KLASSIFIKATION (AUFSTECKFRASER)

Fréser | Anstell- [Amendigs i Anstellwinkel . , Werkstoff
; ‘ Produkt rre? Eigenschaften GroRen
Typ | winkel | teif roduisene Max. Schnitttiefe 9 AluLleg.| Guss |Allg. Stahl|Rostreier Stah | Gehart Stahl
@ Kostenglinstige
ASX445 Prézisions-WSP mit 20° @50
0O - positivem Freiwinkel. .263
cc A o : @ Einschraubfraser lieferbar. | -@80
o 'E % 2 1"' g o | ®@Groke Auswahl von 2100 A§X445
45° 158 w ) Spanbrechern lieferbar. g}gg (Max. Schnitttiefe : 6mm)
o8 y @ Hohe Stabilitat 3200 © C056
<N . durch Verwendung @250
45 von Hartmetall- 2315
unterlegplatten.
LSE445 ©20° positive WSP.
® Grosser Spanwinkel.
0D @ Hohe Stabilitat -@50
-% 5 0 durch Verwendung 'ggg LSE445
c 72} .
o |E® von Hartmetall- ) L
45 g & D unterlegplatten. g:gg (Max. Schnitttiefe : 5,5mm)
=0 <| @®Extrem leichter 2160 © C060
<IN 450 Fraskorper, breiter | -@200
R Anwendungs-
bereich.
®20° positive WSP.
2 SE545 @ Grosser Spanwinkel.
2 ®Hohe Stabilitat
z )| dureh verwerdung | 2128 SE545
o | 2 f von Hartmetall- :
45 & unterlegplatten. g;gg (Max. Schnitttiefe : 7,5mm)
=3 -@250 © C062
<
O
[05]
®20° positive WSP.
c SE415 @ Grosser Spanwinkel.
) 02 ®Hohe Stabilitat 280
C
8 | .22 || o Hermea | 22 | SE415
e |13 & unterlegplatten. 3160 (Max. Schnitttiefe : 8,5mm)
B8 | 5 25 0200 © C064
S | © <N 9250
e
* gk
®20° positive WSP.
% 2 SES15 @ Grosser Spanwinkel.
—_— 2 o ®Hohe Stabilitat
g 5 7| | duren verwendung | 5132 SE515
o | 2 - von Hartmetall- )
E 15 & ] unterlegplatten. g;gg (Max. Schnitttiefe : 11,5mm)
w = g 5250 © C066
n £ 15°
0 »
<
2
® 11° positive WSP.
- & FBP415 @ Grosser Axialwinkel
€S schutzt vor Rattern. | o0
cS v |@®WSP in ISO-Design. | .g1g0
32 < |@Fur die Bearbeit FBP415
o |0 @ Ur die Bearbeitung | -@125
15 £ >° / von Guss mit -3160 (Max. Schnitttiefe : 8,5mm)
@ @200
s ] hohem Vorschub. 2250 © C068
Ok
< 15°
) "
c . ®25° positive WSP.
2P BF407 @ Grosser Span- und
g—E' Freiwinkel. 280
] ® Geeignet firr Leicht-| .g400
70 ﬁ:é © metallzerspanung. | -@125 BF4D7
0E ¥ g;gg (Max. Schnitttiefe : 9mm)
£5 -
83 7 2250 © C070
C
59
<

c048



Fraser [ Anstell- |Amerdngs ' Anstellwinkel . .. Werkstoff
; ‘ Produktserie . Eigenschaften Grolen
Typ [ winkel | teeih Max. Schnitttiefe 9 Alu.Leg.| Guss |Allg. Stahl|Rostfreier Stahl | Gehart, Stahl
®Hohe Spannkraft
n AJX durch Doppelklemm-
% system. 'ggg
c @Fr extrem hohe )
S5 Vorschibe fz bis 2u .ggg AJX
- g =§ .#g}%@;me WSP -280 (Max. Schnitttiefe : 2mm)
=g . 2100
£ o it @125 o Tl
2 Kiihimittelbohrungen. | -@160
@ 3-schneidige
Wendeschneidplatten.
® 11° positive WSP.
n BRP ®Runde WSP mit
< stabiler Schneide. | 249
== @®GrolRe @50
_ é 3 © Produktauswahl. -@52 BRP
< ® ) @®Fir Formen- und 963 (Max. Schnitttiefe : 8mm)
S —/ Gesenke. @66 © C129
c = -280
) s . -2100
)
‘S
u— — -
c ®20° positive WSP.  |Kleine
i) » OCTACUT @ Fur oktagonale und .,sa':o
[a % o runde WSP. -ggg
c @ Multifunktionales .
-280
£ § - ‘}‘\ o Frasen maoglich. OCTALCUT
- [Ew ‘ a}ggda’d (Max. Schnitttiefe : 9mm)
S (&) @50
s _ggg © C126
= ¥ 2100
@125
2160
56 ®30° positive WSP.
(]
% T SG20 @ Grosser Spanwinkel.
S ®Runde WSP mit
cB ¢ stabiler Schneide. .
9= o | ®@Geeignet fir schwer | 530, 5 GE o
T |29 zerspanbare 2125 (Max. Schnitttiefe : 5mm)
23 Materialien. 2160 © Co71
S5
23
N g
® Kostenglinstige
ASX400 Prézisionsgesinterte
o . 20° WSP. -@50
Qe - - @ Wirtschattliche 263
T 2 "."'!: i 0 e| | 4-schneiden 280 ASX400
0° ac'_, S 'I % 5 Ausfuhrung. @125 (Max. Schnitttiefe : 10mm)
o0 LY | g @ @ Breite Auswahl an B160 © co72
=9 w i‘ J Sorten und 2200
90° Geometrien lieferbar.| .g250
®Einschraubfraser
lieferbar.
[ ®20° positive WSP.
d’ NSE300 ®WSP in ISO-Design.
:g 02 o) | ®@GCrosser Spanwinkel. 850
o £5 | |®Hohe Wirtschaft- .263
= o 25 A lichkeit. 6180 NSE300
() 0° 153 .2100 (Max. Schnitttiefe : 12,5mm)
= 2% 2125 o co76
< 2160
< N o
O
(/7]
NSE400 ©20° positive WSP.
2 @®WSP in ISO-Design.
2 @ Grosser Spanwinkel. [ .ggo
§ ~| |®Hohe Wirtschaft- -2100 NSEZ00
& - i it. 9125
0°) g lichkeit 3160 (Max. Schnitttiefe : 17mm)
o -©200
5— J 6250 © C076
S 90°
%)

z
o
S
L
®
7
<
-l
X
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KLASSIFIKATION (AUFSTECKFRASER)

Fréser [ Anstell- (neing Produkiserie Anstellwinkel, Heredieien Gréfen Werkstoff
Typ | winkel | et Max. Schnitttiefe Alu.Leg.| Guss |Allg. Stahl |Rostieier Sahl| Gehart. Stah
» APX3000 @ Hohe Prézision und
< Stabilitat. 232
c @ Geringer 340
o 2 § =) Schnittwiderstand. -@50 APX3000

0 § @ - o Mit -ges (Max. Schnitttiefe : 10mm)
S ® ahlmi | -o80
% KahImittelbohrungen 5100 © C091
= J90°
n APX4000 @ Hohe Prézision und
L |« Stabilitét. 340
c ® Geringer -@50

o § § o Schnittwiderstand. 263 APX4DDD

0° | ‘® - ® Mit gsgo (Max. Schnitttiefe : 15mm)
:«E S o Kihimittelbohrungen.( 5405 © C096
] bnr 3160
=

® 11° positive WSP.
@ Positive und

0O scharfe WSP.
€5 @ Gute Oberflachen 232
=3

0° 25 > dank der speziellen | @40 BAP300
[o=3 Schneidengeometrie. :ggg (Max. Schnitttiefe : 9mm)

5 o8 @ Breite Auswahl an © C080

b <N Sorten und

:Lv jso" Geometrien lieferbar.

t

Q

= ® 11° positive WSP.

=) 2 ®Positive und

.E, 2 scharfe WSP. 240
3 @ Gute Oberflachen @50
Q.

» 0° 2 s dank der speziellen :ggg BAP4DD
8 Schneidengeometrie.| ‘230, (Max. Schnitttiefe : 14mm)
= @ Breite Auswahl an 0125 © C080
E Sorten und -2160
A J 90°|  Geometrien lieferbar.

e
c
% g [AXD7000 @ WSP fiir geringen
B S - Schnittwiderstand.
T .0 b - ®Hohe Prazision an @50
._é’ic; ﬁ . @) N der Wandung. -263 AXD7DDD
0° £ E ﬂ i ® @®Hohe 280 (Max. Schnitttiefe : 21mm)
ZE 4 Spindeldrehzahlen | 219 © C100
gg ) J | maoglich.
o< { .' 90° | @ Multifunktionales
;:3 <] J Frasen.
& @ Spezielles Wende-
g’g schneidplattendesign
59 fiir exakten 90° Winkel. o540
2 = ; s .
SR 0 @ Geringer Schnittwiderstand |
N - und hohe Stabiltzt e BXD4000
0 S ;I ® des Fréskorpers. @80 (Max. Schnitttiefe : 15mm)
£2 @it Kihimitelbofrungen | 2100 © C104
5o U90° fiir leichte Spanabfuhr. 2125
<s @ Fir Bearbeitungen
g mit hohem Vorschub.




KLASSIFIKATION (EINSCHRAUBVERSION)

©C090

® Max. Schnitttiefe 10mm.
¢16 — 40

Produktbezeichnung Anwendung Eigenschaften Produktbezeichnung Anwendung Eigenschaften
ASX400 @®Schulterfrasen | ® Kostengiinstige OCTACUT @Taschenfrasen | ®20° positive WSP.
@Planfrasen Prazisionsgesinterte @®Fasenfrdsen @ Fur oktagonale und runde
20° WSP. _ @Kopierfrasen WSP.
e ; ® Wirtschaftliche = -‘w\ ®Planfrasen ® Multifunktionsfrasen.
1#'! e 4-schneiden Ausfihrung. o, $32
e - ¥ @ Breite Auswahl an Sorten 3
.‘.%i- und Geometrien lieferbar. 2 IXI
o ® Einschraubfraser lieferbar. i \
® Max. Schnitttiefe 10mm. i“
©Co73 32, 040 ©c127
APX3000 @Schulterfrasen | ® Hohe Prézision und @3D- Frasen ® Geeignet fir Schruppen
@®Kopierfrasen Stabilitat. @Kopierfrasen bls'Felnschllchten von
@®Planfrasen @ Geringer @®Konturfrasen kleinen und mittleren
Schnittwiderstand. Formen. )
@ Mit Kihimittelbohrungen. ® Spanbrecher mit

geringem Widerstand.
® Fraskorper mit hoher
Stabilitat.
® Mit interner
Kuhlmittelzufuhr.

®16 — ¢ 32

APX4000

© C097

@Schulterfrasen
@®Kopierfrdsen
@®Planfrasen

® Hohe Préazision und
Stabilitat.

® Geringer
Schnittwiderstand.

® Mit Kuhimittelbohrungen.

® Max. Schnitttiefe 15mm.

$25— 40

BAP300
BAP400

@Tiefes Schulterfrésen
@Planfrasen

® 11° positive WSP.

® Ausgezeichnete Scharfe
mit positiven WSP.

® Zum Schlichten stehen
Breitschlicht-WSP zur
Verflgung.

® Geeignet fur hohe
Vorschibe.

® Max. Schnitttiefe
BAP300=9mm
BAP400=14mm

$16 — 40

©C109

@Taschenfrasen
®Kopierfrasen
@®Bohren
@Schulterfrésen
@Planfrasen

® Multifunktionales Frasen
bis hin zum Bohren
mdglich.

® Mit Schneide Uber Mitte.

® Mit Kuhimittelbohrungen.

® Max. Schnitttiefe
7.4—18mm.

¢16 — 640

AJX

©C118

@Taschenfrasen
@Planfrasen

@ Hohe Stabilitat durch
Doppelklemmung der
WSP.

® Geeignet fir Zerspanung
bei hohen Vorschiben.

® Mit Kuihimittelbohrung.

® 3-schneidige
Wendeschneidplatte.

616 — 40

BRP

©C129

@®Nutenfrasen
@Frésen der Eckenradien
@®Kopierfrasen
@®Planfrasen

® 11° positive WSP.

@ Stabile Schneidkante
durch runde Form.

® Breite Auswahl an Sorten
und Geometrien lieferbar.

® Fir Formen- und
Gesenke.

¢16 — 42

KLASSIFIKATION




ENDE
WERKZEUGE

ROT

KLASSIFIKATION

KLASSIFIKATION (sCHAFTAUSFUHRUNG)

® GroRer Freiwinkel.
® Ermdglicht hoch

Produktbezeichnung Anwendung Eigenschaften Produktbezeichnung Anwendung Eigenschaften
ASX400 @Schulterfrasen | ® Kostengiinstige BAP300 BAP400 @Tiefes Schulterfrésen | ® 11° positive WSP.
@®Planfrasen Prazisionsgesinterte BAP300-400 @Planfrasen @ Ausgezeichnete Scharfe mit
20° WSP. Lange Schneidkanten positiven WSP.
® Wirtschaftliche 4-schneiden ® Zum Schlichten stehen
Ausflihrung. . I Breitschlicht-WSP zur
@ Breite Auswahl an Sorten - - w""""" Verfiigung.
und Geometrien lieferbar. LY » ® Geeignet fiir hohe Vorschtibe.
) Einschraut?fr%iser lieferbar. - \% BAP300+400 $10 — $63
® Max. Schnitttiefe 10mm. ® 88%; Lt BAP300+400 Lange Schneidkante
©Cco72 640 — 663 coss $20 — 50
NSE300 @®Schulterfrasen | ®20° positive WSP. SPX @Schulterfrasen | ® Optimierte Spanbildung
NSE400 @®Planfrasen ®WSP in ISO-Design. &Y @®Umsaumen durch die neuartige

Schneidengeometrie.
® Aufgrund der Festigkeit

2] effizientes Frasen. geeignet fir
® Max. Schnitttiefe Schwerzerspanung.
NSE300=12.5mm #50
NSE400=17mm
| = ¢50,663
©Co77 ©C132
AXD7000 @Schulterfrasen | ® WSP fiir geringen DCCC @Fir Bearbeitungen | ® Verschiedene Drallwinkel
@ @®Nutenfrasen Schn!ttW|derstand. mit hoher Schnitttiefe verhindern das Rattern
@Tauchfrasen/ | ®Spezielle ) @Schulterfrasen des Frasers.
v Bohrfrésen Schneidkantenausfiihrung @®Umsdumen ® Aufgrund der Festigkeit
e y fir hohe Prazision an geeignet far
- ) p Wandungen. Schwerzerspanun:
_ @ Hohe Spindeldrehzahlen P 9
<4 5 maglich. $25— 950
- g ® Multifunktionales Frasen.
S @ Max. Schnitttiefe 21mm.
©C100 632, $40 ©C134
BXD4000 @Schulterfrasen | ® Spezielle Schneidkanten- | | ASX445 @®Planfrasen ® Kostenginstige
®Planfrasen ausfihrung fir hohe @Fasenfrasen Préazisionsgesinterte
Prazision an Wandungen. 20° WSP.
® Geringer Schnittwiderstand P @ Einschraubfraser lieferbar.
. gnd Et_?he Stabilitat des ‘& St @ Breite Auswahl an Sorten
o .Mr_as Orpers. v 'AW und Geometrien lieferbar.
. it Kuhimittelbohrungen " x @ Hohe Stabilitat durch
/8 fur leichte Spanabfuhr. 4
! @ Fur Bearbeitungen mit ; Verwendung von
a/lle I_ hohem Vorschub. » Hartmetallunterlegplatten.
®Max. Schnitttiefe 15mm. ©®Max. Schnitttiefe 6mm.
©C105 620 — 40 © C056 $50, 963
APX3000 @Schulterfrasen | ® Hohe Prazision und AQX @®Taschenfrasen | ®Multifunktionales Frasen
@Kopierfrasen Stabilitat. @Kopierfrasen ng:]llighzum Bohren
®Planfrasen © Geringer ®Bohren @ Mit Schneide iber Mitte.
Schnittwiderstand. @®Schulterfrésen | g it Kahimittelbohrungen
® Mit Kiihimittelbohrungen. @Planfrésen ®Max. Schnittiefe der
4 ® Max. Schnitttiefe 10mm. % Standard Schneidkanten
o - =55mm
A - . s
e s ®12— 663 o Kuroe. "
=g I_ afo] Ecthnrﬁlrgkantenausfuhrung
©C088 ©C107 616 — $50
APX4000 @Schulterfrasen | ® Hohe Prazision und AJX @Taschenfrasen | ® Hohe Stabilitat durch

GED @Kopierfrasen Stabilitat. ®Planfrasen Doppelklemmung der
@Planfrasen ® Geringer WSP.
Schnittwiderstand. ® Geeignet firr Zerspanung
® Mit Kuhimittelbohrungen. bei hohen Vorschiben.
® Max. Schnitttiefe 15mm. ® Mit Schneide Uber Mitte.
25— $63 .3—schneidige_
Wendeschneidplatte.
®16 — 963
©C094 © C116
BAP3500 ®Nutenfrasen ® Hoher Freiwinkel. BRP @Nutenfrasen ® 11° positive WSP.
®Schulterfrasen | ® Konturfrésen maglich. @Frasen der Eckenradien | @ Stabile Schneidkante
@®Kopierfrasen ® Mit Kuihimittelbohrungen. @Kopierfrasen durch runde Form.
..-""f‘:# ® Max. Schnitttiefe 11mm. e @®Planfrésen @ Breite Auswahl an Sorten
P - 616 — 940 il o und Geometrien lieferbar.
G - P < ® Fur Formen- und
il iy 7 Gesenke.
W . 612 — 663
©C086 ©C130




@Planfrasen

® Max. Schnitttiefe 7mm.
®10 — 40

Produktbezeichnung Anwendung Eigenschaften Produktbezeichnung Anwendung Eigenschaften
OCTACUT @®Taschenfrasen | ®20° positive WSP. PMR @ Vertikales Frasen | @ Bi-direktionaler Schnitt
@Fasenfrasen @ Fir oktagonale und runde @®Planfrésen mit grofRer Auskragung.
@®Kopierfrasen WSP. ® Plan- und Tauchfrésen
®Planfrasen ® Multifunktionsfrésen. madglich.
$32— 63 ® Durch _die geschwungene
Schneidkante wird eine
hohe Stabilitat und
geringer
Schnittwiderstand erreicht.
©C127 ©C152 @50 — ¢80
BSP @®Taschenfrasen | ® Multifunktions-, Hart-, SRM2 @3D- Frasen ©® Geeignet fur Schruppen
®Fasenfrasen Kontur-, Fasen-, und @Kopierfrasen bis Feinschlichten von
@Kopierfrasen Abzeilfrasen. @®Konturfrasen kleinen und mittleren

Formen.

® Spanbrecher mit
geringem Widerstand.

® Fraskorper mit hoher
Stabilitét.

® Mit interner
KuhImittelzufuhr.

©C146

®30°, 45° und 60°
Ausflihrungen.

¢4 — 032

©C137

©C122 ©C140 $16 — 32
SRE @®Bohren ®Bohren und Langsfrasen SRM2¢40/¢$50 @3D- Frasen @ Fir das Schruppen von
@®Konturfrésen ohne Vorbohren méglich. @Kopierfrasen Formen- und Gesenken.
®Nutenfrasen ® Eingeschliffene @Konturfrésen ® Spanbrecher mit
WSP-Form garantiert eine geringem Widerstand.
ausgezeichnete Stabilitat. ® Fraskorper und WSP
® Hoher Freiwinkel fur mit hoher Stabilitt.
groRe Scharfe. 640, $50
$10 — &30
©C124 ©C144
CESP+CFSP+*CGSP |e@Fasenfrasen @5 Frasarten moglich. SRF, SRB @3D- Fréasen @ S-Schneidkante erzeugt
®V-Nuten Frasen | ® Ausgezeichnete Scharfe & @Kopierfrasen einen vibrationsarmen
@Planfrasen mit 11° positiven WSP @Konturfrésen und weichen Schnitt.

©,

® Prazisionsgeschliffene
WSP fir die
Endbearbeitungen
von Formen und
Gesenken mit hohen
Toleranzanforderungen.
® Hartmetallschaft mdéglich.

¢10 — ¢32

TSMP

@T-Nuten Frasen
@Schulterfrasen
@Aufbohren

® Verflgbar fir T-Nuten
14, 18 und 22.

® Schulterfréasen und
Ruickaufbohren auch
mdglich.

$25— 040

STLG

@Inneneinstechen
@Ausseneinstechen

@ Stechfraser fur BAZ.

@ Fur Inneneinstiche ist der
Mindestdurchm. ¢22.

® Minimum Stechbreite ist
1.2mm, die max.
Stechtiefe ist 4.5mm.

$22, $38

©C148

iy

® Zum Aufbohren von
(M8-M30 Kernlécher).

®86° Rhombische Form -
11° positive Wende-
schneidplatte.

$14 — 48

©C150

=
L e
g1
©c147 ©C149 d
CBJP-CBMP @Aufbohren ® Aufbohren mit 86° KSMG @®Inneneinstechen | ® Werkzeug fir Plan- und
@®\ergroRern rhomboiden WSP und @Ausseneinstechen | Langseinstiche.
@Bohren stabiler Schneidkante. @ Fir Inneneinstiche ist der

[l

Mindestdurchm. ¢25mm.
@ Fur Stechbreiten von:
1.25mm — 6.00mm.

$25, $40

PMF

©C154

@ Vertikales Frasen

@ Bi-direktionaler Schnitt
mit groRer Auskragung.

® Geringe Gratbildung.

® Hohe Préazision an der
Wandung.

$50 — &80

KLASSIFIKATION
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© C081

BAP300
BAP400

APX3000
APX4000
&P

NSE300
NSE400
© C077

© C072

ASX400
]
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AJX BRP OCTACUT BSP SRE CESP TSMP CBJP PMF KSMG
MULTIFUNKTIONALE | MULTIFUNKTIONALE | MULTIFUNKTIONALE | MULTIFUNKTIONALE CFSP CBMP PMR STLG
AUSFUHRUNG AUSFUHRUNG AUSFUHRUNG AUSFUHRUNG CGSP
©C154 ©C149
@C124 © C146 o C147 ©C148 C152 C150
B
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