ELMAG

Powered by Quality

ZERSPANUNGSTECHNIK

2017

/|
'éTEc JNIK

www.elmag.at

Drucklufttechnologie Schweilltechnologie Metallbearbeitung Steintrenntechnik Stromerzeuger



Die ELMAG-
Erfolgsgeschichte

ELMAG ist der Titel einer Erfolgsstory: Als 1-Mann-Betrieb 1984 gegriindet, setzt das mittelstandische Unternehmen auf konsequentes
Qualitats- und Innovationsdenken. Mit dem Fokus auf Kontinuitdt und Kompetenz und dem Ziel Kundenzufriedenheit stets in
Kundenbegeisterung zu verwandeln.

Taglich verlassen hochinnovative Produkte in modernstem Design und technologisch am absolut neuesten Stand die Unternehmenszentrale
im oberdsterreichischen Ried/Tumeltsham. Sie landen bei anspruchsvollen Menschen, die sie fiir Haus und Hobby, in der Land- und
Forstwirtschaft, im Handwerk aber auch in der industriellen Daueranwendung zu schatzen wissen.

Zahlreiche Unternehmen bezeichnen lhre Mitarbeiter heute als ihr wichtigstes Kapital. Auch ELMAG tut das. Vielleicht mit dem Unterschied,
dass die menschliche und fachliche Wertschatzung aller Mitarbeiter hier auch tatsachlich gelebt wird.

Und zwar mit aller Konsequenz. Taglich.

Viele Mitarbeiter halten seit ihrer Lehre dem Unternehmen die Treue, weil sich ELMAG auch danach als ein Ausbildungs- und Leitbetrieb
erster Giite erweist. Das sichert eigene Arbeitsplatze, férdert Know-how und garantiert hervorragende Produkte und besten Service.

»Die Tiir zum Erfolg 6ffnet man nicht alleine,
sondern gemeinsam mit Kunden und Mitarbeitern.”

Lorenz Einfinger / Firmengriinder & Geschaftsfihrer

»An erster Stelle steht die nachhaltige Erzeugung
unserer Produkte in 6konomisch und ethisch gepriiften

Produktionswerken. Stindige Kontrollen beim Erzeuger vor

Ort garantieren die schon seit Jahren vom Kunden gewohnte

Top-Qualitéit.“ Prok. Thomas Kubinger / Stv. techn. Geschaftsfiihrer

B Produktsicherheit

Alle ELMAG-Produkte sind CE-konform und erfiillen modernste
Sicherheitsanforderungen.

B Qualitidt: Keine Kompromisse

Auf alle Maschinen und Gerdte erhalten Sie bei ELMAG 2 Jahre Vollgarantie
und 15 Jahre Ersatzteilversorgungsgarantie.

B ELMAG-Kundendienst

Mit ELMAG sind Sie nicht alleine. Professionell ausgebildetes Kundendienstpersonal
steht zu Ihrer Verfiigung, bei GroRmaschinen auch vor Ort.
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Service-Team (von links):
Alois Obernhumer, Josef Hérandner, Gerhard Lindner, Christian SteingreR, Wolfgang Gadringer, Nico Sperl,
Christoph Zarbl, Manuela Moser, Thomas Spitzer, Mario Wilflingseder

ELMAG Service-Stutzpunkte:

Serviceleitung:

Wolfgang Gadringer

(s) (wolfgang.gadringer@elmag.at, DW: 401)
Innendienstkoordination:

Christoph Zarbl
(christoph.zarbl@elmag.at, DW: 402)
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Durch erprobte und bewahrte Prozessabldufe
ermoglicht ELMAG schnelle und kosten-
optimierte Reparaturen von Eigen-

und auch Fremdfabrikaten.

Unsere UVP-Tabelle

(s)
HUN Bezeichnung UVP in € exkl. MwSt.
SLOe Arbeitsstunde Inndendienst 60,00
Arbeitsstunde AuRendienst 70,00
9 Kilometergeld inkl. Zeit (1 Person) 1,30 per km
BIH Nachtigungsentgelt pro Nacht & Person 60,00

A Maschinenausstellung

K ELMAG-Prasentations- &
Kompetenzzentrum & ELMAG Zentrale

@ Service-Stiltzpunkte
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typ
N

Leistungsstarker Allround-
Spiralbohrer Typ Normal

fir Werkstoffe bis
900 N/mm?2 Festigkeit

fur Stahl, Leicht-
metall, Kunststoff

albohrer - ein Uberblick

typ
Ti

Hochleistungs-Spiralbohrer
Typ Titan

fiir Werkstoffe bis
1200 N/mm?2 Festigkeit

fir legierten Stahl und Stahlguss
mit hoher Festigkeit, rost- und
sdurebestandigen Stahl
und Titanlegierungen

hohe Bruchsicherheit durch
verstdrkten Bohrerkern
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Die Typangabe ist eine Auswahlhilfe fiir Spiralbohrer. Sie ist auf den Produktseiten angefiihrt.

typ
GT100

Hochleistungs-Spiralbohrer
Typ GT100

fir Werkstoffe bis
1000 N/mm? Festigkeit

fir legierten Stahl und Stahlguss,
Werkzeugstahl, Vergiitungs-,
Einsatz-, rost- und
saurebestandigen Stahl

hohe Bruchsicherheit durch
verstdrkten Bohrerkern

fiir Standardanwendung,
mittlere Leistung

fiir Einzelbohrungen und

erh6hte Warmebestandigkeit

grolRes Spannutprofil
fiir guten Spantransport
bei Tieflochbohrungen

Bohrerwerkstoff

Das Wichtigste fiir eine hohe Leistungsfahigkeit und eine lange Lebensdauer des Spiralbohrers.

Schnellarbeitsstahl

HSS
Co8

Schnellarbeitsstahl Schnellarbeitsstahl
mit 5% Kobalt mit 8% Kobalt

fiir handwerkliche und fiir gewerbliche und
gewerbliche Nutzung industrielle Nutzung

Vollhartmetall K30
mit AITiN-Beschichtung

Hochleistungsbohrer fiir
Gewerbe und Industrie

fiir kleine und fur mittlere bis fiir mittlere bis

kleine Serien mittlere Serien grolRe Serien groRRe Serien
meist mittlerer Standweg hoher Standweg sehr hoher Standweg
[ verwendet (Bohrungsanzahl) (Bohrungsanzahl) (Bohrungsanzahl)
/ sehr oft fiir schwer bearbeitbare fiir schwer bearbeitbare
Y verwendet Materialien Materialien
sehr oft fiir hdchste Schnitt-
verwendet geschwindigkeit und

HSS
Co5

HSS
Co8

Durchsatzleistung

Bohrerwerkstoff - genau betrachtet

Das Beste vom Besten.

Schnellarbeitsstahl fiir Werkstoffe bis 900 N/mm? Festigkeit. Harte HRc 62 bis 65.

- Normen DIN 1.3343, ENHS 6-5-2 und AISI M 2

- Chemische Zusammensetzung in Prozent C 0,90, Cr 4,1, Mo 5,0,V 1,8, W 6,4

Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt fiir Werkstoffe bis 1200 N/mm?2 Festigkeit.

Hohe Zahigkeit und gute Warmebestandigkeit. Harte HRc 63 bis 67.

- Normen DIN 1.3243, ENHS 6-5-2-5 und AISI M 35

- Chemische Zusammensetzung in Prozent C 0,92, Cr 4,1, Mo 5,0,V 1,9, W 6,4, Co 4,8

Schnellarbeitsstahl mit 8% Kobalt fiir hochfeste Werkstoffe, austenitischen Stahl, Stahl zur Warmverformung
etc. Hohe Zahigkeit und einwandfreie Warmebestandigkeit, lange Standzeit. Harte HRc 63 bis 68. Oft gewahlte
Sorte fiir hohe Schnittgeschwindigkeit und Produktivitat.

- Normen DIN 1.3247, ENHS 2-10-1-8, AISI M 42

- Chemische Zusammensetzung in Prozent C 1,10, Cr 3,9, M0 9,2,V1,2, W1,4,C0 7,8

Gesintertes Carbid-Vollhartmetall VHM K 30 zur Bearbeitung von hochfesten und schwer zerspanbaren Materi-
alien. VHM-Spiralbohrer sind AITiN-beschichtet.

AITIN ist eine extrem stabile, im PVD-Verfahren aufgebrachte Hartstoffschicht aus Aluminiumtitannitrid mit
groRter Harte, Temperatur- und Oxidationsbestandigkeit - Nanoharte bis 38 GPa, Anwendungstemperatur bis
900 °C. Eine Werkstoff-Kombination fiir hdchste Schnittgeschwindigkeit und Produktivitat.




Spiralbohrer - ein Uberblick

@

Drallwinkel

Speziell beim Spénetransport spielt der Drallwinkel (Spanwinkel) eine wichtige Rolle.

Q=

fir harte, zdhharte, spréde, Standard-Drallwinkel fiir fir weiche, zdhe,
kurzspanende Werkstoffe normalspanende Werkstoffe langspanende Werkstoffe
hohe Widerstands- mittlere Widerstands- verringerte Widerstands-
fahigkeit der Schneide fahigkeit der Schneide fahigkeit der Schneide
hohere Schnittkraft mittlere Schnittkraft geringere Schnittkraft
erforderlich erforderlich erforderlich
ideal fiir kleine meist
Bohrdurchmesser verwendet

- —

@ Spitzenwinkel

Mit dem richtigen Spitzenwinkel ergeben sich Vorteile bei der Spanbrechung.

4 B
[ |-
9 Standard-Spitzenwinkel 118° Spitzenwinkel 128° fiir harte, Spitzenwinkel 140° bei
’ fir normalfeste Werkstoffe zdhharte, sprode, kurzspanende Hartmetallbohrern fiir sehr harte
Werkstoffe und zahharte Werkstoffe
fiir Stahl und Stahlguss bis 300 fiir Stahl und Stahlguss tiber 300 fiir geharteten Stahl, rostfreien
I N/mm? Festigkeit, Gusseisen, N/mm? Festigkeit Stahl, Manganstahl, Hartguss
Temperguss, Messing, Nickel
meist gute Fiithrung
verwendet bei Tieflochbohrungen

2.,

@ Spitzenanschliff nach DIN 1412

Mit der richtigen Anschliffform der Bohrerspitze wird die Zentrierung und Spanteilung verbessert.

a a a
S &S &

Kegelmantelanschliff Normal Ausgespitzte Querschneide A Kreuzanschliff C
Bohrer mit verstarktem Kern Bohrer mit starkem Kern
fiir Stahl, Leichtmetall, fir alle tblichen fiir harte Werkstoffe,
Kunststoff Bohrarbeiten Guss, Schmiedeteile

fur Tieflochbohrungen
gute Zentrierung beim Anbohren gute Zentrierung

Bohren ins volle Material

Bohren ins volle Material

lange Querschneide, kurze Querschneide, kurze Querschneiden,
hohe Vorschubkraft geringe Vorschubkraft geringe Vorschubkraft

Spanteilung,
guter Spantransport

stoRunempfindlich stoRunempfindlich

einfacher Anschliff von Hand

Anschliff von Hand méglich maschineller Anschliff empfohlen
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@ Bohrerschaft

Zur Auswahl stehen Bohrermodelle mit Zylinderschaft oder Morsekegelschaft.

S

Zylinderschaft rund Morsekegelschaft mit Mitnehmer
fiir kleine bis mittlere Durchmesser fiir mittlere bis groRe Durchmesser
sehr stabil hochst stabil und steif
Zentrierung vom Spannfutter abhdngig selbstzentrierend

rascher Werkzeugwechsel

Schnittgeschwindigkeit - es lohnt sich

Mehrkosten fiir Hochleistungs-Bohrwerkzeuge werden rasch durch ihre hohe Bohrleistung ausgeglichen. An automatischen
Werkzeugmaschinen haben PVD-beschichtete Hartmetallbohrer aufgrund der drei- bis flinffach héheren Schnittgeschwindigkeit
normale Bohrwerkzeuge aus Schnellarbeitsstahl weitgehend verdrangt.

b Arbeitswerkstoff Festighelt M{mm’
[Guss Hare HA)
Automatenstahl, Baustahl <600 -—
Baustahl <850 -
Vergltungsstahl <300 ]
Werkzeugstahl <1100 =1
Vergitungs-, Werkzeugstahl -1100 ]
Temperguss <240 HB C———
Gusseisen =240 HB ——
Aluminiumlegierungen =500
Kupfer-Zink-Legierungen <800
Stahl rost-/saurebestandig <850 -
Chrom-Nickel-Legierungen <850 =
Titanlegierungen £1200 =
M HSS - Schrellarbeitsstahl 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200
B HSS Cos - 5% Kobalt
= HS5 Cod - 8% Kaobalt

s oo ) Schnittgeschwindigkeit ve mimin

Schnittgeschwindigkeit berechnen n = Drehzahl des Frasers in U/min

vC Schnittgeschwindigkeit in mm/min
Formel zur einfachen Berechnung der Fraser-Drehzahl. d = Fraserdurchmesserin mm

n = vc X 1000 / (d X -IT) T Kreiszahl (3,14)
Mehr Vorschub

Bei der Berechnung der Bearbeitungszeit spielt die Vorschubleistung eine wichtige Rolle. Im Vergleich mit Bohrwerkzeugen aus
Schnellarbeitsstahl schneiden Hochleistungsbohrer aus beschichtetem Hartmetall deutlich besser ab.

b Arbeitswerkstoff Festigheit Wimm? B Bohrdurchmesser in mm
et -3 >3- »6-12 »12-25 226-50
Automatenstahl, Baustahl <B00 | senm——
0,05 0,08 010 0,15 0,20 0,25 030 035 0.40 S O
c
=
0 =
- T
. | = E
Cusseisen, Temperguss <250 HE
perg 0,10 0,12 020 ; : 35 0,40 0,45 wJ E
B HS55 - Schnellarbeitsstahl E E
M HSS CoS - 5% Kobalt
B H55 CoB - 8% Kobalt 0
W AITIN/VHM - Hartmetall PVD-beschichtet >
Aluminiumlegierungen <350 | il .
0,12 0,15 0,24 ; 0,40 0,50 0,60 0,55




typ W A LA

BARARBREG -

tvp ARH IEIEI HSS
53|J° Co5

Spiralbohrer mit Zylinderschaft

Spiralbohrer HSS

Leistungsstarker  Allround-Spiralbohrer nach
DIN 338 mit Zylinderschaft, Typ N fiir Werkstoffe
bis 900 N/mm2 Festigkeit.

Schnellarbeitsstahl fiir Bohrarbeiten in Baustahl,
Guss, Buntmetall, Aluminium und Kunststoff.

Kegelmantelanschliff N nach DIN 1412. Bohrerspit-
ze mit kraftigen Hauptschneiden, unempfindlich ge-
gen StoR und Seitenkrdfte. Einfacher Anschliff von
Hand maglich.

Spitzenwinkel 118° fiir normalfeste Werkstoffe.
Drallwinkel 25° bis 30° fiir harte, kurz- bis normal-
spanende Werkstoffe. Rechtsgangige Helix.

Spiralbohrer HSS Co5

Universell einsetzbarer Hochleistungs-Spiralbohrer
nach DIN 338 mit Zylinderschaft, Typ N fiir Werk-
stoffe bis 1.100 N/mm?2 Festigkeit.

Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt fiir Bohrarbeiten
in Verglitungs- und Werkzeugstahl, Edelstahl, Bau-
stahl, Guss, Buntmetall, Aluminium und Kunststoff.

Hohe Zahigkeit und sehr gute Warmebestandigkeit.
Hohe Bruchsicherheit durch verstarkten Bohrerkern.

Kreuzanschliff nach DIN 1412 C fir zahe und harte
Werkstoffe, Guss- und Schmiedewerkstiicke. Gute
Zentrierung, geringe Vorschubkraft, guter Spantrans-
port durch Spanteilung, unempfindlich gegen StoR.

Spitzenwinkel 128° fiir harte Werkstoffe, Drallwin-
kel 25° bis 30° fir harte, kurz- bis normalspanende
Werkstoffe. Rechtsgangige Helix.

Geeignet fiir:

Bestellnummer UVPin € Bestellnummer Uvpine | L [ 1 |
ex"' Mwst. | exd.Mwst. | mm | mm |
]

1,0 70000 2,50 70100 2,70 34 12
2,0 70001 1,00 70101 1,60 49 24
2,5 70002 1,20 70102 1,70 57 30
3,0 70003 1,20 70103 1,70 61 33
3,5 70004 1,30 70104 1,80 70 39
4,0 70005 1,50 70105 2,00 75 43
4,5 70006 1,70 70106 2,50 80 47
5,0 70007 1,90 70107 2,50 86 52
55 70008 2,30 70108 3,10 93 57
6,0 70009 2,50 70109 3,10 93 57
6,5 70010 2,80 70110 3,60 101 63
7,0 70011 3,40 70111 4,10 109 69
7,5 70012 3,60 70112 4,50 109 69
8,0 70013 4,50 70113 5,50 117 75
8,5 70014 4,80 70114 5,90 117 75
9,0 70015 5,40 70115 6,80 125 81
9,5 70016 5,90 70116 7,40 125 81
10,0 70017 6,80 70117 8,30 133 87
10,5 70018 8,10 70118 10,40 133 87
11,0 70019 9,20 70119 11,50 142 94
11,5 70020 9,70 70120 14,60 142 94
12,0 70021 10,70 70121 16,50 151 101
12,5 70022 11,70 70122 19,60 151 101
13,0 70023 12,60 70123 21,10 151 101
13,5 70024 15,00 70124 25,00 160 108
14,0 70025 16,60 70125 28,30 160 108
14,5 70026 22,00 70126 30,30 169 114
15,0 70027 22,60 70127 30,90 169 114
15,5 70028 25,20 70128 34,20 178 120
16,0 70029 26,10 70129 35,80 178 120
16,5 70030 26,10 70130 40,30 184 125
17,0 70031 28,90 70131 41,60 184 125
17,5 70032 31,90 70132 43,70 191 130
18,0 70033 34,80 70133 45,10 191 130
18,5 70034 37,70 70134 48,80 198 135
19,0 70035 40,60 70135 50,70 198 135
19,5 70036 43,60 70136 53,10 205 140
20,0 70037 46,50 70137 54,70 205 140

Sonder-@ auf Anfrage erhaltlich.

HSS 7 Saone

Vergiitungs-




typ |[ € |[22&°)[ A
Ti 36°
typ |[ € |[22&°)[ A
Ti 25-30°
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Spiralbohrer mit Zylinderschaft

Spiralbohrer HSS Co5

Universell einsetzbarer Hochleistungs-Spiralbohrer
nach DIN 338 mit Zylinderschaft, Typ Ti fiir Werk-
stoffe bis 1200 N/mm?2 Festigkeit.

Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt fiir Bohrarbeiten
in Titan, Vergiitungs- und Werkzeugstahl, Edelstahl,
Baustahl, Guss, Buntmetall und Kunststoff.

Hohe Zdhigkeit und sehr gute Warmebestdndigkeit.
Hohe Bruchsicherheit durch verstarkten Bohrerkern.

Kreuzanschliff nach DIN 1412 C fiir zahe und harte
Werkstoffe, Guss- und Schmiedewerkstiicke. Gute
Zentrierung, geringe Vorschubkraft, guter Spantrans-
port durch Spanteilung, unempfindlich gegen Stol}.

Spitzenwinkel 128° fiir harte Werkstoffe, Drallwin-
kel 36° fiir zahharte Werkstoffe. Rechtsgangige He-
lix.

Spiralbohrer HSS Co8

Universell einsetzbarer Hochleistungs-Spiralbohrer
nach DIN 338 mit Zylinderschaft, Typ Ti fiir Werk-
stoffe bis 1200 N/mm?2 Festigkeit.

Oft gewdhltes Spitzenmodell fiir hohe Schnittge-
schwindigkeit und Produktivitdt, lange Standzeit.

Schnellarbeitsstahl mit 8% Kobalt fiir Bohrarbeiten
in Titan, Verglitungs- und Werkzeugstahl, Edelstahl,
Baustahl, Guss, Buntmetall und Kunststoff.

Hohe Zdhigkeit und einwandfreie Wadrmebestandig-
keit, lange Standzeit. Hohe Bruchsicherheit durch
verstarkten Bohrerkern.

Kreuzanschliff nach DIN 1412 C fiir zahe und harte
Werkstoffe, Guss- und Schmiedewerkstiicke. Gute
Zentrierung, geringe Vorschubkraft, guter Spantrans-
port durch Spanteilung, unempfindlich gegen StoR.

Spitzenwinkel 128° fiir harte Werkstoffe, Drallwin-
kel 25° bis 30° fiir harte, kurz- bis normalspanende
Werkstoffe. Rechtsgangige Helix.

Geeignet fiir:

HSS
Co5

“ Bestellnummer Sl Bestellnummer UVPin € _-
exkl. MwSt. edd.Mwst. | mm | mm |
= HSS

3,0 70200 1,70 70300 3,30

35 70201 1,80 70301 3,30 70 39
4,0 70202 2,00 70302 3,30 75 43
4,5 70203 2,50 70303 4,10 80 47
5,0 70204 2,50 70304 4,10 86 52
5,5 70205 3,10 70305 5,20 93 57
6,0 70206 3,10 70306 5,20 93 57
6,5 70207 3,60 70307 5,80 101 63
7,0 70208 4,10 70308 6,20 109 69
7,5 70209 4,50 70309 6,60 109 69
8,0 70210 5,50 70310 8,10 117 75
8,5 70211 5,90 70311 8,70 117 75
9,0 70212 6,80 70312 10,40 125 81
9,5 70213 7,40 70313 12,30 125 81
10,0 70214 8,30 70314 12,80 133 87
10,5 70215 10,40 70315 17,10 133 87
11,0 70216 11,50 70316 29,60 142 94
11,5 70217 14,60 70317 30,40 142 94
12,0 70218 16,50 70318 31,20 151 101
12,5 70219 19,60 70319 32,40 151 101
13,0 70220 21,10 70320 34,80 151 101
13,5 70221 25,00 70321 41,30 160 108
14,0 70222 28,30 70322 46,80 160 108
14,5 70223 30,30 70323 59,80 169 114
15,0 70224 30,90 70324 65,30 169 114
15,5 70225 34,20 70325 67,60 178 120
16,0 70226 35,80 70326 69,40 178 120
16,5 70227 40,30 70327 73,80 184 125
17,0 70228 41,60 70328 76,70 184 125
17,5 70229 43,70 70329 82,90 191 130
18,0 70230 45,10 70330 88,70 191 130
18,5 70231 48,80 70331 91,70 198 135
19,0 70232 50,70 70332 94,80 198 135
19,5 70233 53,10 70333 99,10 205 140
20,0 70234 54,70 70334 109,20 205 140

Sonder-@ auf Anfrage erhaltlich.

Vergiitungs-
stahl/

ﬁutungs-
. TITANIU
<1200 N/m_m2 :



typ W) A CLR

BRAREBRE =

tvp ARH IEIEI HSS
39° 1897 Co5

Spiralbohrer kurz mit Zylinderschaft

Spiralbohrer kurz HSS

Leistungsstarker Spiralbohrer nach DIN 1897 mit Zy-
linderschaft, Typ N fiir Werkstoffe bis 900 N/mm?
Festigkeit.

Ideal geeignet als kurzer Montagebohrer.

Schnellarbeitsstahl fiir Bohrarbeiten in Baustahl,
Guss, Buntmetall, Aluminium und Kunststoff.

Kreuzanschliff nach DIN 1412 C fir zahe und harte
Werkstoffe, Guss- und Schmiedewerkstiicke. Gute
Zentrierung, geringe Vorschubkraft, guter Spantrans-
port durch Spanteilung, unempfindlich gegen StoR.

Spitzenwinkel 118° fiir normalfeste Werkstoffe.
Drallwinkel 25° bis 30° fiir harte, kurz- bis normal-
spanende Werkstoffe. Rechtsgangige Helix.

Spiralbohrer kurz HSS Co5

Hochleistungs-Spiralbohrer nach DIN 1897 mit Zy-
linderschaft, Typ N fiir Werkstoffe bis 1.100 N/mm?
Festigkeit.

Spitzenmodell fiir kurze Montagebohrungen und fiir
kurzen Hub auf Werkzeugmaschinen.

Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt fiir Bohrarbeiten
in Vergiitungs- und Werkzeugstahl, Edelstahl, Bau-
stahl, Guss, Buntmetall und Kunststoff.

Hohe Zahigkeit und sehr gute Warmebestandigkeit.
Hohe Bruchsicherheit durch verstarkten Bohrerkern.
Kreuzanschliff nach DIN 1412 C fiir zahe und harte
Werkstoffe, Guss- und Schmiedewerkstiicke. Gute
Zentrierung, geringe Vorschubkraft, guter Spantrans-
port durch Spanteilung, unempfindlich gegen StoR.
Spitzenwinkel 128° fiir harte Werkstoffe, Drallwin-
kel 39° fiir zahharte Werkstoffe und leichten Spane-
transport. Rechtsgangige Helix.

Geeignet fiir:

“ Bestellnummer Ul Bestellnummer
exI(I MwSt.

q 05‘;

2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,5
5,0
55
6,0
6,5
7,0
7,5
8,0
8,5
9,0
9,5
10,0
10,5
11,0
11,5
12,0
12,5
13,0
13,5
14,0

HSS i Saone

70400
70401
70402
70403
70404
70405
70406
70407
70408
70409
70410
70411
70412
70413
70414
70415
70416
70417
70418
70419
70420
70421
70422
70423
70424

1,60
1,60
1,70
2,00
2,20
2,40
2,60
2,90
3,60
3,60
3,90
4,20
4,70
5,00
5,80
6,20
6,60
6,90
7,80
8,80
9,80
10,30
10,70
12,60
13,30

70500
70501
70502
70503
70504
70505
70506
70507
70508
70509
70510
70511
70512
70513
70514
70515
70516
70517
70518
70519
70520
70521
70522
70523
70524

UVPin €

exd.MwSt. [ mm | mm |

3,40
3,80
3,80
4,10
4,30
4,90
5,20
5,70
6,50
6,70
7,90
7,90
9,70
11,80
13,30
15,00
17,30
20,70
23,50
24,40
25,60
29,50
30,50
36,80
41,70

Vergiitungs-

stahl/

Sonder-@ auf Anfrage erhaltlich.

I
38 12
43 14
46 16
52 20
55 2
58 2
62 26
66 28
66 28
70 31
74 34
74 34
79 37
79 37
84 40
84 40
89 43
89 43
95 47
95 47

102 51
102 51
102 51
107 54
107 54




ELMAG

Powered by Quality

Spiralbohrer lang HSS

Leistungsstarker  Allround-Spiralbohrer nach
DIN 340 mit Zylinderschaft, Typ N fiir Werkstoffe
bis 900 N/mm?2 Festigkeit.

Lange Ausfiihrung fiir kurze Tieflochbohrungen.

Schnellarbeitsstahl fiir Bohrarbeiten in Baustahl,
Guss, Buntmetall, Aluminium und Kunststoff.

Kegelmantelanschliff N nach DIN 1412. Bohrerspit-
ze mit kraftigen Hauptschneiden, unempfindlich ge-
gen StoR und Seitenkrafte. Einfacher Anschliff von
Hand maoglich.

Spitzenwinkel 118° fiir normalfeste Werkstoffe.
Drallwinkel 25° bis 30° fiir harte, kurz- bis normal-
spanende Werkstoffe. Rechtsgangige Helix.

Spiralbohrer lang HSS Co5

Universell einsetzbarer Hochleistungs-Spiralbohrer
nach DIN 340 mit Zylinderschaft, Typ N fiir Werk-
stoffe bis 1.100 N/mm?2 Festigkeit.

Spitzenmodell fiir kurze Tieflochbohrungen.

Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt fiir Bohrarbeiten
in Vergiitungs- und Werkzeugstahl, Edelstahl, Bau-
stahl, Guss, Buntmetall und Kunststoff.

Hohe Zahigkeit und sehr gute Warmebestandigkeit.
Hohe Bruchsicherheit durch verstarkten Bohrerkern.

Kreuzanschliff nach DIN 1412 C fiir zahe und harte
Werkstoffe, Guss- und Schmiedewerkstiicke. Gute
Zentrierung, geringe Vorschubkraft, guter Spantrans-
port durch Spanteilung, unempfindlich gegen StoR.

Spitzenwinkel 128° fiir harte Werkstoffe, Drallwin-

kel 25° bis 30° fiir harte, kurz- bis normalspanende
Werkstoffe. Rechtsgangige Helix.

Geeignet fiir:

HSS

“ Bestellnummer U1l Bestellnummer
exkl. MwsSt.

1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,5
5,0
55
6,0
6,5
7,0
7,5
8,0
8,5
9,0
9,5
10,0
10,5
11,0
11,5
12,0
12,5
13,0
13,5
14,0

70600
70601
70602
70603
70604
70605
70606
70607
70608
70609
70610
70611
70612
70613
70614
70615
70616
70617
70618
70619
70620
70621
70622
70623
70624
70625
70626

s

3,70
3,20
2,20
2,30
2,40
2,80
3,10
3,40
3,80
4,30
4,80
5,20
6,10
7,00
7,10
8,30
8,60
10,40
10,90
14,50
15,00
16,60
19,00
19,00
20,00
22,10
24,60

70700
70701
70702
70703
70704
70705
70706
70707
70708
70709
70710
70711
70712
70713
70714
70715
70716
70717
70718
70719
70720
70721
70722
70723
70724
70725
70726

“"HSSV

UVPin €

5,10
4,30
3,60
3,80
3,90
4,60
4,90
5,90
5,90
7,00
7,20
8,10
9,00
10,00
10,60
12,50
12,50
16,20
18,40
25,20
27,80
33,90
34,10
35,90
37,30
51,40
51,20

I
exk.Mwst. | mm | mm |

“

100
112
119
126
132
139
139
148
156
156
165
165
175
175
184
184
195
195
205
205
205
214
214

Vergiitungs-

stah

V4

Sonder-@ auf Anfrage erhaltlich.

33
45
56
62
66
73
78
82
87
91
91
97
102
102
109
109
115
115
121
121
128
128
134
134
134
140
140




typ W) A CLR

BRAREBRE =

tvp ARH IEIEI HSS
39° 1869 Co5

Spiralbohrer iiberlang M mit Zylinderschaft

Spiralbohrer M HSS

Leistungsstarker Tiefloch-Spiralbohrer nach
DIN 1869 mit Zylinderschaft, Typ N fiir Werkstoffe _Co5
bis 900 N/mm2 Festigkeit. 4,0 70800 9,70 71100 13,20 175 120

. . . 4,5 70801 10,70 71101 14,90 185 125
Medium-Modell fiir mittlere Bohrtiefe. 5.0 70802 1110 71102 15.40 19c 13¢
Schnellarbeitsstahl fiir Bohrarbeiten in Baustahl, 5,5 70803 15,00 71103 20,40 205 140
Guss, Buntmetall und Aluminium, 6,0 70804 15,90 71104 21,90 205 140

) L 6,5 70805 20,00 71105 27,50 215 150
Kreuzanschliff nach DIN 1412 C fiir zahe und harte 7.0 70806 22,10 71106 31,40 225 155
Werkstoffe, Guss- und Schmiedewerkstiicke. Gute 7,5 70807 27,00 71107 38,40 225 155
Zentrierung, geringe Vorschubkraft, guter Spantrans- 8,0 70808 28,50 71108 40,70 240 165
port durch Spanteilung, unempfindlich gegen StoR. &2 70803 23,40 71103 42,00 240 b5

) ) 9,0 70810 29,80 71110 44,10 250 175
Spitzenwinkel 118° fiir normalfeste Werkstoffe. 9,5 70811 30,70 71111 45,30 250 175
Drallwinkel 25° bis 30° fiir harte, kurz- bis normal- 10,0 70812 31,40 71112 46,50 265 185
spanende Werkstoffe. Rechtsgéngige Helix. 10,5 70813 45,00 71113 66,70 265 185
11,0 70814 56,30 71114 83,30 280 195

: 11,5 70815 60,20 71115 89,10 280 195
Splralbohrer M HSS Co5 12,0 70816 74,40 71116 110,20 295 205
Hochleistungs-Tieflochbohrer nach DIN 1869 12,5 70817 85,60 71117 126,90 295 205
mit Zylinderschaft, Typ N fir Werkstoffe bis 13,0 70818 89,10 71118 131,90 295 205
1.100 N/mm?2 Festigkeit. Sonder-@ auf Anfrage erhiltlich.

Spitzenmodell fir mittlere Bohrtiefe.

Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt fiir Bohrarbeiten
in Verglitungs- und Werkzeugstahl, Edelstahl, Bau-
stahl, Guss, Buntmetall und Kunststoff.

Hohe Zahigkeit und sehr gute Warmebestandigkeit.
Hohe Bruchsicherheit durch verstarkten Bohrerkern.

Kreuzanschliff nach DIN 1412 C fiir zahe und harte
Werkstoffe, Guss- und Schmiedewerkstiicke. Gute
Zentrierung, geringe Vorschubkraft, guter Spantrans-
port durch Spanteilung, unempfindlich gegen StoR.

Spitzenwinkel 128° fiir harte Werkstoffe, Drallwin-
kel 39° fiir zéhharte Werkstoffe und leichten Spane-
transport. Rechtsgangige Helix.

Geeignet fiir:

HSS i Saone

Vergiitungs-
stahl/




B

@ HSS

Co5

Spiralbohrer L HSS

Leistungsstarker Tiefloch-Spiralbohrer nach
DIN 1869 mit Zylinderschaft, Typ N fiir Werkstoffe
bis 900 N/mm?2 Festigkeit.

Large-Modell fiir groRe Bohrtiefe.

Schnellarbeitsstahl fiir Bohrarbeiten in Baustahl,
Guss, Buntmetall und Aluminium.

Kreuzanschliff nach DIN 1412 C fiir zahe und harte
Werkstoffe, Guss- und Schmiedewerkstiicke. Gute
Zentrierung, geringe Vorschubkraft, guter Spantrans-
port durch Spanteilung, unempfindlich gegen StoR.

Spitzenwinkel 118° fiir normalfeste Werkstoffe.
Drallwinkel 25° bis 30° fiir harte, kurz- bis normal-
spanende Werkstoffe. Rechtsgangige Helix.

Spiralbohrer L HSS Co5

Hochleistungs-Tieflochbohrer nach DIN 1869
mit Zylinderschaft, Typ N fir Werkstoffe bis
1.100 N/mm?2 Festigkeit.

Spitzenmodell fiir grolRe Bohrtiefe.
Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt fiir Bohrarbeiten
in Vergiitungs- und Werkzeugstahl, Edelstahl, Bau-
stahl, Guss, Buntmetall und Kunststoff.

Hohe Zahigkeit und sehr gute Warmebestandigkeit.
Hohe Bruchsicherheit durch verstarkten Bohrerkern.
Kreuzanschliff nach DIN 1412 C fiir zahe und harte
Werkstoffe, Guss- und Schmiedewerkstiicke. Gute
Zentrierung, geringe Vorschubkraft, guter Spantrans-
port durch Spanteilung, unempfindlich gegen StoR.
Spitzenwinkel 128° fiir harte Werkstoffe, Drallwin-
kel 39° fiir zéhharte Werkstoffe und leichten Spane-
transport. Rechtsgangige Helix.

Geeignet fiir:

HSS pi? Zaone

9,0

10,0
10,5
11,0
11,5
12,0
12,5
13,0

ELMAG

Powered by Quality

71200
71201
71202
71203
71204
71205
71206
71207
71208
71209
71210
71211
71212
71213
71214
71215
71216
71217
71218

16,70
18,10
19,40
26,90
30,90
38,70
41,70
47,80
49,30
50,30
53,10
54,50
62,20
90,00
110,20
126,90
146,10
157,10
163,70

220
235
245
260
260
275
290
290
305
305
320
320
340
340
365
365
375
375
375

Ve

titungs-

stahl/

Sonder-@ auf Anfrage erhaltlich.

150
160
170
180
180
190
200
200
210
210
220
220
235
235
250
250
260
260
260




typ W) A CLR

BRAREBRE =

tvp ARH IEIEI HSS
39° 1869 Co5

Spiralbohrer iiberlang XL mit Zylinderschaft

Spiralbohrer XL HSS

Leistungsstarker Tiefloch-Spiralbohrer nach
DIN 1869 mit Zylinderschaft, Typ N fiir Werkstoffe
bis 900 N/mm2 Festigkeit.

X-Large-Modell fiir extra groRRe Bohrtiefe.

Schnellarbeitsstahl fiir Bohrarbeiten in Baustahl,
Guss, Buntmetall und Aluminium.

Kreuzanschliff nach DIN 1412 C fiir zahe und harte
Werkstoffe, Guss- und Schmiedewerkstiicke. Gute
Zentrierung, geringe Vorschubkraft, guter Spantrans-
port durch Spanteilung, unempfindlich gegen StoR.

Spitzenwinkel 118° fiir normalfeste Werkstoffe.
Drallwinkel 25° bis 30° fiir harte, kurz- bis normal-
spanende Werkstoffe. Rechtsgangige Helix.

Spiralbohrer XL HSS Co5

Hochleistungs-Tieflochbohrer nach DIN 1869
mit Zylinderschaft, Typ N fir Werkstoffe bis
1.100 N/mm?2 Festigkeit.

Spitzenmodell fiir extra groRe Bohrtiefe.
Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt fiir Bohrarbeiten
in Verglitungs- und Werkzeugstahl, Edelstahl, Bau-
stahl, Guss, Buntmetall und Kunststoff.

Hohe Zahigkeit und sehr gute Warmebestandigkeit.
Hohe Bruchsicherheit durch verstarkten Bohrerkern.
Kreuzanschliff nach DIN 1412 C fir zahe und harte
Werkstoffe, Guss- und Schmiedewerkstiicke. Gute
Zentrierung, geringe Vorschubkraft, guter Spantrans-
port durch Spanteilung, unempfindlich gegen StoR.
Spitzenwinkel 128° fiir harte Werkstoffe, Drallwin-
kel 39° fiir zéhharte Werkstoffe und leichten Spane-
transport. Rechtsgangige Helix.

Geeignet fiir:

HSS i Saone

4,0
4,5
5,0
55
6,0
6,5
7,0
7,5
8,0
8,5
9,0
9,5
10,0
10,5
11,0
11,5
12,0
12,5
13,0

71300
71301
71302
71303
71304
71305
71306
71307
71308
71309
71310
71311
71312
71313
71314
71315
71316
71317
71318

21,30 280 190
22,20 295 200
28,60 315 210
39,20 330 225
40,70 330 225
55,10 350 235
60,90 370 250
68,50 370 250
70,00 390 265
71,90 390 265
75,20 410 280
78,70 410 280
84,10 430 295
119,40 430 295
133,60 455 310
142,90 455 310
157,10 480 330
164,30 480 330
176,50 480 330

Ve

litungs-

stahl/

Sonder-@ auf Anfrage erhaltlich.




NC-Anbohrer 90°

Hochleistungs-Zentrierwerkzeug fiir prdzises, kor-
nungsfreies Anbohren, Vorbohren, Anfasen und Vor-
fasen, Spitzenwinkel 90° fiir Fasenwinkel 45°.
Spitzenmodell zur Verwendung auf Bohr-, Frds-,
Drehmaschinen und Bearbeitungszentren.

Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt fiir Vergiitungs-
und Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl, Guss,
Buntmetall und Kunststoff.

Hohe Zdhigkeit und sehr gute Warmebestdndigkeit.
Hohe Bruchsicherheit durch stabilen Zylinderschaft
und kurze Spannuten. Rechtsgdngige Helix.

NC-Anbohrer 120°

Hochleistungs-Zentrierwerkzeug fiir prazises, kor-
nungsfreies Anbohren, Vorbohren, Anfasen und Vor-
fasen, Spitzenwinkel 120° fiir Fasenwinkel 30°.

Zentrierbohrer

Geeignet fiir:

HSS

ELMAG

Powered by Quality

—e————

Bestellnummer UV in € Bestellnummer Uvpine | L [ 1 |
S8 exk. Mt

120°
3,0 71400 8,10 71500 8,10 46 12
4,0 71401 9,40 71501 9,40 55 12
5,0 71402 10,40 71502 10,40 62 14
6,0 71403 11,70 71503 11,70 66 16
8,0 71404 15,10 71504 15,10 79 21
10,0 71405 19,20 71505 19,20 89 25
12,0 71406 25,90 71506 25,90 102 30
14,0 71407 36,60 71507 36,60 107 34
16,0 71408 63,10 71508 63,10 115 38
20,0 71409 105,50 71509 105,50 131 45
25,0 71410 225,70 71510 225,70 151 53

Sonder-@ auf Anfrage erhaltlich.

cestlrummer | UVP M€
exd. st

0,8 3,15 89078 7,20 25,0
1,0 3,15 89077 5,90 31,5
1,25 3,15 89017 5,90 31,5
1,6 4,00 89076 5,90 35,5
2,5 6,30 89079 6,20 45,0
4,0 4,00 89076 5,90 35,5
5,0 12,50 89075 19,00 63,0
6,3 16,00 89015 34,20 71,0

ink

Vergiitungs-




D<14 D>14

typ W M LR

BRAREBRE =
typ ' A EIR Hss
BRRARSE =

Spiralbohrer mit Morsekegel

Spiralbohrer Morse HSS

Leistungsstarker  Allround-Spiralbohrer
nach DIN 345 mit Morsekegelschaft, Typ
N fir Werkstoffe bis 1.100 N/mm?2 Fes-
tigkeit.

Ideal geeignet zur Einzel- und Kleinseri-
enfertigung auf Werkzeugmaschinen mit
Morsekegelaufnahme.

Schnellarbeitsstahl fiir Bohrarbeiten in
Baustahl, Guss, Buntmetall, Aluminium
und Kunststoff.

Modelle <14 mm mit Kegelmantelan-
schliff N nach DIN 1412. Bohrerspitze mit
kraftigen Hauptschneiden, unempfindlich
gegen StoR und Seitenkrafte. Einfacher
Anschliff von Hand moglich.

Modelle >14 mm mit ausgespitzter Quer-
schneide nach DIN 1412 A. Spiralbohrer
mit starkem Kern, ermdglicht Bohrungen
in das volle Material. Gute Zentrierung
beim Anbohren durch verkiirzte Quer-
schneiden, verringerte Vorschubkraft.

Spitzenwinkel 118° fiir normalfeste
Werkstoffe, Drallwinkel 25° bis 30° fir
harte, kurz- bis normalspanende Werk-
stoffe. Rechtsgdngige Helix.

Geeignet fiir:

HSS

“ Bestellnummer 1l = Bestellnummer UVPin €
mm exkl. MwsSt. exkl. MwSt.

-_

5,0 71600 21,70 71700 25,80
5,5 71601 22,00 71701 25,80
6,0 71602 20,90 71702 23,30
6,5 71603 21,70 71703 25,80
7,0 71604 19,90 71704 23,30
7,5 71605 19,20 71705 25,80
8,0 71606 19,60 71706 23,30
8,5 71607 24,40 71707 27,80
9,0 71608 25,60 71708 28,00
9,5 71609 25,60 71709 28,50
10,0 71610 26,80 71710 29,20
10,5 71611 28,20 71711 30,90
11,0 71612 30,00 71712 32,20
11,5 71613 30,40 71713 35,20
12,0 71614 33,40 71714 34,10
12,5 71615 37,20 71715 39,10
13,0 71616 35,20 71716 35,80
13,5 71617 36,80 71717 38,20
14,0 71618 39,90 71718 42,30
14,5 71619 35,60 71719 53,50
15,0 71620 38,50 71720 48,60
15,5 71621 42,50 71721 55,20
16,0 71622 44,90 71722 50,20
16,5 71623 46,40 71723 56,30
17,0 71624 48,50 71724 51,30
17,5 71625 48,90 71725 58,70
18,0 71626 50,80 71726 53,50
18,5 71627 52,30 71727 66,70
19,0 71628 55,00 71728 60,70
19,5 71629 56,40 71729 72,80
20,0 71630 60,40 71730 66,20
20,5 71631 65,50 71731 90,50
21,0 71632 67,50 71732 78,70

Guss
<240 HB

Vergiitungs-

133
138
138
144
150
150
156
156
162
162
168
168
175
175
182
182
182
189
189
212
212
218
218
223
223
228
228
233
233
238
238
243
243

mm
52
57
57
63
69
69
75
75
81
81
87
87
94
94
101
101
101
108
108
114
114
120
120
125
125
130
130
135
135
140
140
145
145

NNNNNNNNNNNNNNRRRRERRERRRERERRPRRPRRERRERRPRRRERR

Sonder-@ auf Anfrage erhaltlich.




ELMAG

Powered by Quality

Spiralbohrer Morse HSS
CoS5

Universell einsetzbarer Hochleis-
tungs-Spiralbohrer nach DIN 345 mit Mor-
sekegelschaft, Typ N fiir Werkstoffe bis
1.100 N/mm2 Festigkeit.

Spitzenmodell zur Serienfertigsung auf
Werkzeugmaschinen mit Morsekegelauf-
nahme.

Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt fiir
Bohrarbeiten in Vergiitungs- und Werk-
zeugstahl, Edelstahl, Baustahl, Guss,
Buntmetall und Kunststoff.

Hohe Zahigkeit und sehr gute Warmebe-
standigkeit.

Kegelmantelanschliff N nach DIN 1412.
Bohrerspitze mit kraftigen Hauptschnei-
den, unempfindlich gegen StoR und Sei-
tenkrdfte. Einfacher Anschliff von Hand
maglich.

Spitzenwinkel 128 fiir harte Werkstoffe,
Drallwinkel 39° fiir zdhharte Werkstoffe
und leichten Spanetransport. Rechtsgan-
gige Helix.

21,5
22,0
22,5
23,0
23,5
24,0
24,5
25,0
25,5
26,0
26,5
27,0
27,5
28,0
28,5
29,0
29,5
30,0
30,5
31,0
315
32,0
32,5
33,0
33,5
34,0
34,5
35,0
35,5
36,0
36,5
37,0
37,5
38,0
38,5
39,0
39,5
40,0
40,5
41,0
41,5
42,0
42,5
43,0
43,5
44,0
44,5
45,0
45,5
46,0
46,5
47,0
47,5
48,0
48,5
49,0
49,5
50,0

71633
71634
71635
71636
71637
71638
71639
71640
71641
71642
71643
71644
71645
71646
71647
71648
71649
71650
71651
71652
71653
71654
71655
71656
71657
71658
71659
71660
71661
71662
71663
71664
71665
71666
71667
71668
71669
71670
71671
71672
71673
71674
71675
71676
71677
71678
71679
71680
71681
71682
71683
71684
71685
71686
71687
71688
71689
71690

“ Bestellnummer LI 1)
exkl. MwSt.

70,90

72,70

75,10

81,60

88,20

90,10

93,30

93,70
101,60
103,70
106,20
109,30
111,60
113,60
122,20
126,30
131,00
133,80
139,90
143,20
145,20
152,40
169,70
169,70
175,70
175,70
182,80
182,80
201,00
201,00
205,20
205,20
220,60
220,60
244,00
244,00
251,90
251,90
264,40
264,40
274,90
274,90
283,70
283,70
314,10
314,10
332,50
332,50
357,90
357,90
366,70
366,70
378,90
382,40
392,80
392,80
408,70
408,70

Bestellnummer
C

ot

71733
71734
71735
71736
71737
71738
71739
71740
71741
71742
71743
71744
71745
71746
71747
71748
71749
71750
71751
71752
71753
71754
71755
71756
71757
71758
71759
71760
71761
71762
71763
71764
71765
71766
71767
71768
71769
71770
71771
71772
71773
71774
71775
71776
71777
71778
71779
71780
71781
71782
71783
71784
71785
71786
71787
71788

UvpPine€ [ L [ 1 [Aufnahme |
exk.Mwst. | mm [ mm | Mk |

101,40 248 150 2

88,20 248 150 2
118,90 253 155 2
103,40 253 155 2
127,30 276 155 3
110,70 281 160 3
130,50 281 160 3
113,60 281 160 3
139,80 286 165 3
121,60 286 165 3
149,90 286 165 3
130,30 291 170 3
154,10 291 170 3
134,00 291 170 3
165,70 296 175 3
144,10 296 175 3
175,80 296 175 3
152,90 296 175 33
185,20 301 180 3
191,70 301 180 3
199,10 301 180 3
210,00 334 185 4
217,10 334 185 4
217,10 334 185 4
228,90 334 185 4
234,20 339 190 4
247,30 339 190 4
253,30 339 190 4
265,30 339 190 4
281,10 344 195 4
292,20 344 195 4
295,70 344 195 4
310,40 344 195 4
316,60 349 200 4
328,30 349 200 4
328,30 349 200 4
332,30 349 200 4
334,30 349 200 4
367,70 354 205 4
374,50 354 205 4
412,00 354 205 4
383,80 354 205 4
422,20 354 205 4
432,30 359 210 4
475,50 359 210 4
443,40 359 210 4
581,90 359 210 4
462,00 359 210 4
564,40 364 215 4
476,30 364 215 4
581,90 364 215 4
510,30 364 215 4
562,10 364 215 4
546,00 369 220 4
666,80 369 220 4
568,80 369 220 4
694,80 4
595,20 4

Sonder-@ auf Anfrage erhaltlich.
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RS D>14

Spiralbohrer iiberlang M mit Morsekegel

' A CIA
ﬂﬂﬂ.

39° 1870 Co5

Spiralbohrer M Morse HSS

Leistungsstarker  Tiefloch-Spiralbohrer
nach DIN 1870 mit Morsekegelschaft, fiir
Werkstoffe bis 1.100 N/mm?2 Festigkeit.

Medium-Modell fiir mittlere Bohrtiefe,
ideal geeignet zur Einzel- und Kleinseri-
enfertigung auf Werkzeugmaschinen mit
Morsekegelaufnahme.

Schnellarbeitsstahl fiir Bohrarbeiten in
Baustahl, Guss, Buntmetall, Aluminium
und Kunststoff.

Modelle <14 mm mit Kreuzanschliff nach
DIN 1412 C fir zahe und harte Werkstof-
fe, Guss- und Schmiedewerkstiicke. Gute
Zentrierung, geringe Vorschubkraft, guter
Spantransport durch Spanteilung, unemp-
findlich gegen StoR.

Modelle >14 mm mit ausgespitzter Quer-
schneide nach DIN 1412 A. Spiralbohrer
mit starkem Kern, ermdglicht Bohrungen
in das volle Material. Gute Zentrierung
beim Anbohren durch verkiirzte Quer-
schneiden, verringerte Vorschubkraft.

Spitzenwinkel 118° fiir normalfeste
Werkstoffe, Drallwinkel 25° bis 30° fir
harte, kurz- bis normalspanende Werk-
stoffe. Rechtsgangige Helix.

Geeignet fiir:

HSS

-_ UVPin €
Bestellnummer exkl. MwSE. Bestellnummer

8,0

8,5

9,0

9,5
10,0
10,5
11,0
11,5
12,0
12,5
13,0
13,5
14,0
14,5
15,0
15,5
16,0
16,5
17,0
17,5
18,0
18,5
19,0
19,5
20,0
20,5
21,0
21,5
22,0
22,5
23,0
23,5
24,0

45,20
46,60
50,50
53,00
53,00
57,50
57,50
64,00
61,40
67,20
67,20
68,30
68,30
69,60
69,60
73,10
73,10
76,40
76,40
80,60
89,60
108,50
114,10
124,30
124,30
135,20
135,20
147,40
158,50

UVPin €

Guss
<240 HB

Ve

litungs-

181
181
188
188
197
197
206
206
215
215
215
223
223
245
245
251
251
257
257
263
263
269
269
275
275
282
282
289
289
296
296
319
327

Sonder-@ auf Anfrage erhaltlich.

100
100
107
107
116
116
125
125
134
134
134
142
142
147
147
153
153
159
159
165
165
171
171
177
177
184
184
191
191
198
198
198
206

1]
exkl. MwSt.
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ELMAG

Powered by Quality

Spiralbohrer M Morse HSS IR INV'CY Bestelnummer | UYPIN€ [ L[ 1 [Aufnahme |
Co5 [ mm | exkl. MwSt exkl. MwSt.
(HSS))
Hochleistungs-Tieflochbohrer nach -_ \Cos
DIN 1870 mit Morsekegelschaft, Typ N fiir ;‘5"3 ;12;3 1;3'18 :g; ggg :
; 5 S , :
Werkstoffe bis 1.100 N/mm?2 Festigkeit. 255 71831 186,40 . . 335 214 3
Spitzenmodell fiir mittlere Bohrtiefe, 26,0 71832 186,40 - - 335 214 3
ideal geeignet zur Serienfertigung auf 26,5 71833 188,80 - - 335 214 3
Werkzeugmaschinen mit Morsekegelauf- 27,0 71834 133,70 . . 343 222 3
g g 27,5 71835 197,40 - - 343 222 3
nahme. 28,0 71836 197,40 - - 343 222 3
Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt fiir 28,5 71837 214,40 - - 351 230 3
Bohrarbeiten in Vergilitungs- und Werk- 23,0 71838 214,40 . . 351 230 3
hl Edelstahl B WG 29,5 71839 218,10 - - 351 230 3
zeugstahl, Edelstahl, Baustahl, Guss, 30,0 71840 218,10 - - 351 230 3
Buntmetall und Kunststoff. 31,0 71841 227,90 R R 360 239 3
Hohe Zihigkeit und sehr gute Wirmebe- :gvg ;122; ;;igg - - :g; ;:: :
stanq.lgkelt. Hohe Bruchsicherheit durch 34.0 T1844 29590 : - BRE e B
verstdrkten Bohrerkern. 350 71845 295.90 _ _ 406 257 4
Kreuzanschliff nach DIN 1412 C fiir zdhe 36,0 71846 331,30 - - 416 267 4
und harte Werkstoffe, Guss- und Schmie- 37,0 71847 342,20 . . 416 267 4
d kstiicke. Cute Zentri . 38,0 71848 364,10 - - 426 277 4
ewerkstiicke. Gute Zentrierung, geringe 390 71849 377.40 : - 426 277 4
Vorschubkraft, guter Spantransport durch 40,0 71850 383,60 _ , 426 277 4
Spanteilung, unempfindlich gegen StoR. 41,0 71851 440,80 - - 436 287 4
Spitzenwinkel 128° fiir harte Werkstoffe, 42,0 71852 443,30 . . 436 287 4
lwinkel 39° fir z3hh Kstoff 43,0 71853 489,50 - - 447 298 4
Dra w!n kel 39° fiir zahharte Werkstoffe 240 71854 495,50 _ R 447 298 4
und leichten Spanetransport. Rechtsgan- 45,0 71855 533,20 - - 447 298 4
gige Helix. 46,0 71856 541,70 - - 459 310 4
47,0 71857 601,30 - - 459 310 4
48,0 71858 638,00 - - 470 321 4
49,0 71859 656,20 - - 470 321 4
50,0 71860 662,20 - - 470 321 4

Sonder-@ auf Anfrage erhaltlich.




RS D>14

' A CIA
FRARBYE®E =

typ ARH IEJEI HSS
GT100 39° 1870 Co5

Spiralbohrer iiberlang L mit Morsekegel

Spiralbohrer L Morse HSS -_

Leistungsstarker  Tiefloch-Spiralbohrer
nach DIN 1870 mit Morsekegelschaft, fiir
Werkstoffe bis 1.100 N/mm?2 Festigkeit.

Large-Modell fiir groRe Bohrtiefe, ideal
geeignet zur Einzel- und Kleinserienferti-
gung auf Werkzeugmaschinen mit Mor-
sekegelaufnahme.

Schnellarbeitsstahl fiir Bohrarbeiten in
Baustahl, Guss, Buntmetall und Alumi-
nium.

Modelle <14 mm mit Kreuzanschliff nach
DIN 1412 C fir zahe und harte Werkstof-
fe, Guss- und Schmiedewerkstiicke. Gute
Zentrierung, geringe Vorschubkraft, guter
Spantransport durch Spanteilung, unemp-
findlich gegen StoR.

Modelle >14 mm mit ausgespitzter Quer-
schneide nach DIN 1412 A. Spiralbohrer
mit starkem Kern, ermdglicht Bohrungen
in das volle Material. Gute Zentrierung
beim Anbohren durch verkiirzte Quer-
schneiden, verringerte Vorschubkraft.
Spitzenwinkel 118° fiir normalfeste
Werkstoffe, Drallwinkel 25° bis 30° fir
harte, kurz- bis normalspanende Werk-
stoffe. Rechtsgangige Helix.

Geeignet fiir:

HSS

8,0

8,5

9,0

9,5
10,0
10,5
11,0
11,5
12,0
12,5
13,0
13,5
14,0
14,5
15,0
15,5
16,0
16,5
17,0
17,5
18,0
18,5
19,0
19,5
20,0
20,5
21,0
21,5
22,0
22,5
23,0
23,5
24,0

UVPin €
Bestellnummer exkl. MwSE. Bestellnummer

61,20
64,20
70,00
61,60
77,10
80,00
80,00
81,20
81,30
94,50
94,50
100,00
100,00
103,00
103,00
109,20
109,20
115,20
115,20
124,30
136,40
164,50
180,30
194,90
199,80
211,90
211,90
226,50
227,90

UVPin €

Guss
<240 HB

Ve

litungs-

265
265
275
275
285
285
300
300
310
310
310
325
325
340
340
355
355
355
355
370
370
370
370
385
385
385
385
405
405
405
405
425
440

Sonder-@ auf Anfrage erhaltlich.

165
165
175
175
185
185
195
195
205
205
205
220
220
220
220
230
230
230
230
245
245
245
245
260
260
260
260
270
270
270
270
270
290

1]
exkl. MwSt.
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ELMAG

Powered by Quality

Spiralbohrer L Morse HSS
CoS

Hochleistungs-Tieflochbohrer nach
DIN 1870 mit Morsekegelschaft, Typ
GT100 fir Werkstoffe bis 1.100 N/mm?
Festigkeit.

Spitzenmodell fiir groRe Bohrtiefe, ideal
geeignet zur Serienfertigung auf Werk-
zeugmaschinen mit Morsekegelaufnah-
me.

Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt fiir
Bohrarbeiten in Vergilitungs- und Werk-
zeugstahl, Edelstahl, Baustahl, Guss und
Buntmetall.

Hohe Zahigkeit und sehr gute Warmebe-
standigkeit. Hohe Bruchsicherheit durch
verstdrkten Bohrerkern.

Kreuzanschliff nach DIN 1412 C fiir zdhe
und harte Werkstoffe, Guss- und Schmie-
dewerkstiicke. Gute Zentrierung, geringe
Vorschubkraft, guter Spantransport durch
Spanteilung, unempfindlich gegen StoR.
Spitzenwinkel 128° fiir harte Werkstoffe,
Drallwinkel 39° fur zdhharte Werkstoffe
und leichten Spanetransport. Rechtsgan-
gige Helix.

HSS

[ 0| UVPin €
m Bestellnummer exkl. MwSt.
& |

24,5
25,0
25,5
26,0
26,5
27,0
27,5
28,0
28,5
29,0
29,5
30,0
31,0
32,0
33,0
34,0
35,0
36,0
37,0
38,0
39,0
40,0
41,0
42,0
43,0
44,0
45,0
46,0
47,0
48,0
49,0

50,0

71929
713930
71931
71932
71933
71934
71935
71936
71937
71938
71939
71940
71941
71942
71943
71944
71945
71946
71947
71948
71949
71950
71951
71952
71953
71954
71955
71956
71957
71958
71959
71960

238,80
238,80
243,70
243,70
252,10
276,50
282,50
284,90
298,30
298,30
304,50
304,50
317,80
361,70
369,00
405,40
405,40
426,20
445,60
471,30
491,90
497,90
566,10
579,50
605,00
612,40
659,90
714,60
730,40
831,40
851,00

Bestellnummer
S

864,90

UVPin €

- 440
- 440
- 440
- 440
- 440
- 460
- 460
- 460
- 460
- 460
- 460
- 460
- 480
- 505
- 505
- 530
- 530
- 530
- 530
- 555
- 555
- 555
- 555
- 555
- 585
- 585
- 585
- 585
- 585
- 605
- 605
- 605

290
290
290
290
290
305
305
305
305
305
305
305
320
320
320
340
340
340
340
360
360
360
360
360
385
385
385
385
385
405
405
405

1]
exkl. MwSt.

AR ADDEDREDIDDEDDIDEDIDDEDIDEDDWWWWWWWWWWWWW
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Sonder-@ auf Anfrage erhaltlich.



RS D>14

W) A CLR
RARREBRE =
typ ‘RH m HSS
GT100 39° 1870 Co5

Spiralbohrer iiberlang XL mit Morsekegel

Spiralbohrer XL Morse
HSS

Leistungsstarker  Tiefloch-Spiralbohrer
nach DIN 1870 mit Morsekegelschaft, fir
Werkstoffe bis 1.100 N/mm?2 Festigkeit.

X-Large-Modell fiir extra grofle Bohrtiefe,
ideal geeignet zur Einzel- und Kleinseri-
enfertigung auf Werkzeugmaschinen mit
Morsekegelaufnahme.

Schnellarbeitsstahl fiir Bohrarbeiten in
Baustahl, Guss, Buntmetall und Alumi-
nium.

Modelle <14 mm mit Kreuzanschliff nach
DIN 1412 C fir zdhe und harte Werkstof-
fe, Guss- und Schmiedewerkstiicke. Gute
Zentrierung, geringe Vorschubkraft, guter
Spantransport durch Spanteilung, unemp-
findlich gegen StoR.

Modelle >14 mm mit ausgespitzter Quer-
schneide nach DIN 1412 A. Spiralbohrer
mit starkem Kern, erméglicht Bohrungen
in das volle Material. Gute Zentrierung
beim Anbohren durch verkiirzte Quer-
schneiden, verringerte Vorschubkraft.
Spitzenwinkel 118° fir normalfeste
Werkstoffe, Drallwinkel 25° bis 30° fiir
harte, kurz- bis normalspanende Werk-
stoffe. Rechtsgangige Helix.

Geeignet fiir:

HSS

“ Bestellnummer il Bestellnummer UVPiin € “
[ mm__ exid. M. exkl. M.

10,0 72000 87,60 - - 360 235 1
10,5 72001 94,90 - - 360 235 1
11,0 72002 101,70 - - 375 250 1
11,5 72003 108,00 - - 375 250 1
12,0 72004 111,40 - - 395 260 1
12,5 72005 119,90 - - 395 260 1
13,0 72006 119,90 - - 395 260 1
13,5 72007 131,00 - - 410 275 1
14,0 72008 131,00 72300 128,80 410 275 1
14,5 72009 132,70 72301 218,80 425 275 2
15,0 72010 132,70 72302 230,20 425 275 2
155 72011 133,50 72303 243,80 445 295 2
16,0 72012 133,50 72304 256,40 445 295 2
16,5 72013 133,50 72305 269,80 445 295 2
17,0 72014 133,50 72306 283,70 445 295 2
17,5 72015 140,20 72307 313,50 465 310 2
18,0 72016 140,20 72308 329,80 465 310 2
18,5 72017 156,10 72309 386,30 465 310 2
19,0 72018 156,10 72310 406,50 465 310 2
19,5 72019 167,00 72311 457,90 430 325 2
20,0 72020 175,50 72312 506,00 430 325 2
20,5 72021 205,90 - - 430 325 2
21,0 72022 215,70 - - 430 325 2
21,5 72023 235,10 - - 515 345 2
22,0 72024 235,10 - - 515 345 2
22,5 72025 243,70 - - 515 345 2
23,0 72026 243,70 - - 515 345 2
23,5 72027 276,50 - - 535 345 3
24,0 72028 282,50 - - 555 365 3
24,5 72029 293,50 - - 555 365 3
25,0 72030 293,50 - - 555 365 3

Sonder-@ auf Anfrage erhaltlich.

Guss
<240 HB

Vergiitungs-




ELMAG

Powered by Quality

Spiralbohrer XL Morse
HSS Co5

Hochleistungs-Tieflochbohrer nach
DIN 1870 mit Morsekegelschaft, Typ
GT100 fir Werkstoffe bis 1.100 N/mm?
Festigkeit.

Spitzenmodell fiir extra grolRe Bohrtie-
fe, ideal geeignet zur Serienfertigung auf
Werkzeugmaschinen mit Morsekegelauf-
nahme.

Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt fiir
Bohrarbeiten in Vergilitungs- und Werk-
zeugstahl, Edelstahl, Baustahl, Guss und
Buntmetall.

Hohe Zahigkeit und sehr gute Warmebe-
standigkeit. Hohe Bruchsicherheit durch
verstdrkten Bohrerkern.

Kreuzanschliff nach DIN 1412 C fiir zahe
und harte Werkstoffe, Guss- und Schmie-
dewerkstiicke. Gute Zentrierung, geringe
Vorschubkraft, guter Spantransport durch
Spanteilung, unempfindlich gegen StoR.

Spitzenwinkel 128° fiir harte Werkstoffe,
Drallwinkel 39° fur zdhharte Werkstoffe
und leichten Spanetransport. Rechtsgan-
gige Helix.

25,5
26,0
26,5
27,0
27,5
28,0
28,5
29,0
29,5
30,0
31,0
32,0
33,0
34,0
35,0
36,0
37,0
38,0
39,0
40,0
41,0
42,0
43,0
44,0
45,0
46,0
47,0
48,0
49,0

50,0

Bestelinummer| /%1€ | estelinummer| 0/ 0 € L [ 1 [Aufnahme |

72031
72032
72033
72034
72035
72036
72037
72038
72039
72040
72041
72042
72043
72044
72045
72046
72047
72048
72049
72050
72051
72052
72053
72054
72055
72056
72057
72058
72059
72060

304,50
322,80
342,20
355,60
364,10
371,40
397,00
397,00
405,40
405,40
437,10
517,50
517,50
536,90
536,90
546,70
557,60
640,40
667,10
678,10
776,70
813,20
848,50
880,00
968,90
1.033,40
1.070,00
1.132,00
1.162,40
1.178,30

er
(HS

555
555
555
580
580
580
580
580
580
580
610
635
635
665
665
665
665
635
695
695
695
635
735
735
735
735
735
765
765
765

Sonder-@ auf Anfrage erhaltlich.

365
365
365
385
385
385
385
385
385
385
410
410
410
430
430
430
430
460
460
460
460
460
430
430
430
430
430
510
510
510

exkl. MwSt.
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Friser - ein Uberblick

@ Fraserform

Fraswerkzeuge fiir kleine Durchmesser. Die richtige Fraserform fiir jede Frasaufgabe.

Flachen und Absatze
schlichten

Schaft- Walzenstirn- Schaft-
Schlichtfraser Schlichtfriser Schruppfriser
glatte Schneiden glatte Schneiden Spezialprofil

fiir Endbearbeitung fir Endbearbeitung fiir Vorbearbeitung

Fraserldnge kurz oder lang

verschiedene Werkstoffe
nach Verwendungszweck

Fraserlange kurz oder lang

verschiedene Werkstoffe
nach Verwendungszweck

Winkelfiihrungen Winkelfiihrungen AuBenradien
innen auflen Abrundungen

Schaft- Schaft- Schaft-
Winkelstirnfraser innen Winkelfraser auBen Radienfraser
Profilfraser Profilfraser Profilfraser

fir Endbearbeitung

[ °

fiir Endbearbeitung

Co5

fur Endbearbeitung

e

Flachen und Absitze
schruppen

Walzenstirn-
Schruppfraser

Spezialprofil

fiir Vorbearbeitung

Innenradien
Gesenke

N I I |
S N e

Schaft-
Gesenkfriser

Profilfraser
fir Endbearbeitung




Flachen und Absatze
schruppen/schlichten

Schaft-
Schrupp-/Schlichtfraser

Spezialprofil
fiir Vor- und Endbearbeitung

Fraserlange kurz oder lang

verschiedene Werkstoffe
nach Verwendungszweck

Co8
i [t

Nuten
Fiihrungen

Scheibenfriser
feingezahnt

Profilfraser
fur Endbearbeitung

Langlécher
Nuten

Schaft-
Langlochfraser

glatte Schneiden
fiir Endbearbeitung

Fraserlange kurz oder lang

2, 3 oder 4 Schneiden,
verschiedene Werkstoffe

Co8

Bohrungen

VHM-Spiralbohrer

T-Nuten
Schlitze

Schaft-
T-Nutenfraser

Profilfraser
fiir Endbearbeitung

verschiedene Werkstoffe

Co5

Entgraten

VHM-Schaft-
Entgratfridser 90°/60°

Profilfraser
fiir Endbearbeitung

AITiN

ELMAG

Powered by Quality

Keilnuten

fiir Scheibenfedern

o !
\\ I//

|

Schaft-
Schlitzfraser

Profilfraser
fir Endbearbeitung

Co5

Abtragen

VHM-Frasstifte

Frasstifte
fir Endbearbeitung




typ
N
Universell einsetzbarer
Schlichtfraser Typ N

L fiir die Endbearbeitung

fiir Werkstoffe
bis 300 N/mm?2 Festigkeit

fiir Stahl, Guss,
Leichtmetall, Kunststoff

@ glatte Schneiden fir kleine

bis mittlere Materialabnahme
kleines Zerspanungsvolumen
Mittenrauwert Ra 3,2 - 0,6 pm

sehr hohe
Oberflachengiite

typ
H
Schlichtfraser

TypH
fiir die Endbearbeitung

fuir Werkstoffe bis
1200 N/mm?2 Festigkeit

fiir Stahl, Guss,
Leichtmetall, Kunststoff

fiir kleine bis mittlere
Materialabnahme

AITIN mittleres

Zerspanungsvolumen

Mittenrauwert

Ra3,2-1,6pm
sehr hohe
Oberflachengiite
3
typ
HR P
-

typ typ
HR
Schrupp-/Schlichtfraser

TypHRP
fir die Vor- und

Schruppfraser
Typ HR

fuir die Vorbearbeitung

fur Werkstoffe bis
1200 N/mm?2 Festigkeit

fuir Stahl, Guss,
Leichtmetall, Kunststoff

grobe Rillenteilung
fiir mittlere bis groRRe
Materialabtragung

grofRes
Zerspanungsvolumen

Mittenrauwert

Y

Schruppfraser
Typ NR

fir die Vorbearbeitung

fiir Werkstoffe
bis 700 N/mm?2 Festigkeit

fiir Stahl, Guss,
Leichtmetall, Kunststoff

grobe Rillenteilung fiir mittlere
bis groRe Materialabtragung

grofles Zerspanungsvolumen
Mittenrauwert 2 Ra 12,5 pm

Oberfléche
vorbearbeitet

HRP

' Die Typangabe ist eine Auswahlhilfe fiir Fraser. Sie ist auf den Produktseiten angefiihrt.

ty

Schrupp-/Schlichtfraser
TypNR P

fiir die Vor- und Endbearbeitung

fiir Werkstoffe
bis 700 N/mm?2 Festigkeit

fiir Stahl, Guss,
Leichtmetall, Kunststoff

optimiertes Schrupp-/Schlichtprofil
fiir hohe Zerspanungsleistung

mittleres Zerspanungsvolumen
Mittenrauwert > Ra 3,2 pym

Oberflachengiite
in vielen Fallen ausreichend

typ
w
Schlichtfraser

Typ W
fiir die Endbearbeitung

Endbearbeitung

fiir Werkstoffe bis
1200 N/mm?2 Festigkeit

fur Stahl, Guss,
Leichtmetall, Kunststoff

optimiertes Schrupp-/
Schlichtprofil fiir hohe
Zerspanungsleistung

mittleres
Zerspanungsvolumen

Mittenrauwert

flir weiche Werkstoffe

fiir Nichteisenmetalle
und Kunststoff

fir kleine bis mittlere
Materialabnahme

mittleres
Zerspanungsvolumen

Mittenrauwert

>Ra6,3pm >Ra3,2pym Ra3,2-1,6pm
Oberflache Oberflachengiite in sehr hohe
vorbearbeitet vielen Fallen ausreichend Oberflachengiite

Fraserbeschichtungen im Vergleich

Die richtige Beschichtung steigert die Leistungsfahigkeit und die Lebensdauer des Frasers.
Herkémmliche TiN-Beschichtungen im Vergleich mit AICrN- und AITiN-Beschichtungen:

} Hochlelstungs-Beschichtungen Schicht- Reibungs-

dicke koeffizient

Anwendungs-
temperatur
‘C

Titannitrid
Titancarbonitrid
Titanaluminlumnitrid
Aluminiumchromnitrid
Aluminiumtitannitrid




@ Fraserwerkstoff

Schnellarbeitsstahl

fiir Standardanwendung,
mittlere Leistung

fiir kleine Serien
mittlere Standzeit

mittlere Schnittgschwindigkeit

]

Vollhartmetall K30
unbeschichtet

fiir gewerbliche und
industrielle Nutzung

bis groRRe Serien
sehr hohe Standzeit

@ Fraserschaft

Hochleistungsstahl HSSE-PM
mit AITiN-Beschichtung

Hochleistungsfraser fiir
Gewerbe und Industrie

fiir groRe Serien
hochste Standzeit

ELMAG

Powered by Quality

Qualitatswerkstoffe fiir hohe Leistungsfahigkeit und Lebensdauer des Frasers.

HSS HSS
Co5 Co8

Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt Schnellarbeitsstahl mit 8% Kobalt

fiir handwerkliche und
gewerbliche Nutzung

fir gewerbliche und
industrielle Nutzung
flir mittlere Serien bis groRRe Serien
hohe Standzeit

hohe Schnittgschwindigkeit

mittlere Standzeit

bis hohe Schnittgschwindigkeit

@ OO

Vollhartmetall K30 Vollhartmetall K30
mit AITiN-Beschichtung  mit AICrN-Beschichtung

Hochleistungsfraser fiir ~ Hochleistungsfraser fiir
Gewerbe und Industrie Gewerbe und Industrie

fiir groRe Serien
héchste Standzeit

fiir grolRe Serien
héchste Standzeit

sehr hohe sehr hohe hochste Schnittgeschwin- héchste Schnittgeschwin-
Schnittgeschwindigkeit ~ Schnittgeschwindigkeit  digkeit und Produktivitdt digkeit und Produktivitat

Beschreibung der Fraserwerkstoffe auf Seite 55.

Zur Auswahl stehen Frasermodelle mit Weldon-Spannflache oder mit Morsekegelschaft. VHM-Spiralbohrer,
einzelne VHM-Frasermodelle und VHM-Fdsstifte werden mit glattem Zylinderschaft angeboten.

Walzenstirnfraser sind mit Bohrung und Langsnut zur Montage auf Werkzeugmaschinen ausgestattet.

S SA=

Zylinderschaft nach DIN
Weldon-Spannflache nach DIN

sehr stabil und sicher

Zylinderschaft nach DIN

Morsekegelschaft nach DIN
Morsekegel MK nach DIN
hochst stabil und steif sehr stabil

Zentrierung mit Fraseraufnahme selbstzentrierend

@ Drallwinkel

Bei der Verteilung der Schnittkrafte spielt der Drallwinkel eine wichtige Rolle.

A A
<25° 25-30°

Schruppen und Schlichten Schruppen und Schlichten
mit groRem Werkzeugdurchmesser

fiir Stahl, Guss,
Leichtmetall, Kunststoff

niedrige axiale Schnittkrafte

Zentrierung mit Spannfutter

A
40-50°

Schruppen und Schlichten

Standard fiir Stahl, Guss,
Leichtmetall, Kunststoff

gute Verteilung der Schnittkrafte

Nichteisenmetalle,
weiche Werkstoffe

hohe axiale Schnittkrafte
bei groRem Werkzeugdurchmesser

geringe Laufruhe mittlere Laufruhe hohe Laufruhe

Schlagbeanspruchung moglich konstanter Eingriff einer Schneide

wenig geeignet fiir tiefe Nuten Belastung der Schneidecken




o typ B =300l % HSS
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Schaftfraser kurz, 1 Schneide iiber Mitte DIN 844

L

Schaft-Schlichtfraser kurz

Kurzer Hochleistungs-Schaftfraser nach DIN 844 mit
Weldon-Spannflache nach DIN 1835B.

Schlichtfraser fiir kleinflachige Frasarbeiten, Typ N fiir
universellen Einsatz, geeignet fiir Werkstoffe bis 1.100
N/mm?2 Festigkeit.

3 bis 6 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang
zur Bearbeitung von Flachen, Absdtzen und Ecken. Ein
Zahn iiber Mitte schneidend zum Eintauchen (Bohren).

Schnellarbeitsstahl mit 8% Kobalt zur Bearbeitung von
Vergiitungs- und Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl,
Guss, Aluminium und Kunststoff.

Hohe Zahigkeit und einwandfreie Wdrmebestdndig-
keit, sehr lange Standzeit. Oft gewdhlte Sorte fiir hohe
Schnittgeschwindigkeit und Produktivitat.

Kleine bis mittlere Materialabnahme, prazise Bearbei-
tung, sehr hohe Oberflachengiite.

Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 30° fiir
eine gut ausgewogene Verteilung der Schnittkrafte,
Spanwinkel 8° fiir Werkstoffe mit mittlerer bis hoher
Festigkeit.

Schneidenanzahl

Je hoher die Festigkeit des Werkstoffs, umso mehr Schneiden sollte der Fraser haben.

2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,5
5,0
5,5
6,0
6,5
7,0
7,5
8,0
8,5
9,0
9.5
10,0
11,0
12,0
13,0
14,0
15,0
16,0
17,0
18,0
20,0
22,0
24,0
25,0
26,0
28,0
30,0
32,0
35,0
36,0
40,0

13,50
13,50
12,30
13,50
12,30
13,50
12,30
13,50
12,30
17,30
15,70
17,30
15,70
20,30
18,50
20,30
18,50
22,10
22,10
25,80
25,80
30,70
30,70
37,90
37,90
47,20
62,00
77,40
80,40
90,70
90,70
102,10
105,40
182,70
195,00
244,70

Eine Schneide mehr verbessert die Oberflachengiite und kann die Standzeit deutlich erhéhen.

Geeignet fiir:

HSS
Co8

Ve

titungs-
V4

<1100 N/mm?
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32
32
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DIN typ ” A=30° | % .
18358 Powered by Quality
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Schaftfraser lang, 1 Schneide iiber Mitte DIN 844

L

L
Schaft-Schlichtfréser lang "ok g .o Ueine | L | | | dhe | 2 |
exid. Must. i

Langer Hochleistungs-Schaftfraser nach DIN 844 mit e
Weldon-Spannflache nach DIN 1835B. \ CoB J

er
[

Schlichtfraser fir groRflichige Frasarbeiten, Typ N fr 2,0 72436 16,10 54 10 6 3
. . : . ; 3,0 72437 16,10 56 12 6 4
universellen lElnslatz, geeignet fiir Werkstoffe bis 1.100 35 22438 17.70 to 1c 6 4
N/mm? Festigkeit. 4,0 72439 16,10 63 19 6 4
3 bis 6 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang 4,5 72440 17,70 63 13 6 4
zur Bearbeitung von Flachen, Absatzen und Ecken. Ein gg ;;22; 1?';8 gg ;2 E 2
Zahn iiber Mitte schneidend zum Eintauchen (Bohren). 610 72443 15:10 68 24 6 2
Schnellarbeitsstahl mit 8% Kobalt zur Bearbeitung von 7,0 72444 20,60 80 30 10 4
Vergiitungs- und Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl, 8,0 72445 20,60 88 38 10 4
Guss, Aluminium und Kunststoff. 3.0 72448 24,10 88 38 10 4
' 10,0 72447 24,10 95 45 10 4
Hohe Zadhigkeit und einwandfreie Wdrmebestdndig- 11,0 72448 28,90 102 45 12 4
keit, sehr lange Standzeit. Oft gewdahlte Sorte fiir hohe ﬁ-g ;gj‘;g ggv:g ﬂg gg g 2
Schnittgeschwindigkeit und Produktivitat. 5D 2451 20,30 123 e3 16 4
Kleine bis mittlere Materialabnahme, prdzise Bearbei- 18,0 72452 45,90 123 63 16 4
tung, sehr hohe Oberflachengiite. 20,0 72453 57,10 141 75 20 4
Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 30° fiir ;i:g ngg ;3:;8 12; ;g ;g g
eine gut ausgewogene Verteilung der Schnittkrafte, 25,0 72456 95,50 166 90 25 5
Spanwinkel 8° fiir Werkstoffe mit mittlerer bis hoher 26,0 72457 107,80 166 90 25 5
Festigkeit. 28,0 72458 107,80 166 90 25 5
30,0 72459 121,30 166 90 25 5
32,0 72460 125,30 186 106 32 6
36,0 72461 241,60 186 106 32 6
40,0 72462 330,20 205" 125 32" 6

*) # DIN 844

Fraserlange

Die Schneidenldnge bestimmt die Tiefe, die in einem Durchgang
bearbeitet werden kann. Fiir hdchste Frasleistung sollte stets
der kiirzeste Fraser und die gréRte Einspannlange gewéahlt werden.

Geeignet fiir:

Vergtitungs-

HSS . e stahl/
Co8 " '

<1100 N/mm?
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Schaftfraser kurz, 1 Schneide iiber Mitte DIN 844

o - Nt ©
L
L
Schaft-Schruppfréser kurz "ok | | Uveine | L | | | dhe | 2 |
exMust. | mm | mm | mm | Anzah |

Kurzer Hochleistungs-Schaftfraser nach DIN 844 mit

Schruppfraser fiir kleinflachige Frasarbeiten, Typ NR zur 6.0 72500 28,80 57 13 6 4
Vorbearbeitung von Werkstoffen mit einer Festigkeit bis 2 72501 3160 o b L 4
8,0 72502 31,60 69 19 10 4
1.100 N/mm2. 9,0 72503 36,00 69 19 10 4
4 bis 6 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang 10,0 72504 36,00 72 22 10 4
zur Bearbeitung von Flachen, Absdtzen und Ecken. Ein E'g ;;282 35’33 ;g ;é E 2
Zahn iiber Mitte schneidend zum Eintauchen (Bohren). 13:0 72507 51:10 83 2% 12 2
Schnellarbeitsstahl mit 8% Kobalt zur Bearbeitung von 14,0 72508 51,10 83 26 12 4
Vergiitungs- und Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl 15,0 72509 60,30 83 26 12 4
und Cuss. 16,0 72510 59,80 92 32 16 4
17,0 72511 72,30 92 32 16 4
Hohe Zahigkeit und einwandfreie Wdrmebestdndig- 18,0 72512 61,70 92 32 16 4
keit, sehr lange Standzeit. Oft gewahlte Sorte fiir hohe ggvg ;gzﬁ lflfgv;g igj 32 gg 2
Schnittgeschwindigkeit und Produktivitat. 22:[] Jye1c 106:50 104 38 % c
Grobe Rillenteilung fiir mittlere bis groe Materialabtra- 24,0 72516 132,90 121 45 25 5
gung, sehr grofles Zerspanungsvolumen. Der Mittenrau- 25,0 72517 130,20 121 45 25 5
wert der geschruppten Oberflache liegt bei > Ra 12,5 pm. 26,0 72518 165,60 121 45 25 5
28,0 72519 164,00 121 45 25 5
Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 30° fiir 30,0 72520 191,30 121 45 25 5
eine gut ausgewogene Verteilung der Schnittkrafte, 32,0 72521 215,30 133 53 32 6
Spanwinkel 12° fiir Werkstoffe mit niedriger bis mittlerer
Festigkeit.
Werkzeuggeometrie

Die wichtigsten Winkel an den Schneiden des Fraswerkzeugs sind der Spanwinkel 7y,
der Keilwinkel B und der Freiwinkel 0. Abhingig von den Werkstoffeigenschaften
sollten die Winkel wie folgt gewdhlt werden.

Werkstoff Spanwinkel (Y] Keilwinkel (D Freiwinkel @
hart 2 2 t* £
weich 4+ ¥ 4+
zdh 4+ - 1
sprode $ - 4+

Geeignet fiir:

L & Vergiitungs-
HSS o AT stahl/
Co8 %

<1100 N/mm?
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Schaftfraser lang, 1 Schneide iiber Mitte DIN 844

Schaft-Schruppfraser lang

Langer Hochleistungs-Schaftfraser nach DIN 844 mit
Weldon-Spannflache nach DIN 1835B.

g k 12 Bestellnummer

ELMAG

Powered by Quality

upine | L [ 1 [ dhe | z |
exkl.Mwst. | mm | mm | mm | Anzahl |

Schruppfraser fir groRflachige Frasarbeiten, Typ NR zur g'g
Vorbearbeitung von Werkstoffen mit einer Festigkeit bis 10.0
1.100 N/I']']I'T]Z 12,0
4 bis 6 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang 14,0
zur Bearbeitung von Flachen, Absatzen und Ecken. Ein 12’3
Zahn iiber Mitte schneidend zum Eintauchen (Bohren). 20,0
Schnellarbeitsstahl mit 8% Kobalt zur Bearbeitung von 22,0
Vergiitungs- und Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl g‘s"g
und Guss. 26:0
Hohe Zadhigkeit und einwandfreie Wdrmebestdndig- 28,0
keit, sehr lange Standzeit. Oft gewéhlte Sorte fiir hohe 30,0
Schnittgeschwindigkeit und Produktivitat. 320
Grobe Rillenteilung fiir mittlere bis grofle Materialabtra-

gung, sehr grofles Zerspanungsvolumen. Der Mittenrau-

wert der geschruppten Oberflache liegt bei > Ra 12,5 pm.
Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 30° fiir

eine gut ausgewogene Verteilung der Schnittkrafte,
Spanwinkel 12° fiir Werkstoffe mit niedriger bis mittlerer
Festigkeit.

Spanwinkel

72522
72523
72524
72525
72526
72527
72528
72529
72530
72531
72532
72533
72534
72535
72536

33,90 68
37,30 88
42,50 95
49,90 110
59,30 110
70,60 123
84,40 123
104,60 141
125,60 141
156,80 166
153,70 166
195,30 166
193,50 166
225,70 166
254,00 186

24 4
38 4
45 10 4
53 12 4
53 12 4
63 16 4
63 16 4
75 20 4
75 20 5
30 25 5
30 25 5
30 25 5
30 25 5
30 25 5
106 32 6

Bei der Auswahl eines Frdsers sollte der Spanwinkel beriicksichtigt werden. Er beeinflusst die
Spanbildung und die Schnittkrafte. Je groRer der Spanwinkel, desto kleiner die Schnittkrafte,
jedoch der Verschleifl der Schneiden und die Bruchgefahr erhéhen sich.

ﬁ fiir Werkstoffe

mit hoher Festigkeit
Schnittkrafte +++

Geeignet fiir:

HSS
Co8

0-6°

Verschleil +

\

fuir Werkstoffe mit mittlerer

titungs-
stahl/

<1100 N/mm?

Y
8-12°

bis hoher Festigkeit
Schnittkrafte ++

Verschleil ++

¥
>20°

fuir Werkstoffe
mit niedriger Festigkeit

Schnittkrafte +

Verschleil +++
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Schaftfraser kurz, 1 Schneide iiber Mitte DIN 844

DL : T 1

Schaft-Schrupp-/Schlichtfraser kurz

Kurzer Hochleistungs-Schaftfraser nach DIN 844 mit
Weldon-Spannflache nach DIN 1835B.

Schrupp-/Schlichtfraser fiir kleinflichige Frasarbeiten,
Typ NR P zur Vor- und Endbearbeitung von Werkstoffen
mit einer Festigkeit bis 1.100 N/mm?2.

3 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang zur
Bearbeitung von Flachen, Absdtzen und Ecken. Ein Zahn
liber Mitte schneidend zum Eintauchen (Bohren).

Schnellarbeitsstahl mit 8% Kobalt zur Bearbeitung von
Vergiitungs- und Werkzeugstahl, Baustahl, Guss und
Buntmetall.

Hohe Zahigkeit und einwandfreie Wdrmebestdndig-
keit, sehr lange Standzeit. Oft gewdhlte Sorte fiir hohe
Schnittgeschwindigkeit und Produktivitat.

Optimiertes Schrupp-/Schlichtprofil fiir héchste Zer-
spanungsleistung, geeignet fiir harte und/oder kurzspa-
nende Werkstoffe. Der Mittenrauwert der fertigen Ober-
flache liegt bei > Ra 3,2 pm. Die Oberflachengiite ist in
vielen Fallen ausreichend.

Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 35° fiir
eine gut ausgewogene Verteilung der Schnittkrafte,
Spanwinkel 12° fiir Werkstoffe mit niedriger bis mittlerer
Festigkeit.

Keilwinkel

Je kleiner der Keilwinkel, umso leichter die Zerspanung, aber um so kiirzer die Standzeit

‘B der Schneide.

<0
fiir Werkstoffe

UVPin €

exk.Mwst. | mm | mm | mm | Anzahl |

08

6,0 73000

8,0 73001
10,0 73002
12,0 73003
14,0 73004
16,0 73005
18,0 73006
20,0 73007
22,0 73008
24,0 73008
25,0 73010
26,0 73011
28,0 73012
30,0 73013
32,0 73014

29,50
32,40
36,90
43,40
51,50
61,30
73,40
90,90
111,90
127,90
131,20
151,90
154,80
176,50

L | v [ dhe | z |
57 13 6
69 19 10
72 22 10
83 26 12
83 26 12
92 32 16
92 32 16

104 38 20
104 38 20
121 45 25
121 a5 25
121 45 25
121 45 25
121 45 25
133 53 32

193,40

mit niedriger Festigkeit

Schnittkrafte +

Verschleil +++

Geeignet fiir:

HSS
Co8

£0

fuir Werkstoffe

mit mittlerer Festigkeit

Schnittkrafte ++

Verschleil ++

Vergiitungs

stahl/

Werkzetlq

stahl
<1100 N/mmz

£L®

fiir Werkstoffe

Wwwwwwwwwwwwwww

mit hoher Festigkeit

Schnittkrafte +++

Verschleil +
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Schaftfraser lang, 1 Schneide iiber Mitte DIN 844

Schaft-Schrupp-/Schlichtfraser lang

Langer Hochleistungs-Schaftfraser nach DIN 844 mit
Weldon-Spannflache nach DIN 1835B.

Schrupp-/Schlichtfraser fur grofiflachige Frasarbeiten,
Typ NR P zur Vor- und Endbearbeitung von Werkstoffen
mit einer Festigkeit bis 1.100 N/mm2.

3 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang zur
Bearbeitung von Flachen, Absdtzen und Ecken. Ein Zahn
liber Mitte schneidend zum Eintauchen (Bohren).

Schnellarbeitsstahl mit 8% Kobalt zur Bearbeitung von
Vergiitungs- und Werkzeugstahl, Baustahl, Guss und
Buntmetall.

Hohe Zadhigkeit und einwandfreie Wdrmebestdndig-
keit, sehr lange Standzeit. Oft gewdhlte Sorte fiir hohe
Schnittgeschwindigkeit und Produktivitat.

Schrupp-/Schlichtprofil fiir héchste Zerspanungsleis-
tung, geeignet fiir harte und/oder kurzspanende Werk-
stoffe. Der Mittenrauwert der fertigen Oberflache liegt
bei > Ra 3,2 pm. Die Oberflachengiite ist in vielen Fallen
ausreichend.

Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 35° fiir
eine gut ausgewogene Verteilung der Schnittkrafte,
Spanwinkel 12° fiir Werkstoffe mit niedriger bis mittlerer
Festigkeit.

(0

0102 || UPE | L a2
| et wst, | mm | mm | mm | Anahl |
6,0 73015 35,70 68 24 3
8,0 73016 42,40 88 38 3
10,0 73017 44,70 95 45 10 3
12,0 73018 52,40 110 53 12 3
14,0 73019 62,40 110 53 12 3
16,0 73020 74,30 123 63 16 3
18,0 73021 88,80 123 63 16 3
20,0 73022 110,00 141 75 20 3
22,0 73023 154,20 141 75 20 3
24,0 73024 175,40 166 30 25 3
25,0 73025 180,20 166 90 25 3
26,0 73026 206,60 166 30 25 3
28,0 73027 211,60 166 30 25 3
30,0 73028 239,70 166 30 25 3
32,0 73029 264,40 186 106 32 3

B Optimiertes Schrupp-/Schlichtprofil
zur Vor- und Endbearbeitung

B 1 Schneide iiber Mitte
zum Eintauchen und Bohren

Freiwinkel

Eine wichtige Rolle spielt der Freiwinkel, wenn es um die Reibung und damit die Erwarmung der
Schneide und des Werkstiicks geht.

Reibung +++ Reibung ++ Reibung +
Erwarmung +++ Erwdrmung ++ Erwdrmung +

Geeignet fiir:

HSS
Co8

Vergiitungs-
stahl/
Werkzettq

stahl
<1100 N/mmz2




Schaft-Langlochfriaser kurz 2 Z

Kurzer Hochleistungs-Schaftfraser nach DIN 327 mit
Weldon-Spannflache nach DIN 1835B.

Langlochfraser fur flache Nuten und mittelharte Werk-
stoffe, Typ N fiir universellen Einsatz, geeignet fiir Werk-
stoffe bis 1.100 N/mm?2 Festigkeit.

2 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang zur
Bearbeitung von Langléchern und Nuten. Zdahne zur Mit-
te schneidend, sehr genau beim Eintauchen und Nuten-
frasen.

Schnellarbeitsstahl mit 8% Kobalt zur Bearbeitung von
Vergiitungs- und Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl,
Guss, Buntmetall, Aluminium und Kunststoff.

Hohe Zahigkeit und einwandfreie Wdrmebestdndig-
keit, sehr lange Standzeit. Oft gewdhlte Sorte fiir hohe
Schnittgeschwindigkeit und Produktivitat.

Kleine bis mittlere Materialabnahme, prazise Bearbei-
tung, hohe Oberflachengiite.

Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 25° fiir

niedrige axiale Schnittkrafte, Spanwinkel 12° fir Werk-
stoffe mit niedriger bis mittlerer Festigkeit.

Spezialschliff fiir Langlochfraser

Geeignet fiir:

HSS
Co8

1,0
15
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,5
5,0
5,5
6,0
6,5
7,0
7,5
8,0
8,5
9,0
9,5
10,0
10,5
11,0
11,5
12,0
13,0
14,0
15,0
16,0
17,0
18,0
19,0
20,0
22,0
24,0
25,0
26,0
28,0
30,0
32,0
36,0

40,0

estellnummer

72800
72801
72802
72803
72804
72805
72806
72807
72808
72809
72810
72811
72812
72813
72814
72815
72816
72817
72818
72819
72820
72821
72822
72823
72824
72825
72826
72827
72828
72829
72830
72831
72832
72833
72834
72835
72836
72837
72838
72839

13,80
13,80
10,40
11,00
10,40
11,00
10,40
11,00
10,40
11,00
10,40
12,90
13,00
14,70
13,10
15,70
15,30
18,00
15,30
18,40
17,80
21,10
17,80
22,10
22,10
25,60
25,60
31,60
31,60
39,30
39,40
49,50
58,00
59,30
64,50
72,80
81,20
93,20
120,70
152,30

titungs-
stahl/

102
102
102
102
102
112
112
118
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Langlochfraser lang, 2 Schneiden mit Zentrumsschnitt DIN 327

e sem—

Schaft-Langlochfriser lang 2 Z (08 [ otourmer| UVPINE L[| dne |z
KLMwSt. | mm [ mm |

Langer Hochleistungs-Schaftfraser nach DIN 327 mit HsseX( =

Weldon-Spannfliche nach DIN 1835B. - o8 )

Langlochfraser fir tiefe Nuten und mittelharte Werk- g'g ;;gig 12*38 22 ; g ;
stoffe, Typ N fur unlversellgn Ellnsatz, geeignet fir Werk- 35 72849 14.90 to 10 6 3
stoffe bis 900 N/I']']I']']2 FEStIgl(EIt. 4,0 72843 13,50 63 11 6 2
2 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang zur 4,5 72844 14,30 63 11 6 2
Bearbeitung von Langléchern und Nuten. Zdhne zur Mit- gg ;;:22 ii'gg gg E g ;
te“schnmdend, sehr genau beim Eintauchen und Nuten- 6.0 72847 13,50 68 13 6 2
frasen. 6,5 72848 18,60 80 16 10 2
Schnellarbeitsstahl mit 8% Kobalt zur Bearbeitung von Z'g ;;g;‘g 12'38 gg 12 18 g
Vergiitungs- und Werk.zgugstahl, Edelstahl, Baustahl, 85 =28E1 22,00 38 15 10 >
Guss, Buntmetall, Aluminium und Kunststoff. 90 72852 20,00 28 19 10 2
Hohe Zghigkeit und einwandfreie Warmebestandig- 10,0 72853 20,00 35 22 10 2
keit, sehr lange Standzeit. Oft gewdhlte Sorte fiir hohe 11,0 72854 23,10 102 22 12 2
Schnitt hwindickeit und Produktivitat 12,0 72855 23,10 110 26 12 2
chnittgeschwindigkeit und Produktivitat. 13.0 72856 28.80 110 % 12 2
Kleine bis mittlere Materialabnahme, prdzise Bearbei- 14,0 72857 28,80 110 26 12 2
tung, hohe Oberflachengiite. 150 72858 2330 110 26 12 2
oD ) ) 16,0 72859 23,30 123 32 16 2
Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 25° fiir 18,0 72860 41,00 123 32 16 2
niedrige axiale Schnittkrafte, Spanwinkel 12° fiir Werk- 20,0 72861 51,20 141 38 20 2
stoffe mit niedriger bis mittlerer Festigkeit. 22,0 72862 70,50 141 38 20 2
24,0 72863 89,90 166 45 25 2
25,0 72864 98,60 166 45 25 2
26,0 72865 107,40 166 45 25 2
28,0 72866 125,40 166 45 25 2
30,0 72867 142,10 166 45 25 2
32,0 72868 165,70 186 53 32 2
36,0 72869 262,10 186 53 32 2
40,0 72870 305,60 196 63 32 2

1) # DIN 327

2 Schneiden

B groRer Spanraum, kleiner Stegdurchmesser

B gute Eignung zum Nuten- und Langlochfrasen

B geeignet zum Eintauchen und Bohren in Aluminium
und in langspanende Materialien

Geeignet fiir:

L = Vergiitungs-
HSS o A : stahl/
Co8 '

< 1100 N/mm2




b typ B A=30°ll % HSS
18358

Langlochfraser kurz, 3 Schneiden mit Zentrumsschnitt DIN 327

DL ,,,,,, |

Schaft-Langlochfraser kurz 3 Z

Kurzer Hochleistungs-Schaftfraser nach DIN 327 mit
Weldon-Spannflache nach DIN 1835B.

Langlochfraser fir flache Nuten und harte Werkstoffe,
Typ N fiir universellen Einsatz, geeignet fiir Werkstoffe
bis 1.200 N/mm?2 Festigkeit.

3 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang zur
Bearbeitung von Langléchern und Nuten. Zdahne zur Mit-
te schneidend, hohe Prazision und Leistung beim Eintau-
chen und Nutenfrasen.

Schnellarbeitsstahl mit 8% Kobalt zur Bearbeitung von
Titan, Verglitungs- und Werkzeugstahl, Edelstahl, Bau-
stahl, Guss, Buntmetall, Aluminium und Kunststoff.

Hohe Zahigkeit und einwandfreie Wdrmebestdndig-
keit, sehr lange Standzeit. Oft gewdhlte Sorte fiir hohe
Schnittgeschwindigkeit und Produktivitat.

Hohe Zerspanungsleistung, sehr prazise Bearbeitung,
sehr hohe Oberfldchengiite.

Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 30° fiir
eine gut ausgewogene Verteilung der Schnittkrafte,
Spanwinkel 12° fiir Werkstoffe mit niedriger bis mittlerer
Festigkeit.

Geeignet fiir:

HSS
Co8

2,0 72900 12,10
3,0 72901 11,00
3,5 72902 12,10
4,0 72903 11,00
4,5 72904 12,10
5,0 72905 11,00
5,5 72906 12,10
6,0 72907 11,00
6,5 72908 15,10
7,0 72909 13,70
7,5 72910 15,10
8,0 72911 13,70
9,0 72912 16,10
9,5 72913 17,70
10,0 72914 16,10
11,0 72915 18,70
12,0 72916 18,70
13,0 72917 23,20
14,0 72918 23,20
15,0 72919 26,90
16,0 72920 26,90
18,0 72921 33,10
20,0 72922 41,30
22,0 72923 61,60
25,0 72924 81,40
28,0 72925 91,40
30,0 72926 114,20
32,0 72927 151,40

Vergiitungs-
stahl/
Werkzetlq

stahl
<1100 N/mmz

. TITANIU
y <1200 N/m_mz :

WWwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwww




ELMAG

DIN typ ” A=30° | % .
18358 Powered by Quality
L) [ Nz

Langlochfraser lang, 3 Schneiden mit Zentrumsschnitt DIN 327

| -7
L
L
Schaft-Langlochfraser lang 3 Z uveine [ L | 1 | dhe | z |
. . . mm exkl. MwsSt. mm mm mm Anzahl
Langer Hochleistungs-Schaftfraser nach DIN 327 mit )
Weldon-Spannfiche nach DIV 18358 &
Langlochfraser fiir tiefe Nuten und harte Werkstoffe, Typ ivg ;;g;g 12;8 2; 1? E g
N fir universellen .Elns'atz, geeignet fiir Werkstoffe bis 50 22930 14.20 7 13 6 3
1.200 N/mm?2 Festigkeit. 6.0 72931 14.20 57 13 6 3
3 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang zur 7.0 72332 17,80 66 16 10 3
Bearbeitung von Langléchern und Nuten. Zdhne zur Mit- g'g ;;ggi g'gg gg 13 13 g
te schneidend, ho.rlle Prazision und Leistung beim Eintau- 10,0 72935 21.00 72 22 10 3
chen und Nutenfrasen. 11,0 72936 24,30 79 2 12 3
Schnellarbeitsstahl mit 8% Kobalt zur Bearbeitung von g'g ;;gg; ggvgg 23 gg g g
Titan, Vergilitungs- und Werk.ze.ugstahl, Edelstahl, Bau- 14.0 22939 30,20 = e e .
stahl, Guss, Buntmetall, Aluminium und Kunststoff. 150 22940 3510 83 26 12 3
Hohe Zdhigkeit und einwandfreie Warmebestandig- 16,0 72941 35,00 92 32 16 3
keit, sehr lange Standzeit. Oft gewahlte Sorte fiir hohe 18,0 72342 43,10 92 32 16 3
Schnitteeschwindiekeit und Produktivitat 20,0 72943 53,80 104 38 20 3
chnittgeschwindigkeit und Produktivitat. 220 =2544 74,50 104 38 20 3
Hohe Zerspanungsleistung, sehr prazise Bearbeitung, 24,0 72945 96,00 121 45 25 3
sehr hohe Oberflichengiite. 25,0 72346 38,50 121 45 25 3

Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 30° fiir
eine gut ausgewogene Verteilung der Schnittkrafte,
Spanwinkel 12° fiir Werkstoffe mit niedriger bis mittlerer
Festigkeit.

3 Schneiden

B universell einsetzbar

B sehr gute Eignung zum Nuten- und Langlochfrdsen
und als Formfraser

B schneller als Fraser mit 2 Schneiden

B hdhere Oberflachengiite

Geeignet fiir:

Vergiitungs-

HSS . i ' stahl/

i Werkzettq
Co8 ' stahl

<1100 N/mm?

r' <1200 N/mm?

w




b typ B A=300f % ... HSSE
18358
v=12° é“’ AITIN PM

Schaftfraser kurz, 1 Schneide iiber Mitte DIN 844

L

L

Schaft-Schlichtfraser kurz

Kurzer, AITiN-beschichteter Hochleistungs-Schaftfraser
nach DIN 844 mit Weldon-Spannflache nach DIN 1835B.

Schlichtfraser fur kleinflachige Frasarbeiten mit sehr
hoher Schnittgeschwindigkeit, Typ N fiir universellen
Einsatz, geeignet fiir Werkstoffe bis 1.200 N/mm?2 Fes-
tigkeit.

4 bis 5 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang
zur Bearbeitung von Flachen, Absatzen und Ecken. Ein
Zahn iiber Mitte schneidend zum Eintauchen (Bohren).

Hochleistungsstahl HSSE-PM mit AITiN-Beschichtung
zur Bearbeitung von Titan, Vergiitungs- und Werkzeug-
stahl, Edelstahl, Baustahl, Guss, Aluminium und Kunst-
stoff. Prazise Bearbeitung, sehr hohe Oberfldachengiite,
sehr lange Standzeit.

i ==cE=m k.

L
L

Schaft-Schlichtfraser lang

Langer, AITiN-beschichteter Hochleistungs-Schaftfraser
nach DIN 844 mit Weldon-Spannflache nach DIN 1835B.

Schlichtfraser fiir groRflachige Frasarbeiten mit sehr
hoher Schnittgeschwindigkeit, Typ N fiir universel-
len Einsatz, geeignet fiir Werkstoffe bis 1.200 N/mm?
Festigkeit.

4 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang zur
Bearbeitung von Fldchen, Absatzen und Ecken. Ein Zahn
iber Mitte schneidend zum Eintauchen (Bohren).

Hochleistungsstahl HSSE-PM mit AITiN-Beschichtung.
Prazise Bearbeitung, sehr hohe Oberflachengiite, sehr
lange Standzeit.

Geeignet fiir:

HSSE

AITiN PM

3,0 72601
4,0 72602
5,0 72603
6,0 72604
8,0 72605
10,0 72606
12,0 72607
14,0 72608
16,0 72609
18,0 72610
20,0 72611
25,0 72612
30,0 72613

26,40
26,40
26,40
26,40
26,40
32,90
39,00
46,60
54,50
64,60
78,90
97,20
150,30
198,20

6,0 72614

8,0 72615
10,0 72616
12,0 72617
14,0 72618
16,0 72619
18,0 72620
20,0 72621

31,50
39,40
46,60
55,70
64,80
76,80
93,50
115,20

13
19
22
26
26
32
32
38
45
45

Vergtitungs-
stahl/

<1100 N/mm?

=
N
AP BDDAEDDAED

¢ <1200 N/mm?

W
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Bestellnummer

Schaft-Schruppfraser kurz

Kurzer, AITiN-beschichteter Hochleistungs-Schaftfraser
nach DIN 844 mit Weldon-Spannflache nach DIN 1835B.

Schruppfraser fir kleinflachige Frasarbeiten mit sehr ho- 6,0 73100 43,20 57 13

4
her Schnittgeschwindigkeit, Typ NR zur Vorbearbeitung 8,0 73101 48,20 59 13 10 4
von Werkstoffen mit einer Festigkeit bis 1.100 N/mmz2. 10,0 73102 55,50 72 22 10 4
. . . . 12,0 73103 63,90 83 26 12 4

4 bis 5 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserum- 14,0 73104 75,60 83 26 12 4
fang, ein Zahn uber Mitte schneidend zum Eintauchen. 16,0 73105 89,40 92 32 16 4
. . A . . 18,0 73106 105,80 92 32 16 4

Grobe Rillenteilung fiir mittlere bis grolRe Mater.lalabtra— 200 23107 131.00 104 38 20 7
gung, sehr grofles Zerspanungsvolumen. Der Mittenrau- 22,0 73108 151,40 104 38 20 5
wert der geschruppten Oberflache liegt bei > Ra 12,5 pm. 25,0 73109 183,30 121 45 25 5
Hochleistungsstahl HSSE-PM mit AITiN-Beschichtung ;g'g ;:Eg ;;i;‘g 1;1 2; gé g
zur Bearbeitung von Vergiitungs- und Werkzeugstahl, 32,0 73112 290,40 133 03 32 6

Edelstahl, Baustahl und Guss. Sehr hohe Frasleistung.

Schaftfraser lang, 1 Schneide iiber Mitte DIN 844

- F uveine [ L | 1 | dhe | z |
Schaft-Schruppfraser lang | Bestelummer | T mm T mm | Ansan
Langer, AITiN-beschichteter Hochleistungs-Schaftfraser - i ----
nach DIN 844 mit Weldon-Spannflache nach DIN 1835B. ) PM

“ . I “ . . 6,0 73113 53,70 68 24 4
Schruppfraser fiir groRflachige Frasarbeiten mit sehr ho- 8.0 73114 5970 88 38 2
her Schnittgeschwindigkeit, Typ NR zur Vorbearbeitung 10,0 73115 66,70 a5 45 10 4
von Werkstoffen mit einer Festigkeit bis 1.100 N/mm?. 12,0 73116 78,10 110 53 12 4

. . oo . 14,0 73117 93,30 110 53 12 4

4 bis 5. Schnelqen an_der Stlrn§e|te und am Fraserum- 16.0 ~3118 109.00 55 =5 o 7
fang, ein Zahn iiber Mitte schneidend zum Eintauchen. 18,0 73119 129,10 123 63 16 4
Grobe Rillenteilung fiir mittlere bis groRe Materialabtra- 20,0 73120 158,80 141 75 20 4
gung, sehr groRRes Zerspanungsvolumen. Der Mittenrau- 25,0 73121 223,60 166 30 25 5
32,0 73122 354,30 186 106 32 6

wert der geschruppten Oberflache liegt bei > Ra 12,5 pm.
Geeignet fiir:
Vergtitungs-

HSSE Ayt stahl/

AITiN PM

<1100 N/mm?




13ss | tvp
R N
13ss | tvp
R N

R E N , . HSSE
e é‘» ArTin Foe
A300 . HSSE
N é‘» ArTin Foe

Schaft-Langlochfraser kurz 2 Z

Kurzer, AITiN-beschichteter Hochleistungs-Schaftfraser
nach DIN 327 mit Weldon-Spannfldche nach DIN 1835B.

Langlochfraser fur flache Nuten und mittelharte Werk-
stoffe, sehr hohe Schnittgeschwindigkeit, Typ N fiir uni-
versellen Einsatz, geeignet fiir Werkstoffe bis 1.100 N/
mm?2 Festigkeit.

2 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang zur
Bearbeitung von Langléchern und Nuten. Zdhne zur Mit-
te schneidend, sehr genau beim Eintauchen und Nuten-
frasen.

Hochleistungsstahl HSSE-PM mit AITiN-Beschichtung
zur Bearbeitung von Vergiitungs- und Werkzeugstahl,
Edelstahl, Baustahl, Guss, Buntmetall, Aluminium und
Kunststoff. Sehr hohe Frasleistung, hohe MaRhaltigkeit,
sehr lange Standzeit.

DL ,,,,,, |

Schaft-Langlochfraser kurz 3 Z

Kurzer, AITiN-beschichteter Hochleistungs-Schaftfraser
nach DIN 327 mit Weldon-Spannfldche nach DIN 1835B.

Langlochfrdser fiir flache Nuten und harte Werkstoffe,
sehr hohe Schnittgeschwindigkeit, Typ N fiir universel-
len Einsatz, geeignet fiir Werkstoffe bis 1.100 N/mm?
Festigkeit.

3 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang zur
Bearbeitung von Langléchern und Nuten. Zdhne zur Mit-
te schneidend, hohe Prdzision und Leistung beim Eintau-
chen und Nutenfrasen. Sehr lange Standzeit.

Geeignet fiir:

HSSE

AITiN PM

10,0
12,0
14,0
16,0
18,0
20,0

Upine [ L [ 1 [ dhe | z |
mm mm mm

exkl. MwSt.

18,20
18,20
18,20
18,50
19,80
24,40
24,40
29,20
29,20
34,20
41,60
48,00
57,50
69,20
89,70
94,20
114,00

102
102

Upine | L [ 1 [ dhe | Z |
exkl. MwSt.

21,40
27,10
30,90
37,30
45,20
51,80
62,30
76,90

titungs-
stahl/

52
61
63
73
73
79
79
88

8
11
13
16
16
19
19
22

10
10
12
12
16
16
20

Anzahl

NNNNNNNNNNNNNNNNN
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Schaft-Schruppfraser kurz

Kurzer, AITiN-beschichteter Hochleistungs-Schaftfraser
nach DIN 844 mit Weldon-Spannfldche nach DIN 1835B.

Schruppfraser fiir kleinflachige Frasarbeiten mit sehr ho-
her Schnittgeschwindigkeit, Typ HR zur Vorbearbeitung
von Werkstoffen mit einer Festigkeit bis 1200 N/mm2.

4 bis 5 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang
zur Bearbeitung von Flachen, Absdtzen und Ecken. Ein
Zahn iiber Mitte schneidend zum Eintauchen (Bohren).

Grobe Rillenteilung fiir mittlere bis grolRe Materialabtra-
gung, sehr groRRes Zerspanungsvolumen. Der Mittenrau-
wert der geschruppten Oberflache liegt bei > Ra 6,3 pm.

Hochleistungsstahl HSSE-PM mit AITiN-Beschichtung
zur Bearbeitung von Titan, Vergiitungs- und Werkzeug-
stahl, Edelstahl und Guss. Sehr hohe Frasleistung.

Schaft-Schruppfraser lang
Langer, AITiN-beschichteter Hochleistungs-Schaftfraser
nach DIN 844 mit Weldon-Spannflache nach DIN 1835B.
Schruppfraser fiir groRflachige Frasarbeiten mit sehr ho-
her Schnittgeschwindigkeit, Typ HR zur Vorbearbeitung
von Werkstoffen mit einer Festigkeit bis 1200 N/mma2.

4 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang zur
Bearbeitung von Flachen, Absatzen und Ecken. Ein Zahn
iber Mitte schneidend zum Eintauchen (Bohren).

Geeignet fiir:

Vergiitungs-

HS SE Cic stahl/

Werkze

AITiN

PM <240 HB . ah 3

<1100 N/mm?

6,0

8,0
10,0
12,0
14,0
16,0
18,0
20,0
22,0
25,0
30,0

ELMAG

Powered by Quality

43,30 57 13 4
48,40 69 19 10 4
55,80 72 22 10 4
64,20 83 26 12 4
75,90 83 26 12 4
89,70 92 32 16 4
106,20 92 32 16 4
131,50 104 38 20 4
145,90 104 38 20 5
185,40 121 45 25 5
264,00 121 45 25 5

Bestellnummer
mm
min ][t

¢ <1200 N/mm?

w




A=30°
v=10°

"g'aﬁn typ m arin | HSSE
HR P (844 | PM

Schaftfraser kurz, 1 Schneide iiber Mitte DIN 844

Schaft-Schrupp-/Schlichtfraser kurz

Kurzer, AITiN-beschichteter Hochleistungs-Schaftfraser
nach DIN 844 mit Weldon-Spannflache nach DIN 1835B.

Schrupp-/Schlichtfraser fiir kleinflachige Frdsarbeiten
mit sehr hoher Schnittgeschwindigkeit, Typ HR P zur
Vor- und Endbearbeitung von Werkstoffen mit einer Fes-
tigkeit bis 1200 N/mm?.

4 bis 6 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang
zur Bearbeitung von Flachen, Absdtzen und Ecken. Ein
Zahn iiber Mitte schneidend zum Eintauchen (Bohren).

Hochleistungsstahl HSSE-PM mit AITiN-Beschichtung
zur Bearbeitung von Titan, Verglitungs- und Werkzeug-
stahl, Edelstahl und Guss.

Hochstabile, im PVD-Verfahren aufgebrachte Hartstoff-
schicht aus Aluminiumtitannitrid mit extremer Harte,
Temperatur- und Oxidationsbestdndigkeit. Nanohdrte
bis 38 GPa, Anwendungstemperatur bis 900 °C.

Sehr hohe Frasleistung und MalRhaltigkeit, sehr lange
Standzeit.

Schrupp-/Schlichtprofil fiir héchste Zerspanungsleis-
tung, geeignet fiir harte und/oder kurzspanende Werk-
stoffe wie Stahl und Guss. Der Mittenrauwert der fertigen
Oberflache liegt bei > Ra 3,2 pm. Die Oberfldchengiite ist
in vielen Fallen ausreichend.

Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 30° fiir
eine gut ausgewogene Verteilung der Schnittkrafte,
Spanwinkel 10° fiir Werkstoffe mit mittlerer bis hoher
Festigkeit.

Geeignet fiir:

Vergiitungs-

HSSE G stahl/

Werkze

PM <240 HB ah :

< 1100 N/mm?2

AITiN

Anzahl

B Optimiertes Schrupp-/Schlichtprofil
zur Vor- und Endbearbeitung

B 1 Schneide iiber Mitte
zum Eintauchen und Bohren
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Schaft-Schlichtfraser extra kurz

Hochleistungs-Walzenstirnfraser mit Zylinderschaft ;
g mit 2Zy I P B -
nach DIN 844 und Weldon-Spannfldche nach DIN 1835B. exkl. MwSt,

Schlichtfraser fiir kleinflachige Frasarbeiten, Typ N fir

universellen Einsatz, fiir Werkstoffe bis 1.100 N/mmz? 30 73350 118,50 90 30 20 6
Festigkeit. 35 73351 136,00 90 30 20 6
6 bis 8 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang 40 73352 163,50 35 32 25 8
zur Bearbeitung von Flachen, Absdtzen und Ecken.

Schnellarbeitsstahl mit 8% Kobalt zur Bearbeitung von

Vergiitungs- und Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl, 6-8 Schneiden

Buntmetall und Kunststoff.
B sehr guter Schlichtfrdser

B hohe Oberflachengiite

B weicher Schnitt, stets eine Schneide im Eingriff

Hohe Zahigkeit und einwandfreie Warmebestandigkeit,
sehr lange Standzeit. Kleine bis mittlere Materialabnah-
me, prazise Bearbeitung, sehr hohe Oberflachengiite.

Schaftfraser extra kurz DIN 844

L

Schaft-Schruppfraser extra kurz

Hochleistungs-Walzemstirnfriser mit Zylinderschaft LIJ\I/PNiIn Et =
nach DIN 844 und Weldon-Spannfliche nach DIN 1835B liltt AL AR ol LU 123

Schruppfraser fiir kleinflachige Frasarbeiten, Typ NR zur Co8_ ----

Vorbearbeitung von Werkstoffen mit einer Festigkeit bis 30 73353 137,00 90 30 20 6
1.100 N/mm2. 35 73354 175,50 90 30 20 6
40 73355 215,00 95 32 25 8

6 bis 8 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang
zur Bearbeitung von Flachen, Absdtzen und Ecken.

Schnellarbeitsstahl mit 8% Kobalt zur Bearbeitung von Ver-
giitungs- und Werkzeugstahl, Baustahl und Buntmetall.

Grobe Rillenteilung fiir mittlere bis grofle Materialabtra-

gung. Der Mittenrauwert der geschruppten Oberflache
liegt bei 2 Ra 12,5 pm.

Schrupp-Profil fiir groles Zerspanungsvolumen

Geeignet fiir:

Vergtitungs-

HSS \ 18 ;: ferdih stahl/
Co8 5

Vergtitungs-
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T-Nutenfraser DIN 851

25

Schaft-T-Nutenfraser

Hochleistungs-Formfraser zur seriellen Fertigung
von T-Nuten im Werkzeug- und Maschinenbau.
Zylinderschaft nach DIN 851 mit Weldon-Spann-
flache nach DIN 1835B.

T-Nutenfraser Typ N fiir universellen Einsatz, geeig-
net fiir Werkstoffe bis 1.100 N/mm?2 Festigkeit.

6 bis 10 Schneiden an den Stirnseiten und am Fra-
serumfang.

Kleine bis mittlere Materialabnahme, prazise Bear-
beitung, sehr hohe Oberflachengiite.

Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt zur Bearbeitung
von Vergitungs- und Werkzeugstahl, Baustahl,
Guss, Buntmetall und Aluminium. Hohe Z3higkeit
und sehr gute Warmebestandigkeit.

T-Nutenfraser mit Morsekegel DIN 851 / DIN 228A

MK

=
Schaft-T-Nutenfraser

Leistungsstarker Formfrdser zur Einzelfertigung
von T-Nuten. Morsekegelschaft nach DIN 851 mit
Morsekegel MK 1 bis MK 5 nach DIN 228A.

T-Nutenfraser Typ N fiir Werkstoffe bis 1.100 N/
mm?2 Festigkeit. 8 bis 10 Schneiden, prdzise Bear-
beitung, hohe Oberflachengiite.

Schnellarbeitsstahl zur Bearbeitung von Baustahl,
Guss, Buntmetall und Aluminium.

Geeignet fiir:

HSS
Co5

11,0
12,5
16,0
18,0
19,0*
21,0
22,0
25,0
28,0
32,0
36,0%
40,0
45,0*
50,0
60,0

# DIN 851

73400
73401
73402
73403
73404
73405
73406
73407
73408
73409
73410
73411
73412
73413
73414

UVPin € Sdil
exkl. MwSt.
o B

66,90
67,20
70,20
73,00
76,00
78,60
82,10
86,60
103,70
109,60
148,00
190,40
231,50
274,60
335,30

stahl/

||||||||ﬂ!li!!||lﬂﬁﬁll
535 4 10
57 5 10
62 7 10
70 8 12
7 8 12
74 10 12
75 10 12
82 12 16
85 13 16
0 15 16
103 17 25
108 19 25
13 21 25
124 25 32
139 30 32

uuh D WNNNE
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O O 00 00 00 00 0O 0o

=

mm
# DIN 650

10
>8
12
>10
14
>13
18
>17
22
>21
28
36

14
18
22
28
36
42




Schaft-Schlitzfraser

Hochleistungs-Formfraser zur Herstellung von Keil-
nuten Typ Woodruff fiir Scheibenfedern nach DIN
6888. Zylinderschaft nach DIN 850 mit Weldon-
Spannflache nach DIN 1835B.

Schlitzfraser flir Werkstoffe bis 1.100 N/mm?2 Fes-
tigkeit.

6 bis 12 Schneiden an den Stirnseiten und am Fraser-
umfang. Ausfiihrung der Nebenschneiden bis Fra-
serdurchmesser 7,5 mm geradverzahnt, ab Fraser-
durchmesser 10,5 mm kreuzverzahnt.

Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt zur Bearbeitung
von Vergiitungs- und Werkzeugstahl, Baustahl,
Guss, Buntmetall und Aluminium.

Hohe Zahigkeit und sehr gute Warmebestandigkeit,
lange Standzeit.

Kleine bis mittlere Materialabnahme, prazise Bear-
beitung, sehr hohe Oberflachengiite.
Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 10°
fir niedrige axiale Schnittkrafte, Spanwinkel 10° fiir
Werkstoffe mit mittlerer bis hoher Festigkeit.

Spezialschneiden fiir Keilnuten

Geeignet fiir:

HSS
Co5

L Bestellnummer
. \

# DIN 850

4,5

7,5

7,5
10,5
10,5
10,5
13,5
13,5
16,5
16,5
16,5
19,5
19,5
19,5
22,5
22,5
22,5
25,5
28,5
28,5
28,5
32,5
32,5

45,5

73500
73501
73502
73503
73504
73505
73507
73508
73509
73510
73511
73513
73514
73515
73517
73518
73519
73521
73522
73523
73524
73527
73528
73531

UVPin €
exkl. MwSt. mm

45,30
36,20
36,20
43,30
43,30
43,30
45,40
45,40
53,70
53,70
53,70
65,90
65,90
65,90
74,70
74,70
74,70
83,50
84,60
84,60
84,60
87,30
87,30

123,90
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Vergiitungs-

stah

74
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| Se8 | L | dhe [ Z |
n

L

mm

50 6 6
50 6 6
50 6 6
50 6 6
50 6 6
50 6 6
56 10 6
56 10 6
56 10 6
56 10 6
56 10 6
63 10 8
63 10 8
63 10 8
63 10 8
63 10 8
63 10 8
63 10 10
63 10 10
63 10 10
71 12 10
71 12 10
71 12 10
71 12 12

DIN 6888

1,0x1,4
1,5x2,6
2,0x2,6
2,0x3,7
2,5x3,7
3,0x3,7
3,0x5,0
4,0x5,0
3,0x6,5
4,0x6,5
5,0x6,5
4,0x7,5
5,0x7,5
6,0x7,5
5,0x9,0
6,0x9,0
8,0x9,0
6,0x10
6,0x11
8,0x11
10,0x11
8,0x13
10,0x13
10,0x16




LR Hss

Co5

]
—

Schaft-Winkelstirnfraser innen

Hochleistungs-Formfrdser zur Herstellung von In-
nenfiithrungen nach DIN 1833 im Werkzeug- und
Maschinenbau. Zylinderschaft mit Weldon-Spann-
flache nach DIN 18358B.

Winkel-Stirnfraser fiir Werkstoffe bis 1.100 N/mm?
Festigkeit.

10 bis 12 Schneiden an der Stirnseite und am Fraser-
umfang.

Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt zur Bearbeitung
von Vergiitungs- und Werkzeugstahl, Baustahl,
Guss, Buntmetall und Aluminium.

Hohe Zahigkeit und sehr gute Warmebestandigkeit,
lange Standzeit.

Kleine bis mittlere Materialabnahme, prazise Bear-
beitung, hohe Oberflachengiite.

Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 0°
fir Formfraser, Spanwinkel 0° fir Werkstoffe mit
hoher Festigkeit.

Winkelstirnfraser mit Spezialschneiden
fir innere Winkelfiihrungen

Geeignet fiir:

HSS
Co5

rznsls UVPin€ ns14 _
stellnummel exkl MwSt.

16,0
20,0
25,0
32,0
40,0
16,0
20,0
25,0
16,0
20,0
25,0
16,0
20,0
25,0
32,0
40,0
16,0
25,0
16,0
20,0
25,0
16,0
25,0
16,0
25,0
16,0
25,0

73600
73601
73602
73603
73604
73605
73606
73607
73608
73609
73610
73611
73612
73613
73614
73615
73616
73617
73618
73619
73620
73621
73622
73623
73624
73625
73626

44,20
56,40
70,30
91,10
153,30
44,20
56,40
70,30
44,20
56,40
70,30
44,20
56,40
70,30
91,10
153,30
44,20
70,30
44,20
56,40
70,30
44,20
70,30
44,20
70,30
44,20
70,30

A/

7,1

6,3
10
12,5
16

6,3
10
11
10

10

10

titungs-
stahl/

< 1100 N/mm2

67
71
80
60
63
67
60
63
67
60
63
67
71
80
60
67
60
63
67
60
67
60
67
60
67

12
12
16
16
12
12
12
12
12
12
12
12
12
16
16
12
12
12
12
16
12
12
12
12
12
12

10
10
12
12
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
10
12
10
10
10
10
12
10
12
10
12

45
45
45
45
50
50
50
55
55
55
60
60
60
60
60
65
65
70*
70%
70*
75*
75
80*
80*
85*
85*
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Winkelfraser DIN 1835B
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Schaft-Winkelfraser auBen

Uvpin€ [ Ijsi4 | L | dhe | z | N |
X N exkl. MwSt. mm mm Anzahl —
Hochleistungs-Formfraser zur Herstellung von Au- "

Renfuhrungen nach DIN 1833 im Werkzeug- und  cos ) ---- # DIN 1833
Maschinenbau. Zylinderschaft mit Weldon-Spann- 16,0 73700 45,00 4 60 12 10 45
flache nach DIN 1835B. 20,0 73701 57,70 5 63 12 10 45
) i . . 25,0 73702 71,70 6,3 67 12 10 45
Winkelfraser fiir Werkstoffe bis 1.100 N/IT]IT]2 Fes- 32,0 73703 92,80 8 71 16 12 45
tigkeit. 16,0 73704 45,00 5 60 12 12 50
10 bis 12 Schneiden am Fraserumfang. ;g’g ;3;82 Z;g 2'3 g; 1; 1; gg
Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt zur Bearbeitung 16,0 73707 45,00 5,6 60 12 10 55
von Vergiitungs- und Werkzeugstahl, Baustahl, 20,0 73708 57,50 7,1 63 12 10 55
Guss, Buntmetall und Aluminium. ig'g ;g;gg Zé'ég : ; g; g E gg
Hohe Zahigkeit und sehr gute Warmebestandigkeit, 2[]:[] 73711 57:50 g' &5 % 10 60
lange Standzeit. 25,0 73712 71,70 10 67 12 10 60
. . . oo 32,0 73713 92,80 12,5 71 16 12 60
Klgme bis mittlere N]atena@bnahme, prdzise Bear- 160 73714 4500 63 60 12 10 e
beitung, hohe Oberflichengiite. 25,0 73715 71,70 10 67 12 12 65*
Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 0° 16,0 73716 45,00 7 60 12 10 70%
*
fur Formfraser, Spanwinkel 0° fir Werkstoffe mit 200 73717 57,50 3 63 12 10 70
hoher Festigkeit 25,0 73718 71,70 11 67 16 10 70%
oner Festigkeit. 16,0 73719 45,00 8 60 12 10 75*
25,0 73720 71,70 10 67 12 12 75*

Winkelfraser mit Spezialschneiden
fir duRere Winkelfiihrungen

Geeignet fiir:

Vergiitungs-

HSS 18 ;: : stahl/
Co5 L




Radienfraser DIN 1835B

estellnummer

Schaft-Radienfraser UPin€E | RHIL | L | dhe | 2z |
| mm [ mm | mm |

Hochleistungs-Formfrdser nach DIN 6518 zur Herstellung
von Auflenradien im Werkzeug- und Maschinenbau. Zy-

linderschaft mit Weldon-Spannflache nach DIN 1835B. 8,0 73800 66,70 1 60 10 4
. e . . 9,0 73801 72,80 1,5 60 10 4
V|ertlelru.nd-Pr0ﬁIfraser fir Werkstoffe bis 1.100 N/mm? 9.2 -3802 72.80 16 €0 10 a
Festigkeit. 10,0 73803 72,80 2 60 10 4
4 bis 6 Schneiden am Fréserradius. 11,0 73804 72,80 2,5 60 10 4
) ] ) 12,0 73805 75,60 3 60 12 4
Schnellarbeitsstahl mit 8% Kobalt zur Bearbeitung von 13,0 73806 81,80 35 60 12 4
Verglitungs- und Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl, 14,0 73807 81,80 4 60 12 4
Guss, Buntmetall, Aluminium und Kunststoff. 15,0 73808 87,70 4,5 60 12 4
Hohe Zahigkeit und einwandfreie Wé&rmebestandig- 12:3 ;3:23 3;;8 ;5 gg 12 2
keit, sehr lange Standzeit. Oft gewdhlte Sorte fiir hohe 20,0 73811 92,50 E 67 16 4
Schnittgeschwindigkeit und Produktivitat. 21,0 73812 113,60 6,5 71 16 4
. . . . s . 22,0 73813 113,60 7 71 16 4
Kleine bis mittlere M?ter|algpnahme, prazise Bearbei- 230 73814 113.60 7.5 71 16 2
tung, sehr hohe Oberﬂachengute. 24,0 73815 113,60 8 71 16 4
Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 0° fiir 25,0 73816 136,70 8,5 85 25 4
Formfraser, Spanwinkel 9° fiir Werkstoffe mit mittlerer Z5/0 73817 136,70 d £ 25 s
. N 27,0 73818 136,70 9,5 85 25 4
bis hoher Festigkeit. 28,0 73819 136,70 10 85 25 4
31,0 73820 151,00 10,5 90 25 4

32,0 73821 151,00 11 90 25 4

34,0 73822 151,00 12 90 25 4

41,0 73823 211,30 12,5 100 25 6

42,0 73824 211,30 13 100 25 6

44,0 73825 211,30 14 100 25 6

46,0 73826 241,70 15 100 25 6

48,0 73827 241,70 16 100 25 6

52,0 73828 272,70 18 112 32 6

56,0 73829 302,90 20 112 32 6

Spezialschneiden fiir AuRenradien

Geeignet fiir:

Vergiitungs-

HSS Yok 1 stahl/
Co8 : ‘

< 1100 N/mm?2
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Schaftfraser kurz mit Morsekegel DIN 845 /7 DIN 228A

NS

Schaft-Schlichtfraser kurz

Kurzer Hochleistungs-Schaftfraser mit Morsekegelschaft
nach DIN 845, Morsekegel MK 1 bis MK 5 nach DIN 228A.

Schlichtfraser fiir kleinflachige Frasarbeiten, Typ W fiir
weiche Werkstoffe.

3 bis 6 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang
zur Bearbeitung von Flachen, Absatzen und Ecken.

Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt zur Bearbeitung von
Vergiitungs- und Werkzeugstahl, Baustahl, Guss, Bunt-
metall und Aluminium.

Hohe Zahigkeit und sehr gute Warmebestandigkeit, lan-
ge Standzeit.

Weicher Schnitt durch konstanten Eingriff einer Schnei-
de. Kleine bis mittlere Materialabnahme, prazise Bear-
beitung, sehr hohe Oberflachengiite.
Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 45° zum
Schlichten von Nichteisenmetallen, Spanwinkel 22° fiir
Werkstoffe mit niedriger Festigkeit.

Modelle Typ W fiir weiche Werkstoffe
mit einem Drallwinkel von 45° - ideale
Schlichtfraser fiir hohe Oberflachengiite

Geeignet fiir:

HSS
Co5

G k 10 Bestellnummer

10,0
12,0
16,0
20,0
22,0
24,0
25,0
26,0
28,0
30,0
32,0
36,0
40,0
45,0
50,0
63,0

73900
73901
73902
73903
73904
73905
73906
73907
73908
73309
73910
73911
73912
73913
73914
73915

upine |1 [ L [ Mk | z |
exklMwst | mm | mm | | Anzahl |

29,50
30,10
42,40
52,60
60,00
69,60
72,80
75,00
77,70
83,50
95,00
19,90
147,00
185,10
224,60
403,50

Vergiitungs-
stahl/

< 1100 N/mm2

111
117
123
123
147
147
147
147
147
178
178
188
188
233
248
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Schaftfraser kurz mit Morsekegel DIN 845 / DIN 228A

o| I | )
N2

Schaft-Schlichtfriser kurz "ok [ Uveine | | L | w7 |
exMust. | mm | mm | | Anzah |

Kurzer Hochleistungs-Schaftfraser mit Morsekegelschaft
nach DIN 845, Morsekegel MK 1 bis MK 5 nach DIN 228A. - Co5_ ----
92

Schlichtfraser fiir kleinflachige Frasarbeiten, Typ N fiir 100 74000 32,80 22 L 4
universellen Einsatz, geeignet fiir Werkstoffe bis 1.100 20 74001 33,50 2 L 2 e
eten Sinsatz, geels : 14,0 74002 41,40 26 m 2 4
N/mm? Festigkeit. 16,0 74003 46,20 32 117 2 4
4 bis 8 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang 18,0 74004 53,80 32 117 2 4
. - R 20,0 74005 58,40 38 123 2 4

zur Bearbeitung von Flachen, Absdtzen und Ecken. 22,0 74006 £6.60 38 123 > p
Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt zur Bearbeitung von 24,0 74007 77,20 45 147 3 5
Vergiitungs- und Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl, 25,0 74008 80,90 45 147 3 5
Guss und Kunststoff. 26,0 74009 85,50 45 147 3 5
o ) o 28,0 74010 86,30 45 147 3 5

Hohe Zahigkeit und sehr gute Warmebestandigkeit, lan- 30,0 74011 92,70 45 147 3 6
ge Standzeit. 32,0 74012 105,00 53 178 4 6
. S . s . 36,0 74013 132,60 53 178 4 6
Kleine bis mittlere M?terlalgpnahme, prazise Bearbei- 40,0 74014 162,50 63 188 4 6
tung, sehr hohe Oberflachengute. 45,0 74015 204,60 63 188 4 6
Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 35° fiir 50,0 74016 248,30 75 233 5 6
eine gut ausgewogene Verteilung der Schnittkrafte, 56,0 74017 347,20 75 233 > 8
63,0 74018 446,10 90 248 5 8

Spanwinkel 12° fiir Werkstoffe mit niedriger bis mittlerer
Festigkeit.

Modelle mit Morsekegelschaft
zur Montage auf Werkzeugmaschinen

Geeignet fiir:

Vergiitungs-

HSS . i ;: stahl/
Co5 L




" IEIEﬂll HSS
m Co5
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Schaftfraser lang mit Morsekegel DIN 845 / DIN 228A

7////////////4 )
W

Schaft-Schlichtfraser lang

Langer Hochleistungs-Schaftfraser mit Morsekegelschaft
nach DIN 845, Morsekegel MK 1 bis MK 5 nach DIN 228A. -

Schlichtfraser fiir groRfldchige Frasarbeiten, Typ N fir 12’8 ;iggg ji'gg
universellen lElnslatz, geeignet fiir Werkstoffe bis 1.100 140 74052 5430
N/mm?2 FEStngEIt. 16,0 74053 60,60
4 bis 8 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserumfang 18,0 74054 70,50
. - R 20,0 74055 76,50

zur Bearbeitung von Flachen, Absatzen und Ecken. 22,0 24056 88,10
Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt zur Bearbeitung von 24,0 74057 101,30
Vergiitungs- und Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl, 25,0 74058 106,90
Guss und Kunststoff, A5t 74059 133,60
o ) o 28,0 74060 142,40

Hohe Zahigkeit und sehr gute Warmebestandigkeit, lan- 30,0 74061 153,00
ge Standzeit. 32,0 74062 175,30
. N . - . 36,0 74063 195,10
Kleine bis mittlere M?terlalgpnahme, prazise Bearbei- 400 74064 214,90
tung, sehr hohe Oberflachengiite. 45,0 74065 271,70
Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 35° fiir 50,0 74066 328,40
eine gut ausgewogene Verteilung der Schnittkrafte, 56,0 74067 453,20
63,0 74068 590,00

Spanwinkel 12° fiir Werkstoffe mit niedriger bis mittlerer
Festigkeit.

4-8 Schneiden

sehr guter Schlichtfraser fiir groRe Flachen
sehr hohe Oberflachengiite

hohe Stabilitat durch groRen Stegdurchmesser
hohe Vorschubrate

weicher Schnitt, stets eine Schneide im Eingriff

Geeignet fiir:

Vergiitungs-

HSS \ i stahl/

i Werkzettq
Co5 ' stahl

<1100 N/mm?

45
53
53
63
63
75
75
90
30
30
90
90
106
106
125
125
150
150
180

115
138
138
148
148
160
160
192
192
192
192
192
231
231
250
250
308
308
338
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Radienfraser kurz DIN 1889

ST @

Schaft-Gesenkfraser kurz

Kurzer Hochleistungs-Schaftfraser nach DIN 1889 zur
Herstellung von Gesenken mit Innenradius. Zylinder-
schaft mit Weldon-Spannflache nach DIN 1835B.

Gesenkfraser fiir kleinflachige Frasarbeiten, Werkstoffe
bis 1.100 N/mm?2 Festigkeit.

2 Schneiden am Frdserradius und am Fraserumfang zur
Bearbeitung von Flachen, Innenradien und zum Eintau-
chen (Bohren).

Schnellarbeitsstahl mit 8% Kobalt zur Bearbeitung von
Vergiitungs- und Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl,
Guss und Kunststoff.

Hohe Zahigkeit und einwandfreie Wdrmebestdndig-
keit, sehr lange Standzeit. Oft gewdhlte Sorte fiir hohe
Schnittgeschwindigkeit und Produktivitat.

Kleine bis mittlere Materialabnahme, prazise Bearbei-
tung, sehr hohe Oberflachengiite.

Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 25° fiir
universellen Einsatz bei ausgewogener Verteilung der
Schnittkrafte, Spanwinkel 10° fiir Werkstoffe mit mitt-
lerer bis hoher Festigkeit.

Spezialschneiden fiir Innenradien
und Gesenke

Geeignet fiir:

HSS
Co8

10,0
11,0
12,0
13,0
14,0
15,0
16,0
18,0
20,0
22,0
24,0
25,0
28,0
30,0
32,0

74100
74101
74102
74103
74104
74105
74106
74107
74108
74109
74110
74111
74112
74113
74114
74115
74116
74117
74118
74119
74120
74121

18,70
20,60
18,70
19,30
22,10
23,50
27,00
27,50
31,50
31,90
36,60
39,60
45,60
45,80
56,50
70,50
85,30
100,00
102,30
125,50
140,00
160,70

A/

titungs-
stahl/

102
102
102
102
112
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DIN 138 typ A=30° |/
REL

DIN 138 typ A=30° |7
‘ H NR ”v=12°} ”»

Walzenstirn-Schlichtfraser
Hochleistungs-Walzenstirnfraser nach DIN 1880 mit Bohrung und
Langsnut nach DIN 138.

Schlichtfraser fiir kleinflachige Frasarbeiten, Typ N fiir universellen
Einsatz, geeignet fiir Werkstoffe bis 1.100 N/mm?2 Festigkeit.

6 bis 14 Schneiden am Fraserumfang und an der Stirnseite zur Bear-
beitung von Flachen, Absdtzen und Ecken.

Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt zur Bearbeitung von Vergiitungs-
und Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl, Guss und Kunststoff.

Hohe Zdhigkeit und sehr gute Warmebestandigkeit, lange Stand-

zeit. Kleine bis mittlere Materialabnahme, prazise Bearbeitung, sehr
hohe Oberflachengiite.

Walzenstirnfraser schrupp DIN 1880

[am] 1 - - O

\

L

Walzenstirn-Schruppfraser

Hochleistungs-Walzenstirnfraser nach DIN 1880 mit Bohrung und
Langsnut nach DIN 138.

Schruppfraser fiir kleinflachige Frasarbeiten, Typ NR zur Vorbear-
beitung von Werkstoffen mit einer Festigkeit bis 1.100 N/mm2.

6 bis 10 Schneiden am Fraserumfang und an der Stirnseite zur Bear-
beitung von Flachen, Absatzen und Ecken.

Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt zur Bearbeitung von Vergiitungs-
und Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl und Guss.

Grobe Rillenteilung fiir mittlere bis groRe Materialabtragung, sehr
groRes Zerspanungsvolumen fiir Stahl, Guss, Leichtmetall und
Kunststoff. Der Mittenrauwert der geschruppten Oberflache liegt
bei > Ra12,5pm.

Geeignet fiir:

HSS
Co5

Walzenstirnfraser schlicht DIN 1880

ELMAG

Powered by Quality

Bestellnumm o

er
" SS )
\_Co!

40,0 74200 117,00 32 16 6

50,0 74201 148,80 36 22 8

63,0 74202 202,20 40 27 8

80,0 74203 296,70 45 27 10

100,0 74204 470,80 50 32 10

125,0 74205 647,00 56 40 14
6-8 Schneiden

B sehr guter Schlichtfrdser
B hohe Oberflachengiite
B weicher Schnitt, stets eine Schneide im Eingriff

U=
fm\"f /
\\\“““\& i

\\\\“ ““\ \‘

7N

SS )

, 6

50,0 74251 118,80 36 22 6
63,0 74252 277,50 40 27 8
80,0 74253 385,90 45 27 8
100,0 74254 598,90 50 32 10

Schrupp-Profil fiir hohe Frasleistung

Vergiitungs-
stahl/




DIN 138 typ § \-10° HSS
S]] Cos

Scheibenfraser feingezahnt DIN 885A

S

]

Scheibenfraser feingezahnt

mm

Bestellnummer
Hochleistungs-Scheibenfraser nach DIN 885A zur Herstellung von
Nuten und Fihrungen im Werkzeug- und Maschinenbau. Bohrung -

und Langsnut nach DIN 138. 50,0 74300 97,40 4 16 16
. < . o 50,0 74301 98,10 5 16 16
Schlllchtf.rasler Typ H zur Endbearbeitung von Werkstoffen mit einer 500 74302 10330 6 16 16
Festlgkelt bis 1200 N/mmz2. 50,0 74303 111,00 8 16 16
16 bis 20 Schneiden an den Stirnseiten und am Friaserumfang zum gg'g ;gg: ié;vgg 12 ;g 12
Frasen von Einschnitten. 63.0 TS 11230 p 2 18
Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt zur Bearbeitung von Vergiitungs- 63,0 74307 117,00 6 22 18
und Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl, Guss, Buntmetall und 63,0 74308 126,00 8 22 18
Kunststoff. 63,0 74309 140,60 10 22 18
63,0 74310 159,60 12 22 18

Hohe Zahigkeit und sehr gute Warmebestandigkeit, lange Standzeit. 63,0 74311 179,30 14 22 18
Kleine bis mittlere Materialabnahme, prazise Bearbeitung, sehr 63,0 74312 130,70 16 22 18
hohe Oberflachengiite. Der Mittenrauwert der fertigen Oberflache E0.0 74313 135,50 4 27 20
. ; ; 80,0 74314 141,20 5 27 20
liegt bei Ra 3,2 pm bis Ra 1,6 pm. 80,0 74315 149,10 6 27 20
Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 10° fiir niedrige axi- :gvg ;gig 12258 13 ;; ig
ale Schmtt_kraf‘te, Spanwinkel 8° fiir Werkstoffe mit mittlerer bis 80,0 74318 18270 1 = 18
hoher Festigkeit. 80,0 74319 211,10 14 27 18
80,0 74320 228,70 16 27 18

80,0 74321 263,60 18 27 18

80,0 74322 263,80 20 27 18

100,0 74323 152,80 4 32 20

100,0 74324 189,70 5 32 20

100,0 74325 176,90 6 32 20

100,0 74326 196,50 8 32 20

100,0 74327 227,70 10 32 20

100,0 74328 245,60 12 32 20

100,0 74329 273,90 14 32 20

100,0 74330 288,90 16 32 20

100,0 74331 339,60 18 32 20

100,0 74332 341,80 20 32 20

100,0 74333 423,00 25 32 20

Schragverzahnte Spezialschneiden

Geeignet fiir:

Vergiitungs-

HSS i ;7 stahl/
Co5 L
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Schnittgeschwindigkeit von Frasern

Cerade beim Fradsen gilt: Hohe Schnittgeschwindigkeit macht sich bezahlt. AITiN-beschichtetes Vollhartmetall VHM bietet
Im Vergleich zu HSS die drei- bis fiinffache Schnittgeschwindigkeit.

b Arbeitswerkstoff Festighelt M{mm’

[Guss Hame HAMHRL)
Automatenstahl, Baustahl <600
Baustahl, Stahlguss <850

Woerkzeugstahl niedriglegiert <1100
Vergiitungsstahl =300
Werlczeugstahl hochlegiert <1100
Werkzeug-/Vergiitungsst.  =1100

Grauguss, Temperguss <240 HB
Gusseisen =340 HB
Stahl rost-/sdurebestindig <850
Chrom-Nickellegierungen <850
Aluminiumlegierungen <500 _—
Titan, Titanlegierungen £1200
HSS - Schnellarbeitsstahl 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200

H55 Cos - 5% Kobalt
H5% Cod - 8% Kabalt
HSSE-PM AITIN-baschichiet

WHM Vollhartmetall AITiN-beschichtet ’ SChnitthSChWEndingit VE m/min

W optimale Schnitteeschwindiakeit

Fraserwerkstoffe genau betrachtet

Die besten Werkstoffe fiir eine hohe Leistungsfahigkeit und eine lange Lebensdauer von Fraswerkzeugen.

- Normen DIN 1.3343, ENHS 6-5-2 und AISI M 2

@ Schnellarbeitsstahl fiir Werkstoffe bis 900 N/mm?2 Festigkeit. Harte HRc 62 bis 65.
- Chemische Zusammensetzung in Prozent C 0,90, Cr 4,1, Mo 5,0,V 1,8, W 6,4

H Schnellarbeitsstahl mit 5% Kobalt fiir Werkstoffe bis 1200 N/mm?2 Festigkeit.

S5 Hohe Zahigkeit und gute Warmebestandigkeit. Harte HRc 63 bis 67.

Co5 - Normen DIN 1.3243, ENHS 6-5-2-5 und AISI M 35

- Chemische Zusammensetzung in Prozent C 0,92, Cr 4,1, Mo 5,0,V 1,9, W 6,4, Co 4,8

Schnellarbeitsstahl mit 8% Kobalt fiir hochfeste Werkstoffe, austenitischen Stahl, Stahl zur Warmverformung
HSS etc. Hohe Zahigkeit und einwandfreie Warmebestandigkeit, lange Standzeit. Harte HRc 63 bis 68. Oft gewdhlte
Co8 Sorte fiir hohe Schnittgeschwindigkeit und Produktivitat.

- Normen DIN 1.3247, ENHS 2-10-1-8, AISI M 42

- Chemische Zusammensetzung in Prozent C 1,10, Cr 3,9, M0 9,2,V 1,2, W1,4,C07,8

Gesinterter Hochleistungsstahl HSSE-PM mit AITiN-Beschichtung zur Bearbeitung von hochfesten und
schwer zerspanbaren Materialien wie Stahlguss, Schmiedestahl, hochlegierten Werkzeugsstahl, Titan,
Titanlegierungen etc. Sehr hohe Leistung, lange Standzeiten. Harte HRc 64 - 67. Ein Werkstoff fiir sehr hohe
Schnittgeschwindigkeit und Produktivitat. Sehr gute Eignung zur kiihimittelfreien Trockenbearbeitung.

- Norm ENHS 6-5-3-8

- Chemische Zusammensetzung in Prozent C 1,28, Cr 4,2, Mo 5,0, V 3,1, W 6,4, Co 8,5

AITiN ist eine extrem stabile, im PVD-Verfahren aufgebrachte Hartstoffschicht aus Aluminiumtitannitrid mit groR-
ter Harte, Temperatur- und Oxidationsbestandigkeit - Nanoharte bis 38 GPa, Anwendungstemperatur bis 900 °C.

Gesintertes Carbid-Vollhartmetall VHM K 30 zur Bearbeitung von hochfesten und schwer zerspanbaren Materi-
alien. Fast alle VHM-Produkte sind AITiN- oder AICrN-beschichtet und bieten extreme Harte, Temperatur- und
Oxidationsbestandigkeit. Werkstoff-Kombinationen fiir héchste Schnittgeschwindigkeit und Produktivitat.

AICrN ist eine hochstabile, im PVD-Verfahren aufgebrachte Hartstoffschicht aus Aluminiumchromnitrid mit ext-
remer Harte, Temperatur- und Oxidationsbestandigkeit - Nanohdrte bis 36 GPa, Anwendungstemperatur bis 900
°C.

Schnittgeschwindigkeit berechnen Vorschub berechnen

Formel zur einfachen Berechnung der Fraser-Drehzahl. Formel zur Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit.

n =vcx1000/ (dxTT) vf=n.z.fz

Drehzahl des Frdsers in U/min Vorschubgeschwindigkeit in mm/min
Schnittgeschwindigkeit in mm/min Fraserdrehzahl in U/min
Fraserdurchmesser in mm

Kreiszahl (3,14) Anzahl der Schneiden am Fraser

Zahnvorschub in mm/Zahn
bei Aluminium 0,1 mm/Zahn




VHM-Spiralbohrer DIN 6537K

typ /R (EIR .
BODRESH

L

e ee s e
L

VHM-Spiralbohrer

AITiN-beschichtetes Spitzenmodell fiir h6chste Schnitt-
geschwindigkeit und Produktivitdt. Die empfohlene, un-
terbrechungsfreie Bohrtiefe bei der Serienbearbeitung
entspricht dem 3-fachen des Bohrdurchmessers.

Vollhartmetall-Spiralbohrer mit glattem Zylinderschaft
nach DIN 6537K, Typ N fiir universellen Einsatz, geeignet
fiir Werkstoffe bis 1.400 N/mm?2 Festigkeit.

Gesintertes Carbidhartmetall K30 mit AITiN-Beschich-
tung zur Bearbeitung von hochlegiertem Stahl, Vergii-
tungs- und Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl, Guss
und Kunststoff.

Hochstabile, im PVD-Verfahren aufgebrachte Hartstoff-
schicht aus Aluminiumtitannitrid mit extremer Harte,
Temperatur- und Oxidationsbestandigkeit. Nanohdrte
bis 38 GPa, Anwendungstemperatur bis 900 °C. Hochste
Standzeit mit Olkiihlung.

Hochste Bohrleistung, sehr hohe MaRhaltigkeit, sehr lan-
ge Standzeit.

Spitzenwinkel 140° fiir harte Werkstoffe

Geeignet fiir:

AITiN

1,0
15
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,5
5,0
5,5
6,0
6,5
7,0
7,5
8,0
8,5
9,0
9.5
10,0
10,5
11,0
11,5
12,0
12,5
13,0
13,5
14,0
14,5
15,0
155
16,0
16,5
17,0
17,5
18,0
18,5
19,0
19,5
20,0

37,00
51,60
43,10
43,10
41,20
41,20
43,20
43,20
43,20
43,20
43,20
68,50
68,50
68,50
68,50
89,00
89,00
89,50
90,30
110,50
113,70
113,70
116,80
172,60
172,60
172,60
172,60
214,60
214,60
214,60
214,60
252,60
252,60
252,60
252,60
309,30
309,30
309,30
309,30

titungs-
stah

V4

Hochlegieméf

102
102
102
102
107
107
107
107
115
115
115
115
123
123
123
123
131
131
131
131
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VHM-Schaftfraser kurz, 2 Schneiden mit Zentrumsschnitt DIN 6535HA

VHM-Schaft-Schlichtfriaser kurz2 Z

Kurzer Vollhartmetallfréser mit glattem Zylinderschaft
nach DIN 6535HA. Schlichtfraser fiir kleinflachige Frasarbei-
ten und mittelharte Werkstoffe, Typ N fiir universellen Ein-
satz, geeignet fiir Werkstoffe bis 2.100 N/mm?2 Festigkeit.

Eckfraser 30° mit 2 Schneiden an der Stirnseite und am
Fraserumfang zur Bearbeitung von Flachen und Absat-
zen. Zahne zur Mitte schneidend, sehr genau beim Ein-
tauchen (Bohren). Hohe Oberflachengiite.

Unbeschichtetes Carbidhartmetall K30 zur Bearbeitung
von Titanlegierungen, hochlegiertem Stahl, Vergiitungs-
und Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl, Guss und
Kunststoff. Hohe Frasleistung und MaRhaltigkeit, lange
Standzeit. Héchste Standzeit mit Olkiihlung.

VHM-Schaft-Schlichtfraser kurz 3 Z

Kurzer Vollhartmetallfraser mit glattem Zylinderschaft
nach DIN 6535HA. Schlichtfraser fiir kleinflachige Frasar-
beiten und harte Werkstoffe, Typ N fiir universellen Ein-
satz, geeignet fiir Werkstoffe bis 900 N/mm?2 Festigkeit.

Sehr praziser Eckfraser 90° mit 3 Schneiden an der Stirn-
seite und am Fraserumfang zur Bearbeitung von Flachen
und Absdtzen. Zahne zur Mitte schneidend, hochgenau
beim Eintauchen (Bohren). Sehr hohe Oberflachengiite.

Unbeschichtetes Carbidhartmetall K30 zur Bearbeitung
von Titanlegierungen, hochlegiertem Stahl, Vergiitungs-
und Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl, Guss und
Kunststoff. Sehr hohe Frasleistung und MaRhaltigkeit,
sehr lange Standzeit. Héchste Standzeit mit Olkiihlung.

Geeignet fiir:

Bestellnummer

UVPin € -__

exkl. MwsSt.

Anzahl

10,0
12,0
16,0

20,0

74500
74501
74502
74503
74504
74505
74506
74507
74508

18,50
21,20
22,30
26,10
37,70
51,30
75,00
127,00
198,60

3,0 74550
4,0 74551
5,0 74552
6,0 74553
8,0 74554
10,0 74555
12,0 74556
16,0 74557
20,0 74558

12
12
14
16
20
22
22
25
32

40
40
50
50
60
70
70
75
100

18,50 3
21,20 4
22,30 14 50 5
26,10 16 50 6
37,70 20 60 8
51,30 22 70 10
75,00 22 70 12
127,00 25 75 16
198,60 32 100 20

Vergiitungs-
stahl/

< 1100 N/mm2

N NNNNNNNN

Uvpine [ 1 [ L [ dhe | z |
exkl. MwSt.

12 40

W wwwwwwww




A=30°
v=12°

typ NGRS | DIN_ A

VHM-Schaftfraser kurz, 2 Schneiden mit Zentrumsschnitt DIN 6527K

VHM-Schaft-Langlochfraser kurz 2 Z upine | 1 [ L [ dhe [ z |

L
™| exd.Mwst. | mm | mm | mm | Anzahl |

AITiN-beschichtetes Spitzenmodell fiir mittelharte

Werkstoffe, hohe Oberflichengiite, hohe Schnittge- AITIN -

schwindigkeit und Produktivitat. 3,0 74600 31,00 4 50 6 2
Kurzer Vollhartmetall-Schaftfraser nach DIN 6527K mit 2:3 ;228; 31:38 : gg g ;
Weldon-Spananéiche nach DIN 6535HB. 4,5 74603 31,70 5 54 6 2
Langlochfraser fiir flache Nuten und mittelharte Werk- 5.0 74604 31,70 6 54 6 2
stoffe, Typ N fiir universellen Einsatz, geeignet fiir Werk- ?'g ;2282 ii'gg ; gg g ;
stoffe bis 2.100 N/mm2 Festigkeit. 8.0 74607 41.90 9 cg 3 7
Eckfraser 90° mit 2 Schneiden an der Stirnseite und am 9,0 74608 57,50 10 66 10 2
Fraserumfang zur Bearbeitung von Langléchern und Nu- 10,0 74609 57,50 11 66 10 2
ten. Zahne zur Mitte"schneidend, sehr genau beim Ein- 1‘2‘:3 ;2212 1?;:28 1‘2‘ ;g 1‘21 ;
tauchen und Nutenfrasen. 16,0 74612 139,40 16 82 16 2
Gesintertes Carbidhartmetall K30 zur Bearbeitung von 18,0 74613 192,70 18 84 18 2
Titanlegierungen, hochlegiertem Stahl, Vergiitungs- und 200 74614 217,20 20 32 20 2

Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl, Guss und Kunst-
stoff.

Hochstabile, im PVD-Verfahren aufgebrachte Hartstoff-
schicht aus Aluminiumtitannitrid mit extremer Harte,
Temperatur- und Oxidationsbestdndigkeit. Nanohdrte
bis 38 GPa, Anwendungstemperatur bis 900 °C.

Kleine bis mittlere Materialabnahme, hohe Oberfléchen-
glite.

2 Schneiden, Zentrumsschnitt

B VHM-Modelle fiir hdchste Schnitt-
geschwindigkeit und Standzeit

B groRer Spanraum, kleiner Stegdurchmesser

B sehrgute Eignung zum Eintauchen und Bohren,
Nuten- und Langlochfrasen

Hohe Frasleistung und MaRhaltigkeit, lange Standzeit.
Hochste Standzeit mit Olkithlung.

Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 30° fir
eine gut ausgewogene Verteilung der Schnittkrafte,
Spanwinkel 12° fir Werkstoffe mit mittlerer bis hoher
Festigkeit.

Geeignet fiir:

Vergiitungs-
. . stahl/
AITiN i Werkze¥t

stahl
<1100 N/mmz
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VHM-Schaftfraser kurz, 3 Schneiden mit Zentrumsschnitt DIN 6527K

TEST EL:

VHM-Schaft-Langlochfraser kurz 3 Z

AITiN-beschichtetes Spitzenmodell fiir harte Werkstof-
fe, sehr hohe Oberflichengiite, sehr hohe Schnittge-
schwindigkeit und Produktivitat.

Kurzer Vollhartmetall-Schaftfrdaser nach DIN 6527K mit
Weldon-Spannflache nach DIN 6535HB.

Langlochfraser fiir flache Nuten und harte Werkstoffe,
Typ N fiir universellen Einsatz, geeignet fiir Werkstoffe
bis 2.100 N/mm?2 Festigkeit.

Sehr praziser Eckfraser 90° mit 3 Schneiden an der Stirn-
seite und am Fraserumfang zur Bearbeitung von Langlo-
chern und Nuten. Zahne zur Mitte schneidend, hochge-
nau beim Eintauchen und Nutenfrdsen.

Gesintertes Carbidhartmetall K30 zur Bearbeitung von
Titanlegierungen, hochlegiertem Stahl, Vergiitungs- und
Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl, Guss und Kunst-
stoff.

Hochstabile, im PVD-Verfahren aufgebrachte Hartstoff-
schicht aus Aluminiumtitannitrid mit extremer Harte,
Temperatur- und Oxidationsbestdndigkeit. Nanohdrte
bis 38 GPa, Anwendungstemperatur bis 900 °C.

Hohe Zerspanungsleistung, sehr hohe Oberflachengiite.

Sehr hohe Frasleistung und MaRhaltigkeit, sehr lange
Standzeit. Héchste Standzeit mit Olkiihlung.

Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 30° fir
eine gut ausgewogene Verteilung der Schnittkrafte,
Spanwinkel 12° fir Werkstoffe mit mittlerer bis hoher
Festigkeit.

Geeignet fiir:

AITiN

UVPin €

31,70
31,70
32,30
32,30
32,30
32,30
42,10
57,80
82,80
118,40
139,40
192,70

1 | L [ dhe | z |
eklMwSt. | mm | mm | mm | Anzahl |

4 50 6 3

4 50 6 3

5 54 6 3

5 54 6 3

6 54 6 3

7 54 6 3

9 58 8 3

11 66 10 3

12 73 12 3

14 75 14 3

16 82 16 3

18 84 18 3

20 92 20 3

217,00

Ve

3 Schneiden, Zentrumsschnitt

VHM-Modelle fiir héchste Schnitt-
geschwindigkeit und Standzeit

universell einsetzbar

sehr gute Eignung zum Eintauchen und Bohren,
Nuten-, Langloch- und Formfrdsen

schneller als Fraser mit 2 Schneiden

hohere Oberflachengiite

titungs-

stahl/

< 1100 N/mm2
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VHM-Schaftfraser lang, 4 Schneiden mit Zentrumsschnitt DIN 6527L

BT @

L

L
VHM-Schaft-Langlochfraser lang 4 Z 1+t | dhe |z |
:

AITiN-beschichtetes Spitzenmodell fiir sehr harte
Werkstoffe, hochste Oberflachengiite, hochste Schnitt-

geschwindigkeit und Produktivitat. 3,0 74700 39,20 8 57 6 4
« . 3,5 74701 39,20 10 57 6 4

Langer VoIIhartrr.l.etaII-Schaftfraser nach DIN 6527L mit 40 24702 39.20 11 7 6 4
Weldon-Spannflache nach DIN 6535HB. 4,5 74703 39,20 11 57 6 4
Langlochfraser fiir tiefe Nuten und sehr harte Werkstof- 5.0 74704 33,20 13 57 6 4
fe, Typ N fiir universellen Einsatz, geeignet fiir Werkstof- g'g ;2;82 ig'ég E g; g 2
fe bis 2.100 N/mm?2 Festigkeit. 10,0 74707 70,20 22 22 10 2
Hochpraziser Eckfraser 90° mit 4 Schneiden an der Stirn- 12,0 74708 99,60 26 83 12 4
seite und am Fraserumfang zur Bearbeitung von Langlo- 14,0 74709 136,50 26 83 14 4
chern und Nuten. Zdhne zur Mitte schneidend, héchste 16,0 74710 169,70 32 92 16 4
o . ) N ' 18,0 74711 220,60 32 92 18 4
Prazision und Leistung beim Nutenfrasen. 200 74712 269,40 38 104 20 4

Gesintertes Carbidhartmetall K30 zur Bearbeitung von
Titanlegierungen, hochlegiertem Stahl, Vergiitungs- und
Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl, Guss und Kunst-
stoff.

Hochstabile, im PVD-Verfahren aufgebrachte Hartstoff-
schicht aus Aluminiumtitannitrid mit extremer Harte,
Temperatur- und Oxidationsbestdndigkeit. Nanohdrte
bis 38 GPa, Anwendungstemperatur bis 900 °C.

Hdchste Zerspanungsleistung und Oberflachengiite. 4 Schneiden, Zentrumsschnitt

B VHM-Modelle fiir hochste Schnitt-
geschwindigkeit und Standzeit

B universell einsetzbar

B beste Eignung zum Bohren,
Nuten-, Langloch- und Formfrdsen

B schneller als Fraser mit 3 Schneiden

B hochste Oberflachengiite

Hochste Frasleistung und MaRhaltigkeit, extra lange
Standzeit. Héchste Standzeit mit Olkiihlung.

Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 30° fir
eine gut ausgewogene Verteilung der Schnittkrafte,
Spanwinkel 12° fir Werkstoffe mit mittlerer bis hoher
Festigkeit.

Geeignet fiir:

Vergiitungs-
stahl/

AITiN
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VHM-Schaftfraser kurz, mit Zentrumsschnitt DIN 6527K

VHM-Schaft-Schruppfraser kurz

AICrN-beschichtetes Spitzenmodell fiir hochste
Schnittgeschwindigkeit und Produktivitat.

Kurzer Vollhartmetall-Schaftfraser nach DIN 6527K
mit Weldon-Spannflache nach DIN 6535HB.

Schruppfraser fiir kleinflachige Frasarbeiten, Typ HR
zur Vorbearbeitung von Werkstoffen mit einer Festig-
keit bis 2.100 N/mm?.

3 bis 6 Schneiden an der Stirnseite und am Fraserum-
fang zur Bearbeitung von Flachen und Absatzen. Zah-
ne zur Mitte schneidend. Eckfraser 90° mit Eckfase
45°0,1-0,5 mm.

Cesintertes Carbidhartmetall K30 mit AICrN-Be-
schichtung zur Bearbeitung von gehartetem Stahl,
Titanlegierungen, hochlegiertem Stahl, Vergiitungs-
und Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl, Guss und
Kunststoff.

Hochstabile, im PVD-Verfahren aufgebrachte Hart-
stoffschicht aus Aluminiumchromnitrid mit extremer
Harte, Temperatur- und Oxidationsbestandigkeit.
Nanohdrte bis 36 GPa, Anwendungstemperatur bis
900 °C.

Grobe Rillenteilung fiir mittlere bis groRe Materialab-
tragung, sehr groRes Zerspanungsvolumen. Der Mit-
tenrauwert der geschruppten Oberflache liegt bei > Ra
6,3 ym.

Hohe Laufruhe durch konstanten Eingriff einer Schnei-
de. Sehr hohe Frasleistung, hohe MaRhaltigkeit, lange
Standzeit. Hochste Standzeit mit Luftkiihlung.

Werkzeuggeometrie mit einem Drallwinkel von 45°
fiir eine gut ausgewogene Verteilung der Schnittkraf-
te. Spanwinkel 6° fiir Werkstoffe mit hoher Festigkeit.

Geeignet fiir:

B VHM-Modelle fiir hdchste Schnitt-
geschwindigkeit und Standzeit
B Optimiertes Schrupp-/Schlichtprofil

zur Vor- und Endbearbeitung

B Schneiden mit Zentrumsschnitt

zum Eintauchen und Bohren

Vergiitungs-
stahl/
Werkzettq

stahl
<1100 N/mmz2

zahI

) g T B B T
i I e T o
4,0 74800 55,70 6
5,0 74801 55,70 8 6
6,0 74802 55,70 10 17 54 5,7 6
8,0 74803 73,00 12 22 58 7,6 8
10,0 74804 98,30 14 26 66 9,5 10
12,0 74805 129,60 16 28 73 11,5 12
14,0 74806 168,30 18 30 75 13,5 14
16,0 74807 219,50 22 34 82 15,5 16
16,0 74808 219,50 22 34 82 15,5 16
18,0 74809 266,10 24 36 84 17,5 18
20,0 74810 325,30 26 42 92 19,5 20
20,0 74811 325,30 26 42 92 19,5 20

oo bhdbSADdDDDDHW
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VHM-Entgratfraser 90° und 60°

e N —H o

VHM-Schaft-Entgratfraser 90° und 60°

Hochleistungs-Entgrater aus Vollhartmetall mit AITiN-Be-
schichtung.

Entgratfraser mit glattem Zylinderschaft nach DIN 6535HA,
Typ N fiir universellen Einsatz. Abfaswinkel 90° bzw. 60°,
4 Schneiden am Fraserumfang fiir effizientes Entgraten.

Gesintertes Vollhartmetall zur Bearbeitung von gehdrtetem
Stahl, Titanlegierungen, hochlegiertem Stahl, Vergiitungs- und
Werkzeugstahl, Edelstahl, Baustahl, Guss und Kunststoff.

Hochstabile, im PVD-Verfahren aufgebrachte Hartstoffschicht
aus Aluminiumtitannitrid mit extremer Harte, Temperatur- und
Oxidationsbestandigkeit. Nanoharte bis 38 GPa, Anwendungs-
temperatur bis 900 °C.

Sehr hohe Entgratleistung, lange Standzeit. Hochste Standzeit
mit Olkiihlung.

VHM-Frasstift ZYA-S

o —P - o
S S

VHM-Friésstift Zylinderform

AICrN-beschichteter Vollhartmetall-Frasstift nach DIN 8032,
Zylinderform ZYA-S mit Stirnverzahnung und Kreuzverzah-
nung MX. Glatter Zylinderschaft nach DIN 6535HA.

Typ N fir universellen Einsatz, héchste Abtragsleistung beim
Frasen mit Industrierobotern, auf Werkzeugmaschinen und im
Freihandverfahren beim Entgraten, Schweiflnahtreinigung etc.

Gesintertes Vollhartmetall mit AICrN-Beschichtung zur Bear-
beitung von gehdrtetem Stahl, Titanlegierungen, hochlegier-
tem Stahl, Vergiitungs- und Werkzeugstahl, Edelstahl, Bau-
stahl und Guss. Hochste Standzeit mit Olkiihlung.

Geeignet fiir:

AITiN

Hochlegierﬁ' = Tlta
Stahl' . v leguer
<1400 N/mpi <2100 N/

s ._

1,2
1,6
2,0
2,4

1,2
1,6
2,0

2,4

Bestellnummer

743900
74901
74902
74903

74904
74905
74906
74907

UVPin €

30,80
42,80
63,70
92,00

30,80
42,80
63,70
92,00

90
90

60
60
60
60

3,0
6,0
8,0
10,0
12,0

Bestellnummer

74950
74951
74952
74953
74954

UVPin €

12,40
27,00
32,70
36,50
51,40

A\

titungs-
stahl/

53
72
83

57
63
72
83

d hé

10

12

10
12

Spezialschneiden fiir effizientes Entgraten

exk. Mwst. ———

o @ ----

AR PADd BN

v | d [ Form |
ek, MwSt. | mm | mm [ mm | |
14 38 3 ZVA-S
16 50 6 2VA-S
20 65 6 ZVA-S
20 65 6 ZVA-S
25 70 6 ZVA-S




VHM-Frasstift Walzenrundform
AICrN-beschichteter Vollhartmetall-Fradsstift nach DIN 8032,

Universeller Einsatz, héchste Abtragsleistung auf Industriero- E 0
botern, Werkzeugmaschinen und im Freihandverfahren. Be- 8,0
arbeitung von hochfesten, schwer zerspanbaren Materialien. 10,0
Hochste Standzeit mit Olkiihlung. 12,0
===t
L
L

VHM-Frésstift Spitzbogenform

AICrN-beschichteter Vollhartmetall-Frasstift nach DIN 8032,
Spitzbogenform SPG mit Kreuzverzahnung MX. Glatter Zylin- -
derschaft nach DIN 6535HA.

Universeller Einsatz, héchste Abtragsleistung auf Industriero- gig
botern, Werkzeugmaschinen und im Freihandverfahren. Be- 8,0
arbeitung von hochfesten, schwer zerspanbaren Materialien. 10,0
Héchste Standzeit mit Olkiihlung. 12,0

e

VHM-Frasstift Rundbogenform

Rundbogenform RBF mit Kreuzverzahnung MX. Glatter Zylin-
derschaft nach DIN 6535HA.

Universeller Einsatz, héchste Abtragsleistung auf Industriero- ::g
botern, Werkzeugmaschinen und im Freihandverfahren. Be- 8,0
arbeitung von hochfesten, schwer zerspanbaren Materialien. 10,0
Hochste Standzeit mit Olkiihlung. 12,0

Geeignet fiir:

Bestellnummer

Walzenrundform WRC mit Kreuzverzahnung MX. Glatter Zylin- -m----
derschaft nach DIN 6535HA.

74955
74956
743957
74358
743959

UVPin €

exkl. Mwst. ___

14,30
26,10
32,40
38,00
52,40

2[]
20
25

Bestellnummer

74360
74961
74962
74963
74964

UVPin €
exkl. MwSt.

14,30
26,10
30,20
34,90
43,60

ZU
20
25

AICrN-beschichteter Vollhartmetall-Frasstift nach DIN 8032, [ om |

Bestellnummer

743965
74966
743967
743968
743969
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< 1100 N/mm2
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WRC
WRC
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SPG
SPG
SPG
SPG
SPG

Uwpine [ 1 [ L | d [ Form |
exk.MwSt. | mm | mm [ mm | |
14,30 12 38 3 REF
28,50 14 50 6 RBF
31,70 20 65 6 RBF
38,00 20 65 6 RBF
46,00 25 70 6 RBF
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