurze und lange Ausfiihrung | auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Kugelfraser

Werkstoffeignung

KGT

o KAC PVTi

Vollhartmetallfraser

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser
hochgenau

ohne AT | kurz und lang g
B
NVV 048240061 6 20 @ - - 8 25 6 2 56,00 (/) "§
d k
B—zﬁ NVV 048240081 8 25 - - 8 3 8 2 78,00 o =
w
NVV 048240082 8 25 @ - - 120 3 8 2 98,00 (/)
—
0
NVV 048240101 10 28 - - 8 4 10 2 99,00 () = §
G)
23
NVV 048240102 10 28 & - - 120 4 10 2 110,00 9 %3
- &=
- NVV 048240121 12 28 - - 80 5 12 2 111,00 0
NVV 048240122 12 28 @ - - 120 5 12 2 115,00 () 5
=
S
, 0
di r

Hochvorschub- Schaftfraser
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN B KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
$.137-139

Technische Daten
Infos




VHM

SCHAFTFRASER

2 Z, FUR STAHL

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTI- beschichtet
3 mm Schaft-@ | kurze Ausfiihrung | ohne Arbeitstiefe

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

Mini | ohne AT | kurz

NVV 014256001 01 02 | - - 38 - 3 2 54,00 (V)

kﬁﬁ NVV 014256002 02 04 - - 38 - 3 2 49,00 ()
A NVV 014256003 ‘03 09 - - /38 - 3 2 45,00 (V)

NVV 014256004 04 12 - - 38 - 3 2 45,00 (V)

NVV 014256005 05 15 | - - 38 - 3 2 41,00 ()

. NV 014256006 06 2 - - 38 - 3 2 41,00 (V)

NVV 014256008 08 24 - - 38 - 3 |2 36,00 V)

- NVV 014256010 1 3 - - 38 - 3 2 32,00 (V)

= NVV 014256012 1,2 36 | - - 38 - 3 2 32,00 (V)

|<T1>| NV 014256015 15 45 - - 38 - 3 2 32,00 (V)
NVV 014256020 2 6 - - 38 - 3 |2 32,00 QO

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137 -139
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Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

0222 56
SCHAFTFRASER

2 Z, FUR STAHL

ohne AT | kurz

100

NVV 0222 56 0041

NVV 0222 56 0051

NVV 0222 56 0061

NVV 0222 56 0081

NVV 0222 56 0101

NVV 0222 56 0152

NVV 0222 56 0151

NVV 0222 56 020

NVV 0222 56 022

NVV 0222 56 0251

NVV 0222 56 025

NVV 0222 56 030

NVV 0222 56 031

NVV 0222 56 041

NVV 0222 56 040

NVV 0222 56 050

NVV 0222 56 060

HEEEERER
05 075 - - 50 - 4 2
HEEEEEEE
08 12 - - 50 - 4 2
HEEEEEEE
15 225 - - 50 - 4 2
HEEEEEEEE
2 3 - - 50 - 4 2
HEEEEEEE
25 4 - - 50 - 4 2
EEEEEEEE
3 45 - - 50 - 4 2
EEEEEEEE
4 6 - - 50 - 4 2
HEEEEEEEE
5 10 - - 5 - 6 2
HEEEEEEE

41,00

39,00

39,00

37,00

30,00

30,00

33,00

30,00

33,00

30,00

33,00

30,00

33,00

30,00

33,00

32,00

29,00

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
kurze Ausfiihrung | ohne Arbeitstiefe | mit Eckfase | auf Wunsch mit AT lieferbar

(R I B R < B < BB R R R I < B I < B < B



Index

Vollhartmetallfraser

Kugelfraser FGT
hochgenau

ohne AT | kurz

NVV 0222 56 080 = 8 16 = = 63 = 8 2 39,00

NVV 022256100 10 19 - - 72 - 10 2 48,00

Kugelfraser

NVV 022256160 16 26 - - 92 - 16 2 103,00

NVV 022256200 20 = 32 = - 104 - 20 2 227,00

9
9
NW022256120 12 (22 | - - &3 |- 122 63,00 o
9
[/

L Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser
Eckradiusfraser
hochgenau KGT

Torusfraser FGT
hochgenau

Torusfraser

—
7]
7]

el
—

Y=

=

G
(]

=
%3

(%]

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN B KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!

FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137-139

101

Technische Daten
Infos




Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

mit AT | lang

102

| ¢

le]

SCHAFTFRASER

2 Z, FUR STAHL

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet

lange Ausfiihrung | mit Arbeitstiefe | mit Eckfase

NVV 0322 56 020

NVV 0322 56 030

NVV 0322 56 040

NVV 0322 56 050

NVV 0322 56 060

NVV 0322 56 080

NVV 0322 56 100

NVV 0322 56 120

NVV 0322 56 160

NVV 0322 56 200

10

12

16

20

45

75

24

30

15

20

26

31

37

43

53

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137 -139

19

2.9

3.8

4.8

58

7.8

9.8

19,8

75

75

75

75

75

90

100

110

140

150

12

16

20

38,00

38,00

38,00

40,00

35,00

61,00

79,00

95,00

184,00

317,00

(O IR I R T < <



Index

SCHAFTFRASER

2 Z, UNIVERSAL

Kugelfraser FGT
hochgenau

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
extra lange Ausfiihrung

Kugelfraser

5
Werkstoffeignung % -
=
52
‘2
<z
=
g
g3
Vollhartmetallfraser £ f’:’-.
325
B2
=
Hel
NVV 013256030 = 3 30 - - 60 - 3 2 28,00 (V) ~§
2
©
NVV 013256031 3 30 - - 75 - 3 2 32,00 (V) =
[¥¥)
NVV 013256040 4 30 - - 60 - 4 2 34,00 (/)
—
[
NVV 013256041 4 30 - - 75 - 4 2 38,00 (V) =3
28
Eg
NVV 013256050 = 5 35 - - 70 - 5 2 41,00 (V) %3
d» i
< NVWV 013256051 5 40 - - 100 - 5 2 46,00 (V)
NVV 013256060 = 6 = 40 = - - 100 - 6 2 50,00 o 5
S
NVV 013256061 6 50 - - 150 - 6 2 58,00 o g
S
NVV 013256080 = 8 40 - - 100 - 8 2 63,00 ()
= NVV 013256081 8 50 - - 150 - 8 2 70,00 (V)
g
NVV 013256100 10 45 = - - 100 - 10 2 77,00 () g
5
=
M NVV 013256101 10 60 - - 150 - 10 2 106,00 (V) a
- NVV 013256120 12 45 - - 100 - 12 2 103,00 (V)
d; £
NVV 013256121 12 75 - - 150 - 12 2 149,00 (V) S 5
wv
NVV 013256160 16 = 45 - - 100 - 16 2 164,00 (V) £*
2
NVV 013256161 16 75 - - 150 - 16 2 243,00 (/)
()
NVV 013256200 20 40 = - - 100 - 20 2 222,00 (V) g3
z3
NVWV 013256201 20 75 - - 150 - 20 2 327,00 (V) 5 2
232
o
wv

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137-139

Technische Daten
Infos

103




SCHAFTFRASER

4 Z, FUR STAHL

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTi- beschichtet
kurze Ausfiihrung | ohne Arbeitstiefe | mit Eckfase | auf Wunsch mit AT lieferbar

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NVV 022456015 (15 (25 - - [s0 [ - 4 4 30,00 )

NVV 022456021 2 3 - - 50 - 4 4 30,00 )

d, NV 022456022 |2 (3 - - 51 - 6 | a4 33,00 )
< -

NV 022456031 3 45 - - 50 - 4 4 30,00 o

NV 022456030 |3 (8 - | - sz - 6 4 33,00 )

NVV 022456040 4 11 - - 571 - 6 4 33,00 P

- NVV 022456050 |5 (13 - - 57 - 6 | a4 32,00 ®

NVV 022456060 6 13 - - 57 - 6 4 29,00 )

- NVV 022456080 |8 (19 - - &3 - |8 |4 39,00 o

o NVV 022456100 10 22 - - 72 - 10 4 48,00 P

.(Tj NV 022456120 (12 (26 - | - 8 | - 12 a4 63,00 9

NVV 022456160 16 32 - - 92 - 16 4 103,00 o

NVV 022456200 20 (38 - - (104 - 20 4 227,00 o

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
$.137 -139

104



Index

SCHAFTFRASER

4 7, FUR STAHL

Kugelfraser FGT
hochgenau

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTi- beschichtet
lange Ausfiihrung | mit Arbeitstiefe | mit Eckfase

Kugelfraser

]
Werkstoffeignung -g -
>
52
3
=
[
2
g3
Vollhartmetallfraser k< E’,
2%
B’ E
=
it
mit AT | lang g
0
NVV 032456 020 = 2 3 0 19 75 = 6 4 38,00 0 "§
d 2
|<—2>{ NVV 032456030 3 45 12 29 75 - 6 4 38,00 0 %
= ' w
NVV 032456040 4 6 12 38 75 - 6 4 38,00 0
—
(T}
NVV 032456050 5 75 15 48 75 - 6 4 40,00 0 = 2
28
:E g
NVV 032456 060 6 9 20 58 75 - 6 4 35,00 0 “g S
'§ =
= NVV 032456080 8 12 26 78 90 - 8 4 61,00 0
I D NVV 032456100 10 15 31 98 100 - 10 4 79,00 0 5
ds 2
<> &=
- NV 032456120 12 18 37 11,8 110 - 12 4 95,00 0 7
Z g Tf 8
- NVV 032456160 16 24 43 158 140 = 16 4 184,00 0
d
1
NVV 032456200 20 30 53 198 150 - 20 4 317,00 0

—
7]
7]

el
—

=
=

[
(]

=
%3

(%]

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137-139

Technische Daten
Infos
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SCHAFTFRASER

4 7, UNIVERSAL

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 30° Rechtsdrall, PVTi- beschichtet
extra lange Ausflihrung

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

extra lang

NVV 013456 030 = 3 30 = = 60 = 3 4 28,00 o
NVV 013456031 3 30 - - 75 - 3 4 32,00 0
NVV 013456040 4 | 30 = = 60 = 4 4 34,00 0
NVV 013456 041 4 30 - - 75 - 4 4 38,00 0
NVV 013456 050 = 5 35 - - 70 - 5 4 41,00 0
é - NVV 013456 051 5 40 - - 100 - 5 4 46,00 0
NVV 013456060 6 40 = - 100 - 6 4 50,00 0
NVV 013456 061 6 50 - - 150 - 6 4 58,00 0
NVV 013456080 8 | 40 = - 100 - 8 4 63,00 0
- NVV 013456 081 8 50 - - 150 - 8 4 70,00 0
NVV 013456100 10 | 45 = - 100 - 10 4 77,00 0
@ _w NVV 013456101 10 60 - - 150 - 0 4 106,00 0
v NVV 013456120 12 = 45 = - 100 - 12 4 103,00 o
<&
NVV 013456121 12 75 - - 150 - 12 4 149,00 0
NVV 013456160 16 | 45 > - 100 - 16 4 164,00 0
NVV 013456161 16 75 - - 150 - 16 4 243,00 0
NVV 013456200 20 | 40 - - 100 - 20 4 222,00 0
NVV 013456201 20 75 - - 150 - 20 4 327,00 0

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137 -139

106
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SCHAFTFRASER

6-8 Z, FUR GEHARTETEN STAHL, BIS 64 HRC

Kugelfraser FGT
hochgenau

Mehrschneider, glatter Zylinderschaft, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall, PVTi- beschichtet
Eckradius zur Kantenstabilisierung | kurze Ausfihrung | ohne Arbeitstiefe
auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Kugelfraser

Werkstoffeignung

KGT

Vollhartmetallfraser

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser
hochgenau

ohne AT | kurz g
B
NVV 028056060 6 12 = - - 57 1 6 6 41,00 9 "§
d g
[ NVV 028056080 8 16 - - 63 1 8 6 53,00 () <
—_— w
NVV 028056100 10 20 = - - 72 15 10 6 69,00 9
—
0
NVV 028056120 12 24 - - 8 15 12 6 85,00 () = §
G)
23
NVV 028056 160 =16 = 32 & - - 92 2 16 6 139,00 9 %3
'§ =
- NVV 028056200 20 40 - - 104 2 20 8 241,00 (/)
o
- 2
)
AN
ds

—
7]
7]

el
—

Y=

=

G
(]

=
%3

(%]

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN B KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!

FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137-139

107

Technische Daten
Infos




SCHAFTFRASER

4 Z, FUR HPC ZERSPANUNG, STAHL

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall, PVTi- beschichtet
kurze Ausfiihrung
mit Arbeitstiefe
lieferbar auch mit seitlicher Spannfléche, ab 12 mm @ obligatorisch

Hoch- NE-Metalle .
: : Gehartete Beschich-
Werkstoffeignung warmfeste und Nicht- Werkstoffe o
Legierungen metalle 9

O O PVTi

NVV 0350 56 060 57 44,00
NVV 0350 56 080 8 10 27 7.6 63 8 4 49,00 o
L
) £ NVV 035056 100 10 12 32 9,5 72 10 4 64,00 0
NVV 0350 56 120 12 14 38 15 83 12 4 81,00 o
NVV 0350 56 160 16 18 44 155 92 16 4 139,00 0
= NVV 0350 56 200 20 22 54 195 104 20 4 211,00 o

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
S.160
108




Index

Kugelfraser FGT
hochgenau

SCHAFTFRASER

4 Z, FUR HPC ZERSPANUNG, STAHL

Kugelfraser

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall, PVTi- beschichtet

]
mit Eckradius zur Kantenstabilisierung 8
kurze Ausfiihrung 2 E
mit Arbeitstiefe b
lieferbar auch mit seitlicher Spannflache, ab 12 mm @ obligatorisch <
-
2
=S
££
. H S S
. HOe o M(-?talle Gehartete Beschich- g
Werkstoffeignung warmfeste und Nicht- <
. Werkstoffe tung fiv
Legierungen metalle —_
g
0
O O PVTi g
=
2
©
=
i
—
<3
NVV 0360 56 060 5.7 0,3 56,00 a S
£2
B3
NVV 0360 56 080 8 10 27 7,6 63 050 8 4 60,00 0 S =
d;
) 3 NVV 0360 56 100 10 12 32 9,5 72 050 10 4 80,00 0
]
NVV 0360 56 120 12 14 38 115 83 1,00 12 4 102,00 0 :§
3
NVV 0360 56 160 16 18 44 155 92 1,00 16 4 154,00 0 )
= NVV 0360 56 200 20 22 54 195 104 1,00 20 4 215,00 0
2
- £
E i
% - :n.’

dq

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

S.160

Technische Daten
Infos
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Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NVV 0370 56 020

110

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

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT:
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

2,5

3,5

4,5

10

12

16

20

18

22

26

34

42

21

27

32

38

44

54

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
$.158 -159

57

7.6

9,5

1,5

15,5

19,5

SCHAFTFRASER

3-4 Z, FUR HPC-ZERSPANUNG, STAHL

57

57

57

57

57

57

57

57

63

63

72

72

83

92

104

B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!

10

10

12

16

20

56,00

56,00

56,00

54,00

49,00

54,00

49,00

46,00

56,00

51,00

74,00

69,00

86,00

166,00

247,00

Drei- und Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
kurze Ausfiihrung | lieferbar auch mit seitlicher Spannflache, ab 12 mm @ obligatorisch

(NI R B I B I B B I < B
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Index

SCHAFTFRASER

4 Z, FUR HPC-ZERSPANUNG, STAHL

Kugelfraser FGT
hochgenau

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
lange Ausfiihrung | lieferbar auch mit seitlicher Spannfléche, ab 12 mm @ obligatorisch
auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Kugelfraser

]
Werkstoffeignung -g -
>
52
3
=
[
2
g3
Vollhartmetallfréser k< E’,
25
g2
=
it
ohne AT | lang g
Byl
d NVV 029056061 = 6 18 - - 75 - 6 4 61,00 () G
2 =
<> B
NVV 029056081 8 24 - - 90 - 8 4 70,00 () =
w
NVV 029056 101 10 = 30 - - 100 - 0 4 91,00 9
—
(T}
NVV 029056121 12 36 - - 1o - 12 4 118,00 9 =3
28
:E g
- NVV 029056 161 16 = 48 - - 140 - 16 4 237,00 (/) G 8
'§ =
NVV 029056201 20 60 - - 150 - 20 4 344,00 (/)
@
o~ :§
B 3
Y )

d

mit AT | lang 5
e O N 0
2
d; NVV 0290 56 061-1 - 71,00 (V) ”
—
NVV 0290 56 081-1 8 26 30 76 70 - 8 4 79,00 (/) &
>
NVV 0290 56 101-1 10 32 40 95 82 - 10 4 99,00 (V) § 2
2+
NVV 0290 56 121-1 12 38 50 11,5 95 - 12 4 126,00 (/) 2
- NVV 0290 56 161-1 16 50 62 155 110 - 16 4 246,00 (V) o
K £3
L9 NVV 0290 56 201-1 20 62 74 19,5 125 - 20 4 357,00 (/) < £
- 35
?f v S
,_,j\ HINWEIS
dq ¢ ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: M ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS. §
a
SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF: §~_2
S$.158 -159 =
@




Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

d»

P

112

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

HINWEIS

ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT:

10

14

18

22

26

34

y)

21

27

32

38

44

54

57

7.6

9,5

11,5

15,5

19,5

SCHAFTFRASER

4 Z, FUR HPC-ZERSPANUNG, STAHL

57

57

57

57

63

72

83

92

104

B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!

FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
$.158 -159

0.3

0,3

0,3

0.3

0,5

0,5

69,00

60,00

56,00

56,00

63,00

84,00

106,00

202,00

292,00

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall, PVTi- beschichtet
kurze Ausfihrung | lieferbar auch mit seitlicher Spannflache, ab 12 @ obligatorisch
mit Eckradius zur Kantenstabilisierung

OO
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Index

SCHAFTFRASER

4 Z, FUR HPC-ZERSPANUNG, STAHL

Kugelfraser FGT
hochgenau

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall, PVTi- beschichtet
lange Ausfiihrung | lieferbar auch mit seitlicher Spannfléche, ab 12 @ obligatorisch
mit Eckradius zur Kantenstabilisierung | auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Kugelfraser

]
Werkstoffeignung -g -
>
52
3
=
[
2
g3
Vollhartmetallfraser k< §_‘
25
B’ E
2
w
ohne AT | lang g
0
NVV 039056 061 = 6 = 18 - - 75 03 6 4 74,00 (/) G
d; =
<> K
- NVV 039056081 8 24 - - 9 05 8 4 85,00 () =
w
NVV 039056 101 10 = 30 - - 100 05 10 4 111,00 (/)
—
(T}
NVV 039056121 12 36 - - 10 1 12 4 142,00 0 = 2
35
B
& =
- NVV 039056 161 16 = 48 - - 140 1 16 4 290,00 (/) g _‘é
S
NVV 039056 201 20 60 - - 150 1 20 4 419,00 (/)
@
3
(=]
<> - a
ds
mit AT | lang 5
Ho
£
(%]
d; NVV 0390 56 061-1 6 84,00
_

NVV 0390 56 081-1 8 26 30 76 70 05 8 4 94,00

NVV 0390 56 101-1 10 32 40 95 82 05 10 4 118,00

Hochvorschub-
fraser

NVV 0390 56 121-1 12 38 50 11,5 95 1 12 4 149,00

NVV 0390 56 161-1 16 50 62 155 110 1 16 4 288,00

Q0000

NVV 0390 56 201-1 20 62 74 195 125 1 20 4 428,00

Spezial- und
Sonderprodukte

d;
,_,j\ HINWEIS
-~ 3 P
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: M ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

$.158 -159

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF: }

Technische Daten
Infos




Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

SCHAFTFRASER UGT

4Z, FURHPC-ZERSPANUNG-NIRO

Vierschneider, fiir Bearbeitung rostfreier Stahle und hochwarmfester Legierungen, PVST-beschichtet
gerade Stirn, Zentrumschnitt | ohne oder mit seitlicher Spannflache | ungleicher Drallwinkel
ungleiche Teilung | auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

ohne AT | kurz

d;

114

NVV 050456 030 = 3 8 = = 57 = 6 4 56,00 0
NVV 0504 56 040 4 10 - - 57 - 6 4 56,00 0
NVV 0504 56 050 = 5 12 = = 57 = 6 4 49,00 0
NVV 050456 060 6 16 - - 57 - 6 4 49,00 0
NVV 0504 56 080 = 8 20 - - 63 - 8 4 51,00 0
NVV 050456 100 10 26 - - 72 - 10 4 69,00 0
NVV 050456 120 12 | 30 - = 83 = 12 4 86,00 0
NVV 050456 160 16 37 - - 92 - 16 4 166,00 0
NVV 0504 56200 20 | 44 - - 104 - 20 4 247,00 0

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
S.161




Index

SCHAFTFRASER UGT

4Z,FUR HPC-ZERSPANUNG-NIRO

Kugelfraser FGT
hochgenau

Vierschneider, fiir Bearbeitung rostfreier Stahle und hochwarmfester Legierungen, PVST-beschichtet
gerade Stirn, Zentrumschnitt | mit Eckradius | ohne oder mit seitlicher Spannflache | ungleicher Drallwin-
kel ungleiche Teilung | auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Kugelfraser

Werkstoffeignung

KGT

Vollhartmetallfraser

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser
hochgenau

ohne AT | kurz g
(T
NVV 051456 030 = 3 8 - - 57 02 6 4 69,00 (/) "§
dy ]
NVV 051456040 4 10 - - 57 03 6 4 60,00 () =
w
NVV 051456050 5 12 = - - 57 04 6 4 56,00 (/)
—
0
NVV 051456060 6 16 - - 57 05 6 4 56,00 () = E
G)
25
= NVV 051456080 8 20 = - - 63 05 8 4 63,00 zg
A ' g o
o £
NVV 051456100 10 26 - - 72 1 10 4 84,00 0
= NVV 051456120 12 30 @ - - 8 1 12 4 106,00 () 5
8
¢ il NVV 051456160 16 37 - - 92 2 16 4 202,00 (/) B
d‘l é
NVV 051456200 20 44 = - - 104 2 20 4 292,00 (/)

—
7]
7]

el
—

Y=

=

G
(]

=
%3

(%]

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN B KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
S.161

Technische Daten
Infos




SCHAFTFRASER HGT

4 Z, FUR HPC ZERSPANNUNG, STAHL UND NE

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall, PVCS- beschichtet
lieferbar auch mit seitlicher Spannfléche, ab 12 @ obligatorisch
mit Eckradius
kurze Ausfiihrung
ungleiche Teilung

Hoch- NE-Metalle . .
: . Gehartete Beschich-
Werkstoffeignung warmfeste und Nicht- Werkstoffe o
Legierungen metalle 9

® @ UMGC PVCS

Vollhartmetallfraser u- d, ..u- Preise in EUR | Verfiigharkeit
14 2 7 57 05 6 4 (/]

NVV0384 45 060 6 5, ! 56,00
d, NVV0384 45 061 6 14 N 57 57 1 6 4 56,00 (V)
b NVV0384 45 080 8 18 27 716 63 05 8 4 63,00 (V)
NVV0384 45 081 8 18 27 16 63 1 8 4 63,00 (V)
NVV0384 45 100 0 22 32 95 72 05 10 4 84,00 (/)
= NVV0384 45 101 0 2 32 95 72 1 0 4 84,00 (/]
= NVV0384 45 120 2 26 38 115 8 1 12 4 106,00 (/)

1,5°
e ? NVV0384 45 121 12 26 38 115 8 2 12 4 106,00 (V]
BA _ NVV0384 45 160 16 34 44 155 92 1 16 4 202,00 (V)
W
1

NVV0384 45 161 16 34 44 155 92 2 16 4 202,00 (/]
NVV0384 45 200 20 42 54 195 104 1 20 4 292,00 (/)
NVV0384 45 201 20 42 54 196 104 2 20 4 292,00 9

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
S.162-163
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Index

SCHAFTFRASER HGT

4Z,FURHPC ZERSPANUNG, HOCHWARMFEST UND NIRO

Kugelfraser FGT
hochgenau

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
kurze Ausfiihrung | mit Eckradius | ungleiche Teilung lieferbar auch mit seitlicher Spannflache,
ab 12 mm @ obligatorisch

Kugelfraser

Werkstoffeignung

KGT

Vollhartmetallfraser

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser
hochgenau

ohne AT | kurz g
Hol
NVV 038456060 =6 14 21 57 57 05 6 4 56,00 (/) g7
2
©
NVV 0384 56 061 6 14 21 57 57 1 6 4 56,00 (/) =
w
d;
~ NVV 038456080 8 18 27 76 63 05 8 4 63,00 (/)
=
o
NVV 038456081 8 18 27 76 63 1 8 4 63,00 Q ;E
23
NVV 038456100 |10 22 32 (95 72 05 10 4 84,00 (V) %8
|§.=
NVv 038456101 10 22 32 95 72 1 0 4 84,00 Q
_ NVV 038456120 12 26 38 115 83 1 12 4 106,00 [V 5
8
NVV 038456121 12 26 38 115 83 2 12 4 106,00 0 "g
s
d3 [
7 NVV 038456160 16 34 44 155 92 1 16 4 202,00 9
?/2 _NI NVV 038456161 16 34 44 155 92 2 16 4 202,00 (/] _
7]
r‘—'m P\» NVV 038456200 20 42 54 195 104 1 20 4 292,00 () ..g
©
=
NVV 038456201 20 42 54 195 104 2 20 4 292,00 (/) a

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN B KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
S.162-163

Technische Daten
Infos
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SCHAFTFRASER HGT

4Z,FURHPC ZERSPANUNG FUR TITAN, HOCHWARMFEST
UND NICHTROSTENDER STAHL

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall, VTNB-beschichtet
mit Eckradius
kurze Ausfiihrung, , 2 x d Schneidenlange
ungleiche Teilung
lieferbar auch mit seitlicher Spannflache, ab 12 mm @ obligatorisch
Werkstoffe tung

NE-Metalle

Hoch- Alu

warmfeste
Legierungen

Werkstoffeignung Graphit

Titan

o o O o VINB
D D N N

NVV 0384 81 060 56,00

NVV 038481061 6 14 21 57 57 1 6 4 5600 V)

b NVV 038481080 8 18 27 76 63 05 8 4 63,00 (V)

NVV 038481081 8 18 27 76 63 1 8 4 6300 V)

NVV 038481100 10 22 32 95 72 05 10 4 8400 (V)

NVV 038481101 10 22 32 95 72 1 10 4 8400 V)

_| Nwvossssi120 12 26 38 115 8 1 12 4 10600 (V)

NVV 038481121 12 26 38 11,5 8 2 12 4 106,00 o

- } NVV 038481160 16 34 44 155 92 1 16 4 202,00 V)

% H NVV 038481161 16 34 44 155 9 2 16 4 202,00 V)

A NVV 038481200 20 42 54 195 104 1 20 4 292,00 )

NVV 038481201 20 42 54 195 104 2 20 4 292,00 @
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RIB-CUTTER

Spezielle Schneidengeometrie
Kugel- gerade Stirn- Eckradius
Konisch
unbeschichtet/beschichtet

Hervorragende Oberflachengiite
Einsparen des aufwandigen Abzeilens
extreme Zeitersparnis

KUGEL GERADE STIRN ECKRADIUS
1805 56 0805 56 0811 56
1805 50 0805 50 0811 50

DURCHMESSER NEIGUNGSWINKEL

0,5mm 0,5 mm
1,0 mm 1,0 mm
1,5 mm 1,5 mm
2,0 mm 2,0 mm
3,0 mm 3,0 mm

Unbeschichtet ca. 3—4 Wochen | Beschichtet ca. 4—6 Wochen oder nach Vereinbarung
Mindestbestellmenge: je 10 Stiick

119

Kugelfraser FGT Index

Kugelfraser

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser

Torusfréser FGT Eckradiusfraser

Torusfraser

Spezial- und Hochvorschub-

Sonderprodukte

Technische Daten
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hochgenau

KGT

hochgenau

hochgenau

fraser

Infos
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SCHAFTFRASER HGT

4 Z, FUR HPC ZERSPANNUNG, STAHL UND NE

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall, PVCS- beschichtet

mit Eckradius

kurze Ausfiihrung, 3 x d Schneidenlénge

ungleiche Teilung

lieferbar auch mit seitlicher Spannflache

ab 12 mm @ obligatorisch
Gehartete M
Werkstoffe tung

NE-Metalle

Hoch- Alu

warmfeste
Legierungen

Werkstoffeignung Graphit

Titan

o o [ UMGC PVCS
N O N N N N N 2
NVV 048445 060 74,00
NVV 048445061 6 20 25 57 65 1 6 4 7400 V)
N NVV 048445080 8 26 30 76 70 05 8 4 83,00 (V]
NVV 048445081 8 26 30 76 70 1 8 4 8300 V)
NVV 048445100 10 32 40 95 8 05 10 4 108,00 (V)
NVV 048445101 10 32 40 95 8 1 10 4 108,00 V)
_| Nwvossassi20 12 38 50 115 95 1 12 4 13800 (V)
NVV 048445121 12 38 50 11,5 95 2 12 4 13800 o
- } NVV 048445160 16 50 62 155 110 1 16 4 248,00 o
% j NVV 048445161 16 50 62 155 110 2 16 4 248,00 V)
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Index

Kugelfraser FGT
hochgenau

SCHAFTFRASER HGT

4 Z, FUR HPC ZERSPANUNG, HOCHWARMFEST UND NIRO

Kugelfraser

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
mit Eckradius
kurze Ausfiihrung, 3 x d Schneidenlénge
ungleiche Teilung
lieferbar auch mit seitlicher Spannflache
ab 12 mm @ obligatorisch
— M. |
Alu Gehartete Beschich-
Graphit Werkstoffe tung
Titan —

KGT

Hoch-

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser
hochgenau

Werkstoffeignung warmfeste
Legierungen
(] @ O O UMGC PVTi £
._§
+
N O N 0 O N N O N S 2 -
—
L s
NVV 048456 060 74,00 _§ i
NVV 048456 061 6 20 25 57 65 1 6 4 74,00 (/] g 2
S
d; NVV 048456 080 8 26 30 76 70 05 8 4 83,00 (V)
NVV 048456 081 8 26 30 76 70 1 8 4 83,00 (/] %
NVV 048456 100 10 32 40 95 82 05 10 4 108,00 (/] ,‘_g
NVV 048456 101 10 32 40 95 82 1 10 4 108,00 (/]
NVV 048456 120 12 38 50 11,5 95 1 12 4 138,00 (/) %
NVV 048456 121 12 38 50 115 95 2 12 4 138,00 (/] "g
d
— NVV 048456 160 16 50 62 155 110 1 16 4 248,00 (/)
2 2 o NVV 048456 161 16 50 62 155 110 2 16 4 248,00 (/)

.
=
A Y
Hochvorschub
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

121

Technische Daten
Infos



SCHAFTFRASER HGT

4 Z, FUR HPC ZERSPANUNG, STAHL UND NE

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt , 50° Rechtsdrall, PVCS- beschichtet
kurze Ausfiihrung
mit Eckradius
ungleiche Teilung
mit Arbeitstiefe
lieferbar auch mit seitlicher Spannflache, ab 12 mm @ obligatorisch

Hoch- NE-Metalle " :
. : Gehartete Beschich-
Werkstoffeignung warmfeste und Nicht- Werkstoffe o
Legierungen metalle 9

® @ UMGC PVCS

e e A N e ey
NVV 0394 45 06005 6 8 21 57 57 050 6 4 51,00 (/)
NVV 0394 45 06010 6 8 21 57 57 100 6 4 51,00 (V)
g2 NVV 0394 45 08005 8 10 27 76 63 050 8 4 57,00 (/)
NVV 0394 45 08010 8 10 27 76 63 100 8 4 57,00 (V)
NVV 0394 45 10005 0 12 32 95 72 050 10 4 75,00 (V)
NVV 0394 45 10010 0 12 32 95 72 100 10 4 75,00 (/]
) NVV 0394 45 12010 12 14 38 115 8 100 12 4 95,00 (/)
-1 . NVV 0394 45 12020 12 14 38 115 8 200 12 4 95,00 (V)
q NVV 0394 45 16010 16 18 4 155 R 100 16 4 182,00 (V)
v NVV 0394 45 16020 16 18 44 155 92 200 16 4 182,00 (/)

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

S.165
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Kugelfraser FGT
hochgenau

SCHAFTFRASER HGT

4 Z, FUR HPC ZERSPANUNG, HOCHWARMFEST UND NIRO

Kugelfraser

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall, PVTi- beschichtet

]
kurze Ausfiihrung 8
mit Eckradius 325
. . B
ungleiche Teilung &
mit Arbeitstiefe <
lieferbar auch mit seitlicher Spannflache, ab 12 mm @ obligatorisch =
2
=S
g2
—
b H S S
. HOe o M?talle Gehartete Beschich- g
Werkstoffeignung warmfeste und Nicht- Werkstoffe o <
Legierungen metalle 9 =
g
0
o ® O O UMGC PVTi &
2
©
=
o

Vollhartmetallfraser u - d, . . u - Preise in EUR | Verfiigharkeit
8 21 7 57 050 6 4 (/]

—
23
NVV 0394 56 06005 6 5, ! 51,00 28
= <
2 3
NVV 0394 56 06010 6 8 21 57 57 100 6 4 51,00 9 5=
d NVV 0394 56 08005 8 10 27 76 63 050 8 4 57,00 (V)
5
NVV 0394 56 08010 8 10 27 76 63 100 8 4 57,00 (V) 8
3
NVV 0394 56 10005 10 12 32 95 72 05 10 4 75.00 (V) ]
NVV 0394 56 10010 0 12 32 95 72 100 10 4 75.00 (/)
= 5
NVV 0394 56 12010 12 14 38 115 8 100 12 4 95,00 (/) £
] %
. NVV 0394 56 12020 12 14 38 11,5 8 200 12 4 95,00 (/] g
q NVV 0394 56 16010 16 18 44 155 92 1,00 16 4 182,00 (V)
dq N\
NVV 0394 56 16020 16 18 44 155 92 200 16 4 182,00 (/)

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

S.164

Technische Daten
Infos
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SCHAFTFRASER HGT

4 Z, FUR HPC ZERSPANUNG, HOCHWARMFEST UND NIRO

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall, PVTi- beschichtet
kurze Ausfiihrung
ungleiche Teilung
mit Arbeitstiefe
lieferbar auch mit seitlicher Spannflache, ab 12 mm @ obligatorisch

Hoch- NE-Metalle " :
. : Gehartete Beschich-
Werkstoffeignung warmfeste und Nicht- Werkstoffe o
Legierungen metalle 9

o O O UMGC PVTi

g e P O N 0 ey
NVV 0294 56 060 6 8 21 5,7 57 6 4 51,00 0
NVV 0294 56 080 8 10 27 7,6 63 8 4 57,00 0
b2 NVV 0294 56 100 10 12 32 9,5 72 10 4 75,00 0
NVV 0294 56 120 12 14 38 115 83 12 4 95,00 0
NVV 0294 56 160 16 18 44 155 92 16 4 182,00 0

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
S.164
124
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MIKRO-ZERSPANUNG

Kugelfraser FGT
hochgenau

Kugelfraser

PLATINEN UHREN i.g'_
HANDYS BRILLEN r‘é 2
SMARTPHONES MEDIZINTECHNIK S
TABLETS DENTALTECHNIK 5
20,05-15mm

Kugel- und Eckradius-Fraser | gerade Stirn
TiAln beschichtet | PCVS beschichtet | Diamant beschichtet

Torusfraser FGT
hochgenau

20,05-2,6 mm
5xD,10xD
TiAln beschichtet | unbeschichtet | poliert

Torusfraser

—
7]
7]

el
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G
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(%]

20,10-2,71 mm

1/100 steigend bis ¢ 0,48 mm
1/1.000 steigend ab ¢ 0,49 —2,71 mm
auch mit Beschichtungen

Hochvorschub-
fraser

M1-M4
gerade | flach
15° Spirale

Spezial- und
Sonderprodukte

auch mit Beschichtungen

Technische Daten
Infos
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SCHAFTFRASER

MEHRSCHNEIDER HSC ZERSPANUNG, NIRO UND HART

Mehrschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrum offen, 50° Rechtsdrall, PVTi- beschichtet
ungleiche Teilung
hohe Oberflachengiite
kurze Ausfiihrung
auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Hoch- NE-Metalle .
. : Gehartete Beschich-
Werkstoffeignung warmfeste und Nicht- Werkstoffe .
Legierungen metalle 9

O o PVTi

NVV 0258 56 061 44,00

NVV 0258 56 081 8 16 63 8 6 56,00 0
’_L‘ NVV 0258 56 101 10 20 72 10 6 82,00 0

NVV 0258 56 121 12 24 83 12 6 122,00 0

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN B KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

S.168 - 169

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF: }

126



NEUS RVIMB[REOMY | HSCR RUTR

Index

Kugelfraser FGT
hochgenau

SCHAFTFRASER

MEHRSCHNEIDER HSC ZERSPANUNG FUR TITAN,
HOCHWARMFEST UND NICHTROSTENDER STAHL

Kugelfraser

Mehrschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrum offen, 50° Rechtsdrall, VTNB- beschichtet
ungleiche Teilung
hohe Oberflachengiite
kurze Ausfiihrung, 2 x d Schneidenlange
auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Hoch- NE-Metalle . :
: : Gehartete Beschich-
Werkstoffeignung warmfeste und Nicht- Werkstoffe o
Legierungen metalle 9 —_

o o O VTNB

KGT

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser
hochgenau

Eckradiusfraser

NVV 0258 81 061 44,00

NVV 0258 81 081 8 16 63 8 6 56,00

Q

Torusfraser FGT
hochgenau

’-i»\ NVV 0258 81 101 10 20 72 10 6 82,00

()

NVV 0258 81 121 12 24 83 12 6 122,00 9

Torusfraser

—
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G
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dq

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
S.164
127

Technische Daten
Infos



SCHAFTSCHRUPPFRASER

4 Z, FUR HPC ZERSPANUNG FUR TITAN, HOCHWARMFEST
UND NICHTROSTENDER STAHL

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, Rechtsdrall,

mit Spanbrechern, VTNB-beschichtet
Gehartete Beschich-
Werkstoffe tung

kurze Ausfiihrung
lieferbar auch mit seitlicher Spannflache, ab 12 mm @ obligatorisch
auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Hoch- NE-Metalle
Werkstoffeignung warmfeste und Nicht-
Legierungen metalle

® o
e N N
NVV 0580 81 060 68,00
NVV 0580 81 080 8 19 64 8 6 76,00 (V)
d2
NVV 0580 81 100 10 22 73 10 6 106,00 (/)
NVV 0580 81 120 12 26 84 12 6 132,00 (V)
NVV 0580 81 160 16 32 93 16 6 248,00 (V)

N\

dl

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN B KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

S.168 - 169

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF: }
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SCHAFTFRASER

4-8 Z, FUR STAHL

Mehrschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
kurze Ausfihrung | auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NVV 025956 040 = 4 8 - - 57 = 6 4 41,00 0

I‘i)‘ B NVV 025956 050 5 10 - - 57 - 6 5 41,00 0
NVV 025956 060 = 6 12 - - 57 - 6 6 38,00 0

NVV 025956 080 8 16 - - 63 - 8 6 44,00 0

NVV 025956 100 10 ' 20 = - 72 - 0 6 53,00 0

= NVV 025956120 12 24 - - 83 - 12 6 70,00 0

o

- o

3 NVV 025956160 16 @ 32 - - 92 - 16 6 114,00
NVV 025956200 20 40 - - 104 - 20 8 197,00
di

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
$.168 -169
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SCHAFTFRASER

4-8 Z, FUR STAHL

Mehrschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall, PVTi-beschichtet
lange Ausfiihrung | auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

ohne AT | lang

NVV 035956 040 = 4 12 - - 57 = 6 4 49,00 0
|<';2>| B NVV 035956 050 5 15 - - 57 - 6 5 57,00 0
NVV 035956 060 = 6 18 = = 57 - 6 6 56,00 0
NVV 035956080 8 24 - - 63 - 8 6 65,00 0
NVV 035956 100 10 | 30 - = 72 = 10 6 77,00 0
= NVV 035956120 12 36 - - 83 - 12 6 93,00 0
V NVV 035956 140 14 @ 42 = - 100 - 14 6 158,00 0
Z o NVV 035956 160 16 48 - - 92 - 16 6 223,00 0
v NVV 035956200 20 & 60 > - 125 - 20 8 325,00 0

s

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN B KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!

FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

S.168 -169
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Kugelfraser FGT Index

Kugelfraser

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser

Torusfréser FGT Eckradiusfraser

Torusfraser

Spezial- und Hochvorschub-

Sonderprodukte

Technische Daten
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hochgenau

hochgenau

fraser
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SCHAFTFRASER

1Z,FUR ALUMINIUM UND NE

Einschneider, glatter Zylinderschaft, Rechtsspirale, rechtsschneidend, poliert
weitere Abmessungen auf Anfrage | auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Werkstoffeignung

o KAC

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz und lang

NAV 040140010 1 5 - - 38 - 3 1 37,00 9
rd—’7 NAV 040140020 2 10 - - 40 - 3 1 39,00 o
7 NAV040140030 3 10 - - 40 - 3 1 41,00 9

NAV 040140040 4 14 - - 50 - 4 1 44,00 )

NAV 040140050 5 16 - - 60 - 6 1 52,00 9

- NAV 040140060 6 20 - - 60 - 6 1 73,00 o

—r NAV 040140080 8 20 - - 75 - 8 1 107,00 9

= NAV 040140100 10 22 - - 64 - 10 1 130,00 o

N NAV 040140120 12 22 - - 64 - 12 1 146,00 o

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
S.137

132



Index

SCHAFTFRASER

1 Z, FUR KUNSTSTOFFE UND ALU

Kugelfraser FGT
hochgenau

Einschneider, glatter Zylinderschaft, Rechtsspirale, rechtsschneidend, poliert
weitere Abmessungen auf Anfrage | auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Kugelfraser

Werkstoffeignung

KGT

o KAC

Vollhartmetallfraser

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser
hochgenau

ohne AT | kurz und lang 3
Hol
NAV 041140010 = 1 = 5 - - 38 - 3 1 37,00 (V) 4
dz .?E
7 NAV 041140015 15 5 - - 38 - 3 1 37,00 (V) =
- w
NAVO041140020 2 10 = - - 38 - 3 |1 39,00 (V)
—
o
NAV 041140030 3 10 - - 38 - 3 1 41,00 (V) = §
[
NAV 041140040 4 14 - | - 50 - 4 1 44,00 %S
b 23
- 0 '§ =
B NAV 041140050 5 16 - - 60 - 5 1 52,00 ()
—r NAV 041140060 6 20 = - - 60 - 6 1 73,00 () 5
8
= NAV 041140080 8 20 - - 75 - 8 1 107,00 o B
e
||
d

—
7]
7]

el
—

Y=

=

G
(]

=
%3

(%]

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN B KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!

FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

S.137

Technische Daten
Infos
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0412 47
SCHAFTFRASER

2 Z, FUR NE-WERKSTOFFE UND ALU

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 45° Rechtsdrall, PVAS-beschichtet
kurze und lange Ausfiihrung | mit und ohne Arbeitstiefe

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

ohne und mit AT | kurz und lang

NVV 0412 47 010 ........ 30,00 [V

NVV 0412 47 0102 10 095 50 - 37,00 o

NVV 0412 47 0103 ........ 39,00 )

NVV 041247015 15 3 - - 50 - 4 2 30,00 o

NVV 0412 47 0152 ........ 37,00 )

a, NVV 0412 47 0153 15 145 50 - 39,00 P

e

NVV 0412 47 021 ........ 30,00 o

NVV 0412 47 0212 195 50 - 37,00 P

NVV 0412 47 0214 ........ 45,00 )
NVV 0412 47 0215 1,95 47,00

- NVV 0412 47 020 ........ 33,00 )
U NV 041247025 25 5 - - 50 - 4 2 33,00
?j_ NVV 0412 47 0252 ........ 37,00
5 NVV 0412 47 0254 5 245 50 - 39,00
NVV 0412 47 031 ........ 30,00

NV 041247030 3 6 - - 57 - 6 2 33,00 P

NVV 0412 47 0302 ........ 38,00 P

NVV 0412 47 0304 20 295 57 - 43,00 P

NVV 0412 47 0305 ........ 47,00 )

134



x
3
£
Vollhartmetallfraser —
o
oW 5 &
s\é %gi
¥ £
22
NVV 041247041 4 8 - - 50 - 4 2 30,00 o
5
NVV 041247040 4 8 - - 51 - 6 2 33,00 P 2
o
NVV 0412470404 4 8 20 (38 57 - 6 2 43,00 P g
NVV 0412470405 4 8 30 38 75 - 6 2 47,00 r)
5
NVV 0412470406 4 8 40 38 75 - 6 2 49,00 o B
S =
=20
NVV 041247050 5 10 - - 5 - 6 2 31,00 P B
3
NVV 0412470505 5 10 (30 48 75 - 6 | 2 47,00 P <
=
o
NVV 041247060 6 12 - - 57 - 6 2 29,00 =
©
H1
NVV 0412470604 6 12 (20 58 ‘57 - |6 | 2 £ 3
38,00 (V) £
-k
NVV 0412470605 6 12 30 58 75 - 6 2 43,00 P £
S
NVV 0412470606 6 12 (40 58 75 - |6 | 2 45,00 o _
g
B
NVV 041247080 8 16 - - 63 - 8 2 39,00 P &
2
NVV 0412470804 8 16 (20 78 63 - 8 |2 47,00 P S
[¥¥)
NVV 0412470805 8 16 40 78 90 - 8 2 62,00 )
-
NVV 0412470807 8 [ 16 60 (78 100 | - |8 |2 65.00 o 2 3
28
Eg
NVV 041247100 10 20 - - 72 - 10 2 48,00 o 53
S
NVV 0412471006 10 20 40 98 100 - 10 2 71,00 P
NVV 0412471008 10 20 60 98 100 - 10 2 75,00 o .
i
NVV 041247120 12 24 - - 8 - 12 2 67,00 Q g
S
NVV 0412471205 12 24 30 11,8 8 - 12 2 79,00 o
NVV 0412471207 12 24 60 11,8 110 - 12 2 103,00 ) .
(7]
NVV 0412471208 12 24 80 11,8 110 - 12 2 107,00 o £
©
=
NVV 041247160 16 32 - - 9 - 16 2 109,00 o 2
NVV 0412471605 16 32 50 158 92 - 16 2 141,00 P
4
=
NVV 0412471606 16 32 70 158 120 - 16 2 154,00 9 <y
S B
NVV 0412471607 16 32 100 158 150 - 16 2 195,00 P -FZ"'
==
NVV 0412471608 16 32 110 158 150 - 16 2 198,00 o
()
NVV 041247200 20 40 - - 104 - 20 2 210,00 ) T X
z3
NVV 0412472006 20 40 60 198 104 - 20 2 325,00 0 g5
a T
w g
NVV 0412472008 20 40 100 198 150 - 20 2 332,00 ) @
S
5
[=)
wm
SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF: 5 "_2
$.137-139 =
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VOHA-TOSEC-WORKOUT?

MIT SICHERHEIT!

WIEDERAUFBEREITUNG MODIFIKATION
REPRODUKTION BESCHICHTUNG

QUALITAT IST DURCH NICHTS ZU ERSETZEN!

Ein wesentlicher Vorteil bei der Verwendung hochstwertiger Werkzeug-
technologie und der damit verbundenen besonders guten Materialqualitat
ist die Moglichkeit der spateren Wiederaufbereitung. So sparen Sie
wertvolle Zeit und produzieren: Nachhaltig giinstiger.

Das voha-tosec Workout-Team bietet fiir vorhandene, bereits eingesetzte
Vollhartmetallwerkzeuge die komplette Service-Palette und versetzt

gebrauchtes Material zuriick in den ,so gut wie neu’ — Zustand.

NACHSCHLIFF? REPRODUKTION!

Dabei liberpriifen, sortieren und markieren wir zunachst jedes Werkzeug
einzeln und reproduzieren dann die Originalschliffe. Auf den gleichen
Maschinentypen, unter den exakt identischen Bedingungen und mit
derselben Prazision wie bei der urspriinglichen Neuproduktion.

Original-Geometrie
Multiple Beschichtungen
Okologisch wertvoll
Okonomisch sinnvoll

PRAZISION. STUCK FUR STUCK.

Unseren Workout-Service bieten wir fiir alle Originalwerkzeuge aus dem
voha-tosec - Sortiment und fiir zahlreiche Fremdfabrikate an. Bitte senden
Sie Ihre Werkzeuge zur Reproduktion unter dem Stichwort , Workout” an
voha-tosec GmbH.

01 | Extrem genau im Grenzbereich: CNC-Schleifen

02 | Ultraprazise Messtechnologie




Index

SCHAFTFRASER

2 Z, FUR NE-WERKSTOFFE UND ALU

Kugelfraser FGT
hochgenau

Zweischneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, 45° Rechtsdrall, PVAS-beschichtet
lange Ausfiihrung | auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Kugelfraser

Werkstoffeignung

KGT

Vollhartmetallfraser

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser
hochgenau

ohne AT | lang g
(0
NVV 042247030 3 15 @ - - 60 - 3 2 29,00 (/) "§
2
©
NVV 042247031 3 15 - - 75 - 3 2 29,00 () =
w
NVV 042247040 4 20 @ - - 60 - 4 2 30,00 9
dy G o
<] NVV 042247041 4 20 - -7 - 42 32,00 o <3
" A G)
23
NVV 042247042 = 4 20 @ - - 100 - 4 2 34,00 zg
4 g o
o £
NVV 0422 47050 5 20 - - 70 - 5 2 38,00 0
NVV 0422 47060 = 6 20 = - 100 - 6 2 44,00 0 5
8
- NVV 042247080 8 25 - - 100 - 8 2 60,00 (/) 7
8
NVV 042247100 10 25 @ - - 100 - 10 2 78,00 (/)
NVV 042247101 10 25 - - 150 - 10 2 85,00 0
—_ Hed
= NVV 042247120 12 30 @ - - 10 - 12 2 98,00 (/) &
= ;
NVV 042247121 12 30 - - 150 - 12 2 108,00 0 A
NVV 042247161 16 30 = - - 150 - 16 2 164,00 9
NVV 042247201 20 35 - - 150 - 20 2 239,00 (/)

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN B KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!

FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

$.137 -139

Technische Daten
Infos
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SCHAFTFRASER

3 Z, FUR ALUMINIUM

Dreischneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, Zentrumschnitt, Rechtsdrall, poliert
auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Werkstoffeignung

o KAC

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NVV 0423 40 0201 2 8 = = 36 - 2 3 47,30 0

é - NVV 042340040 4 10 - - 38 - 4 3 54,70 0
NVV 042340060 = 6 12 = = 54 = 6 3 62,20 0

NV 042340080 8 16 - - 60 - 8 3 69,80 0

NVV 042340100 10 | 20 = = 65 - 10 3 99,50 0

- NVV 042340120 12 24 - - 75 - 12 3 125,60 0

NVV 042340160 16 = 32 = = 88 = 16 3 144,60 0

=]

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
S.166

138




SCHAFTFRASER

3 Z, FUR HPC ZERSPANUNG, ALU

Dreischneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stirn, 35° Rechtsdrall, PVCS- beschichtet
kurze Ausfiihrung
ungleiche Teilung
eine Schneide bis Zentrum
auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Hoch- NE-Metalle . :
. : Gehartete Beschich-
Werkstoffeignung warmfeste und Nicht- Werkstoffe .
Legierungen metalle 9 —_

O @ PVCS

SVV 0253 45 030 44,00
SVV 0253 45 040 4 8 50 4 3 42,00 (V)
S SVV 0253 45 050 5 10 57 6 3 51,00 (/)
] i SVV 0253 45 060 6 12 57 6 3 47,00 (/)
SVV 0253 45 080 8 16 63 8 3 59,00 (/]
SVV 0253 45 100 0 20 72 0 3 81,00 9
) SVV 0253 45 120 12 24 83 12 3 110,00 (/)
7 SVV 0253 45 160 16 32 92 16 3 151,00 (/]
a4

HINWEIS

ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN B KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

S.166

139

Kugelfraser FGT Index

Kugelfraser

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser

Torusfréser FGT Eckradiusfraser

Torusfraser

Spezial- und Hochvorschub-

Sonderprodukte

Technische Daten
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el
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=
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hochgenau

KGT

hochgenau

hochgenau

fraser

Infos
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SCHAFTFRASER GGT

2 Z | FUR GRAPHIT

kreuzverzahnt, PVDiaN-diamantbeschichtet
fur die Graphit-Schruppbearbeitung empfohlen | Zylinderschaft | gerade Stirn
Zentrumschnitt | auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz

NVV 010848030 = 3 10 - - 50 = 3 75,00 0
NVV 010848040 4 10 - - 50 - 4 87,00 0
NVV 010848060 6 | 20 = = 57 = 6 112,00 0
NVV 010848080 8 20 - - 60 - 8 121,00 0
NVV 010848100 10 | 25 = = 70 = 10 142,00 0
NVV 010848120 12 30 - - 85 - 12 170,00 o

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN M KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:
S.171

140
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SCHAFTFRASER GGT

MZ | FUR GRAPHIT

kreuzverzahnt, PVDiaN-diamantbeschichtet
fur die Graphit-Schruppbearbeitung empfohlen | Zylinderschaft | gerade Stirn
Zentrumschnitt | auf Wunsch mit Arbeitstiefe lieferbar

Werkstoffeignung

@’(\

&
z"&\
A

o KAC PVDiaN

Vollhartmetallfraser

ohne AT | kurz und lang

NVV 011848040 =~ 4 16 = - 50 - 4 8 87,00

NVV 011848050 5 16 - - 57 - 6 8 93,00

NVW 011848060 = 6 = 19 = - 57 = 6 10 112,00

NVV 011848100 = 10 = 25 = = 72 - 10 14 142,00

9
o
9
NV 011848080 8 25 - - 6 - 8 12 121,00 )
9
9

NVV 011848120 12 30 - - 83 - 12 16 170,00

HINWEIS
ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN B KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!

FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

S.171

141

Kugelfraser FGT Index

Kugelfraser

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser

Torusfréser FGT Eckradiusfraser

Torusfraser

Spezial- und Hochvorschub-

Sonderprodukte

Technische Daten

—
7]
7]

el
—

Y=

=

G
(]

=
%3

(%]

hochgenau

KGT

hochgenau

hochgenau

fraser

Infos



HOCHVORSCHUBFRASER

3Z, FUR STAHL

Dreischneider, glatter Zylinderschaft, spezieller Stirnanschliff, PVALSA-beschichtet
mit Arbeitstiefe | Schruppen in groBen Tiefen méglich, sehr gute Laufruhe
extrem hohe Vorschiibe realisierbar | Trigaworx® | Achtung: r* = zu programmierender Eckenradius

Werkstoffeignung

B

[ ) MGC PVALSA

Vollhartmetallfraser

mit AT | kurz und lang

g NWO037355023 2 2 10 1,9 57 015 6 3 66,00 9
<>

— A NV 037355032 3 3 16 29 57 02 6 3 67,00 o

NW 037355042 4 4 18 38 57 03* 6 3 67,00 o

NW 037355052 5 5 21 48 57 04* 6 3 67,00 o

- NW 037355062 6 6 21 58 57 05* 6 3 62,00 o

@ NVV 037355082 8 8 27 78 63 07 8 3 79,00 o

- NVV 037355102 10 10 32 98 72 085 10 3 90,00 9

- NW 037355122 12 12 38 11,8 8 10* 12 3 114,00 o

l<d—1>|\r NVV 037355162 16 16 50 158 92 14* 16 3 170,00 o

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

S.167

142
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&2
S
4 7, FUR STAHL
2
Vierschneider, glatter Zylinderschaft, spezieller Stirnanschliff, PVALSA-beschichtet £
kurze und lange Ausfiihrung | mit Arbeitstiefe | Schruppen in groBen Tiefen mdglich, sehr gute Laufruhe &
x
extrem hohe Vorschiibe realisierbar | Trigaworx® | Achtung: r* = zu programmierender Eckenradius
]
: 8
Werkstoffeignung & -
>
52
2
-
[
2
g3
Vollhartmetallfraser & E’s
35
B’ E
2
w
mit AT | kurz und lang g
0
NVV 0374 55 032 3 3 16 29 57 02* 6 4 67,00 0 "g
=]
©
NVV 0374 55 042 4 4 18 38 57 03" 6 4 67,00 0 é
d, NVV 0374 55 052 5 5 21 48 57 04* 6 4 67,00 0
G
NVV 0374 55 062 6 6 21 58 57 05* 6 4 62,00 0 = §
23
@ D
* -— =
NVV 0374 55 0622 6 6 64 58 100 05 6 4 78,00 0 3 _‘é
(=]
S
NVV 0374 55 082 8 8 27 78 63 07" 8 4 79,00 0
- NVV 0374 55 0822 8 8 64 78 100 07 8 4 102,00 0 5
8
d, NVV 037455102 10 10 32 98 72 085" 10 4 90,00 0 "g
= S
[
NVV 0374551022 (10 10 60 98 100 0,85* 10 4 112,00 0
NVV 037455122 12 12 38 11,8 83 1,0* 12 4 114,00 0 -
[
BN 8
d N NVV 0374551222 (12 12 65 11,8 110 1,0* 12 4 147,00 0 ug
®
=
NVV 037455162 16 16 50 158 92 14* 16 4 170,00 0 A
NVV 0374551622 16 16 65 158 150 1,4* 16 4 207,00 0

&
>
S =
[
= wn
O :©
£
]
o
==

Spezial- und
Sonderprodukte

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

S.167

Technische Daten
Infos
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HOCHVORSCHUBFRASER

4 Z, FUR STAHL

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, spezieller Stirnanschliff, PVALSA-beschichtet
mit zentraler Kiihlbohrung | mit Arbeitstiefe | Schruppen in groBen Tiefen moglich, sehr gute Laufruhe
extrem hohe Vorschiibe realisierbar | Trigaworx® | Achtung: r* = zu programmierender Eckenradius

Werkstoffeignung

Vollhartmetallfraser

mit AT | kurz und lang | mit IKZ

NVV 047455041 4 4 12 38 57 03 6 4 93,00 o

s NVV 047455061 6 6 21 58 57 05 6 4 77,00 o
A& NVV 0474550611 6 6 64 58 100 05 6 4 86,00 ()

NVV 047455081 8 8 27 78 63 07 8 4 96,00 o

NVV 0474550811 =8 | 8 64 78 100 07 8 4 110,00 o

- NVV 047455101 10 10 32 98 72 085 10 4 124,00 ()

a, m NVV 0474551011 10 = 10 60 98 100 085 10 4 136,00 o
- NVV 047455121 12 12 38 11,8 83 1 12 4 156,00 o

" NVV 0474551211 12 12 65 11,8 110 1° 12 4 178,00 (V)
kd—ﬂ\' NVV 047455162 16 16 50 158 92 14" 16 4 289,00 ()
NVV 0474551621 16 | 16 =65 158 150 1,4 16 4 310,00 (V)

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

S.167
144




Werkstoffeignung

HOCHVORSCHUBFRASER

4Z, FUR STAHL

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, spezieller Stirnanschliff, PVALSA- beschichtet

mit definiertem Eckradius

kurze Ausfiihrung

mit Arbeitstiefe

lieferbar auch mit seitlicher Spannflache

Hoch-
warmfeste
Legierungen

O

NE-Metalle

und Nicht-
metalle

Gehartete
Werkstoffe

() PVALSA

« Kugelfraser FGT
KGT Kugelfraser hochgenau Index

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser
hochgenau

Beschich-
tung

Eckradiusfraser

NVV0274 55 06015 58 1,5 62,00

NVV0274 55 08020 8 8 27 7.8 63 2,00 8 4 79,00 o
"i_‘ NVV0274 55 10020 10 10 32 9.8 72 2,00 10 4 90,00 0

NVV0274 55 12030 12 12 38 1.8 83 3,00 12 4 114,00 0

d I

I3

[P}

i

SCHNITTDATEN FINDEN SIE AUF:

S.167
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. Torusfraser FGT
Torusfraser
hochgenau

Schaftfraser

&
>
S =
[
= wn
O :®
£
]
o
==

Spezial- und
Sonderprodukte

Technische Daten
Infos



STANDARDLOSUNG? GERNE!

Viele Produkte aus dem Sortiment von voha-tosec sind urspriinglich aus
individuellen Kundenanforderungen entstanden und wurden spater durch
konsequente Weiterentwicklungen zu erfolgreichen Standard-Produkten
ausgebaut. Ca. 90% aller Zerspanungsaufgaben lassen sich nach unseren
Erfahrungen mit unserem umfangreichen Standard-Produkt-Pool Iosen.

So bietet voha-tosec ein fein aufeinander abgestimmtes und breit ge-
fachertes Werkzeug- und Aufnahmensortiment, das sich fiir nahezu alle
erdenklichen Anforderungen kombinieren und abstimmen lasst.

01| 100% Qualitat. Stiick fiir Stiick.

08/157 AUF KEINEN FALL!

Nattirlich fertigen wir fiir Ihre besonderen Anwendungsfalle und
Herausforderungen weiterhin Sonderwerkzeuge und Spezialldsungen
nach lhren Vorgaben an.

Modifikationswiinsche, zum Beispiel das Anbringen von Arbeitstiefen,
erfiillen wir — sofern die Ware auf Lager ist und bei einer Bestellung
bis 12 Uhr - innerhalb von 24 Stunden.

individuell
zuverlassig
hochprazise

02 | Besondere Anspriiche. Spezielles Werkzeug-Design. termingereCht

ANFRAGE UND BESTELLUNG

Nutzen Sie die vorbereiteten Anfrageformulare auf den Folgeseiten
fir lhre individuelle Anfrage oder Bestellung. Oes

T [m]
P
F_i:. EI?#

Ofa g




Index

BESTELL-/ ANFORDERUNGSFORMULAR
VHM-/ CBN- UND PKD-SONDERPRODUKTE

Kugelfraser FGT
hochgenau

Bitte faxen Sie an:

(Bitte erst kopieren und dann ausfiillen!) VOHA'TOSEC+49 2266 4781 _ 40 g
g
Anfrage-Nr./Bestell-Nr.: Datum: 5
s
Firma: ;% E
e
Anschrift: g
Abteilung: Sachbearbeiter: 'E_’;
Telefon: Telefax: E-Mail: G _%-.
T2
I:I Gewiinschter Liefertermin §

Wir stimmen das Grundsubstrat und die Beschichtung optimal auf Ihr zu bearbeitendes Material ab. Spezielle
Vorgaben markieren Sie bitte in den entsprechenden Kastchen.

Eckradiusfraser

Schneidstoff: Beschichtung:

[ ]xac [ ] can [ ]umac [ ] pvar [ ] pvasa
[ ]mec [ ek [ Jow [ ]ruas [ ]pvpiac

|:| Linksschneidend |:| PVCN I:I PVTiH

Schaftform DIN 6535

2
=)
s}
2
o
o
=
Torusfraser FGT
hochgenau

I:I Form HA (gerade) Zu bearbeitendes Material: 5
Hol
I:I Form HB (mit seitlicher Spannflache) weitere Angaben: "g
(=]
I:I Zdhnezahl a
I:I Gewiinschte Stiickzahl I:I Spiralnut |:| gerade genutet

@
S
Kugelfraser: Eckradiusfraser: Torusfraser: Hochvorschubfraser: E
d, d, d, d, 3

> it _ | ) > )

A ‘='\ A ] A 'y

Hochvorschub-
fraser

‘V|

<>

]
o
- X
c s
S5
, ©
- 2
S o
9
22
v 5
wn

|1 1 || |1 _ |1
A
] A A
d, o, d, - d, 3 d, 1
A 3 A A
|2 IZ IZ |2

Yy vy Yy Yy vy Yvy

[ e r
d1 d1

[«
d 1

Bitte tragen Sie die gewiinschten MaBe ein:

Innendienst: AuBendienst:

Technische Daten
Infos
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BESTELLBLATT

lhre Faxbestellung ANERISTEEIT

VOHA-TOSEC+49 2266 4781-40

(bitte erst kopieren und dann ausfiillen!)

Selbstverstandlich konnen Sie auch bei
Ihrem AuBendienstmitarbeiter bestellen.

Artikelnummer Artikelbezeichnung Bestellmenge Einzelpreis Gesamtpreis
Summe
Rechnungsadresse und Lieferanschrift: abweichende Lieferanschrift:
Firma Kundennummer Firma
Abteilung StraBe StraBe
Ansprechpartner PLZ, Ort PLZ, Ort

Fiir diese Faxbestellung gelten unsere allgemeinen Geschaftsbedingungen.
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172 ] ZERSPANUNGSPROTOKOLL FRASEN

173 ] FORMELN UND BERECHNUNGSBEISPIELE

174 | QUICKFINDER
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Kugelfraser FGT
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hochgenau

Eckradiusfraser

[
2 s
» ©
o S
w
@ D)
£
©

5 ©
;O__C
-

Hochvorschub- Schaftfraser Torusfréser
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

Technische Daten
Infos



WERKSTOFFUBERSICHT
DIE WICHTIGSTEN WERKSTOFFNUMMERN

Werkstoff

Unlegierter Stahl/Baustahl 1.141 1.1191 1.1730 1.1731

Normale Werkzeugstahle/Stahlguss 1.2067 1.2311 1.2312 1.2341 1.2344 1.2842

Werkzeugstéhle und

1.2082 1.2369 1.2379 1.2708 1.2713 1.2738 1.2767
Stahlguss, schwer zerspanbar

Hochwarmfeste Legierungen

Hochwarmfeste und

: 1.3401 1.4865 2.4631 2.4631 2.4648 2.4668 2.4856
warmfeste Legierungen
Titanlegierungen 3.7025 3.7124 3.7145 3.7165 3.7184 3.7185 3.7225
(alle Sorten) 2.2316 1.2367 1.4301 1.4401 1.4541 1.4571 1.4712

Grauguss 0.6010 0.6020 0.6030 0.6040
Kugelgraphitguss 0.7040 0.7050 0.7060 0.7070 0.7080
Vergiiteter Guss GTS 35-10 GTS 45-06 GTS 55-04 GTS 66-02

NE-Materialien

Aluminium 3.0255 3.1325 3.2315 3.2581 3.4345 3.5105 3.5812
Kupfer CuMnF36 CuSiMnF34 CuZn36Pb3 2.0065 2.1285

Graphit 1SO 63 1SO 90 1S0 93 IS0 95

Kunststoffe Ureol CFK GFK AFK NFK WPC

bis 48 HRC 1.2311 1.2312 1.2343 1.2344 1.2708 1.2842

bis 55 HRC 1.2080 1.2344 1.2369 1.2708 1.2713 1.2767 1.2842
bis 65 HRC 1.2080 1.2363 1.2369 1.2379 1.2767 1.2842
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BESCHICHTUNGSUBERSICHT

Kugelfraser FGT
hochgenau

]
Beschichtungsbezeichnung N & )
& S Q 2
§ £ & S
\QQ‘ \SQ ’b\/'\/'Q &
> N NN N
<& A\ ST <
g
PVTi TIAIN blau/grau 3600 bis 850° PVD kY
S =
. ™
PVAT TIAIN modifiziert metallisch/golden 3600 bis 1000° PVD g
g
PVCC TIiAIN + Gleitschicht schwarz 800 bis 850° PVD —
2
PVCN CrNi metallisch/silber 1800 bis 700° PVD % g
£
35
PVAS Alu-spezial hellgrau 2800 bis 700° PVD 5o
:
PVDiaN Diamantschicht matt/grau 10000 = CcvD
g
PVDiaG Diamantschicht-Glattschicht gldnzend/grau 10000 - VD .,g
._%
PVTiH TiAIN Multilayer violett/braun 3600 bis 1100° PVD =
w
PVALSA TiAIN blau/grau 3600 bis 950° PVD
PVCS CrN-mod spectralfarbig 2200 - 2700 bis 700° PVD

Torusfraser FGT
hochgenau

SCHNEIDSTOFFUBERSICHT

Beschichtete Ultrafeinstkornsorte, fiir die Bearbeitung
. von nichtrostendem Stahl, hochwarmfesten Legierungen
und NE Metallen

]
wv
s
G
- >
Schneidstoff 5
-
PVTi Beschichtete Ultrafeinstkornsorte, fiir die Hochleistungshe- §
arbeitung von Stahl, geharteten Werkstoffen, nichtro- ‘D
mMGC PVAT ‘ . O O . stendem Stahl, hochwarmfestem Stahl und legiertem =
PVCC L <
Aluminium, HSC 5
PVCN Beschichtete Feinstkornsorte, fiir die Hochleistungsbear- 2
KAC PVAS O . beitung von Guss, Eisenguss, Aluminium, Kunststoffen,
UKAC wg:gg Kupfer, Graphit, Titan und Titanlegierungen, HSC
CBN-Sort iell fiir die Feinbearbeit Guss i E
-Sorte speziell fiir die Feinbearbeitung von Guss im =
CBN ‘ HSC P ’ 29
o :©
2+
CBN . CBN-Sorte speziell fiir die Feinbearbeitung von gehértetem 8
Stahl ab 48 HRC im HSC =
PKD . Universelle PKD-Sorte fiir die Feinbearbeitung von NE-
Metallen und Kunststoffen im HSC 2z
23
PVCS O . Beschichtete Ultrafeinstkornsorte, fiir die Hochleistungsbe- 3 kS
UMGC arbeitung von Stahl, gehérteten Werkstoffen, nichtrosten- -
H dem Stahl, hochwarmfestem Stahl und HSC N g
i | @ | @ oO|lo | e 33
S
(%]

MGC PVCS O o O
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VOHA-TOSEC-WORKOUT?
MIT SICHERHEIT!

WIEDERAUFBEREITUNG MODIFIKATION
REPRODUKTION BESCHICHTUNG

QUALITAT IST DURCH NICHTS ZU ERSETZEN!
: : - . 01 | Extrem genau im Grenzbereich: CNC-Schleifen
Ein wesentlicher Vorteil bei der Verwendung hdochstwertiger Werkzeug-
technologie und der damit verbundenen besonders guten Materialqualitat
ist die Moglichkeit der spateren Wiederaufbereitung. So sparen Sie
wertvolle Zeit und produzieren: Nachhaltig glinstiger.

Das voha-tosec Workout-Team bietet fiir vorhandene, bereits eingesetzte
Vollhartmetallwerkzeuge die komplette Service-Palette und versetzt

gebrauchtes Material zuriick in den ,so gut wie neu’ — Zustand.

NACHSCHLIFF? REPRODUKTION!
02 | Ultraprazise Messtechnologie
Dabei liberpriifen, sortieren und markieren wir zunachst jedes Werkzeug
einzeln und reproduzieren dann die Originalschliffe. Auf den gleichen
Maschinentypen, unter den exakt identischen Bedingungen und mit
derselben Prazision wie bei der urspriinglichen Neuproduktion.

Original-Geometrie
Multiple Beschichtungen
Okologisch wertvoll
Okonomisch sinnvoll

PRAZISION. STUCK FUR STUCK.

Unseren Workout-Service bieten wir fiir alle Originalwerkzeuge aus dem
voha-tosec - Sortiment und fiir zahlreiche Fremdfabrikate an. Bitte senden
Sie Ihre Werkzeuge zur Reproduktion unter dem Stichwort , Workout” an
voha-tosec GmbH.




SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

FUR VOLLHARTMETALL-, CBN- UND PKD-FRASER

ALS RICHTWERTE

Werkstoff

Grauguss
Kugelgraphitguss
Vergiiteter Guss

NE-Materialien

Aluminium
Kupfer
Graphit
Kunststoffe

Gehartete Werkstoffe

bis 48 HRC

bis 55 HRC

bis 65 HRC

- > D> D> >

> > >

250 - 300
300 - 400

150 - 200
200 - 250

100 - 160
160 - 200

400 - 600

300 - 500

300 - 500

200 - 350

150-190

120-250

80-120

250 - 300
300 - 400

180-250

150 - 200

400 - 600
800 - 1000

450 - 600

350 - 500

350 - 500

ASchruppen grob

200 - 350

150-230

120-180

400 - 600
800 - 1000

400 - 500
500 - 600

200 - 350
350 - 500

200 - 350
350 - 500

400 - 600
800 - 1000

800 - 870
870-1000

200 - 350
350-500

ASchIichten

SCHNEIDSTOFFQUALITAT UND BESCHICHTUNG

Unlegierter Stahl/Baustahl 2 250-3% 200- 350 180- 300 500- 1000
Normale Werkzeugstéhle/Stahlguss 2 ;gg : §£ ;gg : ;gg 150- 250 500- 1000
Werkzeugstéhle und A 120-170
Stahlguss, schwer zerspanbar JAN 170 - 250 150 - 250 100 - 200 400 - 800
Hochwarmfeste Legierungen
Hochwarmfeste und A 30-50
warmfeste Legierungen JAN 50-80 60 - 80 50 - 60

. . 30-50
Titanlegierungen 2 50-80 60-80 50-60

70-110

(alle Sorten) 110-150 100-120

500 - 1000

500 - 1000

500 - 1000

300-800

300-800

200-500

500 -1200

500 - 800

500 - 800

500- 1200

Hochvorschub-
fraser

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitét, Werkzeugauskragung etc. sind hier-

bei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte in ihrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit

einem unserer Anwendungstechniker.
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ZAHNVORSCHUBE/SCHNITTTIEFEN

FUR KOPIERFRASEN 3D

VORSCHUB PRO ZAHN (F ), SCHNITTTIEFE (A)

Werkstoff

: £, (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
Unlegierter Stahl/Baustahl a (mm) 001-0,1 0,06-02 012-04 0,15-06 025-08
. £, (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15

Normale Werkzeugstahle/Stahlguss 2 (m) 001-0.1 005-0.15 006-03 0.15-06 025-08
Werkzeugstahle und £, (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
Stahlguss, schwer zerspanbar a, (mm) 0,005-0,08 0,05-0,15 0,08-03 01-04 015-0,6
Hochwarmfeste und £, (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
warmfeste Legierungen a, (mm) 0,005-0,08 0,05-0,15 0,08-03 0,1-04 0,15-0,6
. . £ (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
Titanlegierungen a, (mm) 0,005-0,08 0,05-0,15 0,08-0,3 0.1-04 0,15-0,6
£, (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15

(alle Sorten) a, (mm) 0,005-0,08 0,05-0,15 0,08-0,3 0,1-04 0,15-0,6

£, (mm) 0,005- 0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
Grauguss a, (mm) 0,005-0,08 0,06-0,2 012-04 0,15-0,6 0,25-08
. f (mm) 0,005-0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
Kugelgraphitguss a, (mm) 0,01-0,1 0,06-0,2 0,06-0,2 012-04 0.15-0,6
Veraiiteter G £, (mm) 0,005- 0,02 0,01-0,04 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,15
erguteter Guss a,(mm) 0,01-0,1 0,06-0,2 012-04 0,15-05 0,25-0,8
Alumini £, (mm) 0,01-0,03 0,02-0,08 0,04-0,1 0,06-0,15 0,08-0,2
uminium a,(mm) 0,03-03 01-07 02-14 03-2,0 04-28
Ko f (mm) 0,01-0,03 0,02-0,08 0,04-0,1 0,06-0,15 0,08-0,2
SHIEY a, (mm) 0,01-0,15 01-035 02-07 03-1,0 04-13
hi £, (mm) 0,01-0,03 0,02-0,08 0,04-0,1 0,06-0,15 0,08-0,2
Graphit a,(mm) 0,01-03 0,1-0,5 0,15-1,0 02-15 03-20
. & f (mm) 0,01-0,03 0,02-0,08 0,04-0,1 0,06-0,15 0,08-0,2
unststotre a, (mm) 0,03-0,15 0,1-03 0,15-0,4 02-05 03-07

Gehartete Werkstoffe

' £ (mm) 0,005-0,015 0,01-0,03 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,12
bis 48 HRC a, (mm) 0,005-0,05 004-0,1 008-02 01-03 015-04
. £ (mm) 0,005-0,015 0,01-0,03 0,04-0,07 008-0,12 008-0,12
bis 55 HRC a,(mm) 0,005-0,05 0,04-0,1 0,08-02 01-03 0,15-04
. £ (mm) 0,005-0,015 0,01-0,03 0,04-0,07 0,08-0,12 0,08-0,12
bis 65 HRC a, (mm) 0,005-0,05 0,04-0,1 0,08-02 0,1-03 0,15-04

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitdt, Werkzeugauskragung etc. sind hier-
bei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte in ihrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit

einem unserer Anwendungstechniker.




VOLLHARTMETALL KUGEL-,
ECKRADIUS- UND TORUSFRASER

Werkstoff

Index

Kugelfraser

Kugelfraser FGT

hochgenau

@
v
8
a =
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-025 0,1-025 0,1-0,25 £ (mm) . 205
03-1,0 03-12 03-14 03-16 03-18 03-20 a (mm) Unlegierter Stahl/Baustahl B
wv
'S
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-0.25 0,1-0,25 0,1-0,25 £ (mm) ) S
03-10 03-12 03-14 03-16 03-18 03-20 2 (om) Normale Werkzeugstéhle/Stahlguss
=
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-025 0,1-025 0,1-025 £, (mm) Werkzeugstahle und 2
02-07 02-08 02-1,0 02-12 02-13 02-14 a, (mm) Stahlguss, schwer zerspanbar 33
© g
22
S O
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-025 0,1-025 01-025 £, (mm) Hochwarmfeste und £~
02-07 02-08 02-1,0 02-12 02-13 02-14 a, (mm) warmfeste Legierungen o
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-025 0,1-0,25 0,1-0,25 £ (mm) ) . _
02-07 02-08 02-10 02-12 02-13 02-14 a, (mm) Titanlegierungen 3
G
3
=]
©
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-025 0,1-025 0,1-025 £, (mm) =
02-07 02-08 02-10 02-12 02-13 02-14 a, (mm) (alle Sorten) &
s
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-0.25 0,1-0,25 0,1-0,25 £ (mm) Grauquss = 3
03-10 03-12 03-14 03-16 03-18 03-20 a,(mm) 9 b g
(G
f —
= o
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-025 0,1-025 0,1-025 £, (mm) . 23
03-10 03-12 03-1,4 03-16 03-18 03-2,0 a,(mm) Kugelgraphitguss 5=
0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,1-0.25 0,1-0,25 0,1-0,25 £ (mm) Veraiiteter G
03-10 03-12 03-14 03-16 03-18 03-20 a,(mm) erguteter Guss
]
wv
i
&=
0,08-0,25 01-03 01-03 0,1-03 0,1-03 0,1-0,25 £ (mm) Alumini 3
05-3,5 0,5-4. 0,5-5,0 0,5-56 0,5-65 05-7,0 a,(mm) uminium 2
0,08-0,25 01-03 01-03 01-03 01-03 0,1-025 £, (mm) Kuof
05-17 05-20 0,5-24 0,5-27 05-3,0 05-35 a, (mm) SRIE]
0,08-0,25 01-03 01-03 0,1-03 0,1-03 0,1-0,25 f (mm) . g
’ Graphit :©
04-25 04-30 04-35 04-40 04-45 04-50 a,(mm) s
£
E
0,08-0,25 01-03 01-03 01-03 01-03 0,1-025 £, (mm) " ff &
04-10 04-12 04-13 04-15 04-17 04-20 a, (mm) unststotie 3
Gehartete Werkstoffe
0,08-0,12 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 £, (mm) . 2
02-05 02-06 02-0,7 02-08 02-08 02-08 a, (mm) bis 48 HRC =
w Q
= w0
0,08-0,12 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 £ (mm) . 9w
02-05 02-06 02-07 02-08 02-08 02-08 a, (mm) bis 55 HRC S -
jm =
0,08-0,12 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 0,08-0,15 £, (mm) bis 65 HRC
0,2-045 02-05 02-06 02-06 02-06 02-06 a, (mm) 15
2
23
=T
Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitét, Werkzeugauskragung etc. sind hier- =2
bei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte in ihrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit N %
einem unserer Anwendungstechniker. & 'g
wv
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
KUGELFRASER FGT, 2 Z FUR STAHL - MIKRO (119285 / 172285)

Unlegierter Stahl / Baustahl Normale Werkzeugstahle / Stahlguss

ae

ap}—_‘

a,<0,075xd, | a,<035xd,

ae

apt—_‘

a <0,075xd, | a,<0,35xd
P 1 e 1

I TN | T T TN T T (e
0,1 30 477 0,1 30 477

0,0025 95500 0,0025 95500
0,2 0,005 30 47750 478 0,2 0,005 30 47750 478
0,3 0,008 45 47750 765 0,3 0,008 45 47750 765
0,4 0,011 60 47750 1050 0,4 0,011 60 47750 1050
0,5 0,015 75 47750 1432 0,5 0,015 75 47750 1432
0,6 0,017 90 47750 1623 0,6 0,017 90 47750 1623
0,8 0,023 125 49750 2288 0,8 0,023 125 49750 2288
1,0 0,03 155 49350 2960 1.0 0,03 155 49350 2960
1,5 0,045 180 38200 3440 1.5 0,045 180 38200 3440

Gehartete Werkstoffe bis 48 HRC

Werkzeugstahle und Stahlguss, schwer zerspanbar

ae

ap}—_‘

a,<0,06xd, | a<025xd,

a

€

apt—_‘

a<006xd | a<0,25xd
P 1 e 1

Vf (mm/min) Vf (mm/min)
0,1 0,0025 30 95500 477 0,1 0,0025 30 95500 477
0,2 0,005 30 47750 478 0,2 0,004 30 47750 382
0,3 0,008 45 47750 765 0,3 0,007 45 47750 686
0,4 0,011 60 47750 1050 0,4 0,009 60 47750 860
0,5 0,015 75 47750 1432 0,5 0,012 75 47750 1150
0,6 0,017 90 47750 1623 0,6 0,014 90 47750 1340
0,8 0,023 125 49750 2288 0,8 0,02 125 49750 1990
1.0 0,03 155 49350 2960 1,0 0,025 155 49350 2470
1.5 0,045 180 38200 3440 1.5 0,04 180 38200 3050

Hinweise und Tipps

Sollte die eingesetzte Bearbeitungsmaschine keine ausreichende Drehzahl zur Verfiigung haben, bitte unbedingt den f, Wert beibehalten!

Bei Werkzeugen mit 5 x d, Arbeitstiefe sind
B die Drehzahlen zu reduzieren

B der Vf Wert auf 85 %

B der ap Wert auf 75 %

Bei Werkzeugen mit 10 x d, Arbeitstiefe sind
B die Drehzahlen zu reduzieren

B der Vf Wert auf 65 %

B der ap Wert auf 45 %
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
KUGELFRASER FGT, 2 Z FUR STAHL - MIKRO (119285 / 172285)

Kugelfraser FGT
hochgenau

Gehartete Werkstoffe bis 55 HRC Gehartete Werkstoffe bis 65 HRC b
(G
ae ae E}
=
T T B
ap ﬁ‘ ap ﬁ‘
S
jop.
a,<0,05xd, | a,<0,20xd, a,<0,04xd, | a,£0,15xd, =
NN 0 220 O N 0 P Oy
0,0025 95500 0,0025 95500 E
0,2 0,004 30 47750 382 0,2 0,004 30 47750 380 E E
]
0,3 0,007 45 47750 686 0,3 0,006 45 47750 570 "'g =
— Y
0,4 0,009 60 47750 860 0,4 0,008 60 47750 760 E 2
-
0,5 0,012 75 47750 1150 0,5 0,01 75 47750 960 i
0,6 0,014 920 47750 1340 0,6 0,012 80 42450 1020 5
0,8 0,02 125 49750 1990 0,8 0,016 80 31800 1020 ﬁ
1.0 0,025 125 39790 1990 1.0 0,02 80 25500 1020 ?,
©
1,5 0,04 125 26500 2120 1,5 0,03 80 17000 1020 =
L
—
P s
5 2
28
fa—
‘S Y
22
e s
ap ﬁ‘
g
G
2
a,<0,05xd, | a<020xd, a,<0,05xd, | a,<0,20xd, °
Vf (mm/min) ! i n (min - Vf (mm/min)
0,1 0,0025 30 95500 477 0,1 0,0025 30 95500 477 ﬁ
0,2 0,005 30 47750 478 0,2 0,005 30 47750 380 :""n:s
=
0,3 0,008 30 31830 509 0,3 0,008 45 47750 570 a
0,4 0,011 30 23875 525 04 0,011 60 47750 760
0,5 0,015 40 25500 765 0,5 0,015 75 47750 960 "
0,6 0,019 40 21200 800 0,6 0,017 80 42450 1020 -g .
w Q
0,8 0,023 45 17900 825 0,8 0,023 80 31800 1020 (] §
= L
1.0 0,03 50 15900 954 1.0 0,03 80 25500 1020 :::5
1.5 0,045 50 10610 955 1.5 0,045 80 17000 1020

Spezial- und
Sonderprodukte

Hinweise und Tipps
Sollte die eingesetzte Bearbeitungsmaschine keine ausreichende Drehzahl zur Verfiigung haben, bitte unbedingt den f, Wert beibehalten!

Bei Werkzeugen mit 5 x d, Arbeitstiefe sind Bei Werkzeugen mit 10 x d, Arbeitstiefe sind
B die Drehzahlen zu reduzieren B die Drehzahlen zu reduzieren

W der Vf Wert auf 85 % | der Vf Wert auf 65 %

B der ap Wert auf 75 % B der ap Wert auf 45 %
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
KUGELFRASER FGT, 2 Z FUR STAHL ~ MIKRO (119285 / 172285)

Eisenguss (Grauguss)

ae

ap}—_‘

a,<0,05xd, | a,<0,05xd,

Eisenguss (Kugelgraphitguss)

ae

ap}—_‘

a<005xd | a<0,05xd
P 1 e 1

IR TN T T T TN T T (e
0,1 30 477 0,1 30 477

0,0025 95500 0,0025 95500
0,2 0,005 37 60000 600 0,2 0,005 37 60000 600
03 0,008 56 60000 960 03 0,008 56 60000 960
0,4 0,011 75 60000 1320 0,4 0,011 75 60000 1320
0,5 0,015 94 60000 1800 0,5 0,015 9 60000 1800
0,6 0,017 13 60000 2040 0,6 0,017 113 60000 2040
0,8 0,023 150 60000 2760 0,8 0,023 150 60000 2760
1,0 0,03 188 60000 3600 1,0 0,03 188 60000 3600
15 0,045 250 53000 4770 15 0,045 250 53000 4770
Eisenguss (vergiiteter Guss)
ae ae

ap}—_‘

a,<0,05xd, | a,<0,05xd,

apﬁ—_‘

a<007xd | a,<0,30xd
P 1 e 1

Vf (mm/min)

0,4
0,5
0,6
0,8
1,0
1,5

158

30
37
56
75
94
113
150
188
250

Hinweise und Tipps

95500
60000
60000
60000
60000
60000
60000
60000
53000

Vf (mm/min)

477 0,1
600 0,2
960 0,3
1320 0,4
1800 0,5
2040 0,6
2760 0,8
3600 1,0
4770 1.5

30
37
56
75
94
113
150
188
250

95500
60000
60000
60000
60000
60000
60000
60000
53000

Sollte die eingesetzte Bearbeitungsmaschine keine ausreichende Drehzahl zur Verfiigung haben, bitte unbedingt den f, Wert beibehalten!

Bei Werkzeugen mit 5 x d, Arbeitstiefe sind
M die Drehzahlen zu reduzieren

B der Vf Wert auf 85 %
B der ap Wert auf 75 %

Bei Werkzeugen mit 10 x d, Arbeitstiefe sind

B die Drehzahlen zu reduzieren
B der Vf Wert auf 65 %
B der ap Wert auf 45 %

573

720

1080
1560
2040
2400
3240
4080
5300
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
KUGELFRASER FGT, 2 Z FUR STAHL ~ UNIVERSAL (1192 / 1722 )

Kugelfraser FGT
hochgenau

Unlegierter Stahl / Baustahl Unlegierter Stahl / Baustahl

ae ae

ap}—-‘ ap}—_‘

Kugelfraser

Schruppen v a,<0,09xd, | a,<03xd, Schlichten vvv a,<0,055xd, | a,<0,035xd, "% E
2 0,03 113 18000 1100 2 0,07 113 18000 2500 E
3 0,05 170 18000 1800 3 0,08 170 18000 2900 _E E
4 0,07 200 15900 2200 4 0,09 225 17900 3200 ':"g _;:':
5 0,09 200 12700 2300 5 0,11 250 15900 3500 E 2
6 0,11 200 10600 2350 6 0,12 250 13300 3200 E
8 0,15 200 8000 2400 8 0,14 250 9950 2800 5
n
10 0,18 200 6400 2300 10 0,16 250 7950 2500 £
12 0,2 200 5300 2150 12 0,17 250 6650 2300 '-g
g

Normale Werkzeugstahle / Stahlguss Normale Werkzeugstahle / Stahlguss

ae ae

Torusfraser FGT
hochgenau

- 3
— :G
ap} NS, ap t‘ ;
R
~
Schruppen v a,<0,09xd, | a,<03xd, Schlichten vvv a,<0,055xd, | a,<0,035xd, °
V (m/min) Vf (mm/min) V (m/min) Vf (mm/min)
2 0,03 113 18000 1100 2 0,07 113 18000 2500 :§
3 0,05 170 18000 1800 3 0,08 170 18000 2900 :""’%
<
4 0,07 200 15900 2200 4 0,09 225 17900 3200 A
5 0,085 200 12700 2300 5 0,11 250 15900 3500
6 0,11 200 10600 2350 6 0,12 250 13300 3200 &
8 0,15 200 8000 2400 8 0,14 250 9950 2800 -Fi -
w o
10 0,18 200 6400 2300 10 0,16 250 7950 2500 4 §
= -
12 0,2 200 5300 2150 12 0,17 250 6650 2300 ::cé

Spezial- und
Sonderprodukte

Hinweise und Tipps
Sollte die eingesetzte Bearbeitungsmaschine keine ausreichende Drehzahl zur Verfiigung haben, bitte unbedingt den f, Wert beibehalten!

Bei Werkzeugen mit 5 x d, Arbeitstiefe sind Bei Werkzeugen mit 10 x d, Arbeitstiefe sind
B die Drehzahlen zu reduzieren B die Drehzahlen zu reduzieren

W der Vf Wert auf 85 % | der Vf Wert auf 65 %

B der ap Wert auf 75 % B der ap Wert auf 45 %
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
KUGELFRASER FGT, 2 Z FUR STAHL ~ UNIVERSAL (1192 / 1722 )

Werkzeugstahle und Stahlguss, schwer zerspanbar Werkzeugstahle und Stahlguss, schwer zerspanbar

ae ae

Schruppen v a,<0,09xd, | a,<03xd, Schlichten VW a,<0,055xd, | a,<0,035xd,
_ _

2 0,03 18000 1100 2 0,06 18000 2150
3 0,05 120 12750 1275 3 0,07 170 18000 2500
4 0,06 130 10350 1250 4 0,09 170 13500 2450
5 0,075 130 8300 1250 5 0,1 170 10800 2150
6 0,09 130 6900 1250 6 0,11 170 9000 2000
8 0,13 130 5200 1350 8 0,12 170 6800 1650
10 0,16 130 4150 1350 10 0,13 170 5400 1400
12 0,17 130 3450 1200 12 0,13 170 4500 1200

Gehartete Werkstoffe bis 48 HRC Gehartete Werkstoffe bis 48 HRC

ae ae

ap}——‘ ap}—_‘

Schruppen v a<0,09xd, | a,<03xd, Schlichten VW a <0,055xd, | a,<0,025xd,
P e P e

V (m/min) n (min - Vf (mm/min) V (m/min) n (min - Vf (mm/min)
2 0,03 100 15900 950 2 0,06 113 18000 2150
3 0,05 120 12750 1275 3 0,07 170 18000 2500
4 0,06 130 10350 1250 4 0,09 170 13500 2450
5 0,075 130 8300 1250 5 0,1 170 10800 2150
6 0,09 130 6900 1250 6 0,11 170 9000 2000
8 0,13 130 5200 1350 8 0,12 170 6800 1650
10 0,16 130 4150 1350 10 0,13 170 5400 1400
12 0,17 130 3450 1200 12 0,13 170 4500 1200

Hinweise und Tipps
Sollte die eingesetzte Bearbeitungsmaschine keine ausreichende Drehzahl zur Verfiigung haben, bitte unbedingt den f, Wert beibehalten!

Bei Werkzeugen mit 5 x d, Arbeitstiefe sind Bei Werkzeugen mit 10 x d, Arbeitstiefe sind
B die Drehzahlen zu reduzieren B die Drehzahlen zu reduzieren

B der Vf Wert auf 85 % B der Vf Wert auf 65 %

B der ap Wert auf 75 % B der ap Wert auf 45 %
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
KUGELFRASER FGT, 2 Z FUR STAHL ~ UNIVERSAL (1192 / 1722 )

Kugelfraser FGT
hochgenau

Gehartete Werkstoffe bis 55 HRC Gehartete Werkstoffe bis 55 HRC

T2 ae
ap ﬁ—_‘ ap ﬁ—_‘

Kugelfraser

g
'
-
Schruppen v a,<0,09x d, | a,<03xd, Schlichten vvv a,< 0,055 x d, | a,<0,025xd, "f% 3
2 0,03 15900 2 0,06 113 18000 2150 E
3 0,05 120 12750 1275 3 0,07 170 18000 2500 § E
B
4 0,06 130 10350 1250 4 0,09 170 13500 2450 "'g _§’
—a
5 0,075 130 8300 1250 5 0,1 170 10800 2150 E 2
-
6 0,09 130 6900 1250 6 0,11 170 9000 2000 o
8 0,13 130 5200 1350 8 0,12 170 6800 1650 5
10 0,16 130 4150 1350 10 0,13 170 5400 1400 ﬁ
12 0,17 130 3450 1200 12 0,13 170 4500 1200 -?3
©
=
o

Gehartete Werkstoffe bis 65 HRC Gehartete Werkstoffe bis 65 HRC

Q)
i
Torusfraser FGT
hochgenau

N 3
— :©
ap | NS, ap ﬁ‘ ;
R
~
Schruppen v a,<0,09xd, | a<03xd, Schlichten vvv a,<0,055xd, | a,<0,025xd, °
Vf (mm/min) V (m/min) n (min - Vf (mm/min)
2 0,03 80 12700 760 2 0,06 113 18000 2160 %
3 0,05 80 8500 850 3 0,07 120 12750 1800 :""R:s
<
4 0,06 80 6400 770 4 0,09 120 9550 1700 a
5 0,075 80 5100 770 5 0,1 120 7650 1550
6 0,09 80 4250 770 6 0,11 120 6400 1400 &
8 0,13 80 3200 850 8 0,12 120 4800 1150 % =
w o
10 0,16 80 2550 820 10 0,13 120 3800 990 (] §
= -
12 0,17 80 2100 700 12 0,13 120 3200 830 :::5

Spezial- und
Sonderprodukte

Hinweise und Tipps
Sollte die eingesetzte Bearbeitungsmaschine keine ausreichende Drehzahl zur Verfiigung haben, bitte unbedingt den f, Wert beibehalten!

Bei Werkzeugen mit 5 x d, Arbeitstiefe sind Bei Werkzeugen mit 10 x d, Arbeitstiefe sind
B die Drehzahlen zu reduzieren B die Drehzahlen zu reduzieren

W der Vf Wert auf 85 % | der Vf Wert auf 65 %

B der ap Wert auf 75 % B der ap Wert auf 45 %
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
KUGELFRASER FGT, 2 Z FUR STAHL — UNIVERSAL (1192 /1722 )

Schruppen v

ae

ap}—_‘

a,<0,08xd, | a<015xd,

Schlichten VW

ae

ap}—_‘

a,<0,055xd, | a,<0,025xd,

D N PP P S 0 2 7

2 0,023 7960 2 0,06

3 0,035 50 5300 370 3 0,07 80
4 0,046 50 3980 370 4 0,09 80
5 0,06 50 3180 370 5 0,1 80
6 0,07 50 2650 370 6 0,11 80
8 0,09 50 1990 360 8 0,12 80
10 0,11 50 1590 350 10 0,13 80
12 0,13 50 1300 340 12 0,13 80

ae

12700 1500
8500 1200
6400 1150
5100 1000
4250 950
3200 770
2550 670
2100 550
ae

Schruppen v

ap}—_‘

a,<0,09xd, | a,<03xd,

Schlichten VW

ap}—_‘

a,<0,055xd, | a,<0,035xd,

D 0 P P P N N P e [

2 0,03

3 0,045 100
4 0,06 100
5 0,075 100
6 0,09 100
8 0,13 100
10 0,165 100
12 0,2 100

162

Hinweise und Tipps

15900 2 0,06

10600 950 3 0,07 120
7950 950 4 0,09 120
6350 950 5 0,1 120
5300 950 6 0,11 120
4000 1050 8 0,12 120
3200 1050 10 0,13 120
2650 1050 12 0,13 120

18000 2160
12750 1800
9550 1700
7650 1500
6400 1400
4800 1150
3800 990
3200 830

Sollte die eingesetzte Bearbeitungsmaschine keine ausreichende Drehzahl zur Verfiigung haben, bitte unbedingt den f, Wert beibehalten!

Bei Werkzeugen mit 5 x d, Arbeitstiefe sind
M die Drehzahlen zu reduzieren

B der Vf Wert auf 85 %
B der ap Wert auf 75 %

Bei Werkzeugen mit 10 x d, Arbeitstiefe sind
B die Drehzahlen zu reduzieren

B der Vf Wert auf 65 %

B der ap Wert auf 45 %
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
KUGELFRASER FGT, 2 Z FUR STAHL ~ UNIVERSAL (1192 / 1722 )

Kugelfraser FGT
hochgenau

Eisenguss (Grauguss) Eisenguss (Grauguss)

= =

apﬁ——‘ apﬁ——‘

Kugelfraser

i
i

g
b
-
Schruppen v a,<0,09x d, | a,<03xd, Schlichten vvv a,< 0,055 x d, | a,<0,035xd, "fgu 3
2 0,03 113 18000 1100 2 0,07 113 18000 2500 E
3 0,05 170 18000 1800 3 0,08 170 18000 2900 § E
(G
4 0,07 200 15900 2200 4 0,09 225 17900 3200 "'g _qé"
— Y
5 0,09 200 12700 2300 5 0,11 250 15900 3500 E 2
-
6 0,11 200 10600 2300 6 0,12 250 13300 3200 o
8 0,15 200 8000 2400 8 0,14 250 9950 2800 5
10 0,18 200 6400 2300 10 0,16 250 7950 2500 ﬁ
12 0,2 200 5300 2100 12 0,17 250 6650 2300 5
©
=
o
-
[}
Eisenguss (Kugelgraphitguss) Eisenguss (Kugelgraphitguss) 2 >
ae °
ap ﬁ—‘
— =E
G
2
Schruppen v a,<0,09xd, | a<03xd, Schlichten vvv a,<0,055xd, | a,<0,035xd, °
V (m/min) Vf (mm/min) V (m/min) Vf (mm/min)
2 0,03 113 18000 1100 2 0,07 113 18000 2500 ﬁ
3 0,05 150 15900 1600 3 0,08 170 18000 2900 :“'R:S
=
4 0,06 150 11950 1450 4 0,09 225 17900 3200 a
5 0,075 150 9550 1450 5 0,11 250 15900 3500
6 0,09 150 7960 1450 6 0,12 250 13300 3200 "
8 0,13 150 5970 1550 8 0,14 250 9950 2800 % =
w Q
10 0,16 150 4800 1550 10 0,16 250 7950 2500 (] §
= -
12 0,17 150 4000 1400 12 0,17 250 6650 2300 :::5

Spezial- und
Sonderprodukte

Hinweise und Tipps
Sollte die eingesetzte Bearbeitungsmaschine keine ausreichende Drehzahl zur Verfiigung haben, bitte unbedingt den f, Wert beibehalten!

Bei Werkzeugen mit 5 x d, Arbeitstiefe sind Bei Werkzeugen mit 10 x d, Arbeitstiefe sind
B die Drehzahlen zu reduzieren B die Drehzahlen zu reduzieren

W der Vf Wert auf 85 % | der Vf Wert auf 65 %

B der ap Wert auf 75 % B der ap Wert auf 45 %
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
KUGELFRASER FGT, 2 Z FUR STAHL ~ UNIVERSAL (1192 / 1722 )

Eisenguss (vergiiteter Guss) Eisenguss (vergiiteter Guss)

ae ae

Schruppen v a,<0,09xd, | a,<03xd, Schlichten VW a,<0,055xd, | a,<0,035xd,
_ _

2 0,03 18000 1100 2 0,06 18000 2150
3 0,05 150 15900 1600 3 0,07 170 18000 2500
4 0,06 150 11950 1450 4 0,09 170 13500 2450
5 0,075 150 9550 1450 5 0,1 170 10800 2150
6 0,09 150 7960 1450 6 0,11 170 9000 2000
8 0,13 150 5970 1550 8 0,12 170 6800 1650
10 0,16 150 4800 1550 10 0,13 170 5400 1400
12 0,17 150 4000 1400 12 0,13 170 4500 1200
ae ae

ap}——‘ ap}—_‘

Schruppen v a<02xd, | a,<03xd, Schlichten VW a <0,07xd, | a,<0,035xd,
P e P e

V (m/min) n (min - Vf (mm/min) V (m/min) n (min - Vf (mm/min)
2 0,03 113 18000 1100 2 0,07 113 18000 2500
3 0,05 170 18000 1800 3 0,08 170 18000 2900
4 0,07 225 17900 2500 4 0,09 225 17900 3200
5 0,09 280 17800 3200 5 0,11 280 17800 3900
6 0,11 300 15900 3500 6 0,12 300 15900 3800
8 0,15 300 11950 3600 8 0,14 300 11950 3350
10 0,18 300 9550 3500 10 0,16 300 9550 3050
12 0,2 300 7960 3200 12 0,17 300 7960 2700

Hinweise und Tipps
Sollte die eingesetzte Bearbeitungsmaschine keine ausreichende Drehzahl zur Verfiigung haben, bitte unbedingt den f, Wert beibehalten!

Bei Werkzeugen mit 5 x d, Arbeitstiefe sind Bei Werkzeugen mit 10 x d, Arbeitstiefe sind
B die Drehzahlen zu reduzieren B die Drehzahlen zu reduzieren

B der Vf Wert auf 85 % B der Vf Wert auf 65 %

B der ap Wert auf 75 % B der ap Wert auf 45 %
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
KUGELFRASER FGT, 2 Z FUR STAHL — HSC-MASCHINEN (SIEHE S. 143)

Kugelfraser FGT
hochgenau

Unlegierter Stahl / Baustahl Unlegierter Stahl / Baustahl

ae ae

ap}—-‘ ap}—_‘

Kugelfraser

3
-
Schruppen v a,<0,09xd, | a,<03xd, Schlichten vvv a,<0,055xd, | a,<0,035xd, ";U 3
] I x
2 0,03 47800 2870 2 0,07 47800 6700 E
3 0,05 300 31830 3185 3 0,08 300 31830 5100 E E
(G
4 0,07 300 23870 3340 4 0,09 300 23870 4300 "'g _qé’
— Y
5 0,09 300 19100 3440 5 0,11 300 19100 4200 E 2
=
6 0,11 300 15900 3500 6 0,12 300 15900 3800 o
8 0,15 300 11900 3600 8 0,14 300 11900 3350 5
10 0,18 300 9600 3450 10 0,16 300 9600 3100 i§
12 0,2 300 8000 3200 12 0,17 300 8000 2750 -g
©
=
o

Torusfraser FGT
hochgenau

Normale Werkzeugstahle / Stahlguss Normale Werkzeugstahle / Stahlguss

ae ae

N 3
— :G
ap }‘ ap }‘ :
R
~
Schruppen v a,<0,09xd, | a,<03xd, Schlichten vvv a,<0,055xd, | a,<0,035xd, °
V (m/min) Vf (mm/min) V (m/min) Vf (mm/min)
2 0,03 300 47800 2870 2 0,07 300 47800 6700 :§
3 0,05 300 31830 3185 3 0,08 300 31830 5100 :""’%
<
4 0,07 300 23870 3340 4 0,09 300 23870 4300 A
5 0,085 300 19100 3440 5 0,11 300 19100 4200
6 0,11 300 15900 3500 6 0,12 300 15900 3800 &
8 0,15 300 11900 3600 8 0,14 300 11900 3350 -g .
w o
10 0,18 300 9600 3450 10 0,16 300 9600 3100 4 §
= -
12 0,2 300 8000 3200 12 0,17 300 8000 2750 é

Spezial- und
Sonderprodukte

Hinweise und Tipps
Sollte die eingesetzte Bearbeitungsmaschine keine ausreichende Drehzahl zur Verfiigung haben, bitte unbedingt den f, Wert beibehalten!

Bei Werkzeugen mit 5 x d, Arbeitstiefe sind
B die Drehzahlen zu reduzieren

W der Vf Wert auf 85 %

B der ap Wert auf 75 %

Bei Werkzeugen mit 10 x d, Arbeitstiefe sind
B die Drehzahlen zu reduzieren

| der Vf Wert auf 65 %

B der ap Wert auf 45 %
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
KUGELFRASER FGT, 2 Z FUR STAHL ~ HSC-MASCHINEN (SIEHE S. 143)

Werkzeugstahle und Stahlguss, schwer zerspanbar Werkzeugstahle und Stahlguss, schwer zerspanbar

ae ae

Schruppen v a,<0,09xd, | a,<03xd, Schlichten VW a,<0,055xd, | a,<0,035xd,
_ _

2 0,03 39800 2380 2 0,06 47800 5700
3 0,05 250 26500 2650 3 0,07 300 31830 4500
4 0,07 250 19900 2780 4 0,09 300 23870 4300
5 0,09 250 15900 2850 5 0,1 300 19100 3800
6 0,11 250 13300 2900 6 0,11 300 15900 3500
8 0,15 250 9950 3000 8 0,12 300 11900 2850
10 0,18 250 7950 2900 10 0,13 300 9600 2500
12 0,2 250 6650 2700 12 0,13 300 8000 2100

Gehartete Werkstoffe bis 48 HRC Gehartete Werkstoffe bis 48 HRC

ae ae

ap }—-‘ ap}—_‘

Schruppen v a<0,09xd, | a,<03xd, Schlichten VW a <0,055xd, | a,<0,025xd,
P e P e

V (m/min) n (min - Vf (mm/min) V (m/min) n (min - Vf (mm/min)
2 0,03 230 36600 2200 2 0,06 300 47800 5700
3 0,05 230 24400 2400 3 0,07 300 31830 4500
4 0,06 230 18300 2200 4 0,09 300 23870 4300
5 0,075 230 14650 2200 5 0,1 300 19100 3800
6 0,09 230 12200 2200 6 0,11 300 15900 3500
8 0,13 230 9150 2400 8 0,12 300 11900 2850
10 0,16 230 7300 2300 10 0,13 300 9600 2500
12 0,18 230 6100 2200 12 0,13 300 8000 2100

Hinweise und Tipps
Sollte die eingesetzte Bearbeitungsmaschine keine ausreichende Drehzahl zur Verfiigung haben, bitte unbedingt den f, Wert beibehalten!

Bei Werkzeugen mit 5 x d, Arbeitstiefe sind Bei Werkzeugen mit 10 x d, Arbeitstiefe sind
B die Drehzahlen zu reduzieren B die Drehzahlen zu reduzieren

B der Vf Wert auf 85 % B der Vf Wert auf 65 %

B der ap Wert auf 75 % B der ap Wert auf 45 %
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
KUGELFRASER FGT, 2 Z FUR STAHL — HSC-MASCHINEN (SIEHE S. 143)

Kugelfraser FGT
hochgenau

Gehartete Werkstoffe bis 55HRC Gehartete Werkstoffe bis 55HRC

T2 ae
ap ﬁ—_‘ ap ﬁ—_‘

Kugelfraser

g
'
-
Schruppen v a,<0,09x d, | a,<03xd, Schlichten vvv a,< 0,055 x d, | a,<0,025xd, "f% 3
1 CNEE :
2 0,03 28650 1700 2 0,06 38200 4600 E
3 0,045 180 19100 1700 3 0,07 240 25500 3600 § E
T o
4 0,06 180 14300 1700 4 0,09 240 19100 3450 "'g 2
—a
5 0,075 180 11500 1700 5 0,1 240 15300 3100 E 2
-
6 0,09 180 9550 1700 6 0,11 240 12750 2800 o
8 0,13 180 7200 1900 8 0,12 240 9550 2300 5
10 0,17 180 5700 1900 10 0,13 240 7650 2000 ﬁ
12 0,2 180 4800 1900 12 0,13 240 6400 1700 -?3
©
=
o

Gehartete Werkstoffe bis 65 HRC Gehartete Werkstoffe bis 65 HRC

Q)
i
Torusfraser FGT
hochgenau

N 3
— :©
ap | NS, ap ﬁ‘ ;
R
~
Schruppen v a,<0,09xd, | a<03xd, Schlichten vvv a,<0,055xd, | a,<0,025xd, °
Vf (mm/min) V (m/min) n (min - Vf (mm/min)
2 0,03 80 12700 760 2 0,06 120 19100 2300 %
3 0,045 80 8500 760 3 0,07 120 12750 1800 :""R:s
<
4 0,06 80 6400 760 4 0,09 120 9550 1700 a
5 0,075 80 5100 760 5 0,1 120 7650 1550
6 0,09 80 4250 760 6 0,11 120 6400 1400 &
8 0,13 80 3200 840 8 0,12 120 4800 1150 % =
w o
10 0,165 80 2550 840 10 0,13 120 3800 990 (] §
= -
12 0,2 80 2100 840 12 0,13 120 3200 830 :::5

Spezial- und
Sonderprodukte

Hinweise und Tipps
Sollte die eingesetzte Bearbeitungsmaschine keine ausreichende Drehzahl zur Verfiigung haben, bitte unbedingt den f, Wert beibehalten!

Bei Werkzeugen mit 5 x d, Arbeitstiefe sind Bei Werkzeugen mit 10 x d, Arbeitstiefe sind
B die Drehzahlen zu reduzieren B die Drehzahlen zu reduzieren

W der Vf Wert auf 85 % | der Vf Wert auf 65 %

B der ap Wert auf 75 % B der ap Wert auf 45 %
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN

KUGELFRASER FGT, 2 Z FUR STAHL - HSC-MASCHINEN (SIEHE S. 143)

Schruppen v

ae

ap}—_‘

a,<0,08xd, | a<015xd,

Schlichten VW

ae

ap}—_‘

a,<0,055xd, | a,<0,025xd,

D N PP P S 0 2 7

2 0,023 7960 2 0,06

3 0,035 50 5300 370 3 0,07 80
4 0,046 50 3980 370 4 0,09 80
5 0,06 50 3180 370 5 0,1 80
6 0,07 50 2650 370 6 0,11 80
8 0,09 50 1990 360 8 0,12 80
10 0,11 50 1590 350 10 0,13 80
12 0,13 50 1300 340 12 0,13 80

ae

12700 1500
8500 1200
6400 1150
5100 1000
4250 950
3200 770
2550 670
2100 550
ae

Schruppen v

ap}—_‘

a,<0,09xd, | a,<03xd,

Schlichten VW

ap}—_‘

a,<0,055xd, | a,<0,035xd,

D 0 P P P S N P2 e [y

2 0,03

3 0,045 100
4 0,06 100
5 0075 100
6 0,09 100
8 0,13 100
10 0,165 100
12 0,2 100

168

Hinweise und Tipps

15900 2 0,06

10600 950 3 0,07 300
7950 950 4 0,09 300
6350 950 5 0,1 300
5300 950 6 0,11 300
4000 1050 8 0,12 300
3200 1050 10 0,13 300
2650 1050 12 0,13 300

47800 5700
31830 4500
23870 4300
19100 3800
15900 3500
11900 2850
9600 2500
8000 2100

Sollte die eingesetzte Bearbeitungsmaschine keine ausreichende Drehzahl zur Verfiigung haben, bitte unbedingt den f, Wert beibehalten!

Bei Werkzeugen mit 5 x d, Arbeitstiefe sind
M die Drehzahlen zu reduzieren

B der Vf Wert auf 85 %
B der ap Wert auf 75 %

Bei Werkzeugen mit 10 x d, Arbeitstiefe sind
B die Drehzahlen zu reduzieren

B der Vf Wert auf 65 %

B der ap Wert auf 45 %



Index

SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
KUGELFRASER FGT, 2 Z FUR STAHL — HSC-MASCHINEN (SIEHE S. 143)

Kugelfraser FGT
hochgenau

Eisenguss (Grauguss) Eisenguss (Grauguss)

ae ae

apﬁ‘ apﬁ‘

Schruppen v a<0,09xd | a,<03xd, Schlichten vvv a <0,055xd, | a,<0,035xd,
) e P e
_

Kugelfraser

KGT

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser

2 0,03 47750 2870 2 0,07 47800 6700
3 0,05 300 31850 3200 3 0,08 300 31830 5100 3
4 0,07 300 23900 3350 4 0,09 300 23870 4300 )
o
5 0,09 300 19100 3450 5 0,11 300 19100 4200 2
6 0,11 300 15900 3500 6 0,12 300 15900 3800
8 0,15 300 11950 3600 8 0,14 300 11900 3350 5
10 0,18 0300 9550 3450 10 0,16 300 9600 3100 _§
12 0,2 300 7950 3200 12 0,17 300 8000 2750 2
©
=
o
—
2 s
5 2
Eisenguss (Kugelgraphitguss) Eisenguss (Kugelgraphitguss) 2 >
Bz 3
o =
e 2
ap ﬁ‘
i
G
~
Schruppen v a,<0,09xd, | a<03xd, Schlichten vvv a,<0,055xd, | a,<0,035xd, °
V (m/min) n (min - Vf (mm/min) V (m/min) n (min - Vf (mm/min)
2 0,03 200 31830 1900 2 0,07 250 39800 5600 2
3 0,05 200 21200 2100 3 0,08 250 26500 4250 3;:5
=
4 0,07 200 15900 2200 4 0,09 250 19900 3600 A
5 0,09 200 12750 2300 5 0,11 250 15900 3500
6 0,11 200 10600 2300 6 0,12 250 13300 3200 R
8 0,15 200 7950 2400 8 0,14 250 9950 2800 2,
w o
10 0,18 200 6400 2300 10 0,16 250 7950 2550 S 8
= -
12 0,2 200 5300 2100 12 0,17 250 6650 2250 :‘:5

Spezial- und
Sonderprodukte

Hinweise und Tipps
Sollte die eingesetzte Bearbeitungsmaschine keine ausreichende Drehzahl zur Verfiigung haben, bitte unbedingt den f, Wert beibehalten!

Bei Werkzeugen mit 5 x d, Arbeitstiefe sind Bei Werkzeugen mit 10 x d, Arbeitstiefe sind
B die Drehzahlen zu reduzieren B die Drehzahlen zu reduzieren

W der Vf Wert auf 85 % | der Vf Wert auf 65 %

B der ap Wert auf 75 % B der ap Wert auf 45 %
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
KUGELFRASER FGT, 2 Z FUR STAHL ~ HSC-MASCHINEN (SIEHE S. 143)

Eisenguss (vergiiteter Guss) Eisenguss (vergiiteter Guss)

ae ae

Schruppen v a,<0,09xd, | a,<03xd, Schlichten VW a,<0,055xd, | a,<0,035xd,
_ _

2 0,03 25500 1500 2 0,07 31830 4550
3 0,05 160 17000 1700 3 0,08 200 21200 3400
4 0,07 160 12700 1800 4 0,09 200 15900 2900
5 0,09 160 10200 1850 5 0,11 200 12750 2800
6 0,11 160 8500 1900 6 0,12 200 10600 2550
8 0,15 160 6400 1900 8 0,14 200 7950 2250
10 0,18 160 5100 1850 10 0,16 200 6400 2050
12 0,2 160 4250 1700 12 0,17 200 5300 1800
ae ae

ap}——‘ ap}—_‘

Schruppen v a<02xd, | a,<03xd, Schlichten VW a <0,07xd, | a,<0,035xd,
P e P e

V (m/min) n (min - Vf (mm/min) V (m/min) n (min - Vf (mm/min)
2 0,03 377 60000 3600 2 0,03 377 60000 3600
3 0,05 400 42450 4250 3 0,05 400 42450 4250
4 0,07 400 31800 4500 4 0,07 400 31800 4500
5 0,09 400 25500 4600 5 0,09 400 25500 4600
6 0,11 400 21200 4700 6 0,11 400 21200 4700
8 0,15 400 15900 4800 8 0,15 400 15900 4800
10 0,18 400 12700 4600 10 0,18 400 12700 4600
12 0,2 400 10600 4250 12 0,2 400 10600 4250

Hinweise und Tipps
Sollte die eingesetzte Bearbeitungsmaschine keine ausreichende Drehzahl zur Verfiigung haben, bitte unbedingt den f, Wert beibehalten!

Bei Werkzeugen mit 5 x d, Arbeitstiefe sind Bei Werkzeugen mit 10 x d, Arbeitstiefe sind
B die Drehzahlen zu reduzieren B die Drehzahlen zu reduzieren

B der Vf Wert auf 85 % B der Vf Wert auf 65 %

B der ap Wert auf 75 % B der ap Wert auf 45 %

170



SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /

ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
ECKRADIUSFRASER FGT, 2 Z FUR STAHL (0722 / 0192)

Unlegierter Stahl / Baustahl Normale Werkzeugstahle / Stahlguss

0,4

0,5
0,6
0,8

o v A W N

Torusfraser FGT
hochgenau

Werkzeugstahle und Stahlguss, schwer zerspanbar

ae

et —

ap}:_

a<015xd | a,<1,00xd
P 1 e 1

60

0,005 47750
0,008 75 47750
0,009 90 47750
0,011 125 49750
0,014 155 49350
0,02 180 38200
0,028 180 28650
0,032 180 19100
0,035 200 15920
0,04 200 12730
0,045 200 10600

765

860

1095
1380
1530
1600
1220
1120
1020
950

480 04

0,5
0,6
0,8

2
3
4
5
6

ae

ap}:_

a,<0,07xd, | a,<100xd,

60

75

90

125
125
140
140
140
140
140
140

Hinweise und Tipps

47750
47750
47750
49750
39800
29700
22300
14850
11150
8910

7450

Vf (mm/min)

480 04
765 0,5
860 0,6
1095 0,8
1110 1
1190 1.5
1250 2
950 3
780 4
715 5
670 6

ae

-

ap}:_

a,<0,10xd, | a,<1,00xd,

0,005 47750
0,008 75 47750
0,009 90 47750
0,011 125 49750
0,014 125 39800
0,02 140 29700
0,028 140 22300
0,032 140 14850
0,035 140 11150
0,04 140 8910
0,045 140 7450

0,005
0,008
0,009
0,011
0,014
0,02

0,028
0,032
0,035
0,04

0,045

Gehartete Werkstoffe bis 48 HRC

60

75

90

125
125
140
140
140
140
140
140

765
860
1095
1110
1190
1250
950
780
715
670

60 480

ap}:_

a,<0,07xd, | a,<100xd,

47750
47750
47750
49750
39800
29700
22300
14850
11150
8910

7450

Sollte die eingesetzte Bearbeitungsmaschine keine ausreichende Drehzahl zur Verfiigung haben, bitte unbedingt den f, Wert beibehalten!

Bei Werkzeugen mit 5 x d,

Arbeitstiefe sind

B die Drehzahlen zu reduzieren

W der Vf Wert auf 85 %
B der ap Wert auf 75 %

Bei Werkzeugen mit 10 x d, Arbeitstiefe sind

B die Drehzahlen zu reduzieren
| der Vf Wert auf 65 %
B der ap Wert auf 45 %

Vf (mm/min)

480
765
860
1095
1110
1190
1250
950
780
715
670

171

Kugelfraser Kugelfraser FGT Index
hochgenau KGT g hochgenau

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser

Eckradiusfraser

Hochvorschub- Schaftfraser Torusfraser
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte
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SCHNITTGESCI_-_IWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
ECKRADIUSFRASER FGT, 2 Z FUR STAHL (0722 / 0192)

Gehartete Werkstoffe bis 55HRC Gehartete Werkstoffe bis 65 HRC

0,4

ae

-

ap}:_

a,<0,05xd, | a,<1,00xd,

55

ae

-

ap}:_

a<003xd | a<100xd
p 1 e 1

i v T Lo
350 04 40 190

0,004 43800 0,003 31800
0,5 0,005 55 35000 350 0,5 0,004 40 25500 200
0,6 0,006 55 29500 350 0,6 0,005 40 21200 210
0,8 0,008 70 28000 450 0,8 0,006 60 23900 290
1 0,01 80 25450 510 1 0,008 70 22300 360
1,5 0,015 120 25500 765 1.5 0,012 90 19100 460
2 0,016 120 19000 610 2 0,013 90 14300 460
3 0,02 120 13000 520 3 0,016 90 9600 380
4 0,02 120 9600 385 4 0,02 90 7200 290
5 0,025 120 7600 380 5 0,025 90 5700 290
6 0,027 120 6400 345 6 0,026 90 4800 250

Vf (mm/min) Vf (mm/min)
04 0,004 55 43800 350 04 0,004 55 43800 350
0,5 0,005 55 35000 350 0,5 0,005 55 35000 350
0,6 0,006 55 29500 350 0,6 0,006 55 29500 350
0,8 0,008 70 28000 450 0,8 0,008 70 28000 450
1 0,01 80 25450 510 1 0,01 80 25450 510
1.5 0,015 120 25500 765 1,5 0,015 120 25500 765
2 0,016 120 19000 610 2 0,016 120 19000 610
3 0,02 120 13000 520 3 0,02 120 13000 520
4 0,02 120 9600 385 4 0,02 120 9600 385
5 0,025 120 7600 380 5 0,025 120 7600 380
6 0,027 120 6400 345 6 0,027 120 6400 345

ap}:_

a,<0,05xd, | a,<1,00xd,

Hinweise und Tipps

ap}:_

a <005xd, | a<100xd
P 1 e 1

Sollte die eingesetzte Bearbeitungsmaschine keine ausreichende Drehzahl zur Verfiigung haben, bitte unbedingt den f, Wert beibehalten!

Bei Werkzeugen mit 5 x d, Arbeitstiefe sind
B die Drehzahlen zu reduzieren

B der Vf Wert auf 85 %

B der ap Wert auf 75 %

Bei Werkzeugen mit 10 x d, Arbeitstiefe sind
B die Drehzahlen zu reduzieren

B der Vf Wert auf 65 %

B der ap Wert auf 45 %
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /

ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
ECKRADIUSFRASER FGT, 2 Z FUR STAHL (0722 / 0192)

Eisenguss (Grauguss)

0,4

0,5
0,6
0,8

o v A W N

Eisenguss (vergiiteter Guss)

Eisenguss (Kugelgraphitguss)

ap}:_

a<0,10xd, | a <1,00xd
P 1 e 1

60

0,005 47750
0,008 75 47750
0,009 90 47750
0,011 125 49750
0,014 125 39800
0,02 140 29700
0,028 140 22300
0,032 140 14850
0,035 140 11150
0,04 140 8910

0,045 140 7450

765
860
1095
1110
1190
1250
950
780
715
670

480 04

0,5
0,6
0,8

ap}:_

a<0,10xd, | a,<1,00xd
P 1 e 1

60

75

90

125
125
140
140
140
140
140
140

Hinweise und Tipps

47750
47750
47750
49750
39800
29700
22300
14850
11150
8910

7450

Vf (mm/min)

480 04
765 0,5
860 0,6
1095 0,8
1110 1
1190 1.5
1250 2
950 3
780 4
715 5
670 6

ap}:_

a,<0,10xd, | a,<1,00xd,

0,005 47750
0,008 75 47750
0,009 90 47750
0,011 125 49750
0,014 125 39800
0,02 140 29700
0,028 140 22300
0,032 140 14850
0,035 140 11150
0,04 140 8910
0,045 140 7450

0,005
0,008
0,009
0,011
0,014
0,02

0,028
0,032
0,035
0,04

0,045

75

94

113
151
188
283
314
350
350
350
350

765
860
1095
1110
1190
1250
950
780
715
670

60 480

ap}:_

a<0,15xd, | a,<1,00xd
p 1 e 1

60000
60000
60000
60000
60000
60000
50000
37200
27850
22300
18600

Sollte die eingesetzte Bearbeitungsmaschine keine ausreichende Drehzahl zur Verfiigung haben, bitte unbedingt den f, Wert beibehalten!

Bei Werkzeugen mit 5 x d,

Arbeitstiefe sind

B die Drehzahlen zu reduzieren

W der Vf Wert auf 85 %
B der ap Wert auf 75 %

Bei Werkzeugen mit 10 x d, Arbeitstiefe sind

B die Drehzahlen zu reduzieren
| der Vf Wert auf 65 %
B der ap Wert auf 45 %

Vf (mm/min)

600

960

1080
1320
1680
2400
2800
2380
1950
1785
1675
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Schaftfraser Torusfraser Torusfraser FGT Eckradiusfriser Eckradiusfraser FGT| Kreisradiusfraser Kugelfraser Kugelfraser FGT Index
hochgenau hochgenau KGT hochgenau

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
FUR TASCHEN- NUTEN UND KONTURFRASEN ( SCHAFTFRASER NR.0370-0380-0390-0290)

Unlegierter Stahl / Baustahl Normale Werkzeugstahle / Stahlguss

MWD = || [k

A0 somimn | heted, || ¥iozxa || iatxa | CTAVI20 30mmin | heina || wEo2xa || ¥iaixd
IR (R - N R R (R

2 0,02-0,04 0,05-0,09 0,05-0,09 2 0,02-0,04 0,05-0,09 0,05-0,09

3 0,03-0,06 0,09-0,12 0,09-0,12 3 0,03-0,06 0,09-0,12 0,09-0,12

4 0,03-0,06 0,09-0,12 0,09-0,12 4 0,03-0,06 0,09-0,12 0,09-0,12

5 0,05-0,08 0,12-0,18 0,12-0,18 5 0,05-0,08 0,12-0,18 0,12-0,18

6 0,05-0,08 0,12-0,18 0,12-0,18 6 0,05-0,08 0,12-0,18 0,12-0,18

7 0,05-0,08 0,12-0,18 0,12-0,18 7 0,05-0,08 0,12-0,18 0,12-0,18

8 0,05-0,08 0,12-0,18 0,12-0,18 8 0,05-0,08 0,12-0,18 0,12-0,18

9 0,06-0,10 0,15-0,20 0,15-0,20 9 0,06-0,10 0,15-0,20 0,15-0,20

10 0,06-0,10 0,15-0,20 0,15-0,20 10 0,06-0,10 0,15-0,20 0,15-0,20

12 0,07-0,12 0,15-0,20 0,15-0,20 12 0,07-0,12 0,15-0,20 0,15-0,20

16 0,08-0,12 0,20-0,25 0,20-0,25 16 0,08-0,12 0,20-0,25 0,20-0,25

20 0,08-0,12 0,25-0,30 0,25-0,30 20 0,08-0,12 0,250,30 0,25-0,30
Aspeedyo 20 110mimin | a<hsxd || ashexd || dsiexd | ASeedusro-uOmimn | achxh || aspaxd || asiexd
- - - EE [ - - -

2 0,02-0,04 0,05-0,09 0,05-0,09 2 0,015 0,018 0,015

3 0,03-0,06 0,09-0,12 0,09-0,12 3 0,015 0,018 0,02

4 0,03-0,06 0,09-0,12 0,09-0,12 4 0,02 0,023 0,02

5 0,05-0,08 0,12-0,18 0,12-0,18 5 0,025 0,029 0,025

6 0,05-0,08 0,12-0,18 0,12-0,18 6 0,03 0,035 0,04

7 0,05-0,08 0,12-0,18 0,12-0,18 7 0,03 0,035 0,04

8 0,05-0,08 0,12-0,18 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 0,07-0,12 0,15-0,20 0,15-0,20 12 0,065 0,075 0,085

16 0,08-0,12 0,20-0,25 0,20-0,25 16 0,085 0,1 0,115

20 0,08-0,12 0,25-0,30 0,25-0,30 20 0,105 0,14 0,135

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitdt, Werkzeugauskragung etc. sind hier-
bei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte in ihrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit
einem unserer Anwendungstechniker.
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
FUR TASCHEN- NUTEN UND KONTURFRASEN ( SCHAFTFRASER NR.0370-0380-0390-0290)

[l

— || L —0 || L

ASpeeAd¥:;§g §§3m12 aSSsO'SXd' :":33);?1 "i g A Speed V= 150 - 250 m/min e o :"<<00095xxdd "i g
R O (O - - B

2 0,02-0,04 0,05-0,09 0,05-0,09 2 0,02-0,04 0,03-0,06 0,03-0,06

3 0,03-0,06 0,09-0,12 0,09-0,12 3 0,03-0,06 0,07-0,10 0,07-0,10

4 0,03-0,06 0,09-0,12 0,09-0,12 4 0,03-0,06 0,07-0,10 0,07-0,10

5 0,05-0,08 0,12-0,18 0,12-0,18 5 0,05-0,08 0,10-0,15 0,10-0,15

6 0,05-0,08 0,12-0,18 0,12-0,18 6 0,05-0,08 0,10-0,15 0,10-0,15

7 0,05-0,08 0,12-0,18 0,12-0,18 7 0,05-0,08 0,10-0,15 0,10-0,15

8 0,05-0,08 0,12-0,18 0,12-0,18 8 0,05-0,08 0,10-0,15 0,10-0,15

9 0,06-0,10 0,15-0,20 0,15-0,20 9 0,06-0,10 0,12-0,17 0,12-0,17

10 0,06-0,10 0,15-0,20 0,15-0,20 10 0,06-0,10 0,12-0,17 0,12-0,17

12 0,07-0,12 0,15-0,20 0,15-0,20 12 0,07-0,12 0,17-0,22 0,17-0,22

16 0,08-0,12 0,20-0,25 0,20-0,25 16 0,08-0,12 0,17-0,22 0,17-0,22

20 0,08-0,12 0,25-0,30 0,25-0,30 20 0,08-0,12 0,20-0,25 0,20-0,25

Gehartete Werkstoffe bis 55HRC

[l

a,<0,05xd, a,<09xd a,<15xd a,<0,025xd, ap50,9xd a<15xd
A Speed V_= 120 - 190 m/min a<1xd asOOSxJ a,<0,1xd, A Speed V_= 80 - 120 m/min a<1xd a,<0,05 xd a,<0,1xd,

Gehartete Werkstoffe bis 65 HRC

R RN PR DR RN RN
2 0,02-0,04 0,03-0,06 0,03-0,06 2 0,02-0,04 0,03-0,06 0,03-0,06
3 0,03-0,06 0,07-0,10 0,07-0,10 3 0,03-0,06 0,07-0,10 0,07-0,10
4 0,03-0,06 0,07-0,10 0,07-0,10 4 0,03-0,06 0,07-0,10 0,07-0,10
5 0,05-0,08 0,10-0,15 0,10-0,15 5 0,05-0,08 0,10-0,15 0,10-0,15
6 0,05-0,08 0,10-0,15 0,10-0,15 6 0,05-0,08 0,10-0,15 0,10-0,15
7 0,05-0,08 0,10-0,15 0,10-0,15 7 0,05-0,08 0,10-0,15 0,10-0,15
8 0,05-0,08 0,10-0,15 0,10-0,15 8 0,05-0,08 0,10-0,15 0,10-0,15
9 0,06-0,10 0,12-0,17 0,12-0,17 9 0,06-0,10 0,12-0,17 0,12-0,17
10 0,06-0,10 0,12-0,17 0,12-0,17 10 0,06-0,10 0,12-0,17 0,12-0,17
12 0,07-0,12 0,17-0,22 0,17-0,22 12 0,07-0,12 0,17-0,22 0,17-0,22
16 0,08-0,12 0,17-0,22 0,17-0,22 16 0,08-0,12 0,17-0,22 0,17-0,22
20 0,08-0,12 0,20-0,25 0,20-0,25 20 0,08-0,12 0,20-0,25 0,20-0,25

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitdt, Werkzeugauskragung etc. sind hier-
bei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte in ihrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit

einem unserer Anwendungstechniker.
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Kugelfraser FGT Index

Kugelfraser

Eckradiusfraser FGT | Kreisradiusfraser

Hochvorschub- Schaftfraser Torusfraser Torusfraser FGT Eckradiusfraser

Spezial- und
Sonderprodukte
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN

SCHAFTFRASER FUR TASCHEN- UND NUTENFRASEN
47 FUR HPC ZERSPANUNG (035056 - 036056)

Unlegierter Stahl / Baustahl Normale Werkzeugstahle / Stahlguss

S 0 5 X d Vorschub pro Zahn f,
Speed V_= 150 -250 ‘m/min

pS 0 5 X d Vorschub pro Zahn f, a <
Speed V_= 150 -220 ‘m/min a,<o,

a,<0,9xd,
a,<0, Sxd

0,05-0,08 0,12-0,18 0,05-0,08 0,12-0,18
8 0,05-0,08 0,12-0,18 8 0,05-0,08 0,12-0,18
10 0,06-0,10 0,15-0,20 10 0,06-0,10 0,15-0,20
12 0,07-0,12 0,15-0,20 12 0,07-0,12 0,15-0,20
16 0,08-0,12 0,20-0,25 16 0,08-0,12 0,20-0,25
20 0,08-0,12 0,25-0,30 20 0,08-0,12 0,25-0,30

Werkzeugstahle und Stahlguss, schwer zerspanbar Gehartete Werkstoffe

e | speedv 220 0mmin | T E05nd, et | speedv 250 A0 rhmin | TEosnd,
0,05-0,08 0,12-0,18 0,05-0,08 0,10-0,15
8 0,05-0,08 0,12-0,18 8 0,05-0,08 0,10-0,15
10 0,06-0,10 0,15-0,20 10 0,06-0,10 0,12-0,17
12 0,07-0,12 0,15-0,20 12 0,07-0,12 0,17-0,22
16 0,08-0,12 0,20-0,25 16 0,08-0,12 0,27-0,22
20 0,08-0,12 0,25-0,30 20 0,08-0,12 0,20-0,25

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitdt, Werkzeugauskragung etc. sind hier-
bei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte in ihrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit
einem unserer Anwendungstechniker.
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN/
ZAHNVORSCHUBE/SCHNITTTIEFEN
UGT FUR TASCHEN-, NUTEN- UND KOPIERFRASEN (0504 / 0514)

=" || [L =1 || [k

Vorschub pro Zahn f, a,<05xd, a,<0,9xd, a,<15xd, Vorschub pro Zahn f, a,<05xd, a,<0,9xd, a,<15xd,

V_= 80 m/min a,<1xd, a,<05xd, a,<0,1xd, V =40 m/min a,<1xd, a,<05xd, a,<0,1xd,
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

=1 || [ =0 || [k
o i | ietad, || ¥iosaa || ¥Eohra o s mimin | eiea; || 2iosxa || iaixa
(AN R (R (AN R (R

3 0,004 0,007 0,010 3 0,004 0,007 0,010
4 0,006 0,010 0,015 4 0,006 0,010 0,015
5 0,010 0,014 0,020 5 0,010 0,014 0,020
6 0,015 0,020 0,025 6 0,015 0,020 0,025
8 0,025 0,030 0,035 8 0,025 0,030 0,035
10 0,030 0,035 0,040 10 0,030 0,035 0,040
12 0,040 0,045 0,050 12 0,040 0,045 0,050
16 0,050 0,060 0,065 16 0,050 0,060 0,065
20 0,060 0,070 0,075 20 0,060 0,070 0,075
25 0,070 0,080 0,085 25 0,070 0,080 0,850

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitdt, Werkzeugauskragung etc. sind hier-
bei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte in ihrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit
einem unserer Anwendungstechniker.
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /

ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN

HGT FUR TASCHEN- UND NUTENFRASEN (0384)

Vorschub pro Zahn f,

Speed V = 25 m/min

[

<05xd

xd,
d

I/\ I/\

Vorschub pro Zahn f,
SpeedV =15 m/min

Exotische Werkstoffe: Inconel 718 usw

[

<05xd

i

xd,
d

I/\ |/\

10
12
16
20

0,020
0,030
0,035
0,040
0,060
0,070

Vorschub pro Zahn f,
Speed V_= 40 m/min

0,025 0,025

0,035 0,035

0,045 0,045

0,050 0,050

0,075 0,070

0,080 0,075
=1 || [k B
el | et | ettt

10
12
16
20

0,020
0,030
0,035
0,040
0,060
0,070

Vorschub pro Zahn f,
Speed V_= 80 m/min

0,025 0,025

0,035 0,035

0,045 0,045

0,050 0,050

0,075 0,070

0,080 0,075
= || [k B
el | et | ettt

10
12
16
20

0,025
0,035
0,045
0,050
0,075
0,080

0,025
0,035
0,045
0,050
0,075
0,080

0,035
0,050
0,070
0,080
0,090
0,100

10
12
16
20

0,025
0,035
0,045
0,050
0,075
0,080

0,025
0,035
0,045
0,050
0,075
0,080

0,040
0,055
0,075
0,085
0,100
0,125

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitdt, Werkzeugauskragung etc. sind hier-
bei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte in ihrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit
einem unserer Anwendungstechniker.
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3
=}
=
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN -
[©)
w 3
.. " w3
HGT FUR TASCHEN- UND NUTENFRASEN (0384) 2 8
= <
3 3
(=)
=]
x
Unlegierter Stahl / Baustahl Normale Werkzeugstahle / Stahlguss g
10
S
(=2}
=
p>4
3
=0 || L& =0 | [L £
Vorschub pro Zahn f, ,< 0 5 X d a,<0,9xd, Fs xd, Vorschub pro Zahn f, I 0 5 X d a,<09xd, a,<15xd, ﬁ 5
Speed V =100 - 150 m/min a,<05xd, a,<0, d Speed V = 80 - 120 m/min a,<05xd, a,<0,1xd, A
---- ---- -
0,035 0,045 0,040 0,020 0,025 0,025 E
8 0,045 0,060 0,055 8 0,030 0,035 0,035 g g
(O
10 0,055 0,070 0,065 10 0,035 0,045 0,045 “E _qé‘
— Y
12 0,065 0,085 0,080 12 0,040 0,050 0,050 E 2
-
16 0,075 0,10 0,090 16 0,060 0,075 0,070 O
20 0,095 0,12 0,110 20 0,070 0,080 0,075 5
E]
2
©
5
w
—
P s
5 o
8 S
= =
‘S Y
g2
=
2
Hyd
=1 || [L ] = 3
Vorschub pro Zahn f, a, <10xd ap<09xd aps1,5xd‘ Vorschub pro Zahn f, a, <10xd ap<09xd aps1,5xd‘ °
Speed V_ =300 - 800 m/min a,<0,5xd, a,<0,5xd, Speed V =120 - 300 m/min a,<0,5xd, a,<0,5xd, =
0,040 0,050 0,045 0,040 0,050 0,045 :§
8 0,045 0,055 0,050 8 0,045 0,055 0,050 ::;
=
10 0,055 0,070 0,065 10 0,055 0,070 0,065 A
12 0,080 0,100 0,095 12 0,080 0,100 0,095
16 0,110 0,135 0,125 16 0,110 0,135 0,125 "
20 0,135 0,170 0,160 20 0,135 0,170 0,160 -§ =
w o
S :®
Z &
=
(%3
(=]
==
[
- X
c S
5 T
1 O
T 5
33
&E
(%]
Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitdt, Werkzeugauskragung etc. sind hier- 8
bei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte in ihrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit 3
einem unserer Anwendungstechniker. 2
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
HGT KURZE AUSFUHRUNG FUR HPC ZERSPANUNG (SCHAFTFRASER 0394 — 0294)

Exotische Werkstoffe: Inconel 718 usw

= [ =) [ L
Vorschub pro Zahn f, S 0 5 X d a,<09x d, Vorschub pro Zahn f, pS 0 5 X d a,<09x d,
Speed V = 25 m/min a,<0,5x d SpeedV =15 m/min a,<0,5xd,
0,020 0,025 0,020 0,025
8 0,030 0,035 8 0,030 0,035
10 0,035 0,045 10 0,035 0,045
12 0,040 0,050 12 0,040 0,050
16 0,060 0,070 16 0,060 0,070
] [ 5 ] [ 5
Vorschub pro Zahn f, ax< 0,5 X d1 a,<0,9x d, Vorschub pro Zahn f, as< 0 5 x d, a,<09x d,
Speed V_= 40 m/min a1 a,<0,5x d Speed V_= 80 m/min a,<0,5x d
0,025 0,035 0,025 0,040
8 0,035 0,050 8 0,035 0,055
10 0,045 0,070 10 0,045 0,075
12 0,050 0,080 12 0,050 0,085
16 0,075 0,090 16 0,075 0,100

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitdt, Werkzeugauskragung etc. sind hier-
bei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte in ihrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit
einem unserer Anwendungstechniker.
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
4 7 FUR HPC ZERSPANUNG (SCHAFTFRASER 03945)

Kugelfraser FGT
hochgenau

5
3
D)
=
b4
5
= [ C— [ 5 i
Vorschub pro Zahn f, S 0 5 X d a,<09x d, Vorschub pro Zahn f, b S 0 5 X d‘ a,<09x d, ﬁ =
Speed V =200 - 450 m/min a,<05xd, Speed V_= 200 - 450 m/min a,<0,5xd, s 3
- - - i - - D
0,075 0,110 0,060 0,090 o
8 0,095 0,135 8 0,080 0,110 g g
]
10 0,115 0,165 10 0,100 0,130 g2
12 0,140 0,200 12 0,120 0,160 B2
-
16 0,150 0,245 16 0,160 0,195 o

Eckradiusfraser

Torusfraser FGT
hochgenau

5

w

Hyd

] [ 5 ] [ 5 3

Vorschub pro Zahn f, ps xd, a,<09x d, Vorschub pro Zahn f, a < 0 5 x d, a,<0,9x d, °

Speed V_= 200 - 350 m/min acx<1 d a, <05xd SpeedV =15-25 m/min a, <05xd =

0,060 0,090 0,015 0,020 :§

8 0,075 0,115 8 0,025 0,030 £

=

10 0,090 0,130 10 0,030 0,035 a
12 0,110 0,160 12 0,040 0,045
16 0,120 0,170 16 0,050 0,060

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitdt, Werkzeugauskragung etc. sind hier-
bei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte in ihrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit
einem unserer Anwendungstechniker.
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SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN /
ZAHNVORSCHUBE / SCHNITTTIEFEN
3 Z FUR HPC ZERSPANUNG (SCHAFTFRASER 025345)

mmu MWD

Vorschub pro Zahn f, a <1xd, a,<0,9xd, ps xd, Vorschub pro Zahn f, a<1xd, a,<0,9xd, ps xd,
Speed V_= 200 - 450 m/min a <1xd, a,<05xd, a,<0, d Speed V_= 200 - 450 m/min a,<1xd, a,<05xd, a,<0, d
R - EX (R CON [ -

3 0,035 0,050 0,015 3 0,030 0,040 0,015
4 0,045 0,065 0,020 4 0,035 0,050 0,020
5 0,060 0,085 0,025 5 0,050 0,070 0,025
6 0,075 0,110 0,040 6 0,060 0,090 0,040
8 0,095 0,135 0,054 8 0,080 0,110 0,050
10 0,115 0,165 0,073 10 0,100 0,130 0,073
12 0,140 0,200 0,085 12 0,120 0,160 0,085
16 0,150 0,245 0,115 16 0,160 0,195 0,115

peca e Tonl | 250550 || 2508 xd || azpoxd ezt | 25000 || azasxd || azaoxd

- - CENNEN NN (N O .

3 0,030 0,040 0,010 3 0,005 0,007 0,010
4 0,035 0,050 0,015 4 0,007 0,010 0,015
5 0,050 0,070 0,020 5 0,010 0,014 0,020
6 0,060 0,090 0,025 6 0,015 0,020 0,025
8 0,075 0,115 0,035 8 0,025 0,030 0,035
10 0,090 0,130 0,040 10 0,030 0,035 0,040
12 0,110 0,160 0,050 12 0,040 0,045 0,050
16 0,120 0,170 0,065 16 0,050 0,060 0,065

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitdt, Werkzeugauskragung etc. sind hier-
bei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte in ihrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit
einem unserer Anwendungstechniker.
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ZAHNVORSCHUBE/SCHN_I_TTTIEFEN
FUR HOCHVORSCHUBFRASER

VORSCHUB PRO ZAHN (F ), SCHNITTTIEFE (A)
(0274 / 0373 / 0374 / 0474)

Kugelfraser FGT
hochgenau

Seitliche Zustellung (ae) in Stahl: 60-95% vom Durchmesser ASchruppen grob ASchIichten

Werkstoff

Kugelfraser

g
©
. 008-015 | 010-0225 | 010-030 0,10-0,40 0,10-0,45 010-0,45 2
Urlispanier SR A | o005 | o002 | 0002 | 00-00 | 010-020 | 010-025 52
fmm) | A 015-025 | 0225-035 | 030-050 040-0,70 045-0380 045-0,80 k7
3, (mm) 0,15-02 020-030 020-030 020-030 020-030 025-040 2
Normale Werkzeuasthle/Stahl f,(mm) 008-015 | 010-0225 | 010-025 010-0,25 010-035 010-035
ormale VVerkzeugstahie/>taniguss amm | A 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 5
fmm | A 0,15-0,25 0,225-0,35 0,25-0,40 0,25-0,40 0,35-0,60 0,35-0,60 g
3, (mm) 0,15-020 020-030 020-030 020-030 020-030 020-0,30 g g
5 £, (mm) 008-015 | 010-0225 | 010-025 010-0,25 010-035 010-035 £g
Werkzeugstéahle und : A=, b= hY=U HY=Uy HY=Uy hy=Uy G2
SorlaT, Gl e a,(mm) [ A 0,10-0,15 0,10-020 0,10-020 0,10-020 0,10-020 0,10-020 2%
fmm) A 015-025 | 0225-035 | 025-040 025-0,40 035-0,60 035-0,60 =
a,(mm) 0,15-020 020-030 020-030 020-030 020-030 020-0,30 =z
w
T TR £, (mm) 008-015 | 010-0225 | 010-030 0,10-0,40 010-0,45 010-0,45 3
warmfeste Legierurigen a,(mm) 0,10-0,15 0,10-020 0,10-020 0,10-020 0,10-020 0,10-025 &
£, (mm) 015-025 | 0225-035 | 030-050 040-0,70 045-0,80 045-0,80 3
a,(mm) 0,15-020 020-030 020-030 020-030 020-030 025-040 K
Titanleqi f,(mm) 008-015 | 010-0225 | 010-030 0,10-0,40 010-045 010-045 3
ftaniegierungen a, (mm) 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,25
f, (mm) 015-025 | 0225-035 | 030-050 040-0,70 045-0,80 045-0,80
a, (mm) 0,15-020 020-030 020-030 020-030 020-030 025-040 —
e
5 o
Yo
(alle Sorten) £, (mm) 008-015 | 010-0225 | 010-030 0,10-0,40 010-045 010-045 8 D
a, (mm) 0,10-0,15 0,10-020 0,10-020 0,10-020 0,10-020 025-040 %8
£, (mm) 015-025 | 0225-035 | 025-040 025-0,40 035-0,60 035-0,60 3
a,(mm) 0,15-020 020-030 020-030 020-030 020-030 0,20-0,30
c £, (mm) 008-015 | 010-0225 | 010-030 0,10-0,40 010-0,45 010-0,45 g
i2ugLss amm | A 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,25 8
fom [ A 015-025 | 0225-035 | 030-050 040-0,70 045-0,80 045-0,80 g
3, (mm) 0,15-020 020-030 020-030 020-030 020-030 025-040 5
Kugelaranhit f, (mm) 008-015 | 010-0225 | 010-025 010-0,25 010-035 010-035
ugelgrapnitguss a,mm [ A 0,10-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20
fmm) | A 015-025 | 0225-035 | 025-040 025-0,40 035-0,60 035-0,60
3, (mm) 0,15-020 020-030 020-030 020-030 020-030 020-030 _
. £, (mm) 008-015 | 010-0225 | 010-025 010-0,25 010-0,35 010-035 2
UEgTiSEr EES amm [ A | 010-015 010-020 | 010-020 | 010-020 | 010-020 | 010-020 £
Lmm) | A 015-025 | 0225-035 | 025-040 025-0,40 035-0,60 035-0,60 5
a, (mm) 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 0,20-0,30 ﬁ
Gehartete Werkstoffe
] £, (mm) 080-015 | 010-0225 | 0,10-030 0,10-0,40 010-0,45 010-0,45
b £ K amm | A 0,10-0,15 0,10-020 0,10-020 0,10-020 0,10-020 0,10- 025 4
fmm) | A 015-025 | 0225-035 | 030-050 040-0,70 045-0,80 045-0,80 £
a,(mm) 0,15-020 020-030 020-030 020-030 020-030 025-040 23
. f, (mm) 008-015 | 010-0225 | 010-025 010-0,25 010-035 010-035 2 E
bis 55 HRC a,om [ A | o010-015 010-0,15 010-0,15 010-0,15 010-0,15 010-0,15 S
foom) | A 015-025 | 0225-035 | 025-040 025-0,40 035-0,60 035-0,60 =
a, (mm) 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20
bis 65 HRC ,(mm) 0,08-0,15 0,10-0225 0,10-0,25 0,10-0,25 0,10-0,35 0,10-0,35
H a,(mm) [ A 0,10-0,13 0,10-0,15 010-0,15 010-0,15 010-0,15 010-0,15
fmm) | A 0,15-020 020-030 020-030 025-035 030-040 035-045
a,(mm) 0,13-0,15 0,15-020 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20

Spezial- und
Sonderprodukte

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitdt, Werkzeugauskragung etc. sind hier-
bei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte in ihrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit
einem unserer Anwendungstechniker.
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ZAH NVORSCHUI?E/SCHNITTTIEFEN
FUR KONTURFRASEN
VORSCHUB PRO ZAHN (F,), SCHNITTTIEFE (A.) BIS 100% DER SCHNEIDENLANGE | 0258 / 0259 / 0359

Seitliche Zustellung (a,) in ungeharteten Werkstoffen: bis 10% vom Durchmesser
Seitliche Zustellung (a,) in gehdrteten Werkstoffen: bis 2 % vom Durchmesser

Werkstoff

Unlegierter Stahl/Baustahl f (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06
Normale Werkzeugstdhle/Stahlguss f (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,06 0,04 - 0,06 0,04-0,06
Werkzeugstahle und £ (mm) 001-0,03 003-0,05 003-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06
Stahlguss, schwer zerspanbar b

AL W e s £ (mm) 001-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04-0,06 0,04-0,06
Legierungen :

Titanlegierungen f, (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04 - 0,06 0,04 - 0,06
(alle Sorten) f, (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04 - 0,06 0,04 - 0,06

Grauguss f, (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04 - 0,06 0,04 - 0,06
Kugelgraphitguss f (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04- 0,06 0,04-0,06
Vergiiteter Guss f, (mm) 0,01-0,03 0,03-0,05 0,03-0,05 0,04 - 0,06 0,04 - 0,06

bis 48 HRC f, (mm) 0,01-0,02 0,01-0,03 0,02-0,04 0,02-0,04 0,03-0,05

bis 55 HRC f, (mm) 0,01-0,02 0,01-0,03 0,02-0,04 0,02-0,04 0,03-0,05

bis 65 HRC f, (mm) 0,01-0,02 0,01-0,03 0,02-0,04 0,02-0,04 0,03-0,05
Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitdt, 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.
Detailliertere Schnittdatenempfehlungen bis auf die Werkzeugebene finden Sie in unserem aktuellen CD-ROM-Katalog.

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitdt, Werkzeugauskragung etc. sind hier-
bei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte in ihrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit
einem unserer Anwendungstechniker.
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Werkstoff
g
b
S =
™
P4
0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08 f (mm) Unlegierter Stahl/Baustahl =
g
0,05- 0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08 f (mm) Normale Werkzeugstdhle/Stahlguss % E
£
- g
005-007 0,05-0,07 0,05-0,7 006-0,8 f (mm) sl 5 8
: Stahlguss, schwer zerspanbar £
o
Hochwarmfeste Legierungen =
]
0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06- 0,08 f (mm) AL W) i 2
Legierungen =
2
0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08 f (mm) Titanlegierungen r‘j_:
B
0,05 - 0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06 - 0,08 f, (mm) (alle Sorten) E =
» ©
o S
2 2
0,05 - 0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06 - 0,08 f, (mm) Grauguss 2
0,05- 0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08 f (mm) Kugelgraphitguss
2
Hel
0,05-0,07 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08 f (mm) Vergiiteter Guss "g
S
Gehértete Werkstoffe -
0,03-0,05 0,04 - 0,06 0,04 - 0,06 0,04 - 0,06 f, (mm) bis 48 HRC
2
Hel
0,03-0,05 0,04 - 0,06 0,04 -0,06 0,04 -0,06 f (mm) bis 55 HRC &
®
S
0,03-0,05 0,04 - 0,06 0,04-0,06 0,04-0,06 f, (mm) bis 65 HRC v
&
>
%5
S :©
Z &
S
(=]
==
[
- X
53
1 O
® S
33
&E
(%]

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitdt, Werkzeugauskragung etc. sind hier-
bei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte in ihrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit
einem unserer Anwendungstechniker.
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01| 100% Qualitat. Stiick fiir Stiick.

02 | Besondere Anspriiche. Spezielles Werkzeug-Design.
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STANDARDLOSUNG? GERNE!

Viele Produkte aus dem Sortiment von voha-tosec sind urspriinglich aus
individuellen Kundenanforderungen entstanden und wurden spater durch
konsequente Weiterentwicklungen zu erfolgreichen Standard-Produkten
ausgebaut. Ca. 90% aller Zerspanungsaufgaben lassen sich nach unseren
Erfahrungen mit unserem umfangreichen Standard-Produkt-Pool Iosen.

So bietet voha-tosec ein fein aufeinander abgestimmtes und breit ge-
fachertes Werkzeug- und Aufnahmensortiment, das sich fiir nahezu alle
erdenklichen Anforderungen kombinieren und abstimmen lasst.

08/157 AUF KEINEN FALL!

Nattirlich fertigen wir fiir Ihre besonderen Anwendungsfalle und
Herausforderungen weiterhin Sonderwerkzeuge und Spezialldsungen
nach lhren Vorgaben an.

Modifikationswiinsche, zum Beispiel das Anbringen von Arbeitstiefen,
erfiillen wir — sofern die Ware auf Lager ist und bei einer Bestellung
bis 12 Uhr - innerhalb von 24 Stunden.

individuell
zuverlassig
hochprazise
termingerecht
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ZAHNVORSCHUBE/SCHNITTTIEFEN
FUR DIE GRAPHIT-BEARBEITUNG

GGT FUR DIE SCHRUPP-BEARBEITUNG

Kugelfraser FGT
hochgenau

&) G V. (m/min) V. (m/min) V. (m/min) vV a, a,
1 Feine Graphitkérnung  Mittlere Graphitkdmung ~ Grobe Graphitkdrnung (mm/min) (mm) max. (mm) max. N
7]
3 400 600 800 3000 - 5000 10 3 B
4 400 600 800 3500 - 5500 10 4 A
5 400 600 800 3750 - 6250 10 5 <
6 400 600 800 4000 - 7000 20 6
8 400 600 800 4500 - 8000 20 8 5
10 400 600 800 5000 - 8500 25 10 ﬁ
12 400 600 800 6000 - 9000 30 12 = E
16 400 600 800 7000 - 10000 45 16 %
[
<
[
2
g 3
£g
2%
KR
=
v
S
2
=]
s
3

Sonderbeschriftung

Torusfraser FGT
hochgenau

N :
S

Sonderbeschriftung 6,00 4,00 G

S

Extra-Leistungen 2

g

A

Durchmesser umschleifen 15,00 9,00 5,00 :f _
w

Langen kiirzen 10,00 5,00 3,00 3,00 .:5 E
(=)
==

Anbringen von Arbeitstiefen

konisch und zylindrisch 15,00 10:90 2.00 Sty

AT verlangern 15,00 10,00 9,00 9,00

Spezial- und
Sonderprodukte

eingeengte Toleranz 15,00 10,00 7,00 5,00

f=
[
2
[
a
wm
£ £
o =
c
=
4
[
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ZERSPANUNGSPROTOKOLL

FRASEN

Firma:

Werkst.-Nr.:

Datum:

StraBe:

DIN Bez.:

Ort:

Sachb.:

Maschine:

P: [kw]

Type:

[min-1]

Analyse [%]:

Wz. Aufn.:

Versuch

Bearbeitungsbedingungen

Ist-Zustand

[mm/min]

Versuch 1

CNC-Steuerung

Versuch 2

Versuch 3

Hersteller

Frasertyp

Werkzeug

Aufnahme

Auskraglange

Kiihlung (Luft/\Wasser?)

Schneidstoffart

Hersteller

Schneidstoff-Bezeichnung

Schneidstoff

Beschichtung

V. [m/min]

V; [mm/min]

n(s) [min]

D [mm]

f, [mm/Zahn]

Schnittdaten

a, [mm]

a, [mm]

T [min]

Anzahl der Durchgénge

Standzeit [min]

Standlange [m]

Zeitspanvolumen [cm3/min]

Ergebnisse

Leistungsaufnahme [kW]

Beurteilung*

1234567 8910

12345678910

12345678910

12345678910

Skizze/Bemerkung:

* 1 sehr schlecht, 5 zufriedenstellend, 10 sehr gut
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FORMELN UND
BERECHNUNGSBEISPIELE

Berechnung der
Spindeldrehzahl in [min]:*

Vc-1000
T+ Djeff

Berechnung der Schnitt-
geschwindigkeit in [m/min]:*

— T Dgef N
1000

*Bitte beachten Sie, dass in flachen
Konturen der effektive Werkzeugdurch-
messer fiir die Berechnung eingesetzt
werden muss

Begriffserklarung

a, Schnittbreite in (mm)
a, Schnitttiefe in (mm)
D, Fraserdurchmesser in (mm)

Berechnung des
Zahnvorschubes in [mm/Zahn]:

Berechnung des Vorschubes
pro Umdrehung in [mm/U]:

fo= z-1,

Vi

fn= N

effektiver Werkzeugdurchmesser
Vorschub pro Zahn in (mm/Zahn)

8 Fraslange in (mm)

f, Vorschub pro Umdrehung in (mm/U)

Dy
f,
|

Berechnung der Vorschubge-
schwindigkeit in [mm/min]:

Vi=n-z-f,

Berechnung der
Bearbeitungszeit in [min]:

Spindeldrehzahl in [U/min]
(bendtigte) Maschinenleistung in [kW]
Zeitspanvolumen in [cm3/min]
Bearbeitungszeit in [min]

Berechnung der benétigten
Maschinenleistung in [kW]:

Qe+ ap -Vt
18000

Berechnung des Zeitspanvo-
lumens in [cm3/min]:

Qe - ap - Vs
1000

*Bitte beachten Sie:
Die vorliegende Formel gilt fir die
Berechnung der Maschinenleistung
bei der Zerspanung von Stahl.

V. Schnittgeschwindigkeit in (m/min)

A Vorschubgeschwindigkeit in (mm/min)
z effektive Zahnezahl

Berechnungsbeispiel

Fraser:
Fraserdurchmesser:
effektive Zahnezahl:
Schnitttiefe:

(It. Tabelle)
Schnittbreite:

(It. Schnittwerttabelle)

(It. Schnittwerttabelle)

zu bearbeitendes Material:

gewdbhlter Vorschub pro Zahn:

0374 55 102
10 mm
4 Zihne

a, = 0,20 mm

a,=8mm
1.2312

gewahlte Schnittgeschwindigkeit: V =250 m/mm

0,35 mm

Berechnung der Drehzahl:
= 7958 U/min

250 - 1000
w10

n=

Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit:

V= 7958 -4-0,35

Berechnung des Zeitspanvolumens:

(80,20 11141)

Q= 1000

Berechnung der benétigten Maschinenleistung:

(8-0,20 - 11141)
18000

= 11141 mm/min

=22,282 cm’/min

=0,99 kw
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SO EINFACH FINDEN SIE DAS, WONACH SIE SUCHEN

@0 @00 Hauptanwendungen
OOOO0OO Nebenanwendungen

SCHAFTFRASER HGT

47, FUR HPC ZERSPANUNG, STAHL

Vierschneider, glatter Zylinderschaft, gerade Stim, Zentrumschnitt, 50° Rechtsdrall, PVTi- beschichtet
kurze Ausfiihrung
mit Arbeitstiefe
lieferbar auch mit seitlicher Spannflache, ab 12 mm @ obligatorisch

Hoch- NE-Metalle o N
Werkstoffeignung stahl warmfeste undNicht- | CMrtete | quaiise | Beschich-
' Werkstoffe tung
Legierungen metalle
[ ] O MGC PVTi

SolarneRliEss u . . u . - u - Preisein EUR | Verfigbarket
6 21 58 57 6 4

NVV 0350 56 060 6 44,00 Q

. NVV 0350 56 080 8 8 27 18 63 8 4 49,00 (/]
[

] NVV 0350 56 100 0 10 32 98 N 0 4 64,00 Q

NVV 0350 56 120 2 12 3% 18 8 17 4 81,00 (/]

NVV 0350 56 160 % 16 44 158 9 6 4 139,00 Q

NVV 0350 56 200 20 20 54 198 104 20 4 21,00 o

%

2]
Iy

]
dy

« FRASERTYP VERFUGBARKEIT «
FGT hochgenaue Fraswerkzeuge Q auslaufender Artikel, lieferbar

eingeengte Toleranz solange Vorrat reicht
GGT HPC-Graphit-Schruppwerkzeug auf Anfrage lieferbar

ungleiche Teilung aus Vorrat lieferbar,
UGT ungleicher Drallwinkel freibleibend
extreme Laufruhe

ungleiche Teilung
HGT hohe Laufruhe
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+ SCHNEIDSTOFFE
Vollhartmetallfraser

CBN-bestickte Fraser
m PKD-bestiickte Fraser
CVD-bestiickte Fraser

< ANWENDUNGEN
- hohe Schnittgeschwindigkeit
- geringe Zustellung
- geringe mechanische Belastung
von Werkzeug und Maschine
- Abfuhr der Warme durch die Spéane

;|8 - hohes Zeitspanvolumen
- mittlere Schnittgeschwindigkeiten
- héhere Vorschiibe
- groBe Zustellung

- hochdynamisches und trochoidales Zerspanen
- geringe Zustellung in ae

- hohes Zeitspanvolumen

- geringe Schnittkréfte

- deutlich reduzierter Verschlei

- normale Schnittgeschwindigkeiten
- normale Vorschiibe

EIGENSCHAFTEN
Fraser mit Arbeitstiefe (Reichweite)

Torische Fraser
Fraser mit Eckfase (Schutzkante)

Fraserschafte mit seitlichen
Spannflachen

Fraser mit IKZ
(zentrale Kiihlbohrung
durch das Werkzeug)

® ®e®

DIA - diamantbeschichtet

Mikro Fraser
hochgenau

konische AT
(Reichweite)

SIOISIO)
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TOLERANZEN UND
ALLGEMEINE INFORMATIONEN

Kugelfraser FGT
hochgenau

generelle Toleranzen fiir voha-tosec Werkzeuge:

]
Werkzeugtyp d, d, r £
d.)
(=2}
FGT h, h, +/- 0,003 2
GGT +0/-0,12 h,
3
UGT/HGT ey h, +0,02 /- 0,025 /- 0,035 R
25
Kugel- und Eckradius f, he f, B %
‘o
gerade Stirn € he =z
—
b
33
£8
Schaftdurchmesser (DIN 6535) d, h, 2-6 8 10 12+14 16 +18 3 §
c =
DIN-Schaftldnge (DIN 6535) |, i 28 36 40 45 48 %
! w
ol m R s - Schaftdurchmesser (DIN 6535) d, h, 20 25 32+36 §
DIN-Schaftlénge (DIN 6535) 1, 2 50 56 60 &
=
* Die Nutzlénge ergibt sich aus Gesamtlénge |, (siehe Katalog) des VHM-Frasers s
abziiglich der DIN-Schaftldnge (I nach DIN 6535) laut oben stehender Tabelle S

Fraser-MaBe nach DIN:

Torusfraser FGT
hochgenau

d, = Schneidendurchmesser |, = Schneidenlinge I, = Arbeitstiefenldnge d, = Arbeitstiefendurchmesser
1 2 3 (Halsdurchmesser)

|, = Gesamtlénge Fréser r=Radius d, = Schaftdurchmesser z=Zahnezahl
2
g
G
2
)
2
o
%
=
%]
(%]

Hochvorschub-
fraser

Spezial- und
Sonderprodukte

HINWEIS

ALLE »FRASER« UNSERES LIEFERPROGRAMMS SIND AUCH MIT: B ZYLINDRISCHEN ARBEITSTIEFEN B KONISCHEN ARBEITSTIEFEN ERHALTLICH!
FRAGEN SIE IHREN BERATER ODER KONTAKTIEREN SIE UNS.
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ALLGEMEINE

GESCHAFTSBEDINGUNGEN

1. AUFTRAGSERTEILUNG

Ein Auftrag gilt erst als erteilt, wenn er von uns schriftlich bestatigt ist. Erganzung, Ab-
anderungen oder miindliche Nebenabreden sowie telefonische, Fax oder miindliche
Bestellungen bediirfen zu lhrer Wirksamkeit unserer schriftlichen Bestétigung. Einmal
erteilte Bestellungen sind unwiderruflich. An Abbildungen, Zeichnungen, Skizzen und
sonstigen Unterlagen behalten wir uns Eigentum und Urheberrecht vor: sie diirfen nicht
ohne unsere Genehmigung anderen zugéngig gemacht werden und sind auf Verlangen
unverziiglich zurlickzusenden. Wir sind dem Besteller gegeniiber nicht zur Priifung ver-
pflichtet, ob durch Abgabe von Angeboten auf Grund von eingesandten Ausfiihrungs-
zeichnungen im Falle der Ausfiihrung irgendwelche Schutzrechte Dritter verletzt werden.
Ergibt sich trotzdem eine Haftung unsererseits, so hat der Besteller uns bei RegreBan-
spriichen schadlos zu halten.

2. UMFANG DER LIEFERPFLICHT

MaBe, Gewichte, Abbildungen und Zeichnungen sind fiir die Ausfiihrung nur verbindlich,
wenn diese ausdriicklich schriftlich bestatigt werden. Bruttogewichte und KistenmaBe
sind nach bestem Ermessen, aber ohne Verbindlichkeit angegeben. Werden Sonder-
werkzeuge in Auftrag gegeben, so darf die Bestellmenge um ca. 10 %; mindestens um
2 Stiick, Giber— oder unterschritten werden. Berechnet wird die Liefermenge.

3. PREISE

Die Preise verstehen sich ab Werk, ausschlieBlich Verpackung. Evtl. angegebene Richt-
preise diirfen bis 20% Uber- oder unterschritten werden. Zu den Preisen kommt die
Mehrwertsteuer in der jeweiligen gesetzlichen Hohe hinzu.

4. ZAHLUNGSBEDINGUNGEN

Falls in unserer schriftlichen Bestatigung nicht anders vereinbart, sind die Zahlungen in
Euro innerhalb 10 Tagen mit 2% Skonto oder in 30 Tagen ohne jeden Abzug — auch bei
Teil-Lieferungen — zu leisten.

5. LIEFERZEIT

Die Lieferzeit beginnt, sobald samtliche Einzelheiten der Ausfiihrung klargestellt und
beide Teile Uber alle Bedingungen des Geschafts einig sind und bezieht sich auf Fer-
tigstellung im Werk. Ihre Einhaltung setzt die Erfilllung von Vertragspflichten des Be-
stellers, insbesondere der vereinbarten Zahlungsbedingungen vorraus. Wenn wir an der
Erfiillung unserer Verpflichtung durch den Eintritt von unvorhergesehenen Ereignissen
gehindert sind, die wir trotz der nach den Umstanden des Falles zumutbaren Sorgfalt
nicht abwenden konnten — sowohl in unserem Werk als auch bei Unterlieferanten —
z. B. Betriebsstorungen, AusschuBwerden, Verzogerung in der Anlieferung wesentlicher
Rohstoffe, verlangert sich, wenn die Lieferung und Leistung nicht unméglich wird, die
Lieferfrist in angemessenem Umfang. Wird durch die obengenannten Umstande die Lie-
ferung oder Leistung unmdglich, werden wir von der Lieferverpflichtung frei. Dies gilt
auch, wenn die Ereignisse wahrend eines Lieferverzuges eintreten. Das gleiche tritt ein,
wenn behdrdliche oder sonstige fiir die Ausfiihrung von Lieferungen erforderliche Ge-
nehmigungen Dritter und Unterlagen oder fiir die Ausfiihrung der Lieferung erforderliche
Angaben des Bestellers nicht rechtzeitig eingehen, ebenso bei nachtraglicher Anderung
der Bestellung. Auch im Falle von Streik und Aussperrung verlangert sich, wenn die Liefe-
rung oder Leistung nicht unmdglich wird, die Lieferzeit in angemessenem Umfang, wenn
die Lieferung und Leistung unméglich wird, werden wir von der Lieferverpflichtung frei.
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Verlangert sich in obergenannten Féllen die Lieferzeit oder werden wir von der Lieferver-
pflichtung frei, so entfallen etwaige hieraus hergeleitete Schadenersatzanspriiche und
Riicktrittsrechte des Bestellers. Treten die vorgenannten Umsténde beim Besteller ein,
so gelten die gleichen Rechtsfolgen auch fiir die Abnahmeverpflichtung des Bestellers.
Teillieferungen sind auf Kosten der Bestellers gestattet.

Wird der Versand auf Wunsch des Bestellers verzdgert, so ist der Lieferer berechtigt,
nach Setzung und fruchtlosem Verlauf eine angemessenen Frist anderweitig tber den
Liefergegenstand zu verfiigen und dem Besteller mit angemessen verlangerter Frist zu
beliefern.

6. VERSAND

Der Versand erfolgt auf Gefahr des Bestellers. Auf dem Transport abhandengekommene
oder beschadigte Waren werden von uns nur auf Grund einer neuen Bestellung gegen
Berechnung der jeweils giltigen Preise ersetzt.

Versicherung gegen Transportschaden ibernehmen wir bei ausdriicklichem Auftrag des
Bestellers fiir dessen Rechnung nach bestem Ermessen. Dem Besteller wird empfohlen,
sich gegen Transportschaden zu versichern.

Verzdgert sich der Versand infolge von Umstanden, die der Besteller zu vertreten hat,
so geht die Gefahr vom Tage der Versandbereitschaft ab auf den Besteller iber; jedoch
ist der Lieferer verpflichtet, auf Wunsch und Kosten des Bestellers die Versicherungen zu
bewirken, die dieser verlangt.

Verpackung und Versand erfolgen nach bestem Ermessen aber ohne unsere Verbind-
lichkeit.

7. EIGENTUMSVORBEHALT

Bis zur restlosen Begleichung unserer Forderungen behalten wir uns das Eigentum an
den gelieferten Waren bis zur vollen Bezahlung des Kaufpreises einschlieBlich der Zin-
sen und der Kosten etwaiger Rechtsverfolgung sowohl in einfacher, erweiterter als auch
verlangerter Form ausdriicklich vor. Dabei verbleibt uns auch das Eigentum, solange
sich aus dem Kontokorrent-Verhaltnis ein Saldo zu unseren Gunsten ergibt. Im Falle der
WeiterverauBerung der von uns gelieferten Gegenstande gelten folgende Bedingungen:

7.1. Das Eigentum an den Liefergegenstanden behalten wir uns bis zum Eingang aller
Zahlungen aus dem Liefervertrag vor.

7.2. Bei WeiterverauBerung sind unsere Auftraggeber verpflichtet,

a) sich ihrerseits das Eigentumsrecht in einfacher, erweiterter und verlangerter Form ge-
gen ihre Auftraggeber in rechtsgiiltiger Form vorzubehalten.

b) Dieser Anspruch gilt an uns durch unsere Auftraggeber als abgetreten, auch wenn der
Besteller die gelieferten Waren umgearbeitet oder verarbeitet hat.

Auf unser Verlangen sind unsere Auftraggeber verpflichtet, uns in Hohe unserer Forderung
gegen unsere Auftraggeber eine entsprechende Abtretungserklarung auszuhandigen.

7.3. Bei Eingang der in Rede stehenden Forderung unserer Auftraggeber sind diese
verpflichtet, aus dem Zahlungseingang sofort unsere Forderung zu begleichen, wobei



weiterhin folgendes gilt:

a) die Zessionen von Forderungen, soweit diese aus Lieferungen von uns bezogener
Gegenstande stammen, an Dritte — insbesondere zur Kreditbeschaffung — sind ausge-
schlossen.

b) falls unsere Auftraggeber oder deren Kaufer vor Regelung unserer Zahlungsanspriiche
die Zahlung einstellen, stehen uns die Rechte auf Aussonderung oder Abtretung des An-
spruchs auf Gegenleistung gem. § 46 K.0. zu.

¢) sollten unsere Auftraggeber in Zahlungsschwierigkeiten oder in drohende Zahlungs-
einstellung geraten, so sind diese verpflichtet uns unser Eigentum unaufgefordert unter
Avis zuriickzuleiten. Pfandung oder sonstige Beeintrachtigungen unseres Eigentums
durch Dritte sind sofort anzuzeigen.

7.4. Bei BarverduBerung unserer Liefergegenstande durch unsere Auftraggeber verpflich-
ten sich diese, am Tage des Empfanges der Gegenwerte seitens ihrer Kunden unsere
Forderung an uns auszugleichen. Unsere Auftraggeber haften als Treuhander fiir diese
ihnen zuflieBenden Erlése aus dem Weiterverkauf unserer Waren solange, als unserseits
noch ein Saldo zu unseren Gunsten besteht.

7.5. Sollten unsere Waren in Verbindung mit anderen Teilen wesentliche Bestandteile
einer Hauptsache werden, so gilt als vereinbart, daB das Miteigentum anteilgemaB im
Sinne des § 947 Abs. 47 BGB uns iibertragen ist und der Abnehmer die Sache fiir uns in
Verwaltung nimmt.

Die Geltendmachung des Eigentumsvorbehalts sowie allféllige Pfandung unserer Liefer-
gegenstande durch uns gelten nicht als Riicktritt vomVertrag.

8. MANGELHAFTUNG

8.1. Fehlerhafte Werkzeuge werden innerhalb der gesetzlichen Verjahrungsfrist kostenlos
ersetzt. Bei Fertigung nach Zeichnung des Bestellers haften wir nur fiir zeichnungsge-
maBe Ausfiihrung. Fiir Werkzeuge, die in Folge natiirlicher Abnutzung, fehlerhafter oder
nachlassiger Behandlung, iibermaBiger Beanspruchung, ungeeigneter Betriebsmittel
einem vorzeitigen Verschlei unterliegen, wird keine Haftung tibernommen.

8.2. Bei den zur Fertigstellung, Aufarbeitung oder Umarbeitung eingesandten Werkzeu-
gen, auch solchen, die aus unseren Werkstéatten stammen, wird keine Haftung bei der
Bearbeitung tibernommen. Wird das Material wahrend der Bearbeitung schadhaft, so ist
uns ein entsprechender Teil zu vergiiten.

Anderweitige Anspriiche des Bestellers irgendwelcher Art, insbesondere solche auf
Wandlung, Minderung oder Schadensersatz sind ausgeschlossen. Bei unberechtigten
Mangelriigen, die umfangreiche Nachpriifungen verursachen, kénnen die Kosten der
Priifung in Rechnung gestellt werden. Weitere Anspriiche des Bestellers, insbesondere
ein Anspruch auf Ersatz von Schaden, die nicht an dem Liefergegenstand selbst entstan-
den sind, sind ausgeschlossen.

8.3. Dieser Haftungsausschluss gilt nicht bei Vorsatz oder grober Fahrlassigkeit des Inha-
bers oder leitender Angestellter und in den Féllen, in denen nach Produkthaftungsgesetz
bei Fehlern des Liefergegenstandes fiir Personen- oder Sachschaden an privat genutz-
ten Gegenstanden gehaftet wird. Es gilt auch nicht beim Fehlen von Eigenschaften, die

ausdriicklich zugesichert sind, wenn die Zusicherung gerade bezweckt hat, den Besteller
gegen Schéden, die nicht am Liefergegenstand selbst entstanden sind, abzusichern.

9. ENTGEGENSTEHENDE EINKAUFSBEDINGUNGEN

Lieferbedingungen des Bestellers, die mit diesen Bedingungen in Widerspruch stehen,
sind fiir uns unverbindlich, auch wenn sie der Bestellung zugrundegelegt werden und
wir ihrem Inhalt nicht ausdriicklich widersprochen haben.

10. VERBINDLICHKEIT DES VERTRAGES
Der Vertrag bleibt auch bei Unwirksamkeit einzelner Punkte seiner Bedingungen ver-
bindlich. Fir die Auslegung ist ausschlieBlich deutsches Recht maBgebend.

11. GERICHTSSTAND

Gerichtsstand ist Wipperfiirth. Auf vorstehende Lieferbedingungen in allen Teilen
machen wir ausdriicklich aufmerksam.
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UBERSICHT

- hohe Schnittgeschwindigkeit

HPC
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- geringe Zustellung

- geringe mechanische Belastung

der Werkzeuge und Maschine

- Abfuhr der Warme durch die Spane

- hohes Zeitspanvolumen

- mittlere Schnittgeschwindigkeiten
- hohere Vorschibe

- groBe Zustellung

- hochdynamisches und trochoidales zerspanen
- geringe Zustellung in ae

- groBe Zustellung in ap

- hohes Zeitspanvolumen

- geringe Schnittkrafte

- deutlich reduzierter Verschleif3

- normale Schnittgeschwindigkeiten
- normale Vorschiibe



WIR AKZEPTIEREN
KEINE GRENZEN.

NUR DIE DER PHYSIK.

WIR GEHEN AN DIE GRENZEN DES MACHBAREN.
WEIL WIR ES KONNEN.



VOHA-TOSEC WERKZEUGE GMBH

Schreinerweg 2a/2b
D-51789 Lindlar

Telefon: +49 2266 4781-0
Telefax: +49 2266 4781-40
www.voha-tosec.de
info@voha-tosec.de

zm  PRAZISION IM
== GRENZBEREICH

UNSER NAME IST PROGRAMM

Die voha-tosec-Fertigung zahlt zu den exaktesten der
Welt. Auch darum erbringen unsere Werkzeuge Tag fiir
Tag Hochstleistungen in den Maschinen und Prozess-
ketten unserer Kunden.

EXTREM. GENAU.

Den maximalen wirtschaftlichen Effekt erzielen Sie,

je genauer ein Werkzeug arbeitet. Darum schleifen

wir unsere Werkzeuge z.B. mit einer Radiusgenauigkeit
KO nta kt von bis zu 3p und schaffen mit Toleranzen von 1y auch

im Bereich des Wirkdurchmessers hochste Prazision.

Physikalisch gesehen befinden sich diese Werte
am Rande des Machbaren, denn selbst die hierfiir
verwendeten Messwerkzeuge stoBen irgendwann
an ihre Grenzen.

Aber wenn unsere Kunden uns und unseren Produkten

Hochstleistungen abverlangen, gehen wir gerne an
Grenzen. Zumindest an die des Machbaren.
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