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Hi—rs Artikeliibersicht

SPECIAL TOOLS

Artikel - Bezeichnung st’ljmll- Zahne
HM-Rotorfriaser

H 501 - H 599 |11 Rotorféser mit 3mm Schat ]

HS0AL-H5%L | | Rotorfiser mit 3mm Schaf, Gesamtinge 75mm [

H600-H699 | Rotorfiser mit 6mm/ 8mm Schaft ]

H 611L - H 697L - Rotorfréser mit 6mm / 8mm Schaft, Schaftiange 200mm -

H 503596 | Rotorfasersatz 10-teig ]

H 503593 M - Rotorfrésersatz 10-tsilig, MEGA beschichtst -

H 605695 | Rotorfasersatz 8-elg ]

H 605695 M - Rotorfrésersatz 8-teilig, MEGA beschichtst -

HMSN - Nachschleifen Rotorfraser -

HMSA - Aufarbeitung Rotorfraser -

VHM-Schaftfraser

" — 20100 - VHM-Einzahnfréser fir ALU 26° - 1
—— 23001A |3 VHM-Mini-Schaftaser , Einweg, N3
——— 25021 - VHM-Schaftfréser 30° - 2
Eae—— 2502 | 115 VHM-Radius-Schaftiaser N2
25031 | & VHW-Schatraser N3
25032 | 115 VHM-Radius-Schaftraser N3
25041 | & VHV-Schatraser N e
r— 25042 | 115 VHM-Radius-Schaftaser N4
e 25321 - VHM-Schaftiriser, lang 30° - 2
— 2530 | 19 VHM-Radius-Schaftraser, lang N2
= | 25031 - VHM-Schaftiriser, lang 30° - 3
25332 | 19 VHM-Radius-Schaftraser, lang N3
25341 - VHM-Schaftfréser, lang 30° - 4
e 25342 | 19 VHM-Radius-Schaftraser, lang N4
A —— 26001 - VHM-Schaftfraser, kurz 30° - 2
Em—— 26021 |39 VHM-Schaftraser N2
P — | 117 VHV-Radius Schaftiaser N2
S == 26031 |39 VHMSchaftraser N3
26032 | 117 VHV-Radius-Schaftiaser N3
— = 26041 |39 VHM-Schaftraser N4
o m—— 26042 | 17 VHV-Radius-Schaftiaser N e
i — 7031 | 46 VHM-Schaftraser 0 N3
Ep— 27061 - VHM-Schaftfréser 60° - 6
e 268002 | 43 VHM-Schaftraser, extra lang N2
S 28003 | 43 VHV-Schatraser, extralang N3
e 28004 | 43 VHM-Schaftraser, extra lang N4
=== | 28102 - VHM-Radius-Schaftfraser, extra lang 30° - 2
= 28103 | 121 | VHM-Radius-Schaftraser, extra lang N3
i — 28104 - VHM-Radius-Schaftfraser, extra lang 30° - 4
e 28504 | 68 VHM-Schuppiaser,kuz N4
e 28505 - VHM-Schruppfraser, lang 30° - 4
Emms—— g510AD - VHM-Schruppfréser, lang 25° - 4
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Artikel

28511 AD
28512 AD
28514 AD
28515 AD
28520 A
28521 A
28522 AD
28550
28551
28552 AD
28560 AD
28590 AD
28595 AD
28596 A
28600 AD
28601 AD
28602
28610 AD
28611 AD
28612
28620
28630

28650 AD
28660 AD
28670 A
28700 A
28702 A
28702 D
29002
29002 D
29102
29102 D
29200 AD
29202 AD
29302 A
29312 AD
29402 D
29610
29620
30022
30042

Seite

70
72
76
7
74
75
78
63
64
62
73
58
60
59
88
81
85
89

113
83
90
91

66
67
65
61
87
107
32
106
110
108
92
93
33
11
109
150
151
127
132

Artikeliibersicht GES

Bezeichnung

VHM-Schruppfraser, kurz
VHM-Schruppfréser, lang, abgesetzter Schaft
VHM-Schruppfraser, kurz, mit Kiihlkanal
VVHM-Schruppfraser, lang, mit Kiihlkanal
VHM-Schruppfréser, lang

VHM-Schruppfréser, extra lang, abgesetzter Schaft
VVHM-Schrupp-Radiusfraser
VVHM-Schaftfraser, lang, HSC
VHM-Schaftfraser, extra lang, HSC
VHM-Schaftfraser, kurz, HSC
VVHM-Schruppfraser, Hartbearbeitung
VHM-Schaftfraser, kurz, HPC
VHM-Schaftfraser, lang, HPC
VHM-Schaftfraser, verstarkter Kern, HPC
VHM-Torusfraser, lang, abgesetzter Schaft, HPC
VHM-Mini-Schaftfraser, mit groRer Reichweite
VHM-Mini-Schaftfraser, mit groRer Reichweite
VHM-Torusfraser, extra lang, abgesetzter Schaft, HPC
VHM-Mini-Radiusfraser, mit groer Reichweite
VHM-Mini-Radiusfraser, mit grofer Reichweite
VHM-Torusfraser kurz

VHM-Torusfraser lang
VHM-Schaftfraser

VHM-Schaftfraser, lang, HHC
VHM-Schaftfraser, extra lang, HHC
VHM-Schaftfraser, 30° / 50°, HHC
VHM-Schaftfréser, schrupp-schlicht, HPC
VHM-Torusfraser, extra lang

VHM-Torusfraser, extra lang, fir Graphit
VHM-Mini-Schaftfraser

VVHM-Mini-Schaftfraser fiir Graphit
VHM-Mini-Radiusfraser
VHM-Mini-Radiusfraser, fiir Graphit
VHM-Torusfraser, lang

VHM-Torusfraser, extra lang
VHM-Mini-Schaftfraser mit groRer Reichweite
VHM-Mini-Radiusfraser, mit groRer Reichweite
VHM-Radius-Schaftfraser fiir Graphit
VHM-Rundstébe, geschliffen, K20
VHM-Gravierstichel, einseitig halbiert, K20
VHM-Radiusfraser, extra lang

VHM-Radiusfraser, extra lang

Spiral-
winkel

25°
25°
20°
20°
45°
45°
30°
50°
50°
50°
30°
52°
52°
48°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°

50°

50°
30°/
50°
52°

30°
30°
30°
30°
30°
30°

30°
30°
30°
30°

30°
30°

Typ

HR
HR
HR
HR
HR
HR
HR

ac
x =

1 1 -1 -1 -1 -1 -1 1 1 1

=z =z =z =z Z ZzZ2 Z2 Z2 Z Z Z zZz zZ zZ zZ

Zahne

34

36
46
34
6-8
6-8
6-8

6-8
6-8
6-10
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Artikel

30122
31002
31045
31055
31102
31145
31202
31245 HL
31345 HL
31445
31545
31645
31745
31845
32002
33002 A
33060
33090
33102 AD
34060
34090
34120
35060
35090
35120
35380
35381
35382
35383
35384
35385
35386
35388
35389
36001 AD
36002 AD
36040
37005
37010
37015
37020
37025

Seite

129
124
95
9
123
97
128
98
99
102
101
100
104
105
126
130
138
139
133
135
135
135
137
137
137
49
50
51
55
52
55
54
53
57
122
125
140
154
155
156
157
158

Bezeichnung

VHM-Radiusfraser, extra lang
VHM-Radiusfréaser, extra lang, HPC
VHM-Schaftfréser, kurz, fiir ALU
VHM-Schaftfréser, fur ALU
VHM-Rotorfréaser, lang, HPC
VVHM-Schaftfraser, lang, fir ALU
VVHM-Schaftfraser, extra lang
VVHM-Schaftfraser, kurz, fir ALU
VHM-Schaftfréser, lang, fiir ALU
VHM-Schruppfréser, lang, fiir ALU
VHM-Schaftfraser, lang, fiir ALU
VHM-Schaftfraser, fir ALU, HPC
VHM-Schaftfraser, fir ALU, HPC
VHM-Schaftfréser, fiir ALU, ER, HPC

VHM-Radius-Kopierfraser, extra lang

VHM-Radiusfraser, 220° UmschlieBungswinkel

VHM-Kegelsenker 60°
VHM-Kegelsenker 90°
VHM-Radiusfréser, gerade genutet
VHM-Entgrat- und Fasfraser 60°
VHM-Entgrat- und Fasfraser 90°
VHM-Entgrat- und Fasfraser 120°
VHM-Multifunktionswerkzeug 60°
VHM-Multifunktionswerkzeug 90°
VHM-Multifunktionswerkzeug 120°
VHM-Schaftfraser, 35° / 38°, kurz

VHM-Schaftfraser, 35° / 38°, lang

VHM-Schaftfraser, 35° / 38°, lang, abgesetzter Schaft
VHM-Schaftfraser, 35° / 38°, lang, INOX-TITAN
VHM-Schaftfraser, 35° / 38°, lang, mit Eckenradius
VHM-Schaftfraser, 35° / 38°, lang, INOX-TITAN
VHM-Schaftfraser, 35° / 38°, mittel, INOX-TITAN
VHM-Schaftfraser, 35° / 38°, extra lang
VHM-Schaftfraser, 35° / 38°, INOX-TITAN

VHM-Radiusfraser, kurz, HPC
VHM-Radiusfraser, lang, HPC
VHM-Viertelkreisfraser, konkav
VHM-Gesenkfréaser 0,5°
VHM-Gesenkfréaser 1,0°
VHM-Gesenkfraser 1,5°
VHM-Gesenkfraser 2,0°
VHM-Gesenkfraser 2,5°

Spiral-
winkel

30°
30°
45°
55°
30°
45°
30°
45°
45°
45°
45°
45°
45°
45°
30°
30°

35°/38°
35°/38°
35°/38°
35°/38°
35°/38°
35°/38°
35°/38°
35°/38°
35°/38°
30°
30°

Typ
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Zahne

46
46

46
46
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Artikel

37030
38040 A
39040
45031
46031
50000
50100 TA
50101 TA
50102 TA
52000
53000
53001

PM 122-0
PM 132-2
PM 142-2
PM 142-4
PM 642-2
PM 642-4
PM 645-2

AG 022-0
AG 022-2
AG 022-4
AG 032-0
AG 032-2
AG 032-4
AG 112-0
AG 112-4
AG 120-4
AG 122-0
AG 122-2
AG 122-3
AG 122-4
AG 132-0
AG 132-2
AG 132-4
AG 140

AG 142-0
AG 142-2
AG 142-4
AG 642-0

Seite

159
142
143

4

45
146
145
145
145
147
148
149

162
163
164
165
166
167
168

173
174
175
176
177
178
180
181
206
183
185
186
187
189
191
192
208
193
195
196
197

Artikeliibersicht GES

Bezeichnung

VHM-Gesenkfraser 3,0°
VHM-Vor- und Riickwartsentgrater 45°
VHM-Vor- und Riickwérts- Viertelkreisfraser
VHM-Schaftfraser, kurz
VHM-Schaftfraser, lang
VHM-Gewindeausbohrwerkzeug
VHM-NC-Anbohrer 142°
VHM-NC-Anbohrer 90°
VHM-NC-Anbohrer 120°
VHM-Gravierfraser 60°
VHM-GFK-Fraser 120° Bohrspitze
VHM-GFK-Fraser gerade Stin
PM-Schaftfraser
PM-Langlochfréser, kurz
PM-Langlochfraser, mittel
PM-Schaftfraser, mittel
PM-Schaftfraser, lang
PM-Schruppfraser, mittel
PM-Schruppfraser, lang
PM-Schaftfraser, mittel
HSS-Schaftfriaser
HSS-Langlochfraser fiir ALU, kurz
HSS-Langlochfraser fiir ALU, mittel
HSS-Langlochfraser fiir ALU, lang
HSS-Langlochfréaser fiir ALU, kurz
HSS-Langlochfréaser fiir ALU, mittel
HSS-Langlochfraser fiir ALU, lang
HSS-Einwegfréser, kurz
HSS-Einwegfraser, lang
HSS-Bohrnutenfréser, extra lang
HSS-Langlochfraser, kurz
HSS-Langlochfraser, mittel
HSS-Langlochfraser
HSS-Langlochfraser, lang
HSS-Langlochfraser, kurz
HSS-Langlochfraser, mittel
HSS-Langlochfraser, lang
HSS-Schaftfraser, extra lang
HSS-Schaftfraser, kurz
HSS-Schaftfraser, mittel
HSS-Schaftfraser, lang

HSS-Schruppfréser, kurz

Spiral-
winkel

45°
45°

30°
30°
30°
30°
30°
30°
45°

40°
40°
40°
40°
40°
40°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°

Typ
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Zahne
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Avrtikel

AG 642-2
AG 642-4
AG 740
AG 732-2
AG 742-2
AG 742-4
AG 832-2
AG 932-2
AG 942-2
AQ 1120
AQ 120-4
AQ 122-2
AQ 122-4
AQ 140
AQ 142-2
AQ 142-4
AQ 740
AQ 742-2
AX 514
AX 518
AX'519
AX 814
AX 818
AX 819
AX 842A
AX 847
AX 850B
AX 851B
AX 855A
AX 855
AX 856
AX 1833C
AX 1833D
AX 1834A
AX 6518B

335
335 - 06325
340 W

Seite

198
199
210
200
201
202
179
204
205
212
207
214
215
209
216
217
211
218
225
226
227
225
226
221
232
233
220
221
229
230
231
222
223
228
224

234
234
152

Bezeichnung

HSS-Schruppfraser, mittel
HSS-Schruppfraser, lang
HSS-Schruppfréser, extra lang
HSS-Schruppfraser
HSS-Schruppfraser, mittel
HSS-Schruppfraser, lang

HSS Schruppfréser
HSS-Schrupp-Schlichtfraser
HSS-Schrupp-Schlicht-Fraser, mittel
HSS-Einweg-Radiusfraser, kurz
HSS-Radiusfréser, extra lang
HSS-Radiusfraser, mittel
HSS-Radiusfraser, lang
HSS-Radiusfraser, extra lang
HSS-Radiusfréaser, mittel

HSS-Radiusfraser, lang

HSS-Radius-Schruppfréser, extra lang

HSS-Radius-Schruppfréser, mittel
HSS-Walzenstirnfraser, schlicht
HSS-Walzenstirnfraser, schrupp
HSS-Walzenstirnfréser, feinschrupp
HSS-Walzenstirnfréser
HSS-Walzenstirnfraser
HSS-Walzenstirnfraser
Aufsteck-Winkelfraser, einseitig
Aufsteck-Winkelfraser, doppelseitig
HSS-Schlitzfraser
HSS-T-Nutenfraser
HSS-Scheibenfraser
HSS-Halbrund Profilfraser
HSS-Halbrund Profilfraser
HSS-Winkelfraser
HSS-Winkelfréser
HSS-Scheibenfraser
HSS-Viertelkreisfraser
HSS-Kegelsenker
HSS-Kegel- und Entgratsenker 90°

HSS-Kegel- und Entgratsenker 90° - Satz

Verstellbarer Fasenfraser 10°-80°

Spiral-
winkel

30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°
30°

—

yp

HR

NR
HR

Zahne

46

46
48

46
23

4-5
8-14
6-12
6-12
8-12
6-10
8-12
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SPECIAL TOOLS

Spiral-

Artikel Seite  Bezeichnung winkel

Typ  Zahne
Werkzeugaufnahmen DIN 2080

9130 238  Flachenspannfutter DIN 6359
9160 239  Kombi-Aufsteckfrasdorn DIN 6357
9190 240  Zwischenhdlse fiir MK, DIN 6383
9191 241 Zwischenhiilse fiir MK, DIN 6364

Werkzeugaufnahmen DIN 69871 ADIB

9230 242 Flachenspannfutter DIN 6359
9260 243 Kombi-Aufsteckfrasdorn DIN 6357
9290 244 Zwischenhiilse fir MK, DIN 6383
9291 245  Zwischenhiilse fiir MK, DIN 6364

Werkzeugaufnahmen JIS 6339 ( MAS-BT ) ADIB

9330 246 Flachenspannfutter DIN 6359

9360 247 Kombi-Aufsteckfrasdorn DIN 6358

9390 248  Zwischenhdlse fiir MK, DIN 6383

9391 249  Zwischenhiilse fir MK, DIN 6364
Anzugsbolzen

9903 - 9910 250  Anzugsbolzen fiir Steilkegel

Prazisions-Bohrfutter

9931 251 Schnellspann-Bohrfutter mit Spannkraftsicherung
9932 252  Schnellspann-Bohrfutter NC, DIN 2080
9933 253  Schnellspann-Bohrfutter NC, DIN 69871

HSS-Bi-Metall-Lochsdgen und Lochsdgenzubehor

420 254 US-Bi-Metall-Lochséagen, M42

440 254 US-Bi-Metall-Lochségen, M3-HSS, 14mm-152mm
A5519 254 Aufnahmeschaft @ 9,5mm fiir @ 13mm-30mm

A 5545 254 Aufnahmeschaft @ 11,0 mm fiir @ 32mm-152mm
A5573 254 Aufnahmeschaft @ 16,0 mm fiir @ 32mm-152mm
A 5576 254 Aufnahmeschaft SDS fir @ 13mm-30mm

A 5577 254 Aufnahmeschaft SDS fiir @ 32mm-152mm

7777 254 Auswurffeder

8535 254 Pilotbohrer lang

8536 254 Pilotbohrer kurz

5500 254 Verlangerung 300mm

HSS-Bi-Metall-Lochsédgensétze im Alukoffer

9483 255  Lochsagensatz 22mm - 68mm
9486 255  Lochséagensatz 19mm - 68mm
9489 255  Lochsagensatz 19mm - 114mm
9493 255  Lochséagensatz 22mm - 64mm
9496 255  Lochsagensatz 19mm - 64mm
9499 255  Lochsagensatz 19mm - 114mm
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Hartmetall-Rotorfraser H}S

SPECIAL TOOLS

Z Alu

Aluminium Verzahnung, die fiir Aluminium und deren Legierungen verwendet wird.

Magnesium, unlegierte und nicht metallische Werkstoffe, sowie Hartplastik, Kautschuk, Holz usw.
Used for aluminium, magnesium, soft steel and non-ferrous materials

Utilisée pour I'aluminium et ses alliages, magnésium, aciers doux et matieres non métalliques
comme plastic dur, caoutchouc, bois.

Utilizado para el aluminio y sus aleaciones, magnesio, acero dulce y materiales no métalicos
como plastico duro, caucho y madera

Z1

Normalzahnung, flir allgemeine Arbeiten, fir Stahlguss, Stéhle hoher Festigkeit, zum Entgraten,
Fasen, Kantenbrechen, saubere Oberflache

General purpose, used for deburring of steel, cast iron and ferrous and non-ferrous materials.
Denture standard, universelle, utilisée pour I'‘ébavurage die pieces en acier, fonte, matériaux
ferreux et non ferreux.

Dentado standard universal utilizado para desbastar piezas en acero, fundicion, materiales
ferrosos y no ferrosos.

Y|

Feinverzahnung, gleiche Anwednung wie Normalzahnung, ergibt eine beseere Oberflachenqualitat.
Same uses as standard, but provides finer finish on metals.

Denture fine, meme utilisation que la denture standard, mais assure un état de surface supérieur.
Dentado fino, misma utilizacion que el dentado standard, pero que asegura un acabado de superficie
superior. ferrosos y no ferrosos.

Z3

Universalzahnung (Standard) Die Universalzahnung zeichnet sich durch seine hohe Abtragsleistung
aus. Es kénnen auch harteste Werkstoffe mit dieser Verzahnung bearbeitet werden, ideal fir den Werk-
zeug-

und Formenbau. Erzielt glatte, ebene Oberflachen.

Used for soft and hard metals. Gives better finish.

Denture 3, utilisée pour des matériaux doux et durs. Donne une meilleure finition.

Dentado 3 utilizado para materiales dulces, duros. Da un mejor acabado. ferrosos y no ferrosos.

Z5

Diamantzahnung, fiir feine Entgrat- und Finshing-Arbeiten an hochfesten und zéhen Werkstoffen.

Ergibt eine bessere Oberflachenglte.

Used for hard and tough materials, stainless steel and sythetic materials such as fiberglass and reinforced
plastics.

Utilisée pour des matériaux durs et tenaces, aciers inox et plastiques renforcés de fibres minérales ou
autres.

Utilizado para materiales duros y tenaces, aceros inoxidables y plasticos reforzados de fibras minerales

o de otro tipo.

008 00eY 008 DOEE C0DEeEe

US-MEGA-BESCHICHTUNG

US-MEGA-beschichtete Hartmetall-Rotorfraser 2,5 - 3-fache Standzeitverbesserung !!!

Was ist US-MEGA?
US-MEGA ist eine PVD-Hartstoffbeschichtung auf der Basis von Titanaluminiumnitrid (TiAIN)

Wo wird US-MEGA eingesetzt?

US-MEGA wird vor allem unter den extremen Bedingungen der Hart-Zerspanung eingesetzt. Die hohe Harte, sowie die
beachtliche thermische und chemische Stabilitat, sind die hervorragenden Eigenschaften, mit denen US-MEGA diese
Zerspanungswerkzeuge gegen vorzeitigen Verschleily schitzt.

Welchen Nutzen bietet US-MEGA?
US-MEGA-beschichtete Werkzeuge bieten selbst unter extremen Bedingungen langere Standzeiten. Nutzen Sie die Vor-
teile dieser Hochleistungsbeschichtung bei der Herstellung von Formwerkzeugen:

® Senkung der Fertigungskosten

® deutliche Zeitersparnis gegentiber Erodieren
® \erbesserung des Oberflachenfinish

® Einsatz auch auf Robotern

Das Wiederbeschichten von Werkzeugen nach dem Schleifen mit US-MEGA ist mdglich. Wir bieten Ihnen jeden Rotor-
fraser mit US-MEGA-Beschichtung an! Bitte achten Sie auf den Hinweis hinter jedem Type! Als Einfihrung bieten wir zu
interessanten Preisen unsere Testsets.

1"
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Zylindrisch, ohne Stirnverzahnung, Typ ZYA - cylinder shape - cylidrique - forma cilindrica

AN Schaft @ K°%f I‘;‘r’\gz Gef:r:gg Z1 73 z41 € MEGA€ z5 z5€¢ B “gEGA ZALU ZA€"U
HE0O0 6 4 6 50 + + + 865 1640 + 1035 1970

Heoo1 6 6 6 50 + + + 865 1640 + 1035 1970 + 1395
He003 6 8 18 63 + + + 130 2270 + 1350 2745 + 1410
He005 6 10 2 65 + +  + 1220 2315 + 1460 2780 + 1520
H6006 6 10 25 70+ 4+ 1445 2750 + 1740 3300 + 1805
HeOO?T 6 8 12 25 70+ + + 1900 3600 + 2280 4320 + 2370
HGOO8 6 8 16 25 70 + + + 2390 4535 + 2865 5445 + 2985
HeO 6 8 20 25 70 + + + 3550 6750 + 4260 8095 + 4440
HO10 6 8 25 25 70+ 4+ 4965 9435 + 5955 11320 + 6205

Zylindrisch, ohne Stirnverzahnung, Typ ZYA - cylinder shape - cylindrique - forma cilindrica

Kopf-  Gesamt- 4 ;3 74 € wMEGA€ 25 z5€ ZOMEGA

Art-Nr.  Schaft @ Kopf @ linge linge €

e H501 3 15 6 38 o+ o+ o+ 580 11,00 + 700 1325
H502 3 24 13 B+ o+« 580 11,00 + 700 1325
H503 3 3 13 B o+ o+« 580 11,00 + 700 1325
H504 3 4 12 8+ o+ o+ 1220 2325
H505 3 5 12 8+ o+ o+ 1220 2325
H506 3 6 13 53+ o+ 4 830 1575  + 995 1895
H507 3 6 7 a7+« 830 1575

Zylindrisch, ohne Stirnverzahnung, Typ ZYA, Gesamtliange 75 mm - cylinder shape, LOA 75 mm - cylin-

drique, longueur de queue 75 mm - forma cilindrica, largo de mango 75 mm

Kopf-  Gesamt-
Art-Nr. Schaft@ Kopf @ linge  lAnge Z1 73 € MEGA-€

[ H503L 3 3 14 75+ o+ 970 1840
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Hartmetall-Rotorfraser H;‘-s

4

SPECIAL TOOLS

Zylindrisch, mit Stirnverzahnung, Typ ZYA-S - cylinder shape with end cut - cylindrique - forma cilindrica

Art.-Nr.

H600
H601
H603
H605
H606
H607

H608
H610

Schaft @

S OO OO OO OO OO O O O

Kopf
(4]
4
6
8

10
10
12
16
20
25

Kopf- Gesamt-

lange lange
16 50
16 50
18 63
20 65
25 70
25 70
25 70
25 70
25 70

Z1

+ + + + + + + o+ +

Z3 741

+ 4+ + + + + + + +

+ + + + + + + + +

g

9,35

9,35
12,45
13,35
15,85
20,85
26,20
39,10
54,65

MEGA-€

17,80
17,80
23,65
25,40
30,10
39,60
49,80
74,20
103,85

Z5

+ 4+ + + + + + + +

Z5¢€

11,25
11,25
14,90
16,00
19,10
25,00
31,45
46,90
65,60

Z5
MEGA€
21,30
21,30
28,40
30,40
36,15
47,55
59,75
89,00
124,60

ZALU

ZALU €

15,10
17,95
15,35

23,65
29,75

Art.-Nr.

e — H5011
H5021
H5031
H5041
H5051
H5061

Schaft @ Kopf @

W W W W w w

15
2,5
3

4
5
6

Kopf-
lange

Gesamt-

lange
38
38
38
38
38
53

Z1

+ + + + o+ o+

€

8,90
8,90
6,35
17,05
17,05
10,75

MEGA€ Z5

16,90
16,90
12,05
32,40
32,40
20,45

+

Z5¢€

7,65

12,90

Z5 MEGA
€

14,50

24,50

13



Dg-ig Hartmetall-Rotorfraser

SPECIAL TOOLS

Zylindrisch, mit abgerundetem Kopf, Typ WRC - cylinder shape, radius end - cylindrique a bout hémisphérique -

forma cilindrica con radio

Kopf Kopf- Gesamt- Z5

Art-Nr.  Schaft @ @ linge  linge Z1 723 14 € MEGA-€ Z5 Z5¢€ MEGA € ZALU ZALU€
H6110 6 4 16 91 + + + 10,05 19,10  + 12,05 22,95

H611 6 6 16 51 + + + 10,05 19,10  + 1205 2295  + 21,45
H613 6 8 18 63 + + + 1300 27,70 + 15,60 29,65

H615 6 10 20 65 + + + 1410 2685  + 16,95 3220 + 17,65
H6150 6 10 25 70+ + + 1590 3025  + 19,15 36,30

H616 6 10 38 83 + + + 1750 3325  + 21,00 39,90

H617 6 8 12 25 70+ + + 2130 4035 + 2550 4845  + 26,60
H618 6 8 16 25 70+ + + 2780 5275  + 3335 6330 4+ 34,70
H619 6 8 20 25 70+ & i 3980 7555  + 4775 90,70  + 49,70
H6190 6 25 25 70+ + + 58,15 11045  + 69,80 132,55

Zylindrisch, mit abgerundetem Kopf, Typ WRC, extra lange Ausfiihrung, Schaftldange 200mm - cylinder shape, radius

end, shank length 200 mm - cylindrique a bout hémisphérique, longueur de queue 200 mm - forma cilindirca con radio, largo de mango 200 mm

AN Schaft@  Kopf@ I’;‘r’]‘g’g Slgr’]‘gg Z1 73 € MEGA€
-= HeUL 6 6 16 200 + + 1730 3290
He13L 6 8 18 200 + o+ 2100 3990
Het5SL 6 8 10 20 200 + + 2130 4035
HeiTL 6 8 12 25 200 +  + 3270 6220
He18L 6 6 25 200 + + 4425 8410

Zylindrisch, mit abgerundetem Kopf, Typ WRC - cylinder shape, radius end - cylindrique & bout hémisphérique - forma

cilindrica con radio

Z5MEGA

AN Schaft@ kopi@ oo G274 73 741 € MEGA€ 25 256 O

lange lange

IR — H511 3 24 13 B+ o+ o+ 580 1100 + 700 1325
H512 3 3 13 B/ o+ 4+ 580 1100 + 700 1325
H513 3 4 12 8+ o+ o+ 1220 2325 o+ 1485 2790
H514 3 5 12 B+ o+ 1220 2325
H515 3 6 13 53+ o+ o+ 885 1675 + 1055 20,10

Zylindrisch, mit abegrundetem Kopf, Typ WRC, Gesamtlange 75 mm - cylinder shape, radius end,

LOA 75 mm - cylindrique a bout hémisphérique, longueur de queue 75 mm - forma cilindrica con radio, largo de mango 75 mm

Kopf-  Gesamt-
Art-Nr.  Schaft @ Kopf @ linge  linge Z1 73 € MEGA-€

[ — H512 L 3 3 14 75+ + 970 1840

14
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Hartmetall-Rotorfraser (51%\

SPECIAL TOOLS

Rund, Typ KUD - ball shape - sphérique - forma esferica

AtN. Schaft@  Kopfg  <Oopi Gesamb ., 5z ZAU

linge  linge z8 SOMEGAS ZEE 25 € e ALY €
H670 6 3 3 50 4+ o+ 4+ 925 1760 + 1115 2110
He71 6 6 6§ 50 + + o+ 1030 1960 + 1240 2355  + 1155
He73 6 8 8 5 o+ + 4+ 1030 1960 + 1240 2355
Hers 6 0 10 54 + + + 115 2110 + 1335 2530  + 1690
He77 6 8 12 M 56 + + + 1520 1825 + 1825 3470  + 1905
M9 6 8 16 14 59+ +  + 1850 3520 + 2220 4220  + 2320
Heso 6 20 18 6 + 4+ + 2560 4860 + 3070 5830  + 3206
Hesol 6 25 24 68 + +  + 4400 8350 + 5280 10025

Rund, Typ KUD, extra lange Ausfihrung, Schaftlange 200 mm

ball shape, shank length 200 mm - sphérique, longueur de queue 200 mm - forma erferica, largo de mango 200 mm

At-N. Schaft@  Kopf @ l‘;‘r’]gl Slgggg Z1 73 €  MEGA€
# HeTIL 6 6 6 200 + + 1740 3310
He73L 6 8 8§ 20 + o+ 1780 3380
HeTsL 6 8 10 10 200 +  + 1855 3530
H7T7L 6 8 12 Hoo200 + o+ 230 4035
He79L 6 8 16 16 200 + + 4045 7685

Rund, Typ KUD - ball shape - sphérique - forma esferica

AN Schaft @ Kopf @ IE?]SL G;i%’;“ Z1 73 z#1 € MEGAE z5 z5¢ 2 "éEGA
= H571 3 05 05 38+ 1,00 2095

W72 3 10 10 38 o+ 4 100 209

W73 3 15 15 38 o+« 1,00 2095

Hs74 3 20 20 38 o+  + 100 20,9

Hs7s 3 24 24 38 + + + 58 1100 + 700 1325

W76 3 32 32 38 + + + 58 1100 + 700 1325

Hs77 3 48 48 43+ + + 860 1635 + 1035 1955

W78 3 64 64 4 4+ 4+ + 830 1575 + 995 1895

Rund, Typ KUD, Gesamtlange 75 mm - ball shape, LOA 75 mm - sphérique, longueur de queue 75 mm -

forma esferica, largo de mango 75 mm

Kopf-  Gesamt-
lange lange

A — H576L 3 3 75+ + 970 1840

Art-Nr.  Schaft@ Kopf @ Z1 73 € MEGA-€

15



Dg-ig Hartmetall-Rotorfraser

SPECIAL TOOLS

Tropfen, Typ TRE - oval shape -form oval - forma oval

AN Schat@  Kopf @ E‘S‘;fe G;snag";‘ 21 73 z#1 € weea€ z5 256 O\ECAzay Z’Z’-U
He41 6 6 10 50 + + + 1130 2140 + 1350 2570

Hed2 6 & 13 58 + + + 1300 2470 + 1560 29,65

He43 6 10 16 60 + + + 1350 2570 + 1620 3080 + 1690
W5 6 8 12 20 65 + 4+ + 1980 3765 + 2375 4520 + 2475
Hed7 6 6 25 70 + 4+ 4+ 2930 5570 + 3520 6680 + 3665
Hedo 6 8 20 25 70 + + 4 3690 7045 + 4430 8415 + 4610

Tropfen, Typ TRE, extra lange Ausfiihrung, Schaftlange 200 mm - oval shape, shank length 200 mm - forme oval,

longueur de queue 200 mm - forma oval, largo de mango 200 mm

Kopf-

Schaft-

Art-Nr.  Schaft @ Kopf @ linge linge Z1 73 € MEGA-€
P He4tL 6 6 10 200 + o+ 1835 3490
Hea2L 6 8 13 200 + o+ 2100 3990
He4sL 6 8 10 16 200 <+ + 2260 4300
HesL 6 8 12 20 200 + + 3130 5950

Tropfen, Typ TRE - oval shape - forme oval - forma oval

Kopf-  Gesamt- Z5 MEGA
At-Nr. - Schaft @ Kopf@ 150 e Z3 741 € MEGA€ Z5  Z75€ )
R — H545 3 3 6 38 o+ o+ o+ 58 11,00 + 700 1320
H546 3 48 7 38 o+ o+ 1220 23,25
H547 3 6 10 50 o+ o+ 4+ 830 1575  + 995 1895

Tropfen, Typ TRE, Gesamtlédnge 75 mm - oval shape, LOA 75 mm - forme ovale, longueur de queue 75 mm -

forma oval, largo de mango 75 mm

Kopf-  Gesamt-
AN Schaft@ Kopf@ |0 CEREY 71 73 € MEGA®
L BTV TR 3 6 75+ + 970 1840
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Hartmetall-Rotorfraser (51%\

SPECIAL TOOLS

o]

Rundbogen-Baumform, Typ RBF - tree shape/radius end - ogive bout hémisphérique - forma arbol con radio

Art.-Nr.

H631
H633
H635
H636
H637
H638
H639

Schaft @

o OO OO OO O O O

Kopf @

Kopf-
lange

18
18
20
20
25
25
25

Gesamt-

lange

50
65
65
65
70
70
70

Z3

+ + 4+ + + + +

4

+ + + + + + +

€ MEGA€ Z5

10,45
12,45
13,25
19,55
20,95
27,00
35,50

19,90
23,65
25,20
37,20
39,80
51,30
67,50

+ + 4+ + + + +

75¢ Z5MEGA
€
1260 23,90
1490 2840
1590 30,15
23,50 44,60
2520 47,75
3240 61,60
42,65 81,00

ZALU

ZALU €

+ 16,55

24,45
+ 33,75

Rundbogen-Baum-Form, Typ RBF, extra lange Ausfiihrung, Schaftlange 200 mm - treeshape/radius end,

shank length 200 mm - ogive bout pointu, longueur de queue 200 mm - forma arbol punta, largo de mango 200 mm

Art.-Nr.

H631 L
H633 L
H635 L
H637 L

Schaft @

o o O O

Kopf @

Kopf-
lange

16
20
20
25

Schaft-

lange

200
200
200
200

Z3

+ o+ + o+

€ MEGA-€
17,30 32,90
21,00 39,90
21,30 40,35
32,70 62,20

Art.-Nr.

L H534

H535
H536
H537
H538

Schaft @ Kopf @

W W W W W

o 0 W W N

Kopf-
lange

6

6
13
12
13

Gesamt-
lange

38
38
38
38
53

Z3

+ + 4+ + o+

Z41

+ + 4+ o+ o+

€

5,80
5,80
5,80
12,20
8,30

MEGA-€ Z5

11,00
11,00
11,00
23,25
15,75

Z5¢€

7,00
7,00
7,00

9,95

Z5 MEGA

€

13,25
13,25
13,25

18,95

17



Dg-ig Hartmetall-Rotorfraser

SPECIAL TOOLS

18

Spitzbogen-Geschossform, Typ SPG - tree shape/pointed end - ogive bout pointu - forma arbol punta

i AL Schaft@  Kopf @ E(r)]zfe G;i%’gt 21 73 41 € MEGA€ 75 z5€ | B0

# H621 6 6 18 50 + + + 1045 1990 + 12,60 23,90

| H622 6 8 18 65  + + + 155 2190 o+ 1385 26,30
H623 6 10 20 65 + + + 1415 2690  + 16,95 32,30

H626 6 12 20 65  + + + 1920 3645 + 2305 4380

H627 6 8 12 25 70+ + + 2090 3970 + 2505 4765

H628 6 8 16 25 70+ + + 2675 5080 + 3210 6095

H629 6 20 25 70+ + + 3550 6750 + 4260 80,95

Spitzbogen-GeschoB-Form, Typ SPG, extra lange Ausfiihrung, Schaftlange 200 mm - tree shape/pointed

end, shank length 200 mm - ogive bout pointu, longueur de queue 200 mm - forma arbol punta, largo de mango 200 mm

Kopf-  Schaft-
AN Scha@ Koprg P B z1 73 € MEGA-€
h He2iL 6 6 18 20 + + 1785 3390
He22L 6 8 18 200 + o+ 2130 4035
He23L 6 810 20 200 + o+ 2365 4500
H627L 6 8 12 25 200 + o+ 3095 5880

AN Schaft@ Kopt@ oPF GSSAME 7473 741 € wEeAe z5  zse MR
ange lange €
T — Hs24 3 24 6 38 + + + 58 1100 + 700 1325
Hs2s 3 3 6 38 + + + 58 1100 + 700 1325
Hs26 3 3 8 38 + + + 58 110 + 700 1325
Hs27 3 3 10 38 + o+ o+ 580 1100 + 700 1325
Hs21 3 3 13 38 + + + 580 00 + 700 1325
Hs28 3 48 12 38 o+ + 1220 2325
Hs29 3 6 13 5 + + + 830 1575 + 995 1895

Spitzbogen-Geschoss-Form, Typ SPG, Gesamtlange 75 mm - tree shape-pointed end, LOA 75 mm -

ogive bout pointu, longueur de queue 75 mm - forma arbol punta, largo de mango 75 mm

Kopf-  Gesamt-
lange lange

H526 L 3 3 8 %+ + 9,70 1840

Art.-Nr.  Schaft @ Kopf @ Z3 € MEGA-€

Kopf-  Gesamt-
lange lange

R—

Art-Nr.  Schaft @ Kopf @
e — H527 L 3 3 10 75+ + 970 1840
e —

Z3 € MEGA-€

Kopf-  Gesamt-
Art.-Nr.  Schaft @ Kopf @ linge  lnge Z1 73 € MEGA-€

H5271 L 3 3 13 %+ + 9,70 1840



Hartmetall-Rotorfraser (51%\

o]

SPECIAL TOOLS

Flammen, Typ HMB - flame shape - forme flamme - forma llama

"

Art.-Nr.

H681
H683
H685
H687
H688
H689

Schaft @

o o OO O O O

Kopf @

Kopf-
lange

18
20
25
32
36
42

Gesamt-

lange

50
64
70
7
81
86

Z3

+ + 4+ o+ + +

41

+
+

€ MEGA-€
12,30 2345
1390 26,35
2020 38,30
28,35 53,80
3910 74,25
49,65 94,35

75
B¢ \Egae
1480 2815
1665 31,70
220 46,00
3395 6455
4690 8915
5955 113,20

Flammen, Typ HMB, extra lange Ausfiihrung, Schaftliange 200mm - flame shape, shank length 200 mm - forme flamme,

longueur de queue 200 mm - forma llama, largo de mango 200 mm

——

Art.-Nr.

H681 L
H683 L
H685 L
H687 L

Kopf-

Schaft @ Kopf @ linge
6 6 18

6 8 20

6 8 10 25

6 8 12 31

Schaft-
lange

200
200
200
200

Z3

+ o+ o+ o+

€

20,7
23,7

M

5
5

27,70

44,2

5

EGA-€

39,50
45,20
52,60
84,10

Flammen, Typ HMB - flame shape - forme flamme - forma llama

Art.-Nr.

H555
H556
H557

Schaft @ Kopf @

3 3
3 48
3 6

Kopf-
lange

6
10
13

Gesamt-
lange

38
38

Z1

Z3

Flammen, Typ HMB, Gesamtlange 75 mm - flame shape, LOA 75 mm -

M

5,80

12,20
14,80

MEGA€ Z5

11,00
23,25
28,00

+

I5€
7,00

15 MEGA
€

13,25

forme flamme, longueur de queue 75 mm - forma llama, largo de mango 75 mm

Art.-Nr.

H555 L

Schaft @ Kopf @

3 3

Kopf-
lange

7

Gesamt-
lange

75

Z1

+

Z3

+

€

9,70

MEGA-€

18,40
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Dg-ig Hartmetall-Rotorfraser

SPECIAL TOOLS

Konisch 60°, Typ KSV - cone shape 60° - conique 60° - forma conica 60°

At-Nr. Schaft @ K%pf I‘;‘;SL Gm’;“ Z1 73 z41 € MEGA€ Z5 Z5¢€ MEZG5A .
Hes 1 6 6 4 50+ ¢+ 925 1760 + 4145 2110
HeE20 6 10 8 58+ 4+ o+ 1205 2205
He621 6 13 1" 61+ + 4+ 1470 2790 + 1785 3350
He65 6 16 14 64+ o+ o+ 1955 3720 + 2350 4460
Heeso 6 19 16 86 + + + 2580 4900 + 3095 5880
He651 6 25 o 71+ 4+ o+ #25 7830 + 4945 9395

Kopf-  Gesamt- 75 MEGA
Art-Nr.  Schaft @ Kopf @ linge  linge Z1 723 741 € MEGA-€ 75 Z5¢€ €
F—————— H590 3 3 2 38+ & i 580 11,00 + 700 1325

Art-Nr.  Schaft @ K°g g‘r’lgfe Gels:r:'g‘z Z1 73 z#41 € MEGA€ Z5  Z5€ MEGfg
Hees 6 6 3 50 + o+ + 925 1760 +  1M15 2110
Hee0 6 10 5 55 + o+ o+ 1205 2205 + 1450 2755
Hee4t 6 13 6 57+ 4+ + 1470 2790 + 1765 3350
Hes? 6 16 8 58+ o+ + 1955 3720 + 2350 4460
He670 6 19 10 60 + + + 2580 4900 + 3095 5880
He6Tt 6 25 13 63 + + + 4125 7830 + 4945 9305

Konisch 90°, Typ KSR - cone shape 90° - conique 90° - forma cénica 90°

Kopf-  Gesamt- Z5 MEGA
Art-Nr.  Schaft @ Kopf @ lAnge lAnge Z1 723 741 € MEGA-€ Z5 Z5€ €
f ——— H591 3 3 2 38+ + + 5,80 11,00 + 700 1325

20



Hartmetall-Rotorfraser Hi—s

SPECIAL TOOLS

4

Spitzkegel, Typ SKM - cone shape - conique bout pointu - forma conica

| At-Nr. Schaft@  Kopig KPR CGesamb 4 o4 241 e meca€ z5 z5€¢ OMEGA 70y zawe
. ﬁ lange  l&nge €
P ﬁ Hes!1 6 6 13 50 4+ 4+ + 1020 1940 + 1230 2330
Hes10 6 6 18 50 + o+ 4 1075 2045 + 1290 2450
Hes2 6 6 25 50+ + 4+ 1150 2180 + 1380 26,15
Hes5s 6 10 19 65 o+ + + 1690 3215 + 2035 3855
e@ Hes7 6 8 12 25 70 + + 4+ 2120 4030 + 2550 4835 + 2650
Hess 6 8 16 25 70 + + + 2880 5470 + 3460 6570

AN Schaft@ kopi@ e O 74 73 741 € MEGA€ 25 z5€ ZONON
ange lange €

——— H594 3 2 8 38+ o+ 4 580 1100 + 700 1325

H595 3 3 10 B+ o+ 4 580 1100 + 700 1325

H596 3 3 13 B+ o+ 4 580 1100 + 700 1325

H597 3 3 16 8+ o+ 4 580 11,00  + 700 1325

H598 3 48 12 3 o+ o+ 1220 2325

H599 3 6 13 o+ o+ 4 830 1575  + 995 1895

Spitzkegel, Typ SKM, Gesamtlédnge 75 mm - cone shape, LOA 75 mm -

conique bout pointu, longueur de queue 75 mm - forma conica con radio, largo de mango 75 mm

Kopf-  Gesamt-
Art-Nr. Schaft @ Kopf @ lange lange Z1 Z3 € MEGA-€

e — H596L 3 3 11 75 + + 970 1840
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Hf—f Hartmetall-Rotorfraser

SPECIAL TOOLS

Winkel ohne Stirnverzahnung, Typ WKN - inverted cone shape - conique inversée - forma troco conica

AN Schalt @ Kopf@  OPE GESEMb o473 741 € MEGA€ 25 756 ZOMEGA

lange lange €
H6600 6 6 6 50 + + + 10,35 19,70 + 1245 23,65
H6601 6 10 10 55  + + + 15,00 2845 + 18,00 34,10
H6602 6 13 13 58 + + + 2110 40,15 + 2540 48,15
H6603 6 16 19 64 + + + 2715 5155 + 3255 61,85

Winkel, ohne Stirnverzahnung, Typ WKN - inverted cone shape - conique inverse - forma reonco conica

Z5 MEGA

At-Nr.  Schaft@ Kopfg KO Gesamb o 70 74 ¢ MEGAE z5  z5¢€ ¢

lange lange
T — 0

3 2 3 38 + + + 5,80 1,00 + 700 1325
H581 3 3 3 38 + + 5,80 1,00 + 7,00 13,25
H5811 3 3 7 38+ + 5,80 11,00
H582 3 48 48 38+ + 1220 2325
H583 3 6 6 46 4+ + + 8,30 15,80  + 9,9 18,95
H5831 3 6 8 48 4+ + 1,95 22,70
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Hartmetall-Rotorfraser (51%\

o]

SPECIAL TOOLS

Rundkegel, konisch, Typ KEL - 14° taper shape - conique bout hémisphérique 14° - forma cénica radio 14°

At-N. Schaft@  Kopf @ Eﬂ‘;l
Heo1 6 6 16
Heo3 6 Y,
Heos 6 0 2
Hee7 6 8 12 30
Heoe 6 6 30
Heeo 6 8 20 38

Gesamt-
lange

50
67
72
75
75
83

Z1

+ + 4+ + + o+

Z3

+ + + + o+ o+

Z41

+ + 4+ + + o+

€ MEGA-€ 75 Z5€
10,75 2045  + 12,90
1460 27,70 + 17,50
16,90 3210 + 20,30
2065 3920 + 24,80
4060 7720 @+ 48,80
53,15 101,00 + 63,80

Z5 MEGA
€

24,50
33,30
38,45
47,00
92,65
121,15

ZALU ZALUE€
& 21,10
+ 25,80
+ 50,80
+ 67,00

Rundkegel, Typ KEL, extra lange Ausfiihrung, Schaftlange 200mm - 14° taper shape, shank length 200 mm -

conique bout hémisphérique, 14°, longueur de queue 200 mm - forma cénica radio 14°, largo de mango 200 mm

Art-Nr.  Schaft @ Kopf @
H691 L 6 6
H693 L 6 8
H695 L 6 8 10
H697 L 6 8 12

Kopf-  Schaft-
lange lange
16 200
22 200
27 200
30 200

€ MEGA-€
17,30 32,90
23,70 4505
27,30 51,85
31,00 58,90

Rundkegel, Typ KEL, Gesamtlange 75 mm - 14° taper shape, LOA 75 mm - conique b

Kopf-
Art-Nr.  Schaft @ Kopf @ lange
H560 3 3 10
H561 3 3 13
H562 3 48 13

Gesamt-
lange
38
38
38

+

€ MEGA€ Z5

580 11,00
580 11,00
1220 2325

+
+

75¢€ 5 I\éEGA
7,00 1325
7,00 1325

t hémisphérique,14°,

longueur de queue 75 mm - forma coénica radio 14°, largo de mango 75 mm

Kopf-
Art-Nr.  Schaft @ Kopf @ lange
H561 L 3 3 12

Gesamt-

lange
75

€

9,70

MEGA-€

18,40

Nachschleifpreise
Grinding prices

Kopf
Art-Nr. Qp
HMSN 1-3 10-30
HMSN 3,1-6 3,1-6,0
HMSN 6,1-10 6,1-10,0
HMSN 10,1-14,0 10,1-14,0
HMSN 14,1-18,0 14,1-18,0
HMSN 18,1-20,0 18,1-20,0
HMSN 20,1-25,0 20,1 - 25,0

Preis

€

normale Abnutzung

3,35
5,30
8,65
11,30
17,60
20,60
24,25

Art.-Nr.

HMSA 24
HMSA 47
HMSA 710
HMSA 1014
HMSA 1418
HMSA 1825
HMSA 2530

Kopf
1%}

2,0-39
40-6,9
7,0-99
10,0-13,9
14,0-17,9
18,0-24,9
25,0-29,9

Preis

€
Aufarbeitung
4,65

7,30

11,30

13,25

19,60

22,70

26,60

23
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SPECIAL TOOLS

24

Head Diameter « Diametro De La Cabeza * Diamétre téte « Kopf durchmesser

Recommended RPM for « Recomendado para RPM ¢ RPM recommandée ¢ Nur eine optimale Drehzahl

16
15
14
13
12

10

A O OO N

Soft Material
Material suave

Hard Material
Material duro

Brass, Cast Iron, Copper, Bronze
Laton, Hierro fundido, Cobre, Bronce,

Unhardened Steel
Aceros no Empapados

Materiaux Tendres Materiaux Durs . ) . i

. ; . . Laiton, Fonte, Cuivre, bronze Aciers Non Trempés
ungehartete Stahle gehértete Stahle ) .
. o Messing, Stahlguss, Kupfer, Bronze ungehérteter Stahl
und Stahlguss Werkstoffe mit hoher Festigkeit

8,000 - 30,000 12,000 - 19,000 9,500 - 23,000 18,000 - 23,000
8,000 - 33,000 13,000 - 20,000 10,000 - 25,000 18,500 - 25,000
8,500 - 35,000 15,000 - 22,000 10,000 - 28,000 20,000 - 27,000
8,500 - 40,000 16,000 - 24,000 11,000 - 30,000 21,000 - 30,000
8,700 - 42,000 18,000 - 25,000 12,000 - 33,000 23,000 - 31,000
9,000 - 45,000 19,000 - 27,000 13,000 - 36,000 25,000 - 35,000

10,000 - 50,000

20,000 - 30,000

15,000 - 40,000

28,000 - 39,000

11,000 - 54,000

21,000 - 33,000

16,000 - 43,000

30,000 - 43,000

12,000 - 58,000

24,000 - 36,000

19,000 - 47,000

35,000 - 48,000

15,000 - 62,000

26,000 - 40,000

20,000 - 53,000

39,000 - 52,000

18,000 - 70,000

30,000 - 47,000

24,000 - 60,000

41,000 - 57,000

21,000 - 75,000

38,000 - 55,000

29,000 - 69,000

47,000 - 65,000

25,000 - 80,000

45,000 - 67,000

35,000 - 78,000

51,000 - 75,000

30,000 - 90,000

58,000 - 90,000

45,000 - 90,000

59,000 - 90,000

Notes:

Notes:

1. Speeds recommended may be adjusted for optimum results

2. Use slower speeds for hard materials

3. Apply light pressure with constant movement

4. Speed's below optimum can cause chipping

5. Do not bury the burr into the work. Use approx 1/3 of the length
6. Too high of a speed will wear the teeth

1. Vitesse recomandée peut etre adaptée pour obtenir performance maximum
2. Utiliser vitesse inférieure pour métaux corriaces

3. Appliquer légere pression en constant mouvement

4. Une vitesse inferieure aux recommandations peut causer I'‘ébréchement

5. Ne pas enterrer la fraise dans la piéce n'utilisez que le 1/3 de la longueur
6. Une vitesse trop élevée détériora plus rapidement la fraise

Notas:

1. Las velocidades recomendadas se pueden ajustada par resultados optimos
2. Use velocidades mas bajas para materiales duros

3. Aplique la presion ligera con el movimiento constante

4. La velocidad debajo del optima puede causar astillar

5. No entierre la fresa en el trabajo. Use aproximadamente 1/3 de su largura
6. Una velocidad demasiado elevada deterioré méas rapidamente la fresa

Notes:

1. Nur eine optimale Drehzahl garantiert sehr gute Ergebnisse

2. Verwenden Sie niedrigere Drehzahlen bei gehérteten Stahlen
3. Verwenden Sie gleichméassigen Druck bei konstanter Drehzahl
4. Zu hohe Drehzahlen kénnen die Leistung verringern

5. Bringen Sie grundsétzlich 1/3 der Kopflange zum Einsatz

6. Zu hohe Drehzahlen kdnnen zu Zahnausbruchen fuhren




Zerspanen
Anwendungsempfehlungen
fiir BALINIT®-Schichten

Schaft-WZ

WSP HM
Stahl
CS
Stahl <
1000 N/ CS
mm2
CS
Stahl 45 -
CS
Stahl > 52
-T70 HRC
Rostbe-
standiger XC
Stahl
Guss (GG,
GGG) e
Al-Guss-
legie- T
Al-Knetle-
HL/T
Nickelle-
XC
Titan,
Titanle- XC/AD
gierungen
CFK DIA

CBN

HSS HM

AC

AC

AC

AC

AC

AC AC

AC

AC AC

AN

AN

AN/AC

AN/AC

ACIT

HU/T

AD/AC

HL/T

DIT

HU/T

AC

AC

AC

AC

AN/AC1)

AN/AC1)

AN

AN

AD/XC

AN/XC

AN/XC

AN/AC

AN/AC

ACIT

HL/T

AN/XC

AD/AC

FN/HL/T

D/DIAIT

DIA

HLT

DIA

WSP HM

CSIAC

CSIAC

CS/AC

CS/AC

XCIAC

XC/AC

XC/IAC

XCIAC

ADIXC

AN/XC

AN/XC

CSIAC

CS/AC

HU/T

XCIAC

XCIAC

HL/T

D/IDIAIT

DIA

HL/T

DIA

Bohren/

Reiben

HSS

FT/HE

FTHE

FT/HE

FTHE

FTHE

FT/HE

FTHE

FT/HE/T

HE/T

HE

FT/HET

FT/HEIT

A=BALINIT®A

AC = BALINIT®ALCRONA PRO
AD = BALINIT®RALDURA

AN =BALINIT®ALNOVA

B = BALINIT®B

CS=BALINIT® FUTURACS

D = BALINIT®D

Bearbeitung mit Kiihlschmierung

Gewinde-
herstellung

HM HSS
FT/HE AB
FT/HE A
FT/HE A/BHL
FT/HE
FT/HE B/HL
FT/HE
FT/HE B/HL
FT/HE
AD
FT/HE FT/HL
FT/HE FT/HL
FT/HE FN/HL
FT/HE FN/HL
FTHET BIT
HE/T T
FT/IXC B/IFN
HE C/HL
FT/HET B/HLIT
D/DIA DIT
DIA
FT/HE B/HLIT
DIA

A/B/HL

B/HL

B/IXC

FTHL

FT/HL

FN/HL

FN/HL

BIT

B/FN

CHL

B/HL/T

ADIT

DIA

B/HLIT

DIA

n‘

""'-l-ll

(51%\

SPECIAL TOOLS

DIA = BALINIT®DIAMOND
FN=BALINIT®FUTURA NANO
FT = BALINIT®FUTURA TOP
HE = BALINIT®HELICA

HL = BALINIT®HARDLUBE
T=BALINIT®TRITON

XC = BALINIT®X.CEED

Trockenbearbeitung MMKS

Walzfrasen

HSS HM
AC AC
AC AC
AC AC
AC AC
AC AC
AC AC
AC AC
AC AC
AC AC
AC AC

Samtliche Angaben verstehen sich als Richtwerte. Exakte Werte sind vom jeweiligen Substrat, der Geometrie, dem Oberflachen-Finishund den Bearbeitungsparametern abhangig.
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BALINIT® ALCRONA PRO

Breitbandige Universalschicht

Vielfaltig einsetzbar
e Markante Steigerung der Standzeit

e Deutlich hohere Schnittdaten
und damit gesteigerte Produktivitat

¢ Verbesserte Schrupp-
und Nassbearbeitung
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SPECIAL TOOLS

BALINIT® ALCRONA PRO SETZT NEUE
MASSSTABE IN DER FERTIGUNGSTECHNIK

Ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit,
Thermoschockstabilitat und Warm-
harte — das sind die Eigenschaften,

Ihr Vorteil: Hohere Produktivitat
Werkzeuge, BALINIT® ALCRONA
PRO beschichtet, kdnnen mit deutlich

Eigenschaften
BALINIT® ALCRONA PRO

o]

die Oerlikon Balzers entscheidend hoheren Schnittdaten gefahren wer-  Schichtmaterial AICrN
modifiziert hat, um die bewahrte den. Das Potenzial moderner Werk-  Mikroharte (HV 0,05) 3’200
Schicht BALINIT® ALCRONA noch zeugmaschinen wird dadurch wesent-  Maximale Anwendungstemperatur ~ (°C) 1°100
besser zu machen. Durch Optimie- lich besser ausgeschopft. Produzieren  Eigenspannung (GPa) -3
rung der Prozessparameter und die Sie mehrTeile pro Zeiteinheit und stei-  Schichtfarbe hellgrau

Modifizierung der Schichtstruktur
wird das Leistungsprofil der neu-
en Schicht signifikant gesteigert.
BALINIT ® ALCRONA PRO ist der neue
Top-Allrounder in der Zerspanung, im
Stanzen und Umformen sowie im Alu-

minium-DruckguB.

Bessere Schichteigenschaften
fiir Werkzeuge, Formen & Co.
Extreme mechanische und ther-
mische Belastung stellen Werkzeuge
bei verschiedensten Anwendungen
oft vor Probleme. Mit der neuen Al-
CrN-Schicht BALINIT® ALCRONA
PRO werden nun wesentlich langere
Standzeiten erreicht. Die ausgezeich-
neten Resultate in derTrockenbearbei-
tung konnten beibehalten werden; die
Leistung bei NaBbearbeitung wurde
deutlich gesteigert.

gern so die Produktivitédt lhrer Ferti-
gung entscheidend. Ein klarer Wettbe-
werbsvorteil fur Sie!

Die neue Vielseitigkeit in der

Werkzeug-Beschichtung

BALINIT® ALCRONA PRO eignet sich

optimal fur

- HM-Schaftfraser und modulare
Fraswerkzeuge zum Schruppen und
Schlichten

- HSS-Schaftfréser zum Schruppen
und Schlichten

- HM- und HSS-Abwalzfraser

- Umform- und Stanzwerkzeuge

- Aluminium-DruckguBwerkzeuge

Hoéchstleistung liber die gesamte
Werkzeug-Lebensdauer

Wie bei allen BALINIT ®-Schichten ist
auch bei BALINIT® ALCRONA PRO
das Wiederbeschichten von Werkzeu-
gen ohne Leistungsverlust moglich.

|
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BALINIT® ALNOVA: pic Erfolgsformel far Schaftfrdaser

e High-EndSchicht far Schaftfraser

e Neue Atztechnologie fiir stabile Schneidkanten und
optimale Schichthaftung

e Hochbelastbare Schicht fur Schruppen und Schlichten
e Hochstleistung in der Nass-und Trockenzerspanung

e Zerspanung von anspruchsvoll zu bearbeitenden
Materialien
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SPECIAL TOOLS

BALINIT® ALNOVA SETZT NEUE MASSSTABE
IN DER FERTIGUNGSTECHNIK

Die AICrN-basierten Schichten von
Oerlikon Balzers haben schon bei
der ersten Markteinfiihrung fir Furo-
re gesorgt. Nun ist es gelungen, eine
neue, noch leistungsstarkere Schicht
fur Schaftfraser zu entwickeln. BALI-
NIT® ALNOVA zeichnet sich durch
verbesserte VerschleiBfestigkeit, sowie
héhere Oxidationsbestandigkeit und
Warmharte aus.

lhre Formel fiir Erfolg

Als High-End-Schicht fir Schaftfra-
ser macht BALINIT® ALNOVA durch
ausgezeichnete Ergebnisse auf sich
aufmerk-sam: Im Schnitt erreichen
mit BALINIT® ALNOVA beschichte-
te Schaftfrdser bis zu 30% langere
Standzeiten als Werkzeuge mit an-
deren Hochleistungsschichten — und
sind damit das neue MaB fir Leistung
und Produktivitat.

Neue Beschichtungstechnologie
fiir mehr Leistung

Durch den modernsten Prozess der IN-
NOVA Beschichtungsanlage konnten
die Leistungsparameter der Schicht
deutlich gesteigert werden.

Neue

Schichtkompositionen und die kon-
trollierte Steuerung und Optimierung
der Schichteigenschaften bestimmen
dasHarte-Zahigkeitsverhaltnisund das
Eigenspannungsprofil von BALINIT ®©
ALNOVA. Der Einsatz einer neuen Atz-
technologie schafft ideale Vorrausset-
zungen flr stabile Schneidkanten und
optimal haftende und damit hochbe-
lastbare Schichten. Das wirkt sich auf
die Leistung und die Lebensdauer der
Werkzeuge aus — und gewahrleistet so
zuverlassige Standzeiten.

Profitieren Sie von der neuen
Leistungsstéarke

BALINIT ® ALNOVA ist die neue Formel
fur Ihren Erfolg. Ob beim Schruppen
oder Schlichten: Mit BALINIT® ALN-
OVA zerspanen Sie anspruchsvoll zu
bearbeitende Materialien — produktiv
und in ausgezeichneter Qualitat.

Eigenschaften BALINIT © ALNOVA

Schichtmaterial AICrN
Mikroharte (HV 0,05) 3’200
Maximale Anwendungstemperatur (°C) 1’100
Eigenspannung (GPa) -3
Schichtfarbe hellgrau

29
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SPECIAL TOOLS

Eigenschaften der
BALINIT®-Schichten

BALINIT®
BALINIT® | BALINIT® |[BALINIT® B| DIAMOND
ALDURA ALNOVA | BALINIT® G| CLASSIC/
PLUS

BALINIT®
BALINIT® A | ALCRONA
PRO

BALINIT®
FUTURA
NANO TOP

BALINIT® | BALINIT® | BALINIT® | BALINIT®
HARDLUBE | HELICA TRITON X.CEED

] ) kristalliner /
TiN aceN  ACN- e TICNTION o okristall-— TiAN - TiaN+weie AN picac) AN
basiert +TiN ner Diamant basiert
Mik’°h5"%(g';; 2300 3200 3300 3200 3000 10000 3300 30001) 3000 > 2500 3300
Reibwert gegen
Stahl (trocken) 04 0,35 0,35-0,40 0,3 04 0,15-020 0,30-0,35 0,15-0,20 0,25 01-02 0,4
Schichtd(i;:rl:s anwendungsbezogen
Schicht-eigen-
spannung (GPa) 2,5 -3 -3 -3 -4 A43.L-15 17./-20 -3 -3..-35
Maximale Anwen-
dungstemperatur 600 1100 1100 1100 400 600 900 8001) 1100 350 900
(°C)
Beschich-tungs- ~
temperatur (°C) <500 <500 <600 <500 <500 850 <500 <500 <500 <260 <600
Schichtfarbe goldgelb hellgrau blaugrau hellgrau zlgllégjg grau violettgrau  dunkelgrau kupfer schwarzgrau  blaugrau
Schichtaufbau Monolayer ~ Monolayer ~ mehrlagig ~ mehrlagig mgert;r(lﬁagtg, Monolayer nanﬁfetgjktu- mehrlagig ~ Multilayer ~ Monolayer ~ Monolayer

1) bezogen auf TiAIN

30



26001

VHM-Schaftfraser, kurze Ausfiihrung
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

GB

Solid carbide end mills, short series
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Fraises en metal dur, serie courte
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Fresas de metal duro, serie corte
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

=

Vollhartmetall - Universal ‘ l_,- S

SPECIAL TOOLS

e
VHm | | VP | | [}
N ViA -
IR
ZenI;ums-
schnitt
d1 d2
h10 h6 12
2,00 6 3
2,50 6 3
3,00 6 4
3,50 6 4
4,00 6 5
5,00 6 6
6,00 6 7
7,00 8 8
8,00 8 9
9,00 10 10
10,00 10 1
12,00 12 12
14,00 14 14
16,00 16 16
18,00 18 18
20,00 20 20
Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustahle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Verglitungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Legierte Vergutungsstahle
Legierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gehartete Stahle
Sonderlegierungen

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend
Kunststoff, duroplastisch
Kunststoff, thermoplastisch

Vorschubtabelle fz (mm/z)

Reihe @2 a3

01 0,002 0,003

ae1,0xD 02 0,002 0,004
ap1,0xD 03 0,004 0,007
04 0,006 0,010

ap mit fz Korrektur  1,5xD =75%

zanne| | 1~ | | .m.., DIN
6535HB- 4
2 Drall = Schaft . 6527
Art.Nr. 26001
€
50 2 020 15,70 21,50
50 2 025 15,70 21,50
50 2 030 14,25 19,80
50 2 035 15,70 21,50
54 2 040 14,15 19,80
54 2 050 14,15 19,80
54 2 060 13,70 20,30
58 2 070 17,60 27,60
58 2 080 15,70 25,80
66 2 090 28,70 40,05
66 2 100 25,80 36,90
73 2 120 35,90 51,40
75 2 140 48,40 66,80
82 2 160 59,95 82,50
84 2 180 84,55 113,25
92 2 200 98,25 130,30
,Ve (m/min) Ve (m/min)  fz (mm/
Zugfestigkeit / Harte unbeschichtet*  Alcrona Pro Zahn)
26001 26001 A Reihe
<500 N/mm? 50-60 85-100 03
> 500 - 850 N/mm? 50-60 80-100 01
< 850 N/mm? 50-60 85-100 01
850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75 02
<700 N/mm? 50-60 85-100 01
700 - 850 N/mm? 45-55 75-95 01
850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75 02
850 - 1000 N/mm? 45-55 75-95 02
1000 - 1200 N/mm? 35-45 65-75 02
<750 N/mm? 55-65 90-110 01
850 - 1000 N/mm? 45-55 75-95 01
1000 - 1200 N/mm? 30-40 55-65 02
> 850 - 1000 N/mm? 50-60 85-100 01
1000 - 1200 N/mm? 45-55 75-95 01
< 850 N/mm? 45-55 75-95 01
850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75 01
< 850 N/mm? 25-35 45-55 02
< 850 N/mm? 25-30 40-50 01
< 850 N/mm? 20-25 35-45 01
<40-48HRC 25-30 45-55 01
> 48 - 60 HRC 15-20 25-30 01
<240 HB 65-80 105-130 01
<300 HB 60-70 100-120 01
<240 HB 55-65 90-110 01
<300 HB 45-60 80-100 01
< 850 N/mm? 25-30 45-55 01
850 - 1200 N/mm? 20-25 35-45 01
<450 N/mm? 240-295 400-490 03
<600 N/mm? 110-140 200-240 02
> 600 N/mm? 95-120 160-190 03
<600 N/mm? 55-65 90-110 03
<600 N/mm? 45-60 80-100 02
65-80 105-130 01
60-70 100-120 01
26001
a4 @5 76 a8 @10 @12 @16 @20
0,007 0,09 0011 0016 0,021 0026 0,032 0,038
0,008 0,010 0,013 0019 0,025 0,030 0,038 0,045
0,012 0,014 0,017 0024 0,030 0036 0,045 0,057
0,018 0,020 0,024 0032 0,038 0046 0,054 0,066

o]
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Hf;—: Vollhartmetall - Universal

SPECIAL TOOLS

vim || Tve || 17 | |zanne] | |1 | ] e erks-
2 9 o o 2 N VA 2 3 6535HA-| | (} norm
LN Drall = Schaft i
Zent;'ums-
schnitt
29002A
ALCRONA
Pro
d1 0,10 3 0,5 38 2 001 51,30 60,10
1 0,15 3 05 38 2 001,5 43,25 52,10
- 0,20 3 05 38 2 002 36,75 45,65
1 0,25 3 0,5 38 2 002,5 36,75 45,65
L2 0,30 3 1 38 2 003 21,55 30,40
J 0,40 3 1 38 2 004 17,25 26,20
0,50 3 1,5 38 2 005 15,20 24,00
0,60 3 1,5 38 2 006 15,20 24,00
0,70 3 2 38 2 007 15,20 24,00
0,80 3 2 38 2 008 15,20 24,00
0,90 3 2,5 38 2 009 15,20 24,00
1,00 3 3 38 2 010 15,20 24,00
1,10 3 3 38 2 oM 15,20 24,00
1,20 3 4 38 2 012 15,20 24,00
L1 1,40 3 4 38 2 014 16,30 25,20
1,50 3 4 38 2 015 16,30 25,20
1,60 3 4 38 2 016 17,25 26,20
1,70 3 4 38 2 017 17,25 26,20
1,80 3 5 38 2 018 17,25 26,20
1,90 3 5 38 2 019 17,25 26,20
2,00 3 5 38 2 020 16,30 25,20
i »Vc (m/min) Ve (m/min)
Werkstoffbezeichnung ﬁggtf:s"gke'” unbeschichtet” Alcrona Pro fzz(a'zr':';
— 29002 29002 A
L Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 50-60 85-100 03
d2 Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 50-60 80-100 01
Automatenstéhle < 850 N/mm? 50-60 85-100 01
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75 02
Unlegierte Verglitungsstahle <700 N/mm? 50-60 85-100 01
Unlegierte Verglitungsstéahle 700 - 850 N/mm? 45-55 75-95 01
Unlegierte Vergutungsstahle 850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75 02
Legierte Vergutungsstahle 850 - 1000 N/mm? 45-55 75-95 02
Legierte Vergitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 35-45 65-75 02
Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm? 55-65 90-110 01
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 45-55 75-95 01
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 30-40 55-65 02
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 50-60 85-100 01
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 45-55 75-95 01
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 45-55 75-95 01
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75 01
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 25-35 45-55 02
Rostfreie Stahle, austenitisch <850 N/mm? 25-30 40-50 01
L = Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 20-25 35-45 01
D é'l'l\ge'\fs'?fl_thFor?\f::,ro ~53HRC) Gehartete Stahle <40-48 HRC 2530 455 01
Gusseisen <240HB 65-80 105-130 01
Gusseisen <300 HB 60-70 100-120 01
GB Solid carbide micro end mills Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 55-65 90-110 01
(Balzers-ALCRONA Pro >53HRC) Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 45-60 80-100 01
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 25-30 45-55 01
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 20-25 35-45 01
F Solid carbide micro end mills Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 240-295 400-490 03
(Balzers-ALCRONA Pro >53HRC) Aluminium und Al-Legierungen <10% Si < 600 N/mm? 110-140 200-240 02
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si~ > 600 N/mm? 95-120 160-190 03
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 55-65 90-110 03
E Fresas de metal duro Messing, langspanend <600 N/mm? 45-60 80-100 02
(Balzers-ALCRONA Pro >53HRC) Kunststoff, duroplastisch 65-80 105-130 01
Kunststoff, thermoplastisch 60-70 100-120 01
Vorschubtabelle fz (mnm/Z) 29002
Reihe 208-21,0 @15-22,0 20-230
01 0,002 0,003 0,005 0,010 0,012 0,018
ae0,02xD 02 0,002 0,004 0,008 0,010 0,013 0,019
ap0,05xD 03 0,004 0,007 0,012 0,014 0,017 0,024
04 0,005 0,010 0,018 0,020 0,024 0,032
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VHM-Minifraser mit grosser Reichweite
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

GB

Solid carbide micro end mills, long neck
(Balzers-ALCRONA Pro >53HRC)

Micro Fraises en metal dur
(Balzers-ALCRONA Pro >53HRC)

Fresas - micro - de metal duro
(Balzers-ALCRONA Pro >53HRC)

Vollhartmetall - Universal ‘éz_,- S

o]

SPECIAL TOOLS

VHM

.

IR

Zent:'ums-
schnitt

0,80 4 0,75 6
0,90 4 0,85 6
1,00 4 0,95 6
1,00 4 0,95 12
1,20 4 1,15 8
1,20 4 1,15 12
1,40 4 1,3 12
1,50 4 14 14
1,60 4 1,5 16
1,80 4 1,7 16
2,00 4 1,9 8
2,00 4 1,9 12
2,00 4 1,9 16
2,00 4 1,9 20
2,50 4 24 14
3,00 6 2,85 12
3,00 6 2,85 20
Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustéhle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergitungsstahle
Unlegierte Vergltungsstéahle
Legierte Vergitungsstahle
Legierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gehartete Stahle

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si
Messing, kurzspanend
Messing, langspanend
Kunststoff, duroplastisch
Kunststoff, thermoplastisch
Vorschubtabelle fz (mm/Z)
Reihe 208-21,0
01 0,002 0,003
ae 0,02xD 02 0,002 0,004
ap0,05xD 03 0,004 0,007
04 0,005 0,010

Ziahne %( B Werks-
2 30°| | 6535HA- norm
Drall = Schaft
29302A
Pro €
1,2 45 2 0806 40,60
1,4 45 2 0906 40,60
1,5 45 2 1006 38,05
1,5 45 2 1012 40,60
1,8 45 2 1208 38,05
1,8 45 2 1212 40,60
2,1 45 2 1412 40,60
23 50 2 1514 40,60
24 50 2 1616 40,60
2,7 50 2 1816 40,60
8 45 2 2008 38,05
3 45 2 2012 38,05
3 50 2 2016 40,60
3 55 2 2020 40,60
37 50 2 2514 40,60
4,5 45 2 3012 46,10
45 60 2 3020 46,10
Ve (m/min) fz (mm/
Zugfestigkeit / Harte ALCRONA Pro Zahn)
29302 A Reihe
<500 N/mm? 85-100 03
> 500 - 850 N/mm? 80-100 01
< 850 N/mm? 85-100 01
850 - 1000 N/mm? 65-75 02
<700 N/mm? 85-100 01
700 - 850 N/mm? 75-95 01
850 - 1000 N/mm? 65-75 02
850 - 1000 N/mm? 75-95 02
1000 - 1200 N/mm? 65-75 02
< 750 N/mm? 90-110 01
850 - 1000 N/mm? 75-95 01
1000 - 1200 N/mm? 55-65 02
> 850 - 1000 N/mm? 85-100 01
1000 - 1200 N/mm? 75-95 01
< 850 N/mm? 75-95 01
850 - 1000 N/mm? 65-75 01
< 850 N/mm? 45-55 02
< 850 N/mm? 40-50 01
< 850 N/mm? 35-45 01
<40-48 HRC 45-55 01
<240HB 105-130 01
<300 HB 100-120 01
<240 HB 90-110 01
<300 HB 80-100 01
< 850 N/mm? 45-55 01
850 - 1200 N/mm? 35-45 01
< 450 N/mm? 400-490 03
<600 N/mm? 200-240 02
> 600 N/mm? 160-190 03
<600 N/mm? 90-110 03
<600 N/mm? 80-100 02
105-130 01
100-120 01
29302 A
@15-22,0 @20-23,0
0,005 0,010 0,012 0,018
0,008 0,010 0,013 0,019
0,012 0,014 0,017 0,024
0,018 0,020 0,024 0,032
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H};—: Vollhartmetall - Universal

SPECIAL TOOLS

23001

34

Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte unb:e/scc(hr?c{m:ent) A\I/gr(()r:;n;?g fzz(arm;

23001 23001 A Reihe
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 50-60 85-100 03
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 50-60 80-100 01
Automatenstahle <850 N/mm? 50-60 85-100 01
Automatenstéhle 850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75 02
Unlegierte Vergltungsstéahle <700 N/mm? 50-60 85-100 01
Unlegierte Vergiitungsstahle 700 - 850 N/mm? 45-55 75-95 01
Unlegierte Vergltungsstéhle 850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75 02
Legierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 45-55 75-95 02
Legierte Vergltungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 35-45 65-75 02
Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm? 55-65 90-110 01
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 45-55 75-95 01
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 30-40 55-65 02
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 50-60 85-100 01
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 45-55 75-95 01
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 45-55 75-95 01
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75 01
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 25-35 45-55 02
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 25-30 40-50 01
Rostfreie Stahle, martensitisch <850 N/mm? 20-25 35-45 01
Gehaértete Stahle <40-48 HRC 25-30 45-55 01
Gusseisen <240 HB 65-80 105-130 01
Gusseisen <300 HB 60-70 100-120 01
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 55-65 90-110 01
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 45-60 80-100 01
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 25-30 45-55 01
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 20-25 35-45 01
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 240-295 400-490 03
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 110-140 200-240 02
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si- > 600 N/mm? 95-120 160-190 03
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 55-65 90-110 03
Messing, langspanend <600 N/mm? 45-60 80-100 02
Kunststoff, duroplastisch 65-80 105-130 01
Kunststoff, thermoplastisch 60-70 100-120 01
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 23001

Reihe @2 @3 @4 @5 26

01 0002 0,003 0007 0,009 0,011

ae1,0xD 02 0002 0,004 0008 0010 0,013
ap1,0xD 03 0,004 0007 0012 0014 0017
04 0005 0010 0018 0,020 0,024



o]

Vollhartmetall - Universal EL- S

SPECIAL TOOLS

VHM Typ % Zahne %, — kurz DIN

2 3 00 1 = i ;’ . Drall = 65;:::::“5 6527
Zontrums-

23001A
1 2 . ALCRONA
h‘1’0 ﬁﬁ 2 I Zshne c Opro
€
10 6 2 50 3 010 1,70
18 6 2 50 3 018 11,70
20 6 4 50 3 020 11,70
28 6 4 50 3 028 1,70
30 6 5 50 3 030 1,70
38 6 E 50 3 038 11,70
40 6 7 50 3 040 11,70
48 6 7 50 3 048 1,70
50 6 8 50 3 050 1,70
58 6 8 50 3 058 1,70
SetA 15 Friser 23001-010050 A 175,15
SetB 15 Fréser 23001-018058A 175,15

SETA 23001-010050A bestehend aus:

3 1,0 6 2 50 3
SetA 3 20 6 4 50 3
3 3,0 6 5 50 3
3 4,0 6 7 50 3
3 5,0 6 8 50 3

SET B 23001-018058A bestehend aus:

. 1 2 ..
3 18 6 2 50 3
3 28 6 4 50 3
3 338 6 5 50 3
3 48 6 7 50 3
3 58 6 8 50 3

D Mini-Schaftfraser, ,Einweg*

«

GB Mini end mills,“throw away"

F Micro-fraises

E Micro fresas
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SPECIAL TOOLS

25021 - 25031 - 25041

36

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustahle
Automatenstéhle
Automatenstéhle

Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergltungsstahle
Unlegierte Vergtitungsstahle
Legierte Vergltungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierst&hle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gehartete Stahle
Sonderlegierungen

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend
Kunststoff, duroplastisch
Kunststoff, thermoplastisch

Vollhartmetall - Universal

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 25021 /25031

Reihe @2 a3
01 0,002 0,003
ae1,0xD 02 0,002 0,004
ap1,0xD 03 0,004 0,007
04 0,005 0,010
Vorschubtabelle fz (mm/z) 25041
Reihe @2 a3
01 0,004 0,007
02 0,005 0,010
03 0,006 0,010
ae1,0xD 04 0,007 0,010
ap1,0xD 05 0,008 0,015
06 0,010 0,016
07 0,012 0,013
08 0,014 0,019

Ve (m/min . fz (mm/ Ve (m/min

Zugfestigkeit / Harte unbesc(hichtet‘)‘ chgrggnwggggﬁ) r/ci Z(ahn) unbesf:hichtei

25021 / 25031 Reihe 25041

<500 N/mm2 50-60 85-100 03 95-110

> 500 - 850 N/mm? 50-60 80-100 01 85-100

<850 N/mm2 50-60 85-100 01 95-110

850 - 1000 N/mm2 3545 65-75 02 70-85

<700 N/mm2 50-60 85-100 01 95-110

700 - 850 N/mm2 4555 75-95 01 85-100

850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75 02 70-85

850 - 1000 N/mm? 45-55 75-95 02 80-100

1000 - 1200 N/mm? 35-45 65-75 02 70-85

<750 N/mm2 55-65 90-110 01 100-120

850 - 1000 N/mm? 4555 75-95 01 80-100

1000 - 1200 N/mm? 30-40 55-65 02 60-75

> 850 - 1000 N/mm? 50-60 85-100 01 95-110

1000 - 1200 N/mm? 45-55 75-95 01 85-105

< 850 N/mm? 45-55 75-95 01 85-100

850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75 01 70-85

<850 N/mm? 25-35 4555 02 55-65

<850 N/mm2 25-30 40-50 01 4555

<850 N/mm2 20-25 3545 01 42-52

<40-48 HRC 25-30 45-55 01 30-40

> 48 - 60 HRC 15-20 25-30 01 30-40

<240 HB 65-80 105-130 01 110-140

<300 HB 60-70 100-120 01 110-140

<240 HB 55-65 90-110 01 100-120

<300 HB 45-60 80-100 01 85-100

<850 N/mm2 25-30 4555 01 55-65

850 - 1200 N/mm2 20-25 35-45 01 40-50

<450 N/mm? 240-295 400-490 03 450-550

<600 N/mm? 110-140 200-240 02 220-270

> 600 N/mm? 95-120 160-190 03 180-220

<600 N/mm? 55-65 90-110 03 105-130

<600 N/mm? 45-60 80-100 02 85-105

65-80 105-130 01 115-140

60-70 100-120 01 105-130

ap mit fz Korrektur  1,5x D =75%
o4 @5 @6 @8 @10 @12 @916 @20
0,007 0,009 0011 0016 0021 002 0032 0,038
0,008 0010 0013 0019 0025 0030 0,038 0,045
0012 0014 0017 0024 0030 0036 0045 0,057
0018 0020 0024 0032 0038 0046 0054 0,066
ap mit fz Korrektur  1,5x D =75%
o4 @5 @6 @8 210 @12 o916 920

0012 0014 0017 0024 0030 0036 0045 0,057
0018 0020 0024 0032 0038 0046 0054 0,066
0,018 0020 0,025 0032 0039 0048 0,058 0,073
0020 0022 0027 0035 0044 0052 0,063 0,080
0,023 0025 0031 0042 0050 0059 0,071 0,090
0024 0026 0029 0042 0053 0063 0079 0,097
0,024 0026 0033 0047 0059 0072 0,08 0,100
0026 0028 0039 0053 0065 0079 009 0,110

Ve (m/min)  fz (mm/

Alcrona Pro
25041 A
155-190
140-170
155-190
115-140
155-190
140-170
115-140
140-170
115-140
170-210
135-170
100-120
155-190
145-175
140-170
115-140
90-110
75-95
70-85
45-55
55-65
185-230
185-230
170-200
140-170
90-110
70-80

760-930
370-450

300-370
180-220
140-170
190-240
180-220

Zahn)
Reihe
06
05
05
04
05
05
04
04
03
05
05
04
05
03
05
03
04
03
04
01
03
05
04
05
04
03
02

08
07

08
06
06
04
04



. rdig

Ldy-

L2

25021

25041

VHM-Schaftfraser fir alle Materialien
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

GB

Solid carbide end mills for all materials
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Fraises en metal dur
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Fresas de metal duro
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

o]

Vollhartmetall - Universal (5’2_,- S

SPECIAL TOOLS

vim | | Tvp | | [} | |zanne %Z, A— Werks-

N [ 1 g 2 Drall ;| | Schatt. @]mm' norm
Zentrums-
schnitt
dtofd2g oy {2y N |2z
S | a0 ' shne [ALCRONA| 3 zahne [ALCRONA| 4 zshne [ALCRONA
25031
€

10 3 3 3 38 010 995 1460 995 1460 995 1460
15 3 5 5 38 015 920 1385 920 1385 920 1385
2000 3 7 7 38 020 920 138 920 1385 920 1385
250 3 7 7 38 02 920 138 920 1385 920 1385
300 3 9 9 38 030 920 1385 920 1385 920 1385
350 4 11 M 50 035 1220 1695 1220 1695 1220 16,95
400 4 1 11 50 040 1220 1695 1220 1695 1220 1695
450 5 11 11 50 045 1360 1790 1360 1790 1360  17.90
500 5 10 13 50 050 1190 1665 11,90 1665 1190 16,65
550 6 10 13 57 055 1445 1925 1445 1925 1445 1925
600 6 10 13 57 060 1330 1765 1330 1765 1330  17.65
675 8 13 63 0675 1905 2865 1905 2865
700 8 13 16 63 070 1790 2370 1790 2370 1790 2370
775 8 16 63 0775 1905 2865 1905 2865
800 8 16 16 63 080 1550 2055 1550 2055 1550 20,55
870 10 19 72 087 3080 4325 3080 4325
900 10 16 19 72 090 2690 3200 2690 3200 2690 32,00
970 10 19 72007 3080 4055 3080 4055

1000 10 19 22 72100 2570 33,90 25,70 33,90 25,70 33,90
1,00 12 22 22 72 110 40,80 51,55 40,80 51,55 40,80 51,55

"7 12 22 83 M7 4940 63,35 49,40 63,35
1200 12 22 26 83 120 37,20 49,45 37,20 49,45 37,20 49,45
13,70 14 22 83 137 5220 70,95 52,20 70,95
14,00 14 22 26 83 140 50,00 66,25 50,00 66,25 50,00 66,25
1570 16 26 92 157 7210 91,20 72,10 91,20
16,00 16 26 32 92 160 63,00 83,80 63,00 83,80 63,00 83,80
17,710 18 26 92 177 91,15 123,30 91,15 123,30
18,00 18 26 32 92 180 8530 107,40 85,30 107,40 85,30 107,40
19,70 20 32 104 197 11805 139,15 118,05 139,15

2000 20 32 38 104 200 103,80 131,35 103,80 131,35 103,80 131,35
2200 22 32 38 104 220 166,90 209,30 166,90 209,30 166,90 209,30
2500 25 32 38 104 250 191,35 230,90 191,35 23090 191,35 230,90
3200 32 32 38 104 320 402,50 440,95 402,50 44095 402,50 440,95
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SPECIAL TOOLS

26021 - 26031 - 26041

38

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustahle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergltungsstahle
Unlegierte Vergtitungsstahle
Legierte Vergltungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gehartete Stahle
Sonderlegierungen

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend
Kunststoff, duroplastisch
Kunststoff, thermoplastisch

Vorschubtabelle fz (mm/z) 26021 / 26031

Reihe @2 a3
01 0,002 0,003
ae1,0xD 02 0,002 0,004
ap1,0xD 03 0,004 0,007
04 0,005 0,010
Vorschubtabelle fz (mm/z) 26041
Reihe @2 a3
01 0,004 0,007
02 0,005 0,010
03 0,006 0,010
ae1,0xD 04 0,007 0,010
ap1,0xD 05 0,008 0,015
06 0,010 0,016
07 0,012 0,013
08 0,014 0,019

Vollhartmetall - Universal

T, V0 (’T"m‘"?, V¢ (m/min) Alcrona Pro
Zugfestigkeit / Harte  unbeschichtet

gestig 26021 1 26031 26021 A/ 26031 A

<500 N/mm? 50-60 85-100

> 500 - 850 N/mm? 50-60 80-100

< 850 N/mm? 50-60 85-100

850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75

<700 N/mm? 50-60 85-100

700 - 850 N/mm? 45-55 75-95

850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75

850 - 1000 N/mm? 45-55 75-95

1000 - 1200 N/mm? 35-45 65-75

<750 N/mm? 55-65 90-110

850 - 1000 N/mm? 45-55 75-95

1000 - 1200 N/mm? 30-40 55-65

> 850 - 1000 N/mm? 50-60 85-100

1000 - 1200 N/mm? 45-55 75-95

< 850 N/mm? 45-55 75-95

850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75

< 850 N/mm? 25-35 45-55

< 850 N/mm? 25-30 40-50

< 850 N/mm? 20-25 35-45

<40-48HRC 25-30 45-55

>48-60 HRC 15-20 25-30

<240HB 65-80 105-130

<300 HB 60-70 100-120

<240HB 55-65 90-110

<300 HB 45-60 80-100

< 850 N/mm? 25-30 45-55

850 - 1200 N/mm? 20-25 35-45

<450 N/mm? 240-295 400-490

<600 N/mm? 110-140 200-240

> 600 N/mm? 95-120 160-190

<600 N/mm? 55-65 90-110

<600 N/mm? 45-60 80-100

65-80 105-130

60-70 100-120

ap mit fz Korrektur  1,5x D = 75%

a4 a5 a6 a8 @10 @12 @16
0,007 0,009 0011 0016 0,021 0026 0,032
0,008 0,010 0,013 0019 0025 0,030 0,038
0,012 0014 0,017 0024 0,030 0036 0,045
0,018 0,020 0,024 0,032 0,038 0046 0,054

ap mit fz Korrektur  1,5x D = 75%

04 @5 26 28 @10 712 716
0,012 0014 0017 0024 0,030 0,036 0,045
0,018 0020 0,024 0032 0,038 0046 0,054
0,018 0020 0,025 0032 0039 0,048 0,058
0,020 0022 0,027 0035 0044 0,052 0,063
0,023 0,025 0,031 0042 0,05 0059 0,071
0,024 0026 0,029 0042 0053 0,063 0,079
0,024 0026 0,033 0047 0,05 0072 0,088
0,026 0028 0,039 0053 0065 0,079 0,095

fz (mm/
Zahn)
Reihe

03
01
01
02
01
01
02
02
02
01
01
02
01
01
01
01
02
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
03
02
03
03
02
01
01

220

0,038
0,045
0,057
0,066

@20

0,057
0,066
0,073
0,080
0,090
0,097
0,100
0,110

Ve (m/min) Ve (m/min) fz (mm/
unbeschichtet Alcrona Pro

26041

95-110
85-100
95-110
70-85
95-110
85-100
70-85
80-100
70-85
100-120
80-100
60-75
95-110
85-105
85-100
70-85
55-65
45-55
42-52
30-40
30-40
110-140
110-140
100-120
85-100
55-65
40-50
450-550
220-270
180-220
105-130
85-105
115-140
105-130

26041 A

155-190
140-170
155-190
115-140
155-190
140-170
115-140
140-170
115-140
170-210
135-170
100-120
155-190
145-175
140-170
115-140
90-110
75-95
70-85
45-55
55-65
185-230
185-230
170-200

140-170
90-110

70-80
760-930
370-450
300-370
180-220
140-170
190-240
180-220

Zahn)
Reihe
06
05
05
04
05
05
04
04
03
05
05
04
05
03
05
03
04
03
04
01
03
05
04
05

04
03

02
08
07
08
06
06
04
04



' 7 26021
N

—% 1 26031
[

ﬁ—| 26041

VHM-Schaftfraser flr alle Materialien,
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

Solid carbide end mills for all materials,
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

D

GB

F Fraises en metal dur,
E Fresas de metal duro,

(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

o]

Vollhartmetall - Universal EL- S

SPECIAL TOOLS

VHM Typ 4 Zihne % & | ¢ DIN
N Ay 2.4 30°| |6535HB- mitlel 6527
1 « Drall = Schaft @]
Zentrums-
hd110 ﬁg 2 26'341 i | N | 2zahne [ALCRONA| 3 Zahne |ALCRONA| 4 Zahne |ALCRONA
26031
€
10 6 5 5 50 010 1565 2085 1565 2085 1565 20,85
15 6 5 5 50 015 1565 2085 1565 2085 1565 20,85
200 6 5 5 50 020 1425 1910 1425 1940 1425 19,10
250 6 5 8 50 025 1425 1910 1425 1910 1425  19.10
300 6 7 8 57 030 1425 1910 1425 1910 1425  19.10
350 6 7 10 57 035 1425 1910 1425 1940 1425  19.10
400 6 8 1 57 040 1405 1880 1405 1880 1405 1880
450 6 8 M 57 045 1565 2075 1565 2075 1565 2075
500 6 10 13 57 050 1405 1880 1405 1880 1405 1880
550 6 10 13 57 055 1565 2075 1565 2075 1565 2075
600 6 10 13 57 060 1405 1880 1405 1880 1405 18,80
700 8 13 16 63 070 1805 2800 1805 2800 1805 28,00
800 8 16 19 63 080 1655 2160 1655 2160 1655 21,60
900 10 16 19 72 090 2810 3530 2840 3530 2810 3530
1000 10 19 2 72 100 2630 3415 2630 3415 2630 3415
1200 12 22 2 83 120 3800 5020 3800 5020 3800 50,20
1400 14 22 26 8 140 5075 6735 5075 6735 5075 67,35
1600 16 26 32 92 160 6680 8790 6680 8790 6680 87,90
1800 18 26 32 92 180 8655 11440 8655 11440 8655 114,40
2000 20 32 38 104 200 10505 13935 10505 13935 10505 13935
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SPECIAL TOOLS

25321 - 25331 - 25341

40

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustahle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergitungsstahle
Unlegierte Vergltungsstahle
Legierte Vergltungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstéhle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

< 850 N/mm?

850 - 1200 N/mm?
<450 N/mm?
<600 N/mm?

> 600 N/mm?
<600 N/mm?
<600 N/mm?

Vorschubtabelle fz (mm/z) 25321 / 25331

Reihe @2 a3
ae1,0xD 01 0,001 0,002
ap20xD 02 0,001 0,002
03 0,001 0,003
Vorschubtabelle fz (mm/z) 25341
Reihe @2 a3
01 0,001 0,002
02 0,001 0,003
03 0,002 0,003
ae1,0xD 04 0,002 0,004
ap2,0xD 05 0,004 0,007
06 0,005 0,010
07 0,006 0,010

@4 @5 26

Vollhartmetall - Universal

uanscc(hTérrmT::ent) V¢ (m/min) Alcrona Pro
25321 / 25331 25321 A/ 25331 A
45-55 75-85
40-50 65-85
45-55 75-85
35-40 55-65
45-55 75-85
40-45 65-75
35-40 55-65
40-45 65-75
35-40 55-65
40-50 65-85
40-45 65-75
30-35 45-55
45-55 75-85
40-50 65-85
40-50 65-85
35-40 55-65
55-70 95-115
50-65 85-100
50-60 80-100
40-50 70-80
35-45 60-70
20-25 30-40

ap mit fz Korrektur - 3,0 x D = 50%

0,004 0,005 0,006
0,006 0,006 0,008
0,006 0,007 0,009
@4 @5 @6

0,005 0,006 0,008
0,006 0,007 0,009
0,008 0,009 0,011
0,009 0,010 0,013
0,013 0014 0,017
0,018 0,020 0,024
0,019 0,020 0,025

a8 210 212 216
0,010 0013 0,016 0,020
0,012 0015 0,018 0,023
0,014 0018 0,022 0,027
ap mit fz Korrektur - 3,0 x D = 50%
@8 @10 @12 @16
0,012 0,015 0,018 0,023
0,014 0,018 0,022 0,027
0,016 0,021 0,026 0,032
0,019 0,025 0,030 0,038
0,024 0,030 0,036 0,045
0,032 0,038 0,046 0,054
0,032 0039 0,048 0,058

fz (mm/

Ve (m/min) Ve (m/min) fz (mm/

Zahn) unbeschichtet Alcrona Pro

Reihe

03
01
01
02
01
01
02
02
02
01
01
02
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01

@20

0,023
0,028
0,033

@20

0,028
0,033
0,038
0,045
0,057
0,066
0,073

25341

65-75
60-70
65-75
50-60
65-75
55-65
45-60
55-65
45-60
60-75
55-65
40-50
65-75
55-65
55-65
45-60
80-100
75-90
70-80
60-70
35-45
30-35
270-320
135-165
110-130
65-80
55-65

25341 A

105-130
95-115
105-130
80-100
105-130
90-110
75-95
90-110
75-95
100-120
90-110
65-80
105-130
90-110
90-110
75-95
135-165
120-150
110-140
95-115
60-70
45-55
450-550
230-280
180-220
110-130
90-110

Zahn)
Reihe
05
04
04
03
04
04
03
03
02
04
04
03
04
02
04
02
04
03
04
03
02
01
06
05
06
05
05



— rd11

. Ldyd

VHM-Schaftfraser flr alle Materialien,

—‘Lz 25321

25331

25341

lange Ausflihrung

(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

GB

Solid carbide end mills for all materials,
long series (Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Fraises en metal dur, série longue

(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Fresas de metal duro, serie larga

(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Vollhartmetall - Universal (5’L- S

o]

SPECIAL TOOLS

Drall =

—

6535HA-
Schaft

VHm || VP || [}
N A=
IR
2o

hd110 gg 2 | 1| N | 22z3ne

25321

€

300 3 19 57 030 1560
400 4 19 57 040  17.25
450 5 25 75 045 1970
500 5 25 75 050 1970
550 6 30 75 055 2285
600 6 30 75 060 2285
800 8 30 75 080 2810
1000 10 32 75 10 4235
1200 12 45 100 120 6500
1400 14 45 100 140 9940
1600 16 45 100 160 121,15
1800 18 45 100 180 153,10
2000 20 45 100 200 18150
2500 25 45 100 250 312,00

20,60
23,05
29,00
29,00
30,30
30,30
37,15
49,55
78,40
113,25
133,45
178,20
210,75
349,45

€

15,60
17,25
19,70
19,70
22,85
22,85
28,10
42,35
65,00
99,40
121,15
153,10
181,50
312,00

20,60
23,05
29,00
29,00
30,30
30,30
37,15
49,55
78,40
113,25
133,45
178,20
210,75
349,45

Werks-
norm

€

15,60
17,25

19,70

22,85
28,10
42,35
65,00
99,40
121,15
153,10
181,50
312,00

20,60
23,05

29,00

30,30
37,15
49,55
78,40
113,25
133,45
178,20
210,75
349,45

41



S

SPECIAL TOOLS

28002 - 28003 - 28004

42

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustahle
Automatenstéahle
Automatenstéhle

Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergutungsstahle
Unlegierte Vergtitungsstahle
Legierte Vergltungsstahle
Legierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierst&hle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?
>500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

< 850 N/mm?

850 - 1200 N/mm?
<450 N/mm?
<600 N/mm?

> 600 N/mm?
<600 N/mm?
<600 N/mm?

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 28002 / 28003

Reihe @2 a3
ae1,0xD 01 0,001 0,002
ap2,0xD 02 0,001 0,002
03 0,001 0,003
Vorschubtabelle fz (mm/z) 28004
Reihe @2 a3
01 0,001 0,002
02 0,001 0,003
03 0,002 0,003
ae1,0xD 04 0,002 0,004
ap2,0xD 05 0,004 0,007
06 0,005 0,010
07 0,006 0,010

@4 @5 @6

0,004 0,005 0,006
0,005 0,006 0,008
0,006 0,007 0,009
@4 @5 @6

0,005 0,006 0,008
0,006 0,007 0,009
0,008 0,009 0,011
0,009 0,010 0,013
0,013 0,014 0,017
0,018 0,020 0,024
0,019 0,020 0,025

Vollhartmetall - Universal

unbgscc(hrrmg) V¢ (m/min) Alcrona Pro
28002 / 28003 28002 A/ 28003 A
45-55 75-85
40-50 65-85
45-55 75-85
35-40 55-65
45-55 75-85
40-45 65-75
35-40 55-65
40-45 65-75
35-40 55-65
40-50 65-85
40-45 65-75
30-35 45-55
45-55 75-85
40-50 65-85
40-50 65-85
35-40 55-65
55-70 95-115
50-65 85-100
50-60 80-100
40-50 70-80
35-45 60-70
20-25 30-40

ap mit fz Korrektur 3,0 x D = 50%

78 @10 @12 716

0,010 0,013 0,016 0,020
0,012 0,015 0,018 0,023
0,014 0018 0,022 0,027

ap mit fz Korrektur 3,0 x D = 50%

a8 @10 @12 716

0,012 0015 0,018 0,023
0,014 0,018 0,022 0,027
0,016 0,021 0,026 0,032
0,019 0,025 0,030 0,038
0,024 0,030 0,036 0,045
0,032 0,038 0,046 0,054
0,032 0,039 0,048 0,058

fz (mm/
Zahn)
Reihe

03
01
01
02
01
01
02
02
02
01
01
02
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01

@20

0,023
0,028
0,033

@20

0,028
0,033
0,038
0,045
0,057
0,066
0,073

Ve (m/min) Ve (m/min) fz (mm/
unbeschichtet Alcrona Pro

28004

65-75
60-70
65-75
50-60
65-75
55-65
45-60
55-65
45-60
60-75
55-65
40-50
65-75
55-65
55-65
45-60
80-100
75-90
70-80
60-70
35-45
30-35
270-320
135-165
110-130
65-80
55-65

28004 A

105-130
95-115
105-130
80-100
105-130
90-110
75-95
90-110
75-95
100-120
90-110
65-80
105-130
90-110
90-110
75-95
135-165
120-150
110-140
95-115
60-70
45-55
450-550
230-280
180-220
110-130
90-110

Zahn)
Reihe
05
04
04
03
04
04
03
03
02
04
04
03
04
02
04
02
04
03
04
03
02
01
06
05
06
05
05



Vollhartmetall - Universal EL- S

o]

SPECIAL TOOLS

Typ || [} | |zahne —
VHM 30°
N A = 2-4 6535HA-
1 N Drall =} Schaft
Zent:-ums-
schnitt
rd1n
} 28002 hd110 gg R | 1| N [2zzme
L2 28002
€
300 3 20 60 030 17,85 23,60 17,85 23,60
L1 400 4 25 60 040 19,15 25,50 19,15 25,50
500 5 32 100 050 20,90 27,70 20,90 27,70
600 6 38 100 060 28,00 36,90 28,00 36,90
800 8 45 100 080 3530 46,70 35,30 46,70
1000 10 45 100 100 54,10 67,55 54,10 67,55
1200 12 75 150 120 10360 11865 10360 118,65
| 1400 14 75 150 140 137,00 154,00 137,00 154,00
L g, 1600 16 75 150 160 167,55 18890 167,55 188,90
rd1 1800 18 75 150 180 19120 217,05 191,20 217,05
— B 2000 20 75 150 200 23380 26395 23380 26395
—‘ 28003 2500 25 75 150 250 377,50 417,05 37750 417,05
LA
1 L2
|
L1
- Ldyd
rd1q
L2
L1

LdzJ

VHM-Schaftfraser fir alle Materialien,

(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

Fraises en metal dur, série extra longue

D
extra lange Ausflihrung
GB Solid carbide end mills for all
materials, extra long series
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)
F
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)
E

Fresas de metal duro, serie extra larga
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Werks-
norm

€

17,85
19,15
20,90
28,00
35,30
54,10
103,60
137,00
167,55
191,20
233,80
377,50

23,60
25,50
27,70
36,90
46,70
67,55
118,65
154,00
188,90
217,05
263,95
417,05

43
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SPECIAL TOOLS
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45031

VHM-Schaftfraser flr alle Materialien
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

GB

Solid carbide end mills for all materials

(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Fraises en metal dur
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Fresas de metal duro
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Vollhartmetall - Universal

VHM Typ )/)/ Zdhne %( . A— kurz DIN
N /A>|| 3 45| |6535HB-| | i 6527
L) Drall = Schaft L
Zent:-ums-
schnitt
45031A
i Lo | [ [ [ ] 7 L
Pro €
3,00 6 4 50 3 030 15,20 17,40
3,50 6 4 50 3 035 15,20 17,40
4,00 6 5 54 3 040 15,20 17,40
4,50 6 6 54 3 045 15,20 17,40
5,00 6 6 54 3 050 15,20 17,40
5,50 6 7 54 3 055 15,20 17,40
6,00 6 7 54 3 060 15,20 17,40
6,50 8 8 58 3 065 18,50 23,70
7,00 8 8 58 3 070 18,50 23,70
7,50 8 9 58 3 075 18,50 23,70
8,00 8 9 58 3 080 18,05 23,35
9,00 10 1" 66 3 090 22,50 30,50
10,00 10 1" 66 3 100 24,60 32,45
12,00 12 12 73 3 120 34,85 40,90
14,00 14 14 75 3 140 49,15 56,50
16,00 16 16 82 3 160 58,75 68,70
18,00 18 18 84 3 180 80,25 89,75
20,00 20 20 92 3 200 98,75 101,35
Vc (m/min) Alcrona  fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte Pro Zahn)
45031 A Reihe
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 95-115 03
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 90-110 02
Automatenstahle < 850 N/mm? 95-115 02
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 70-85 03
Unlegierte Vergitungsstahle < 700 N/mm? 95-115 02
Unlegierte Verglitungsstahle 700 - 850 N/mm? 85-105 02
Unlegierte Verglitungsstéahle 850 - 1000 N/mm? 70-85 03
Legierte Vergutungsstahle 850 - 1000 N/mm? 85-105 03
Legierte Vergitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 70-85 03
Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm? 100-120 02
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 85-105 02
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 60-75 03
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 95-115 02
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 85-105 01
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 85-105 02
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 70-85 01
Rostfreie Stahle, geschwefelt <850 N/mm? 50-60 03
Rostfreie Stahle, austenitisch <850 N/mm? 45-55 01
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 40-50 02
Gehértete Stahle <40-48HRC 50-60 01
Sonderlegierungen >48 - 60 HRC 30-35 01
Gusseisen <240 HB 120-145 02
Gusseisen <300 HB 110-135 01
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 100-120 02
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 90-110 01
Titan und Titan-Legierungen <850 N/mm? 50-60 01
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 40-50 01
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm?
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 210-260 03
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 180-210 04
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 100-120 04
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 45031 A ap mit fz Korrektur 1,5 x D = 50%
Reihe @3 a4 a5 a6 a8 @10 @12 @16 @20
01 0,004 0,09 0010 0013 0019 0025 0,03 0038 0,045
ae1,0xD 02 0,007 0,012 0014 0017 0024 0030 0,036 0045 0,057
ap05xD 03 0,010 0,018 0,020 0024 0032 0038 0046 0,05 0,066
04 0,010 0,018 0,020 0025 0032 0039 0048 0058 0,073




46031

L—do—!

VHM-Schaftfraser flr alle Materialien
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

Solid carbide end mills for all materials
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

D

GB

F Fraises en metal dur
E Fresas de metal duro

(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Vollhartmetall - Universal (5]:-_5

SPECIAL TOOLS

) % Zihne %7 d— DIN
N / - 3 45°’| |6535HB- || mittel| | 6527
L) Drall = Schaft ?j:[
Zent'rums- ﬂ
schnitt
46031A
DR
Pro €
3,00 6 7 57 3 030 16,60 22,25
3,50 6 8 57 3 035 16,60 22,25
4,00 6 8 57 3 040 16,60 22,25
4,50 6 10 57 3 045 16,60 22,25
5,00 6 10 57 3 050 16,60 22,25
5,50 6 10 57 3 055 16,60 22,25
6,00 6 10 57 3 060 16,60 22,25
6,50 8 16 63 3 065 19,50 26,10
7,00 8 16 63 3 070 19,50 26,10
7,50 8 19 63 3 075 19,50 26,10
8,00 8 19 63 8 080 19,65 26,35
9,00 10 19 72 3 090 30,50 40,90
10,00 10 22 72 3 100 32,20 39,35
12,00 12 22 83 3 120 46,25 56,40
14,00 14 22 83 3 140 58,20 70,50
16,00 16 26 92 3 160 77,20 93,05
18,00 18 26 92 3 180 92,60 112,05
20,00 20 32 104 3 200 122,40 190,85
. S Ve (m/min) Alcrona Pro it
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte 46031 A Zar_m)
Reihe
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 95-115 03
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 90-110 02
Automatenstahle < 850 N/mm? 95-115 02
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 70-85 03
Unlegierte Vergutungsstahle <700 N/mm? 95-115 02
Unlegierte Vergutungsstahle 700 - 850 N/mm? 85-105 02
Unlegierte Vergtitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 70-85 03
Legierte Vergltungsstahle 850 - 1000 N/mm? 85-105 03
Legierte Vergitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 70-85 03
Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm? 100-120 02
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 85-105 02
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 60-75 03
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 95-115 02
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 85-105 01
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 85-105 02
Werkzeugstéhle 850 - 1000 N/mm? 70-85 01
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 50-60 03
Rostfreie Stahle, austenitisch <850 N/mm? 45-55 01
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 40-50 02
Gehartete Stahle <40-48HRC 50-60 01
Sonderlegierungen > 48 - 60 HRC 30-35 01
Gusseisen <240 HB 120-145 02
Gusseisen <300 HB 110-135 01
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 100-120 02
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 90-110 01
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 50-60 01
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 40-50 01
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm?
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 210-260 03
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 180-210 04
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 100-120 04
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 46031 A ap mit fz Korrektur 1,5 x D =50%
Reihe @3 a4 a5 76 a8 @10 @12 716 @20
01 0,004 0,009 0010 0013 0019 0,025 0030 0038 0,045
ae1,0xD 02 0,007 0,012 0014 0017 0024 0030 0,03 0045 0,057
ap05xD 03 0,010 0,018 0,020 0024 0032 0038 0046 0054 0,066
04 0,010 0,018 0,020 0025 0032 0039 0048 0058 0,073

45




SPECIAL TOOLS

Vollhartmetall - Universal

27031

D VHM-Schaftfraser flr alle Materialien
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

T

GB Solid carbide end mills for all materials
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

F Fraises en metal dur

(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

E Fresas de metal duro

(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

46

Drallz;

vHm || TYP |
[ 1A\ =
1 X
Zenirums-
schnitt

3,00 3

4,00 4 11
4,50 5 1"
5,00 5 13
6,00 6 13
8,00 8 19
9,00 10 19
10,00 10 22
11,00 12 22
12,00 12 26
14,00 14 26
16,00 16 32
18,00 18 32
20,00 20 38

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustahle
Allgemeine Baustahle
Automatenstéhle
Automatenstahle

Unlegierte Vergutungsstahle
Unlegierte Vergutungsstahle
Unlegierte Vergutungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Legierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gehértete Stahle

Gehartete Stahle
Sonderlegierungen

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Hartguss

Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 46031
Reihe @3 a4

50
50
50
57
63
66
72
73
83
83
92
92
104

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
<750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?
<40-48 HRC
>48-60 HRC
>48 - 60 HRC
<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

> 350 HB

< 850 N/mm?

850 - 1200 N/mm?

@5 76

01 0,004 0,009 0010 0,013
ae10xD 02 0,007 0,012 0014 0,017
ap05xD 03 0,010 0,018 0,020 0,024
04 0,010 0,018 0,020 0,025

B Werks-
6535HA- mittel norm
Schaft /i
27031A
ALCRONA
Pro €
8 030 10,35 13,00
3 040 13,80 17,95
3 045 15,25 19,80
8 050 15,25 19,80
3 060 21,20 27,60
3 080 25,45 33,10
8 090 38,55 50,00
3 100 36,60 48,15
3 110 44,00 57,20
8 120 45,80 55,00
3 140 66,45 78,35
3 160 87,95 106,00
3 180 118,80 141,45
3 200 138,00 162,45
. Vc (m/min) fz (mm
i (";'.;'(‘)'3“1) L Z(ahn;
27031 A Reihe
70-120 90-150 01
65-95 80-120 04
65-95 80-120 04
65-80 80-100 04
65-95 80-120 03
65-80 80-100 03
65-80 80-100 04
65-80 80-100 04
40-65 50-80 04
65-80 80-100 03
65-80 80-100 04
40-65 50-80 04
65-80 80-100 04
40-65 50-80 04
65-80 80-100 04
30-55 40-70 04
25-55 30-70 04
25-55 30-70 04
30-65 40-80 04
45-60 55-75 03
45-60 55-75 03
45-60 55-75 03
65-80 80-100 03
55-70 70-90 04
45-70 60-90 03
40-65 50-80 04
30-55 40-70 04
25-45 30-60 04
15-40 20-50 04
ap mit fz Korrektur 1,5 x D = 50%
@8 @10 @12 @16 @20
0,019 0,025 0,030 0,038 0,045
0,024 0,030 0,036 0,045 0,057
0,032 0,038 0,046 0,054 0,066
0,032 0,039 0,048 0,058 0,073




Vollhartmetall - Universal ?El_,rs

SPECIAL TOOLS

VHM | | Typ | Zihne %7 A— Werks-
N ! 6 60°| | 6535HA- mittel| | norm
2 706 1 L= Drall - Schaft ;
27061A
BEREE S E
Pro €
3,00 3 9 38 6 030 20,40 26,45
3,50 4 1" 50 6 035 27,40 33,25
4,00 4 1" 50 6 040 27,40 33,25
d 4,50 5 11 50 6 045 30,40 36,65
! 5,00 5 13 50 6 050 3040 3665
5,50 6 13 57 6 055 36,45 42,40
6,00 6 13 57 6 060 36,45 42,40
7,00 8 16 63 6 070 44,60 52,25
8,00 8 19 63 6 080 41,50 49,15
9,00 10 19 66 6 090 82,60 91,80
10,00 10 22 66 6 100 72,20 81,45
11,00 12 22 73 6 110 94,95 104,30
12,00 12 26 73 6 120 86,80 96,20
14,00 14 26 83 6 140 148,50 160,60
16,00 16 32 92 6 160 164,85 187,20
18,00 18 32 92 6 180 24510 264,35
20,00 20 38 104 6 200 344,75 370,25
L—dp— Ve (m/min) Vc (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte  unbeschichtet ALCRONAPro  Zahn)
27061 27061A  Reihe
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 125-155 125-155 04
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 125-155 125-155 05
Gehartete Stahle <40-48 HRC 50-60 50-60 02
Gehartete Stahle > 48 -60 HRC 40-50 40-50 01
Gusseisen <240 HB 220-270 220-270 06
Gusseisen <300 HB 200-250 200-250 05
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 180-220 180-220 06
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 160-190 160-190 05
Hartguss > 350 HB 100-120 100-120 03
D VHM-Schaftfraser fir alle Materialien
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)
GB Solid carbide end mills for all materials
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)
F Fraises en metal dur
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)
E (FEEZIS:; gi@f;:;%& 53HRC) Vorschubtabelle fz (mm/Z) 27061 ap mit fz Korrektur 2,0 x D = 75%
Reihe a3 a4 @5 76 @8 @10 @12 @16 @20
01 0,002 0,006 0,010 0013 0019 0025 0,030 0,038 0,045
ae 0,05xD 02 0,010 0,018 0,020 0,025 0,032 0,039 0048 0,058 0,073
ap15xD 03 0,010 0,019 0,022 0,027 0035 0044 0,052 0,063 0,080
04 0,015 0021 0,025 0031 0,042 005 0059 0,070 0,090
05 0,016 0,024 0,025 0030 0,040 0,05 0,060 0,080 0,095
06 0,013 0024 0,025 0,033 0047 0,059 0072 0,088 0,100
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35380

L—dy—!

VHM-Schaftfraser mit ungleicher

(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

with different spiral 35°/38°
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

Fraises en metal dur, 35°/38°
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

D

Spiralsteigung, 35°/38°
GB Solid carbide end mills
F
E

Fresas de metal duro, 35°/38°
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

Vollhartmetall - Universal ‘éz_,- S

o]

SPECIAL TOOLS

VHM Typ )/)/ Zihne %( ] &—] %kurz Werks-
N VA 4 35/38" | 6535HB- f norm
LN Drall = Schaft ;
Zepirums-
35380
o i s 2 I zame | Artnr | ALGRONA
3
30 6 0,10x45° 6 54 4 030 17,00
4,0 6 0,13x45° 8 54 4 040 17,00
5,0 6 0,18x45° 9 54 4 050 17,00
6,0 6 0,20x45° 10 54 4 060 17,00
7,0 8 0,20x45° 12 58 4 070 22,05
8,0 8 0,20x45° 12 58 4 080 22,05
9,0 10 0,30x45° 14 66 4 090 31,10
10,0 10 0,30x45° 14 66 4 100 31,10
11,0 12 0,30x45° 16 73 4 110 40,05
12,0 12 0,30x45° 16 73 4 120 40,05
13,0 14 0,30x45° 18 75 4 130 50,15
14,0 14 0,30x45° 18 75 4 140 50,15
16,0 16 0,40x45° 22 82 4 160 65,15
18,0 18 0,40x45° 24 84 4 180 96,20
20,0 20 0,50x45° 26 92 4 200 100,20
Werkstoffbezeichnung Werkstoffbeispiele Zugfestlgl-ll(;:é ve i\r:::l:glr:g ve I(\r:::lrn;:]; fzz(a':::';
Schlichten Schruppen
Allgemeine Baustahle 1.0037 (St 37-2) <500 N/mm? 300 230 01
Allgemeine Baustahle 1.0050 ( St 50-2) 500 - 850 N/mm? 230 180 01
Automatenstéhle 1.0718 (9 S MnPb 28 ) < 850 N/mm? 230 180 01
Automatenstéhle 1.0728 (60S 20) 850 - 1000 N/mm? 220 170 02
Unlegierte Vergiitungsstahle 1.0501 (C 35) <700 N/mm? 250 180 01
Unlegierte Vergtitungsstahle 1.0503 (C 45) 700 - 850 N/mm? 230 180 01
Unlegierte Vergutungsstahle 1.1221 ( Ck 60 ) 850 - 1000 N/mm? 220 180 02
Legierte Vergiitungsstahle ~ 1.7003 (38 Cr2) 850 - 1000 N/mm? 220 180 02
Legierte Vergiitungsstahle  1.7225 (42 CrMo 4 ) 1000 - 1200 N/mm? 180 150 03
Unlegierte Einsatzstéhle 1.0401(C 15) <750 N/mm? 240 220 01
Legierte Einsatzstahle 1.7012 (13Cr2) <1000 N/mm2 220 170 02
Legierte Einsatzstahle 1.7262 (15CrMo 5) > 1000 N/mm? 180 150 03
Werkzeugstahle 11730 (C45W) < 850 N/mm? 230 180 02
Werkzeugstahle 1.2312 (40CrMnMoS 8-6) 850 - 1100 N/mm? 220 170 02
Werkzeugstahle 1.2080 ( X210Cr12) 1100 - 1400 N/mm? 210 110 03
Gusseisen 0.6020 (GG 20) <180 HB 190 150 04
Gusseisen 0.6035 (GG 35) > 180 HB 140 130 04
Gusseisen ( GGG,GT) 0.7060 ( GGG-60) >180 HB 140 110 04
Gusseisen ( GGG,GT ) 0.7080 ( GGG-80) > 260 HB 110 90 04
Vorschubtabelle Schlichten
Vorschubtabelle fz (mm/z) 35380
76 28 @10 212 216 @20
01 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
02 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,090
03 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
04 0,040 0,050 0,065 0,080 0,095 0,115
Umfangfrasen ae - 0,5xD und ap - 2xD
Vorschubtabelle Schruppen
Vorschubtabelle fz (mm/z) 35380
76 28 210 @12 @16 @20
01 0,040 0,050 0,065 0,080 0,095 0,115
02 0,035 0,050 0,055 0,065 0,080 0,100
03 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,090
04 0,040 0,050 0,065 0,080 0,100 0,120

Volinut-Frasen ae - 1xd und ap - 1,5xD
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Vollhartmetall - Universal

SPECIAL TOOLS

50

Vollnut-Frasen ae - 1xd und ap - 1,5xD

3538 1 VHM Typ )/‘/ Zahne %( ] &—] Werks-
N VA 4 35/38"| | 6535HB- norm
1 N Drall = Schaft
Zent:-ums-
schnitt
35381
d1 d2 Ecken- ALCRONA
h10 h6 fase 2 i ATENE Pro
€
3,0 6 0,15 x 45° 8 54 4 030 19,00
—d1— 4,0 6 0,15x45: 1" 57 4 040 19,00
5,0 6 0,15 x 45 13 57 4 050 19,00
[ ] 6,0 6 0,20 x45° 13 57 4 060 19,00
7,0 8 0,20 x45° 19 63 4 070 26,00
8,0 8 0,20 x45° 19 63 4 080 26,00
L2 9,0 10 0,20 x45° 22 72 4 090 38,05
10,0 10 0,30x45° 22 72 4 100 38,05
1,0 12 0,30x45° 26 83 4 110 48,10
12,0 12 0,30 x45° 26 83 4 120 48,10
13,0 14 0,30 x 45° 26 83 4 130 64,10
L1 - 14,0 14 0,30x45° 26 83 4 140 64,10
16,0 16 0,40x45° 32 92 4 160 84,20
18,0 18 0,40 x45° 32 92 4 180 116,30
20,0 20 050x45° 38 104 4 200 128,30
Werkstoffbezeichnung Werkstoffbeispiele Zugfestlgl-ll(;:é ve }\r:::lrrglr:g ve I(\r:::lrn;:]; fzz(a':::';
Schlichten Schruppen
Allgemeine Baustahle 1.0037 (St 37-2) <500 N/mm? 300 230 01
L gy—! Allgemeine Baustahle 1.0050 ( St 50-2) 500 - 850 N/mm? 230 180 01
Automatenstéhle 1.0718 (9 S MnPb 28 ) < 850 N/mm? 230 180 01
Automatenstéhle 1.0728 (60 S 20) 850 - 1000 N/mm? 220 170 02
Unlegierte Vergiitungsstahle 1.0501 (C 35) <700 N/mm? 250 180 01
Unlegierte Vergtitungsstahle 1.0503 (C 45) 700 - 850 N/mm? 230 180 01
Unlegierte Vergutungsstahle 1.1221 ( Ck 60 ) 850 - 1000 N/mm? 220 180 02
Legierte Vergiitungsstahle ~ 1.7003 (38 Cr2) 850 - 1000 N/mm? 220 180 02
Legierte Vergiitungsstahle  1.7225 (42 CrMo 4 ) 1000 - 1200 N/mm? 180 150 03
Unlegierte Einsatzstéhle 1.0401(C 15) <750 N/mm? 240 220 01
Legierte Einsatzstahle 1.7012 (13Cr2) <1000 N/mm2 220 170 02
Legierte Einsatzstahle 1.7262 (15CrMo 5) > 1000 N/mm? 180 150 03
Werkzeugstahle 11730 (C45W) < 850 N/mm? 230 180 02
Werkzeugstahle 1.2312 (40CrMnMoS 8-6) 850 - 1100 N/mm? 220 170 02
Werkzeugstahle 1.2080 ( X210Cr12) 1100 - 1400 N/mm? 210 110 03
Gusseisen 0.6020 (GG 20) <180 HB 190 150 04
Gusseisen 0.6035 (GG 35) > 180 HB 140 130 04
. ) ) Gusseisen ( GGG,GT) 0.7060 ( GGG-60) >180 HB 140 110 04
b \é;g'lzce?gf;ﬁsgg%gt‘”g'e'Cher Gusseisen (GGG,GT)  0.7080 ( GGG-80 ) > 260 HB 10 90 04
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)
Vorschubtabelle Schlichten
GB  Sold carbide ;?ﬂ;‘g';i 138° Vorschubtabelle fz (mm/z) 35388
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC) a6 a8 @10 @12 @16 @20
F Frai tal dur. 35°/38° 01 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
(SE;E;”STAGLSR 5"[1 APro >53HRC) 02 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,090
03 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
04 0,040 0,050 0,065 0,080 0,095 0,115
E Fresas de metal duro, 35°/38° Umfangfrasen ae - 0,5xD und ap - 2xD
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)
Vorschubtabelle Schruppen
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 35388
a6 a8 @10 @12 716 @20
01 0,040 0,050 0,065 0,080 0,095 0,115
02 0,035 0,050 0,055 0,065 0,080 0,100
03 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,090
04 0,040 0,050 0,065 0,080 0,100 0,120




35382

freigesetzt

VHM-Schaftfraser mit ungleicher

(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

with different spiral 35°/38°
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

Fraises en metal dur, 35°/38°
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

D

Spiralsteigung, 35°/38°
GB Solid carbide end mills
F
E

Fresas de metal duro, 35°/38°
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

=

Vollhartmetall - Universal ‘ l_,- S

o]

SPECIAL TOOLS

VHM Typ /Y Z&éhne %( ] d— Werks-
N VA = 35/38" | 6535HB- norm
1N Drall = Schaft
Zent;ums-
schnitt
35382
o 2| Eoen | g AP 2 | zae | Artar, |ALGRONA
€
30 6 0,13x45° 28 18 8 57 4 030 20,30
4,0 6 0,18x45° 3,6 21 1" 57 4 040 20,30
5,0 6 0,20x45° 4.6 21 13 57 4 050 20,30
6,0 6 0,20x45° 55 21 13 57 4 060 20,30
7,0 8 0,20x45° 6,5 27 19 63 4 070 27,40
8,0 8 0,20x45° 75 27 19 63 4 080 27,40
9,0 10 0,30x45° 8,5 32 22 72 4 090 40,05
10,0 10 0,30x45° 95 32 22 72 4 100 40,05
11,0 12 0,30x45° 10,5 38 26 83 4 110 50,55
12,0 12 0,30x45° 11,5 38 26 83 4 120 50,55
13,0 14 0,30x45° 125 42 26 83 4 130 67,35
14,0 14 0,30x45° 135 42 26 83 4 140 67,35
16,0 16 0,40x45° 155 44 32 92 4 160 88,40
18,0 18 0,40x45° 17,5 50 32 92 4 180 122,10
20,0 20 0,50x45° 19,5 54 38 104 4 200 134,70
Werkstoffbezeichnung Werkstoffbeispiele ZqueSt'gl_li(;:é ve m:::g ve I(\r:::lrn;:]; fzz(a':::';
Schlichten Schruppen
Allgemeine Baustahle 1.0037 (St 37-2) <500 N/mm? 300 230 01
Allgemeine Baustahle 1.0050 ( St 50-2) 500 - 850 N/mm? 230 180 01
Automatenstéhle 1.0718 (9 S MnPb 28 ) < 850 N/mm? 230 180 01
Automatenstéhle 1.0728 (60 S 20) 850 - 1000 N/mm? 220 170 02
Unlegierte Vergiitungsstahle 1.0501 (C 35) <700 N/mm? 250 180 01
Unlegierte Vergtitungsstahle 1.0503 (C 45) 700 - 850 N/mm? 230 180 01
Unlegierte Vergutungsstahle 1.1221 ( Ck 60 ) 850 - 1000 N/mm? 220 180 02
Legierte Vergiitungsstahle ~ 1.7003 (38 Cr2) 850 - 1000 N/mm? 220 180 02
Legierte Vergiitungsstahle  1.7225 (42 CrMo 4 ) 1000 - 1200 N/mm? 180 150 03
Unlegierte Einsatzstéhle 1.0401(C 15) <750 N/mm? 240 220 01
Legierte Einsatzstahle 1.7012 (13Cr2) <1000 N/mm2 220 170 02
Legierte Einsatzstahle 1.7262 (15CrMo 5) > 1000 N/mm? 180 150 03
Werkzeugstahle 11730 (C45W) < 850 N/mm? 230 180 02
Werkzeugstahle 1.2312 (40CrMnMoS 8-6) 850 - 1100 N/mm? 220 170 02
Werkzeugstahle 1.2080 ( X210Cr12) 1100 - 1400 N/mm? 210 110 03
Gusseisen 0.6020 (GG 20) <180 HB 190 150 04
Gusseisen 0.6035 (GG 35) > 180 HB 140 130 04
Gusseisen ( GGG,GT) 0.7060 ( GGG-60) >180 HB 140 110 04
Gusseisen ( GGG,GT ) 0.7080 ( GGG-80) > 260 HB 110 90 04
Vorschubtabelle Schlichten
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 35380
76 28 210 212 216 @20
01 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
02 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,090
03 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
04 0,040 0,050 0,065 0,080 0,095 0,115
Umfangfrasen ae - 0,5xD und ap - 2xD
Vorschubtabelle Schruppen
Vorschubtabelle fz (mm/z) 35380
76 @8 210 @12 716 @20
01 0,040 0,050 0,065 0,080 0,095 0,115
02 0,035 0,050 0,055 0,065 0,080 0,100
03 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,090
04 0,040 0,050 0,065 0,080 0,100 0,120

Volinut-Frasen ae - 1xd und ap - 1,5xD
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H};—: Vollhartmetall - Universal

SPECIAL TOOLS

)/: S ™
35384 AN AR A= Werks:
i x Drall = Schaft
- - Zenﬁ'u_ms-
mit Eckenradius sehnit
35384
ER
4,0 6 0,25 1" 57 4 40025 |
ER 4,0 6 0,50 1" 57 4 4005 ,
4,0 6 1,00 1 57 4 4010 |
[ 50 6 0,50 13 57 4 5005
5,0 [ 1,00 13 57 4 5010
5,0 6 1,50 13 57 4 5015
6,0 6 0,50 13 57 4 6005
6,0 6 1,00 13 57 4 6010
L2 60 6 150 13 57 4 6015
6,0 6 2,00 13 57 4 6020
8,0 8 0,50 19 63 4 8005
8,0 8 1,00 19 63 4 8010
8,0 8 1,50 19 63 4 8015
8,0 8 2,00 19 63 4 8020
10,0 10 0,50 22 72 4 1005
10,0 10 1,00 22 72 4 1010
L1 10,0 10 1,50 22 72 4 1015
10,0 10 2,00 22 72 4 1020
12,0 12 0,50 26 83 4 1205
12,0 12 1,00 26 83 4 1210
12,0 12 1,50 26 83 4 1215
12,0 12 2,00 26 83 4 1220
14,0 14 1,00 26 83 4 1410
14,0 14 2,00 26 83 4 1420
16,0 16 1,00 32 92 4 1610
16,0 16 1,50 32 92 4 1615
16,0 16 2,00 32 92 4 1620
16,0 16 2,50 32 92 4 1625
18,0 18 1,50 32 92 4 1815
18,0 18 2,50 32 92 4 1825
| 20,0 20 1,00 38 104 4 2010
20,0 20 1,50 38 104 4 2015
I_d2_l 20,0 20 2,00 38 104 4 2020
20,0 20 2,50 38 104 4 2025
20,0 20 3,00 38 104 4 2030
20,0 20 4,00 38 104 4 2040
20,0 20 5,00 38 104 4 2050
. .., Ve (m/min) Vc (m/min)
Werkstoffbezeichnung Werkstoffbeispiele Zugfestlgl-ll( ;:é Alcrona Alcrona fzz(an'::';
Schlichten Schruppen
Allgemeine Baustahle 1.0037 (St 37-2) <500 N/mm? 300 230 01
Allgemeine Baustahle 1.0050 ( St 50-2) 500 - 850 N/mm? 230 180 01
Automatenstahle 1.0718 (9 S MnPb 28 ) < 850 N/mm? 230 180 01
Automatenstéhle 1.0728 (60 S 20) 850 - 1000 N/mm? 220 170 02
Unlegierte Vergiitungsstahle 1.0501 (C 35) <700 N/mm? 250 180 01
Unlegierte Vergiitungsstahle 1.0503 (C 45) 700 - 850 N/mm? 230 180 01
Unlegierte Vergiitungsstahle 1.1221 (Ck 60) 850 - 1000 N/mm? 220 180 02
Legierte Vergiitungsstahle  1.7003 ( 38 Cr2) 850 - 1000 N/mm? 220 180 02
Legierte Vergitungsstahle ~ 1.7225 (42 CrMo 4 ) 1000 - 1200 N/mm? 180 150 03
Unlegierte Einsatzstahle 1.0401(C15) <750 N/mm? 240 220 01
Legierte Einsatzstahle 1.7012 (13Cr2) <1000 N/mm? 220 170 02
Legierte Einsatzstahle 1.7262 (15 CrMo 5) > 1000 N/mm? 180 150 03
. ] ) Werkzeugstahle 11730 (C45W) < 850 N/mm? 230 180 02
D VHM-Schaftfraser mit ungleicher Werkzeugstahle 1.2312 (40CrMnMoS 8-6) 850 - 1100 N/mm? 220 170 02
Spiralsteigung, 35°/38° Werkzeugstahle 1.2080 ( X210Cr12) 1100 - 1400 N/mm? 210 10 03
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC) Gusseisen 0.6020 (GG 20) <180 HB 190 150 04
Gusseisen 0.6035 (GG 35) > 180 HB 140 130 04
GB Solid carbide end mills Gusseisen ( GGG,GT) 0.7060 ( GGG-60 ) > 180 HB 140 10 04
with different Spiral 35°/38° Gusseisen (GGG.GT)  0.7080 ( GGG-80 ) > 260 HB 10 0 o4
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC) Vorschubtabelle Schlichten
F Fraises en metal dur, 35°/38° Vorschubtabelle fz (mm/z) 35380
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC) 76 a8 @10 @12 216 @20
01 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
02 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,090
E Fresas de metal duro, 35°/38° 03 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC) 04 0,040 0,050 0,085 0,080 0,095 0,115
Umfangfrasen ae - 0,5xD und ap - 2xD
Vorschubtabelle Schruppen
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 35380
76 28 210 712 716 @20
01 0,040 0,050 0,065 0,080 0,095 0,115
02 0,035 0,050 0,055 0,065 0,080 0,100
03 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,090
52 40 0,050 0,065 0,080 0,100 0,120

04 0,0
Volinut-Frasen ae - 1xd und ap - 1,5xD



35388

freigesetzt

AP

VHM-Schaftfraser mit ungleicher
Spiralsteigung, 35°/38°
(Balzers ALCRONA Pro > 53 HRC)

GB

Solid carbide end mills
with different spiral 35°/38°
(Balzers ALCRONA Pro > 53 HRC)

Fraises en metal dur, 35°/38°
(Balzers ALCRONA Pro > 53 HRC)

Fresas de metal duro, 35°/38°
(Balzers ALCRONA Pro > 53 HRC)

=

Vollhartmetall - Universal ‘ l_,- S

o]

SPECIAL TOOLS

VHM Typ /Y Zéhne %( ] d— Werks-
N VA 35/38" | 6535HB- norm
LN Drall = Schaft
Zent;ums-
schnitt
353828
o 2| Eoen | g AP 2 | zae | Artar, |ALGRONA
€
5,0 6 0,18x45° 4,6 29 21 63 4 050 24,95
6,0 6 0,20x45° 55 30 22 63 4 060 24,95
7,0 8 0,20x45° 6,5 36 28 80 4 070 34,60
8,0 8 0,20x45° 75 36 28 80 4 080 31,20
9,0 10 0,30x45° 8,5 43 33 100 4 090 45,30
10,0 10 0,30x45° 9,5 43 33 100 4 100 40,40
1,0 12 0,30x45° 10,5 54 42 100 4 110 57,90
12,0 12 0,30x45° 11,5 54 42 100 4 120 52,00
13,0 14 0,30x45° 125 64 48 100 4 130 69,80
14,0 14 0,30x45° 13,5 64 48 100 4 140 64,50
16,0 16 0,40x45° 155 69 53 150 4 160 95,80
18,0 18 0,40x45° 17,5 71 55 150 4 180 152,60
20,0 20 0,50x45° 19,5 84 68 150 4 200 138,00
..., Ve (m/min) Vc (m/min
Werkstoffbezeichnung Werkstoffbeispiele Zugfestlgl.ll(g:: é s i\!cronez I(\Icronez sz(arErT;
chlichten Schruppen
Allgemeine Baustahle 1.0037 (St 37-2) <500 N/mm? 300 230 01
Allgemeine Baustahle 1.0050 ( St 50-2) 500 - 850 N/mm? 230 180 01
Automatenstahle 1.0718 (9 S MnPb 28 ) < 850 N/mm? 230 180 01
Automatenstéhle 1.0728 (60 S 20) 850 - 1000 N/mm? 220 170 02
Unlegierte Vergutungsstahle 1.0501 (C 35) < 700 N/mm? 250 180 01
Unlegierte Vergiitungsstahle 1.0503 (C 45) 700 - 850 N/mm? 230 180 01
Unlegierte Vergiitungsstahle 1.1221 (Ck 60) 850 - 1000 N/mm? 220 180 02
Legierte Vergltungsstahle  1.7003 (38 Cr2) 850 - 1000 N/mm? 220 180 02
Legierte Vergiitungsstahle  1.7225 (42 CrMo 4 ) 1000 - 1200 N/mm? 180 150 03
Unlegierte Einsatzstahle 1.0401(C15) <750 N/mm? 240 220 01
Legierte Einsatzstahle 1.7012 (13Cr2) <1000 N/mm? 220 170 02
Legierte Einsatzstahle 1.7262 (15CrMo 5) > 1000 N/mm? 180 150 03
Werkzeugstahle 11730 (C45W) < 850 N/mm? 230 180 02
Werkzeugstahle 1.2312 (40CrMnMoS 8-6 ) 850 - 1100 N/mm? 220 170 02
Werkzeugstahle 1.2080 ( X210Cr12) 1100 - 1400 N/mm? 210 110 03
Gusseisen 0.6020 (GG 20) <180 HB 190 150 04
Gusseisen 0.6035 (GG 35) > 180 HB 140 130 04
Gusseisen ( GGG,GT) 0.7060 ( GGG-60 ) > 180 HB 140 110 04
Gusseisen ( GGG,GT ) 0.7080 ( GGG-80) > 260 HB 110 90 04
Vorschubtabelle Schlichten
Vorschubtabelle fz (mm/z) 35388
76 28 @10 212 216 @20
01 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100
02 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,090
03 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
04 0,040 0,050 0,065 0,080 0,095 0,115
Umfangfrasen ae - 0,5xD und ap - 2xD
Vorschubtabelle Schruppen
Vorschubtabelle fz (mm/z) 35388
76 78 @10 @12 @16 @20
01 0,040 0,050 0,065 0,080 0,095 0,115
02 0,035 0,050 0,055 0,065 0,080 0,100
03 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,090
04 0,040 0,050 0,065 0,080 0,100 0,120

Volinut-Frasen ae - 1xd und ap - 1,5xD
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SPECIAL TOOLS

54

35386

INOX-Titan

L,
dy

D VHM-Schaftfraser mit ungleicher
Spiralsteigung, 35°/38°
(Balzers ALNOVA)

GB Solid carbide end mills
with different spiral 35°/38°
(Balzers ALNOVA)

F Fraises en metal dur, 35°/38°
(Balzers ALNOVA)

E Fresas de metal duro, 35°/38°
(Balzers ALNOVA)

Vollhartmetall - INOX-TITAN

Zahne

%Z:BB”

Drall =

: Werks-
6535HB- mittel| | norm
Schaft

VHm | | TYP || [
N e
IR
Zent:-ums-
schnitt

3,0

Volinut-Frasen ae - 1xD und 1,5xD

35386
ALNOVA
€
54

/ 6 0,10x45° 6 4 030 19,05
4,0 6 0,13x45° 8 54 4 040 19,05
5,0 6 0,18x45° 9 54 4 050 19,05
6,0 6 0,20x45° 10 54 4 060 19,05
7,0 8 0,20x45° 12 58 4 070 24,55
8,0 8 0,20x45° 12 58 4 080 24,55
9,0 10 0,30x45° 14 66 4 090 24,55
10,0 10 0,30x45° 14 66 4 100 34,60
11,0 12 0,30x45° 16 73 4 110 44,65
12,0 12 0,30x45° 16 73 4 120 44,65
13,0 14 0,30x45° 18 75 4 130 55,85
14,0 14 0,30x45° 18 75 4 140 55,85
16,0 16 0,40x45° 22 82 4 160 72,55
18,0 18 0,40x45° 24 84 4 180 107,20
20,0 20 0,50x45° 26 92 4 200 111,65
..., Vc(m/min) Vc (m/min)
Werkstoffbezeichnung Werkstoffbeispiele Zugfestigkeit/ ") yoya  ALNOva 2 (mm/
Harte R Zahn)
Schlichten  Schruppen
Rostfreie Stahle, geschwefelt  1.4104 (X 14 CrMo S 17) <700 N/mm? 140 120 01
Rostfreie Stahle, austenitisch ~ 1.4417 ( X2CrNiMoSi19 5 3) <700 N/mm? 110 100 02
Rostfreie Stahle, austenitisch ~ 1.4541 ( X 6 CrNiTi 18-10) < 850 N/mm? 100 90 01
Rostfreie Stahle, martensitisch 1.4057 ( X 17 Cr Ni 16-2) <1100 N/mm? 100 90 02
Titan, Titanlegierung 3.7124 (TiCu2) > 850 N/mm? 70 65 02
Titan, Titanlegierung 3.7164 (TiIAI6V 4) 850 - 1200 N/mm? 60 55 01
Vorschubtabelle Schlichten
Vorschubtabelle fz (mm/z) 35386
76 28 210 212 716 @20
01 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,090
02 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
Umfangfrasen ae - 0,5xD und ap - 2xD
Vorschubtabelle Schruppen
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 35386
76 a8 @10 @12 @16 @20
01 0,035 0,050 0,055 0,065 0,080 0,100
02 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,090



Vollhartmetall - INOX TITAN

35383

INOX-Titan

D VHM-Schaftfraser mit ungleicher
Spiralsteigung, 35°/38°

(Balzers ALNOVA)

GB Solid carbide end mills
with different spiral 35°/38°
(Balzers ALNOVA)

F Fraises en metal dur, 35°/38°
(Balzers ALNOVA)

E Fresas de metal duro, 35°/38°
(Balzers ALNOVA)

SPECIAL TOOLS

%32/38"

Drall =

a—

6535HB-
Schaft

Typ /3 | |z&hne
VHM N - 4
IR
Zent:'ums-
schnitt

Werks-
norm

d1 d2 Ecken- .
-
Al 11 57 040

35383 AN
ALNOVA
€

6 0,13x45° 4 20,90
5,0 6 0,18x45° 13 57 4 050 20,90
6,0 6 0,20x45° 13 57 4 060 20,90
7,0 8 0,20x45° 19 63 4 070 28,60
8,0 8 0,20x45° 19 63 4 080 28,60
9,0 10 0,30x45° 22 72 4 090 41,85
10,0 10 0,30x45° 22 72 4 100 41,85
11,0 12 0,30x45° 26 83 4 10 52,95
12,0 12 0,30x45° 26 83 4 120 52,95
14,0 14 0,30x45° 26 83 4 140 64,90
16,0 16 0,40x45° 32 92 4 160 92,60
18,0 18 0,40x45° 32 92 4 180 127,90
20,0 20 0,50x45° 38 104 4 200 141,10
20,0 20 0,50x45° 38 104 4 200 128,30
Werkstoffbezeichnung Werkstoffbeispiele Zugfestigl.ll(f b VcA(Ir_n'jgﬂ VcA(mg:;R g
A Schlichten  Schruppen )
Rostfreie Stahle, geschwefelt  1.4104 (X 14 CrMo S 17) < 700 N/mm? 140 120 01
Rostfreie Stahle, austenitisch ~ 1.4417 ( X2CrNiMoSi19 5 3) <700 N/mm? 110 100 02
Rostfreie Stahle, austenitisch ~ 1.4541 ( X 6 CrNiTi 18-10) < 850 N/mm? 100 90 01
Rostfreie Stahle, martensitisch 1.4057 ( X 17 Cr Ni 16-2) <1100 N/mm? 100 90 02
Titan, Titanlegierung 3.7124 (TiCu2) > 850 N/mm? 70 65 02
Titan, Titanlegierung 3.7164 (TiIAI6V 4) 850 - 1200 N/mm? 60 55 01
Vorschubtabelle Schlichten
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 35386
76 28 @10 212 716 @20
01 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,090
02 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
Umfangfrasen ae - 0,5xD und ap - 2xD
Vorschubtabelle Schruppen
Vorschubtabelle fz (mm/zZ) 35386
a6 a8 @10 @12 @16 @20
01 0,035 0,050 0,055 0,065 0,080 0,100
02 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,090

Volinut-Frasen ae - 1xD und 1,5xD
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SPECIAL TOOLS

35385

freigesetzt
INOX-Titan

-
L2 AP
& dy ]
L1

L

L

dy

D VHM-Schaftfraser mit ungleicher

Spiralsteigung, 35°/38°
(Balzers ALNOVA)

GB Solid carbide end mills
with different spiral 35°/38°
(Balzers ALNOVA)

F Fraises en metal dur, 35°/38°
(Balzers ALNOVA)

E Fresas de metal duro, 35°/38°
(Balzers ALNOVA)

56

Vollhartmetall - INOX-TITAN

Volinut-Frasen ae - 1xD und 1,5xD

VHM Typ 4 Zahne %( ] E Werks-
N VA 4 35/38°| | 6535HB- jan norm
LN Drall -y Schaft i 9
Zent:'ums- %
schnitt ;’
35385
Art.-Nr. ALNOVA
€
30 6 0,13x45° 2,8 18 8 57 4 030 24,55
4,0 6 0,18x45° 36 21 1 57 4 040 24,55
50 6 0,20x45° 46 21 13 57 4 050 24,55
6,0 6 0,20x45° 55 21 13 57 4 060 22,30
7,0 8 0,20x45° 6,5 27 19 63 4 070 32,40
8,0 8 0,20x45° 75 27 19 63 4 080 30,15
9,0 10 0,30x45° 85 32 22 72 4 090 45,95
10,0 10 0,30x45° 95 32 22 72 4 100 41,90
11,0 12 0,30x45° 105 38 26 83 4 110 61,25
12,0 12 0,30x45° 11,5 38 26 83 4 120 55,70
13,0 14 0,30x45° 125 42 26 83 4 130 80,50
14,0 14 0,30x45° 135 42 26 83 4 140 80,50
16,0 16 0,40x45° 155 44 32 92 4 160 95,20
18,0 18 0,40x45° 175 50 32 92 4 180 143,30
20,0 20 0,50x45° 195 54 38 104 4 200 157,80
..., Vc(m/min) Vc (m/min)
Werkstoffbezeichnung Werkstoffbeispiele Zugfestigkeit/ ") yoya  ALNOva 2 (mm/
Harte R Zahn)
Schlichten  Schruppen
Rostfreie Stahle, geschwefelt  1.4104 ( X 14 CrMo S 17) <700 N/mm? 140 120 01
Rostfreie Stahle, austenitisch ~ 1.4417 ( X2CrNiMoSi19 5 3) <700 N/mm? 110 100 02
Rostfreie Stahle, austenitisch ~ 1.4541 ( X 6 CrNiTi 18-10) < 850 N/mm? 100 90 01
Rostfreie Stahle, martensitisch 1.4057 ( X 17 Cr Ni 16-2) <1100 N/mm? 100 90 02
Titan, Titanlegierung 3.7124 (TiCu2) > 850 N/mm? 70 65 02
Titan, Titanlegierung 3.7164 (TIAI6V 4) 850 - 1200 N/mm? 60 55 01
Vorschubtabelle Schlichten
Vorschubtabelle fz (mm/z) 35386
76 28 210 @12 716 @20
01 0,025 0,035 0,045 0,050 0,065 0,090
02 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 0,075
Umfangfrasen ae - 0,5xD und ap - 2xD
Vorschubtabelle Schruppen
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 35386
76 @8 @10 @12 @16 @20
01 0,035 0,050 0,055 0,065 0,080 0,100
02 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070 0,090



35389

INOX-Titan

D VHM-Schaftfraser mit ungleicher
Spiralsteigung, 35°/38°
spezielle Zahnteilung 3/6, INOX + TITAN,
BALZERS-ALNOVA

GB Solid carbide end mills
with different spiral 35°/38°
different teeth 3/6, INOX + TITAN,
BALZERS-ALNOVA

F Fraises en metal dur, 35°/38°,
INOX + TITAN,
BALZERS-ALNOVA

E Fresas de metal duro, 35°/38°,
INOX + TITAN,
BALZERS-ALNOVA

o]

Vollhartmetall - Multi-Finish (5’2_,- S

SPECIAL TOOLS

Werks-
norm

Typ ) Zihne %7 —
Ll N /A=>| | 316 3538 | 6535HB-

L “ Drall =1 Schaft

Zent:'ums- %
schnitt ;’
35389AN
Art.-Nr. ALNOVA
€
6,0 6 13 57

! 3/6 060 23,85
8,0 8 19 63 3/6 080 26,40
10,0 10 22 72 3/6 100 44,55
12,0 12 26 83 3/6 120 58,35
16,0 16 32 92 3/6 160 102,90
20,0 20 38 104 3/6 200 143,20

Spezielle Zahnteilung fir héhere Laufruhe und hohere Drehzahlen.

Bestellbeispiel: 35384-6005 AN

Zugfestigkeit/ Vc (m/min) fz (mm/

Werkstoffbezeichnung Werkstoffbeispiele Harte ALNOVA  Zahn)
Allgemeine Baustahle 1.0037 (St 37-2) <500 N/mm? 170 01
Unlegierte Vergltungsstahle ~ 1.0503 ( C 45) 700 - 850 N/mm? 160 02
Unlegierte Vergiitungsstahle ~ 1.1221 (Ck 60) 850 - 1000 N/mm? 150 01
Legierte Vergitungsstahle 1.7003 (38 Cr2) 850 - 1000 N/mm? 150 02
Rostfreie Stahle, austenitisch ~ 1.4417 ( X2CrNiMoSi195 3 ) <700 N/mm? 120 02
Gusseisen 0.6020 (GG 20) <180 HB 130 01
Titan, Titanlegierung <850 N/mm? 80 1
Vorschubtabelle Schlichten

Vorschubtabelle fz (mm/z) 35389

76 a8 @10 @12 216 @20
1 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035 0,040
2 0,012 0,015 0,022 0,025 0,030 0,035

Umfangfrasen ae - 0,5xD und ap - 2xD
Volinut-Frasen ae - 1xd und ap - 1,5xD
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SPECIAL TOOLS

28590

HPC

D VHM-Schaftfraser, verstarkter Kern,
zum Schruppen und Schlichten
(BALZERS-ALDURA >63HRC)

GB Solid carbide end mills, for roughing
and finishing (Balzers-Aldura >63HRC)

F Fraises en metal dur
(Balzers-Aldura >63HRC)

E Fresas de metal duro
(Balzers-Aldura >63HRC)

58

Vollhartmetall - HPC

Zihne %7
4 52°

Drall =

— .m
6535HB- J
Schaft i

Werks-
norm

4.0 8 54

vim || VP || [
N A=
IR
Zent;-ums-
schnitt

{ 6

5,0 6 9 54

6,0 6 10 54

8,0 8 12 58

10,0 10 14 66

12,0 12 16 73

14,0 14 18 75

16,0 16 22 82

18,0 18 24 84

20,0 20 26 92
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm?
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm?
Automatenstahle < 850 N/mm?
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm?
Unlegierte Vergutungsstahle < 700 N/mm?

Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergutungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gehartete Stahle

Gehartete Stahle
Sonderlegierungen

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Hartguss

Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 28590

Reihe @4
01 0,045
ae 0,05xD 02 0,030
ap15xD 03 0,035
04 0,015
05 0,010

@5

0,050
0,035
0,040
0,020
0,015

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?
<40-48 HRC

> 48 - 60 HRC

> 48 - 60 HRC
<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

> 350 HB

< 850 N/mm?

850 - 1200 N/mm?
<450 N/mm?
<600 N/mm?

> 600 N/mm?
<600 N/mm?
<600 N/mm?

@6 @8

0,055 0,060
0,040 0,045
0,045 0,050
0,025 0,030
0,020 0,025

28590AD
Art.Nr. ALDURA
€

4 040 32,65

4 050 30,65

4 060 34,20

4 080 39,50

4 100 63,50

4 120 84,75

4 140 125,95

4 160 167,95

4 180 185,55

4 200 236,50

v . fz (mm/

¢ (m/min) ALDURA Zahn)

28590 AD Reihe

90-150 01

80-120 04

80-120 04

80-100 04

80-120 03

80-100 03

80-100 04

80-100 04

50-80 04

80-100 03

80-100 04

50-80 04

80-100 04

50-80 04

80-100 04

40-70 04

30-70 04

30-70 04

40-80 04

55-75 03

55-75 03

55-75 03

80-100 03

70-90 04

60-90 03

50-80 04

40-70 04

30-60 04

20-50 04

300-600 02

150-400 03

150-400 04

04

04
ap mit fz Korrektur 2,0 x D = 75%
@10 @12 @16 @20
0,065 0,070 0,080 0,090
0,050 0,055 0,060 0,065
0,055 0,060 0,070 0,080
0,035 0,040 0,045 0,050
0,030 0,035 0,040 0,045




Vollhartmetall - HPC Ty

SPECIAL TOOLS

VHM Typ i/ Zdhne %7 . — Werks-
N VA 3 48’| |6535HB- mittel| | norm
2 85 9 6 " Drall = | | Schaft )
i u
Zent;ums-
schnitt
HPC
28596A
Art.Nr. ALTIN
3
3,0 6 8 57 3 030 38,60
4,0 6 1 57 3 040 38,60
5,0 6 13 57 3 050 38,60
6,0 6 13 57 3 060 40,65
70 8 16 63 3 070 46,60
8,0 8 19 63 3 080 46,60
9,0 10 19 72 3 090 80,20
10,0 10 22 72 3 100 80,20
12,0 12 26 83 3 120 108,75
16,0 16 32 92 3 160 202,90
20,0 20 38 104 3 200 292,25
. fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte b (m’m'")zélg};": Z(ahn)
Reihe
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 90-150 01
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 80-120 02
Automatenstahle <850 N/mm? 80-120 03
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 80-100 03
Unlegierte Vergtitungsstahle 700 - 850 N/mm? 80-100 03
Unlegierte Vergutungsstahle 850 - 1000 N/mm? 80-100 03
Legierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 80-100 03
D VHM-Schaftfraser, verstarkter Kern,
Schutzfase (ALTIN)
GB Solid carbide end mill for high tense
material (ALTIN) Vorschubtabelle fz (mm/Z) 28596 ap mit fz Korrektur 1,0 x D = 50%
Reihe @4 76 78 @10 @12 214 216 218 @20
: ae0,5xD 01 0,020 0,030 0,035 0040 0,045 0,050 0,055 0,060 0,065
F Fraises en metal dur (ALTIN) ap10xD 02 0015 0020 0025 0030 0035 0040 0045 0050 0055
03 0010 0015 0020 0,025 0030 003 0040 0,040 0,045
E Fresas de metal duro (ALTIN)
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SPECIAL TOOLS

28595

HPC

—d1—

S gk Ve,
L—&

D VHM-Schaftfraser, verstarkter Kern,
zum Schruppen und Schlichten
(BALZERS-ALDURA >63HRC)

GB Solid carbide end mills,
for roughing and finishing
(Balzers-Aldura >63HRC)

F Fraises en metal dur
(Balzers-Aldura >63HRC)

E Fresas de metal duro

(Balzers-Aldura >63HRC)

60

Vollhartmetall - HPC

Drall =

A—

6535HB-
Schaft

4,0

! 6
5,0 6
6,0 6
8,0 8
10,0 10
12,0 12
14,0 14
16,0 16
18,0 18
20,0 20

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustahle
Allgemeine Baustéhle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergutungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstéahle
Unlegierte Vergutungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gehartete Stahle

Gehartete Stahle
Sonderlegierungen

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Hartguss

Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Typ /
VHM N % -
LN
Zent:-ums-
schnitt

1"
13
13
19
22

26
32
32
38

Vorschubtabelle fz (mnm/Z) 28595

Reihe @4
01 0,045
ae 0,05xD 02 0,030
ap15xD 03 0,035
04 0,015
05 0,010

@5

0,050
0,035
0,040
0,020
0,015

n

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
<700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?
<40-48 HRC

> 48 - 60 HRC

> 48 - 60 HRC
<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

> 350 HB

< 850 N/mm?

850 - 1200 N/mm?
<450 N/mm?
<600 N/mm?

> 600 N/mm?

@6 a8

0,055 0,060
0,040 0,045
0,045 0,050
0,025 0,030
0,020 0,025

B N I N S N - O S N

@10

0,065
0,050
0,055
0,035
0,030

Werks-
norm

28595AD
ALDURA
€
040 38,25
050 36,15
060 40,25
080 46,20
100 75,00
120 100,35
140 145,90
160 193,85
180 215,50
200 275,35
v . fz (mm/
¢ (m/min) ALDURA Zahn)
28595 AD Reihe
90-150 01
80-120 04
80-120 04
80-100 04
80-120 03
80-100 03
80-100 04
80-100 04
50-80 04
80-100 03
80-100 04
50-80 04
80-100 04
50-80 04
80-100 04
40-70 04
30-70 04
30-70 04
40-80 04
55-75 03
55-75 03
55-75 03
80-100 03
70-90 04
60-90 03
50-80 04
40-70 04
30-60 04
20-50 04
300-600 02
150-400 03
150-400 04
ap mit fz Korrektur 2,0 x D = 75%
@12 716 @20
0,070 0,080 0,090
0,055 0,060 0,085
0,060 0,070 0,080
0,040 0,045 0,050
0,035 0,040 0,045




28700

HPC

VHM-Schaftfraser, zum Schruppen und
Schlichten (ALTIN)

GB

Solid carbide end mill, for roughing and
finishing (ALTIN)

Vollhartmetall - HPC iy

o]

SPECIAL TOOLS

VHM

40

Fraises en metal dur (ALTIN)

Fresas de metal duro (ALTIN)

6
5,0 6
6,0 6
8,0 8
10,0 10
12,0 12
14,0 14
16,0 16
18,0 18
20,0 20

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustahle
Automatenstahle

2% Y

IR

Z3hne

4 %zz

Drall =

A—

6535HA-
Schaft

Zent:'ums-
schnitt

1"
13
13
19
22
26
26
32
32
38

Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Verglitungsstahle
Legierte Vergiitungsstahle
Rostfreie Stahle, austenitisch

Gusseisen

Titan und Titan-Legierungen

Kupfer, niedriglegiert

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 28700

Reihe
ae 0,5xD 01
ap 1,0xD 02

03

04

@4

0,045
0,040
0,025
0,040

- Schutzfase
57 0,1

57 0,1
57 0,1
63 0,15
72 0,15
83 0,2
83 0,2
92 0,2
92 03
104 0,3

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?

< 850 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
<700 N/mm?
<180 HB

< 850 N/mm?
<400 N/mm?

B T T U i A

mittel

7
i

Werks-
norm

040
050
060
080
100
120
140
160
180
200

28700 A
Art.Nr. ALTIN
€

33,20
30,80
34,00
41,20
68,60
93,20
132,05
178,80
199,25
257,10

Vc (m/min) ALTIN fz (mm/
28700 A

ap mit fz Korrektur 1,0 x D = 50%

76

0,055
0,055
0,350
0,040

@8 @10

0,070 0,080
0,060 0,070
0,040 0,040
0,060 0,070

@12

0,100
0,080
0,050
0,080

@16
0,120
0,100
0,070
0,10

250
240
200
190
180
120
200
160
280

Zahn)

01
02
04
04
04
03
01
04
01

@20
0,120
0,100
0,070
0,10
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?Elfg: Vollhartmetall - HSC

SPECIAL TOOLS

VHM Tvp 1 Z23ahne %( ) D kurz DIN
N / 6-8 50°| | 6535HA-| | {l 6527
2 8 5 5 2 L= Drall =1 Schaft 24l
HSC
1 @ . 28552AD
h10 h6 12 11 Zihne ATt ALDURA
€
50 6 10 54 6 050 27,90
6,0 6 10 54 6 060 27,50
8,0 8 12 59 6 080 34,70
—d1— 10,0 10 14 67 6 100 49,05
12,0 12 16 73 6 120 63,15
16,0 16 20 83 6 160 111,00
20,0 20 25 k] 8 200 153,60
: o Ve (mimin) ALDURA 2 (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte 28552 AD Zahn)
Reihe
_— Werkzeugstahle < 850 N/mm? 125-155 04
|—d2—| Werkzeugstéhle 850 - 1000 N/mm? 125-155 05
Gehértete Stéhle <40-48 HRC 50-60 02
Gehartete Stahle >48-60 HRC 40-50 01
Gusseisen <240 HB 220-270 06
Gusseisen <300 HB 200-250 05
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 180-220 06
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 160-190 05
Hartguss > 350 HB 100-120 03
b éﬂ%ﬁgﬁgﬁ;ﬂ&fgg‘:gﬁfarbe't””Q Vorschubtabelle fz (mmiz) 28552 ap mit fz Korrektur 2,0 x D = 75%
Reihe @5 @6 @8 @10 @12 @16 @20
01 0010 0013 0019 0025 0030 0038 0045
GB  Solid carbide end mills, super finishing ae0,05xD 02 0020 0025 0,032 0,039 0048 0058 0,073
(Balzers-Aldura >63HRC) ap05xD 03 0022 0027 0035 0044 0052 0063 0,080
04 0025 0,031 0,042 0050 0,059 0070 0,090
_ 05 0025 0030 0040 0050 0060 0080 0,095
F  Fraises en metal dur 06 0025 0033 0047 005 0072 008 0100

(Balzers-Aldura >63HRC)

E Fress de metal duro
(Balzers-Aldura >63HRC)
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Vollhartmetall - HSC Tty

SPECIAL TOOLS

VHM | | TYP | Zihne %7 | [ — Werks-
N / 6-8 5 6535HA- mittel| | norm
2 85 5 o = Drall = Schaft @]
HSC
] Art.Nr. - ALDURA
€ €
3,0 6 13 57 6 030 24,85 30,05
L2 40 6 13 57 6 040 275 2975
5,0 6 13 57 6 050 21,75 29,75
6,0 6 13 57 6 060 21,20 29,20
7,0 8 16 63 6 070 25,95 42,35
L1 _ 8,0 8 19 63 6 080 24,90 41,55
9,0 10 19 72 6 090 41,30 57,15
10,0 10 22 72 6 100 40,05 55,65
12,0 12 26 83 6 120 53,25 72,60
14,0 14 26 83 6 140 72,45 101,80
16,0 16 32 92 8 160 95,75 120,20
18,0 18 32 92 8 180 110,75 148,80
20,0 20 38 104 8 200 136,00 173,40
Vc (m/min) Vc (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte Alcrona Pro ALDURA  Zahn)
A 28550 AD  Reihe
Werkzeugstahle <850 N/mm? 125-155 160-190 04
—d2— Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 125-155 160-190 05
Gehartete Stahle <40-48 HRC 50-60 65-75 02
Gehartete Stahle >48 - 60 HRC 40-50 50-65 01
Gusseisen <240 HB 220-270 270-330 06
Gusseisen <300 HB 200-250 250-310 05
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 180-220 220-275 06
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 160-190 200-240 05
Hartguss > 350 HB 100-120 130-150 03
b éi“ﬁf;é‘?f{f;‘ﬂ 'F{'Z'Ezg':ggfarbe'tung Vorschubtabelle fz (mm/z) 28550 ap mit fz Korrektur 2,0 x D = 75%
(BALZERS-ALCRONA PRO >53HRC) Reihe @3 a4 a5 a6 a8 @10 @12 716 @20
01 0,002 0,006 0010 0,013 0019 0,025 0,030 0,038 0,045
GB  Solid carbide end mills, super finishing a6005xD 02 0010 0018 002 0025 0032 0039 0048 0058 0,073

(BALZERS-ALDURA >63HRC)

(BALZERS-ALCRONA PRO >53HRC) ap15xD 03 0,010 0,019 0022 0027 0035 0044 0,052 0,063 0,080

04 0015 0021 0,025 0031 0042 0,05 0,05 0070 0,090

F Fraises en metal dur 05 0016 0024 0,025 0030 0040 0,050 0,060 0080 0,095

(BALZERS-ALDURA >63HRC) 06 0013 0024 0,025 0033 0047 005 0072 0,08 0,100
(BALZERS-ALCRONA PRO >53HRC)

E Fress de metal duro
(BALZERS-ALDURA >63HRC)
(BALZERS-ALCRONA PRO >53HRC)
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?Elfg: Vollhartmetall - HSC

SPECIAL TOOLS

Werks-
norm

VHM | | TyP | Zihne %z —

28551 N || %78 | |pran| | “schant

nn- AE?R%QA EE
ALDURA
Pro
€ €

HSC

6,0 6 18 57 6 060 30,20 38,40
8,0 8 24 63 6 080 34,65 50,45
10,0 10 30 75 6 100 57,30 72,30
12,0 12 36 83 6 120 78,10 99,65
16,0 16 48 104 8 160 144,70 173,50
20,0 20 55 110 8 200 217,50 261,05
Vc (m/min) Vc (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte Alcrona Pro ALDURA  Zahn)
28551 A 28551 AD  Reihe
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 125-155 160-190 04
L gy Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 125-155 160-190 05
Gehartete Stahle <40-48 HRC 50-60 65-75 02
Gehértete Stahle >48-60 HRC 40-50 50-65 01
Gusseisen <240 HB 220-270 270-330 06
Gusseisen <300 HB 200-250 250-310 05
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 180-220 220-275 06
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 160-190 200-240 05
Hartguss > 350 HB 100-120 130-150 03
b (VB*}\“S'ZSECQST‘XE‘SS@'ZTZ?C.%E?&‘”’e"“”9 Vorschubtabelle fz (mm/z) 28551 ap mit fz Korrektur 4,0 x D = 50%
(BALZERS-ALCRONA PRO >53HRC) Reihe @6 @8 @10 @12 @16 @20
01 0,006 0,010 0,013 0,016 0,020 0,023
GB  Solid carbide end mills, super finishing ae 0,05xD 02 0,011 0,016 0,021 0,026 0,032 0,038
(BALZERS-ALDURA >63HRC) ap3,0xD 03 0,013 0,019 0,025 0,030 0,038 0,045
(BALZERS-ALCRONA PRO >53HRC) 04 0,017 0,024 0,030 0,036 0,045 0,057
: 05 0,024 0,032 0,038 0,046 0,054 0,066
F  Fraises en metal dur 06 0,025 0,032 0,039 0,048 0,058 0,073

(BALZERS-ALDURA >63HRC)
(BALZERS-ALCRONA PRO >53HRC)

E Fress de metal duro
(BALZERS-ALDURA >63HRC)
(BALZERS-ALCRONA PRO >53HRC)
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28670

—d1—
— - .
L2
L1
D VHM-Schaftfraser mit ungleicher

Spiralsteigung 30°/50° (nACro)

GB

Solid carbide end mills with different spiral
30°/50° (nACro)

Fraises en metal dur, 30°/50° (nACro)

Fresas de metal duro, 30°/50° (nACro)

Vollhartmetall - Universal (5’2_,- S

o]

SPECIAL TOOLS

6-10 %?0[50’

Zahne
Drall =

A—

6535HA-
Schaft

6,0 6 18 65

8,0 8
10,0 10
12,0 12
14,0 14
16,0 16
18,0 18
20,0 20
Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustahle
Allgemeine Baustahle
Automatenstéhle
Automatenstahle

Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen

VHM Typ Y
H iA=>
IR
Zent;ums-
schnitt

24
30
36
42
48
54
60

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 28670

Reihne @6

01 0,050
ae05xD 02 0,040
ap1,0xD 03 0,030

04 0,020

28

0,055
0,045
0,035
0,025

70
85
93
99
108
114
126

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?
<240 HB

< 850 N/mm?

ap mit fz Korrektur

210 @12

0,060 0,065
0,050 0,055
0,040 0,045
0,030 0,035

Werks-
norm

0 0 O O O O O

=
o

060
080
100
120
140
160
180
200

Vc (m/min) nACro

714 216

0,070 0,075
0,060 0,065
0,050 0,055
0,040 0,045

28670 A

60-90
50-90
50-90
40-60
50-90
40-60
40-60
20-50
20-50
20-50
50-70

1,0x D =50%

@18

0,080
0,070
0,060
0,050

nACro
Art.Nr. 28670
3

45,00
52,10
88,60
123,15
168,20
229,80
264,50
341,30

fz (mm/
Zahn)
Reihe

01
02
03
03

03
03
03
03

03

@20

0,090
0,080
0,060
0,055
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SPECIAL TOOLS

Vollhartmetall - HHC

28650

HHC

mit Eckenradius

D VHM-Schaftfraser, Finishing-Bearbeitung
(BALZERS-ALDURA >63HRC)

L—dp—!

GB Solid carbide end mills, super finishing
(Balzers-Aldura >63HRC)

F Fraises en metal dur
(Balzers-Aldura >63HRC)

E Fress de metal duro
(Balzers-Aldura >63HRC)

66

VHM || TYP

Drall =

A—

6535HA-
Schaft

5,0

57

) 6 13
6,0 6 13 57
6,0 6 1,0 13 57
8,0 8 19 63
8,0 8 1,0 19 63
10,0 10 22 72
10,0 10 1,5 22 72
12,0 12 26 83
12,0 12 1,5 26 83
14,0 14 26 83
16,0 16 32 92
16,0 16 2,0 32 92
18,0 18 32 92
20,0 20 38 104
20,0 20 2,0 38 104
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte
Werkzeugstahle < 850 N/mm?
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm?
Gehértete Stahle <40-48 HRC
Gehartete Stahle > 48 - 60 HRC
Gusseisen <240 HB
Gusseisen <300 HB
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB
Hartguss > 350 HB

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 28650

Reihe @5
01 0,010
ae 0,05xD 02 0,020
ap1,5xD 03 0,022
04 0,025
05 0,025
06 0,025

0O 00 00 0O CO OY OO O O O OY O O O O

5000
6000
6010
8000
8010
1000
1015
1200
1215
1400
1600
1620
1800
2000
2020

Ve (m/min) ALDURA

28650 AD

160-190
160-190

65-75

50-65
270-330
250-310
220-275
200-240
130-150

ap mit fz Korrektur 2,0 x D =75%

@6 @8

0,013 0,019
0,025 0,032
0,027 0,035
0,031 0,042
0,030 0,040
0,033 0,047

@10

0,025
0,039
0,044
0,050
0,050
0,059

@12

0,030
0,048
0,052
0,059
0,060
0,072

216

0,038
0,058
0,063
0,070
0,080
0,088

DIN
6527L

28650AD
ArtNr. | ALDURA
3

30,50
33,45
40,90
39,35
47,05
63,00
76,90
83,95
102,50
114,00
150,20
183,90
167,65
212,30
260,20

fz (mm/
Zahn)
Reihe

@20

0,045
0,073
0,080
0,090
0,095
0,100

04
05
02
01
06
05
06
05
03




28660

HHC
mit Eckenradius

ER

-

D VHM-Schaftfraser
Finishing Bearbeitung
(BALZERS-ALDURA >63 HRC)

GB Solid carbide end mills
super finishing
(BALZERS-ALDURA >63 HRC)

F Fraises en metal dur,
(BALZERS-ALDURA >63 HRC)

E Fresas de metal duro,
(BALZERS-ALDURA >63 HRC)

Vollhartmetall - HHC S

SPECIAL TOOLS

vam|| TP | | D] | |zamnel | |l Werks-
N ! 6-8 5 6535HA- norm
= Drall = Schaft
28660AD
3
6,0 6 18 62 6 6000 37,65
6,0 6 1,0 18 62 6 6010 45,05
8,0 8 24 68 6 8000 44,10
8,0 8 1,0 24 68 6 8010 51,45
10,0 10 30 80 6 1000 72,10
10,0 10 1,5 30 80 6 1015 86,40
12,0 12 36 93 6 1200 97,60
12,0 12 1,5 36 93 6 1215 116,00
14,0 14 42 99 6 1400 137,80
16,0 16 48 108 8 1600 184,45
16,0 16 2,0 48 108 8 1620 205,40
18,0 18 54 14 8 1800 211,65
20,0 20 60 126 8 2000 269,25
20,0 20 2,0 60 126 8 2020 325,30
. o Vc (mimin) ALDURA 2 (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte 28660 AD Zahn)
Reihe
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 160-190 04
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 160-190 05
Gehértete Stahle <40-48HRC 65-75 02
Gehartete Stahle > 48 - 60 HRC 50-65 01
Gusseisen <240 HB 270-330 06
Gusseisen <300 HB 250-310 05
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 220-275 06
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 200-240 05
Hartguss > 350 HB 130-150 03
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 28660 ap mit fz Korrektur 2,0 x D =75%
Reihe 76 a8 @10 @12 @16 @20
01 0,013 0,019 0,025 0,030 0,038 0,045
ae 0,05xD 02 0,025 0,032 0,039 0,048 0,058 0,073
ap1,5xD 03 0,027 0,035 0,044 0,052 0,063 0,080
04 0,031 0,042 0,050 0,059 0,070 0,090
05 0,030 0,040 0,050 0,060 0,080 0,095
06 0,033 0,047 0,059 0,072 0,088 0,100
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H§ Vollhartmetall - Schrupp

SPECIAL TOOLS

vHm | | TyP Q Zihne %Zi" A Werks-

28504 NF e 4 | (pars| |eseus @:[miﬂel norm

Zent;ums-
schnitt
Spanbrecher 28504A
AN | 229 | ALcRONA
Pro €
3,00 3 9 38 4 030 15,20 20,15
3,50 4 1" 50 4 035 19,50 25,90
d1 4,00 4 11 50 4 040 20,75 27,60
- 4,50 5 14 50 4 045 20,75 27,60
— 5,00 5 14 50 4 050 23,25 30,70
5,50 6 14 57 4 055 38,30 56,80
6,00 6 14 57 4 060 30,10 39,75
7,00 8 19 63 4 070 38,60 58,80
8,00 8 19 63 4 080 33,80 44,70
9,00 10 22 66 4 090 63,50 81,65
10,00 10 22 66 4 100 58,80 77,40
12,00 12 26 73 4 120 73,50 96,35
14,00 14 26 83 4 140 119,65 158,70
16,00 16 32 92 4 160 128,95 171,25
L1 18,00 18 32 92 4 180 176,80 234,00
20,00 20 38 104 4 200 269,80 357,75
22,00 22 38 104 4 220 309,90 409,35
25,00 25 38 104 4 250 356,70 471,35
Ve (m/min) Ve (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte unbeschich- ALCRONAPro  Zahn)
tet 28504 28504 A  Reihe
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 95-110 155-190 06
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 85-100 140-170 05
L Automatenstahle < 850 N/mm? 95-110 155-190 05
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 70-85 115-140 04
Unlegierte Vergitungsstahle < 700 N/mm? 95-110 155-190 05
Unlegierte Verglitungsstahle 700 - 850 N/mm? 85-100 140-170 05
Unlegierte Vergtitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 70-85 115-140 04
Legierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 80-100 140-170 04
Legierte Vergitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 70-85 115-140 03
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 100-120 170-210 05
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 80-100 135-170 05
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 60-75 100-120 04
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 95-110 155-190 05
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 85-105 145-175 03
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 85-100 140-170 05
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 70-85 115-140 03
Rostfreie Stahle, geschwefelt <850 N/mm? 55-65 90-110 04
Rostfreie Stahle, austenitisch <850 N/mm? 45-55 75-95 03
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 42-52 70-85 04
Gehértete Stahle <40-48 HRC 30-40 45-55 01
Sonderlegierungen > 48 - 60 HRC 30-40 55-65 03
Gusseisen <240HB 110-140 185-230 05
B o ) Gusseisen <300 HB 110-140 185-230 04
D  VHM-Schruppfraser mit eingeschliffenem Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 100-120 170-200 05
Spanbrecher Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 85-100 140-170 04
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC) Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 55-65 90-110 03
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 40-50 70-80 02
GB  Solid carbide end mill, semi-roughing Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 450-550 760-930 08
profile with chip breaker Aluminium und Al-Legierungen <10% Si < 600 N/mm? 220-270 370-450 07
(Balzer-Alcrona Pro >53HRC) Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 180-220 300-370 08
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 105-130 180-220 06
F Fraises en metal dur, profil semi finition a Messing, langspanend <600 N/mm? 85-105 140-170 06
brise copeaux (Balzers-Alcrona Pro >53HRC) Kunststoff, duroplastisch 115-140 190-240 04
Kunststoff, thermoplastisch 105-130 180-220 04
E Fresas de metal duro perfil semiacabado Vorschubtabelle fz (mm/Z) 28504 ap mit fz Korrektur 1,5 x D =75%
con rompe virutas Reihe @3 @4 @5 76 a8 @10 712 716 @20
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC) 01 0007 0012 0014 0017 0024 0030 0036 0045 0,057
02 0,010 0,018 0,020 0024 0032 0,038 0046 0054 0,066
03 0,010 0,018 0,020 0025 0032 0,039 0048 0,058 0,073
ae10xD 04 0,010 0020 0,022 0027 0035 0044 0052 0,063 0,080
ap1,0xD 05 0,015 0023 0,025 0031 0042 0050 0,05 0,071 0,090
06 0,016 0024 0,026 0029 0042 0,053 0,063 0079 0,097
07 0,013 0024 0,026 0033 0047 0,059 0072 0,08 0,100
08 0,019 0026 0028 0039 0053 0,065 0079 009 0,110
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28505

Spanbrecher

VHM-Schruppfraser mit eingeschliffenem

(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

Solid carbide end mill, semi-roughing

(Balzer-Alcrona Pro >53HRC)

Fraises en metal dur, profil semi finition a
brise copeaux (Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

D
Spanbrecher
GB
profile with chip breaker
F
E

Fresas de metal duro perfil semiacabado
con rompe virutas
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Vollhartmetall - Schrupp

o]

55

SPECIAL TOOLS

3,0

3
4,0 4
5,0 5
6,0 6
8,0 8
10,0 10
12,0 12
16,0 16
20,0 20
25,0 25

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustahle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergutungsstahle
Unlegierte Vergitungsstahle
Unlegierte Vergtitungsstahle
Legierte Vergutungsstahle
Legierte Vergltungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstéahle

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend

Tye || /)
VHm | | JF _»
IR

Zent;ums-

schnitt

25
25
25
30
30
45
45
60
80
80

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 28505

Reihe @3
01 0,002
02 0,003
03 0,003
ae10xD 04 0,004
ap20xD 05 0,007
06 0,010
07 0,010

@4

0,005
0,006
0,008
0,009
0,013
0,018
0,019

Zahne %ﬁ =T
4 Drall ;| | ‘schaft | | || tang | | MO
Art.-Nr.

64 4 030 22,35 30,40
75 4 040 25,60 33,50
75 4 050 33,20 43,10
75 4 060 42,80 56,10
75 4 080 47,10 62,40
100 4 100 76,15 100,15
100 4 120 103,20 136,05
110 4 160 193,45 229,85
150 4 200 396,25 436,40
150 4 250 471,35 524,15

Lo Vc (m/min) Ve (m/min) fz (mm/
Zugfestigeit/ unbeschictet ALCRONAPro ~ Zahn)
28505 28505A  Reihe
<500 N/mm? 65-75 105-130 05
> 500 - 850 N/mm? 60-70 95-115 04
< 850 N/mm? 65-75 105-130 04
850 - 1000 N/mm? 50-60 80-100 03
<700 N/mm? 65-75 105-130 04
700 - 850 N/mm? 55-65 90-110 04
850 - 1000 N/mm? 45-60 75-95 03
850 - 1000 N/mm? 55-65 90-110 03
1000 - 1200 N/mm? 45-60 75-95 02
<750 N/mm? 60-75 100-120 04
850 - 1000 N/mm? 55-65 90-110 04
1000 - 1200 N/mm? 40-50 65-80 03
> 850 - 1000 N/mm? 65-75 105-130 04
1000 - 1200 N/mm? 55-65 90-110 02
< 850 N/mm? 55-65 90-110 04
850 - 1000 N/mm? 45-60 75-95 02
<240HB 80-100 135-165 04
<300 HB 75-90 120-150 03
<240 HB 70-80 110-140 04
<300 HB 60-70 95-115 03
< 850 N/mm? 35-45 60-70 02
850 - 1200 N/mm? 30-35 45-55 01
<450 N/mm? 270-320 450-550 06
< 600 N/mm? 135-165 230-280 05
> 600 N/mm? 110-130 180-220 06
<600 N/mm? 65-80 110-130 05
<600 N/mm? 55-65 90-110 05
ap mit fz Korrektur 3,0 x D = 50%
@5 76 28 @10 @12 @16 @20
0,006 0008 0012 0015 0,018 0,023 0,028
0,007 0,009 0014 0,018 0022 0,027 0,033
0,009 0011 0016 0,021 002 0,032 0,038
0,010 0,013 0019 0025 0030 0,038 0,045
0,014 0,017 0,024 0,030 0,036 0,045 0,057
0,020 0024 0032 0038 0046 0,054 0,066
0,020 0025 0032 0,039 0,048 0,058 0,073
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Hi—s Vollhartmetall - Schrupp

SPECIAL TOOLS

28511

d1ﬁ

D VHM-Schruppfraser
(BALZERS-ALDURA >63HRC)

GB Solid carbide end mill, roughing profile,
fine pitch (Balzers-Aldura >63HRC)

F Fraises en metal dur, profil d’ébauche a
pas fin (Balzers-Aldura >63HRC)

E Fresas de metal duro, perfil des desbaste,

paso fino (Balzers-Aldura >63HRC)

70

Zahne

Z

Drall =

3.4

A—

6535HB-

Schaft

Werks-
norm

HR ¥
VHM 2%\ 4 -
/i
L X
Zent:'ums-
schnitt

6,0 6 8 54

8,0 8 1"
10,0 10 13
12,0 12 16
16,0 16 19
20,0 20 19
Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustahle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergtitungsstahle
Unlegierte Vergutungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Legierte Vergltungsstahle
Legierte Vergltungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gehértete Stahle

Gehaértete Stahle
Sonderlegierungen

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Hartguss

Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 28511 AD

Reihe 26
01 0,013
ae05xD 02 0,025
ap1,0xD 03 0,027
04 0,031
05 0,029
06 0,033
07 0,039

58
66
73
82
92

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
<700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?
<40-48 HRC
>48-60 HRC

> 48 - 60 HRC
<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

> 350 HB

< 850 N/mm?

850 - 1200 N/mm?

e S ke

28511AD
Art.Nr. ALDURA
3

060 46,65
080 53,45
100 55,90
120 66,05
160 108,60
200 159,75

v . fz (mm/

¢ (m/min) ALDURA

28511AD  22hn)

Reihe

95-120 07

90-110 06

95-120 06

70-90 05

95-120 06

85-105 06

70-90 05

85-105 05

70-90 04

105-130 06

85-105 06

65-80 05

95-120 06

85-105 04

85-105 06

70-90 04

55-65 05

45-60 04

45-55 05

25-30 02

18-20 01

30-40 04

125-155 06

115-140 05

105-130 06

90-110 05

55-65 04

45-50 03

ap mit fz Korrektur 1,0 x D = 50%

@8 210

0,019 0,025
0,032 0,039
0,035 0,044
0,042 0,050
0,042 0,053
0,047 0,059
0,053 0,065

@12

0,030
0,048
0,052
0,059
0,063
0,072
0,079

716

0,038
0,058
0,063
0,071
0,079
0,088
0,095

20

0,045
0,073
0,080
0,090
0,097
0,100
0,110




28510

—d1—

VHM-Schruppfraser
(BALZERS-ALDURA >63HRC)

GB

Solid carbide end mill, roughing profile,
fine pitch (Balzers-Aldura >63HRC)

Fraises en metal dur, profil d’ébauche a
pas fin (Balzers-Aldura >63HRC)

Fresas de metal duro, perfil des desbaste,
paso fino (Balzers-Aldura >63HRC)

Vollhartmetall - Schrupp

o]

55

SPECIAL TOOLS

y Zahne

" 7

Drall =

A—

6535HB-

Schaft

HR ‘
VHM 2% /o
L}
Zent:'ums-
schnitt
3,0 6 6
4,0 6 8
50 6 10
6,0 6 13
8,0 8 19
10,0 10 22
12,0 12 26
16,0 16 32
20,0 20 38
25,0 25 38
Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustahle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergtitungsstahle
Unlegierte Vergutungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Legierte Vergltungsstahle
Legierte Vergltungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gehértete Stahle

Gehartete Stahle
Sonderlegierungen

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 28510 AD

57

57
57
57
63
72
83
92
104
104

R i e

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
<700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?

> 850 - 1000 N/mm?

1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?
<40-48 HRC
>48-60 HRC

> 48 - 60 HRC
<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

< 850 N/mm?

850 - 1200 N/mm?

ap mit fz Korrektur

Reihe 26 @8 210
01 0,013 0,019 0,025
ae05xD 02 0,025 0,032 0,039
ap10xD 03 0,027 0,035 0,044
04 0,031 0,042 0,050
05 0,029 0,042 0,053
06 0,033 0,047 0,059
07 0,039 0,053 0,065

@12

0,030
0,048
0,052
0,059
0,063
0,072
0,079

Werks-
norm

030
040
050
060
080
100
120
160
200
250

28510AD
Art.Nr. ALDURA
€

38,40
38,40
38,40
38,40
50,35
59,55
83,35
133,60
178,05
254,35

Ve (m/min) fz (mm/

ALDURA  Zahn)

28510AD  Reihe

95-120 07

90-110 06

95-120 06

70-90 05

95-120 06

85-105 06

70-90 05

85-105 05

70-90 04

105-130 06

85-105 06

65-80 05

95-120 06

85-105 04

85-105 06

70-90 04

55-65 05

45-60 04

45-55 05

25-30 02

18-20 01

30-40 04

125-155 06

115-140 05

105-130 06

90-110 05

55-65 04

45-50 03

1,0x D =50%
716 @20

0,038 0,045
0,058 0,073
0,063 0,080
0,071 0,090
0,079 0,097
0,088 0,100
0,095 0,110

71
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Hi—s Vollhartmetall - Schrupp

SPECIAL TOOLS

28512

rd14

D VHM-Schruppfraser
(BALZERS-ALDURA >63HRC)

GB Solid carbide end mill, roughing profile,
fine pitch (Balzers-Aldura >63HRC)

F Fraises en metal dur, profil d’ébauche a
pas fin (Balzers-Aldura >63HRC)

E Fresas de metal duro, perfil des desbaste,

paso fino (Balzers-Aldura >63HRC)

72

%z; 6535HA-
Drall =x Schaft

HR L
VHM AN _»
R

1 42 . 28512AD
h10 h6 d3 AP 12 1 Zéhne | ArtNr. ALDURA
€
6,0 6 515) 44 15 80 4 060 71,25
8,0 8 75 49 21 85 4 080 87,60
10,0 10 9,5 60 24 100 4 100 95,65
12,0 12 1,5 65 28 10 4 120 127,15
14,0 14 13,5 65 28 10 4 140 186,05
16,0 16 15,5 77 34 125 4 160 207,30
18,0 18 17,5 77 34 125 4 180 281,10
20,0 20 19,5 90 42 140 4 200 306,60
Ve (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte ALDURA  Zahn)
28512AD  Reihe
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 95-120 07
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 90-110 06
Automatenstéhle < 850 N/mm? 95-120 06
Automatenstéhle 850 - 1000 N/mm? 70-90 05
Unlegierte Vergtitungsstahle <700 N/mm? 95-120 06
Unlegierte Vergutungsstahle 700 - 850 N/mm? 85-105 06
Unlegierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 70-90 05
Legierte Vergltungsstahle 850 - 1000 N/mm? 85-105 05
Legierte Vergltungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 70-90 04
Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm? 105-130 06
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 85-105 06
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 65-80 05
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 95-120 06
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 85-105 04
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 85-105 06
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 70-90 04
Rostfreie Stahle, geschwefelt <850 N/mm? 55-65 05
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 45-60 04
Rostfreie Stahle, martensitisch <850 N/mm? 45-55 05
Gehartete Stahle <40-48HRC 25-30 02
Gehaértete Stahle >48 - 60 HRC 18-20 01
Sonderlegierungen > 48 - 60 HRC 30-40 04
Gusseisen <240 HB 125-155 06
Gusseisen <300 HB 115-140 05
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 105-130 06
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 90-110 05
Titan und Titan-Legierungen <850 N/mm? 55-65 04
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 45-50 03
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 28512 AD ap mit fz Korrektur 2,0 x D = 50%
Reihe 76 a8 @10 @12 @16 @20
01 0,013 0,019 0,025 0,030 0,038 0,045
ae05xD 02 0,025 0,032 0,039 0,048 0,058 0,073
ap1,0xD 03 0,027 0,035 0,044 0,052 0,063 0,080
04 0,031 0,042 0,050 0,059 0,071 0,090
05 0,029 0,042 0,053 0,063 0,079 0,097
06 0,033 0,047 0,059 0,072 0,088 0,100
07 0,039 0,053 0,065 0,079 0,095 0,110

Werks-
norm




28560

HPC
—d1—
L2
L1
L do —
D VHM-Schruppfraser fir die

Hartbearbeitung
(BALZERS-ALDURA >68HRC)

Solid carbide end mill, roughing profile

Fraises en metal dur, profil d’ébauche

GB

(Balzers-Aldura >68HRC)
F

(Balzers-Aldura >68HRC)
E

Fresas de metal duro, perfil de desbaste
(Balzers-Aldura >68HRC)

Vollhartmetall - HPC {hSy

SPECIAL TOOLS

" 7

Drall =

a—

6535HB-
Schaft

HR b
VHM 25%" %
/10 =
IR
Zent;ums-
schnitt

6,0 6 16 57

8,0 8 19
10,0 10 22
12,0 12 26
16,0 16 32
20,0 20 38
Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustéhle
Automatenstéhle
Automatenstahle

Unlegierte Vergtitungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstéahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Hartguss

Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 28560 AD

ae0,5xD Reihe @6
ap1,0xD 01 0,030

@8
0,0

63
72
83
92
104

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?
<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

> 350 HB

< 850 N/mm?

850 - 1200 N/mm?

(o2 e> N> MNe> o> o))

mittel

7
i

060
080
100
120
160
200

6527L

28560AD
Art.Nr. ALDURA
3

75,90
99,90
119,60
169,50
255,30
361,30

Vc (m/min) fz (mm/

ap mit fz Korrektur 1,0 x D = 50%

210
50 0,060

@12
0,070

ALDURA  Zahn)
28560 AD  Reihe
120-160 01
110-145 01
110-145 01
100-125 01
100-125 01
90-120 01
90-110 01
90-110 01
80-100 01
90-120 01
80-100 01
80-100 01
90-110 01
80-100 01
90-110 01
90-110 01
90-110 01
70-90 01
70-85 01
70-90 01
70-85 01
60-80 01
56-65 01
45-50 01
716 @20
0,090 0,120

73




AT

SPECIAL TOOLS

74

28520

VHM-Schruppfraser, 45°
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

GB

Solid carbide roughing end mill, 45°
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Fraises en metal dur, profil d’ébauche a
pas fin, 45° (Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Fresas de metal duro, perfil des desbaste,
paso fino, 45° (Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Vollhartmetall - Schrupp

VHM

40

6
5,0 6
6,0 6
7,0 8
8,0 8
9,0 10
10,0 10
12,0 12
14,0 14
16,0 16
20,0 20
25,0 25
Werkstoffbezeichnung
Legierter Stahl

BN

-
IR

Zent:-ums-
schnitt

Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen

Nickel

Hardox, Inconel, Waspaloy

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 28520 A

Reihe
01

ae 0,5xD 02
ap1,0xD 03

04
05
06

@6

0,030
0,030
0,040
0,050
0,060
0,060

Zihne %7 O kurz Werks-
3-6 45°| |6535HB- bl norm
Drall = Schaft L
28520A
ArtAr. AL%"‘;SNA
€
11 57 3 040 5740
13 57 4 050 57,40
16 57 4 060 57,40
16 63 4 070 63,35
16 63 4 080 63,35
19 72 4 090 69,15
22 72 4 100 69,15
26 83 4 120 84,45
26 83 5 140 116,05
32 ) 5 160 146,55
38 104 6 200 221,60
45 121 6 250 240,25
Zugfestigkeit / Harte G e z(:m;
400 - 800 N/mm? 170 01
> 1200 N/mm? 150 02
> 1200 N/mm? 160 03
> 1100 N/mm? 100 04
> 1500 N/mm? 80 05
> 1600 N/mm? 70 03
> 1300 N/mm? 50 06
ap mit fz Korrektur 1,0 x D = 50%
@8 @10 @12 @14 @16 @20
0,050 0,060 0,080 0,100 0,120 0,140
0,040 0,070 0,090 0,110 0,130 0,150
0,050 0,070 0,090 0,100 0,130 0,150
0,060, 0,080 0,100 0,120 0,150 0,200
0,070 0,080 0,100 0,120 0,150 0,200
0,060 0,080 0,100 0,120 0,150 0,200




28521

VHM-Schruppfraser, 45°
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

GB

Solid carbide roughing end mill, 45°
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Fraises en metal dur, profil d’ébauche a
pas fin, 45° (Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Fresas de metal duro, perfil des desbaste,
paso fino, 45° (Balzers-Alcrona Pro>53HRC)

Vollhartmetall - Schrupp %

SPECIAL TOOLS

vam | 2L
(\/\/\ % -
IR
Zent'rums-
schnitt
d3
6,0 6 5,50 20
8,0 8 7,50 26
10,0 10 9,50 31
12,0 12 11,50 37
16,0 16 15,50 51
20,0 20 19,50 59
Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustéhle
Automatenstéhle
Automatenstahle

Unlegierte Vergtitungsstahle
Unlegierte Vergutungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Legierte Vergltungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Hartguss

Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 28521 A

26
0,030

ae0,5xD Reihe
ap1,0xD 01

Drall =

A—

6535HB-
Schaft

@8
0,0

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?
<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

> 350 HB

< 850 N/mm?

850 - 1200 N/mm?

Werks-
norm

28521A
ALCRONA

Pro
€

60,85
67,15
79,50
90,15
156,05
237,10

Vc (m/min) fz (mm/

ap mit fz Korrektur 1,0 x D = 50%

210
50 0,060

@12
0,070

ALCRONAPro  Zahn)
28521 A  Reihe
120-160 01
110-145 01
110-145 01
100-125 01
100-125 01

90-120 01
90-110 01
90-110 01
80-100 01
90-120 01
80-100 01
80-100 01
90-110 01
80-100 01
90-110 01
90-110 01
90-110 01
70-90 01
70-85 01
70-90 01
70-85 01
60-80 01
55-65 01
45-50 01
716 20
0,090 0,120

75




Hj__fs-: Vollhartmetall - Schrupp

SPECIAL TOOLS

HR y .
VHM M Zihne u d— kurz Werks-
28514 ] el AL S

28514AD
Art.Nr. ALDURA
€
5,0 8 54

! 6 4 050 65,60
6,0 6 8 54 4 060 65,60
7,0 8 1 58 4 070 80,00
8,0 8 1" 58 4 080 74,35
9,0 10 13 66 4 090 96,05
10,0 10 13 66 4 100 80,40
12,0 12 16 73 4 120 98,65
14,0 14 16 76 4 140 136,80
16,0 16 19 82 4 160 158,45
18,0 18 19 84 4 180 209,65
20,0 20 19 92 4 200 231,25
L
Vc (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte ALDURA Zahn)
28514AD Reihe
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 95-120 07
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 90-110 06
Automatenstéhle < 850 N/mm? 95-120 06
Automatenstéhle 850 - 1000 N/mm? 70-90 05
Unlegierte Vergtitungsstahle <700 N/mm? 95-120 06
Unlegierte Vergitungsstahle 700 - 850 N/mm? 85-105 06
Unlegierte Vergtitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 70-90 05
Legierte Vergltungsstahle 850 - 1000 N/mm? 85-105 05
Legierte Vergutungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 70-90 04
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 105-130 06
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 85-105 06
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 65-80 05
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 95-120 06
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 85-105 04
Werkzeugstahle <850 N/mm? 85-105 06
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 70-90 04
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 55-65 05
Rostfreie Stahle, austenitisch <850 N/mm? 45-60 04
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 45-55 05
Gehartete Stahle <40-48HRC 25-30 02
Gehartete Stahle > 48 - 60 HRC 18-20 01
D  VHM-Schruppfraser mit Kiihlkanalen Sonderlegierungen >48 - 60 HRC 30-40 04
(BALZERS-ALDURA >63HRC) Gusseisen <240HB 125-155 06
Gusseisen <300 HB 115-140 05
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 105-130 06
GB Solid carbide end mill, roughing profile, Kugelgraphit- und Temperguss <300HB 90-110 05
with cooling holes Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 55-65 04
(Balzers-Aldura >63HRC) Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 45-50 03
F Fraises en metal dur, profil d’ébauche
a pas fin, tarauds avec lubrification par le
centre(Balzer-Aldura >63HRC)
E Fresas de metal duro, perfil des desbaste, Vorschubtabelle fz (mm/Z) 28514 AD ap mit fz Korrektur 1,0 x D = 50%
?Ba:f; ;'I‘S?A[jmgelggﬁgg’r el interior Rehe @6 o8 10 712 16 220
01 0,017 0,025 0,033 0,039 0,049 0,059
ae05xD 02 0,033 0,042 0,051 0,062 0,075 0,095
ap1,0xD 03 0,035 0,046 0,057 0,068 0,082 0,104
04 0,040 0,055 0,065 0,077 0,092 0,117
05 0,038 0,055 0,069 0,082 0,103 0,126
06 0,043 0,061 0,077 0,094 0,114 0,130
07 0,051 0,069 0,085 0,103 0,124 0,143
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28515

Vollhartmetall - Schrupp

o]

55

SPECIAL TOOLS

VHM

VHM-Schruppfraser mit Kiihlkanalen
(BALZERS-ALDURA >63HRC)

Solid carbide end mill, roughing profile,

Fraises en metal dur, profil d’ébauche
a pas fin, tarauds avec lubrification par le
centre(Balzer-Aldura >63HRC)

D
GB
with cooling holes
(Balzers-Aldura >63HRC)
F
E

Fresas de metal duro, perfil des desbaste,
paso fino, refrigeracién por el interior
(Balzers-Aldura >63HRC)

5,0

Drall =

IK

HR /1 | |zahne
(\/\/\ - 4
IR
Zent'rums-
schnitt

Werks-
norm

6535HB- mittel
Schaft y
i

28515AD
Art.Nr. ALDURA
€
57

6 13 4 050 71,60

6,0 6 13 57 4 060 71,60

7,0 8 16 63 4 070 86,00

8,0 8 16 63 4 080 84,55

9,0 10 19 72 4 090 105,55

10,0 10 22 72 4 100 91,80

12,0 12 26 83 4 120 105,35

14,0 14 26 83 4 140 145,45

16,0 16 32 92 4 160 174,70

18,0 18 32 92 4 180 226,45

20,0 20 38 104 4 200 254,00
. fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte S (i) 2‘;'5?;" 23 Z(ahn)
Reihe
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 95-120 07
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 90-110 06
Automatenstéhle < 850 N/mm? 95-120 06
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 70-90 05
Unlegierte Vergitungsstahle <700 N/mm? 95-120 06
Unlegierte Verglitungsstahle 700 - 850 N/mm? 85-105 06
Unlegierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 70-90 05
Legierte Vergutungsstahle 850 - 1000 N/mm? 85-105 05
Legierte Vergutungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 70-90 04
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 105-130 06
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 85-105 06
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 65-80 05
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 95-120 06
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 85-105 04
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 85-105 06
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 70-90 04
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 55-65 05
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 45-60 04
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 45-55 05
Gehartete Stahle <40-48 HRC 25-30 02
Gehaértete Stahle > 48 - 60 HRC 18-20 01
Sonderlegierungen >48 - 60 HRC 30-40 04
Gusseisen <240 HB 125-155 06
Gusseisen <300 HB 115-140 05
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 105-130 06
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 90-110 05

Hartguss > 350 HB

Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 55-65 04
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 45-50 03

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 28515 AD

Reihe 26
01 0,017
ae05xD 02 0,033
ap10xD 03 0,035
04 0,040
05 0,038
06 0,043
07 0,051

ap mit fz Korrektur 1,0 x D = 50%

@8 @10

0,025 0,033
0,042 0,051
0,046 0,057
0,055 0,065
0,055 0,069
0,061 0,077
0,069 0,085

@12 @16 @20

0,039 0,049 0,059
0,062 0,075 0,095
0,068 0,082 0,104
0,077 0,092 0,117
0,082 0,103 0,126
0,094 0,114 0,130
0,103 0,124 0,143
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Hj__fs-: Vollhartmetall - Schrupp

SPECIAL TOOLS

IAIE e A== e
2 8 5 2 2 (N /A = 3-4 30°| |6535HB- mittel| | norm
1% Drall = Schaft ;
Zentrums- / 4
schnitt
Radius
28522AD
Art.Nr. ALDURA
e N 50 6 10 57 3 050 63,85
6,0 6 13 57 3 060 65,70
8,0 8 19 63 3 080 74,75
10,0 10 22 72 4 100 77,85
12,0 12 26 83 4 120 99,50
L2 14,0 14 26 83 4 140 130,30
16,0 16 32 92 4 160 149,45
20,0 20 38 104 4 200 214,75
L1
Vc (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte ALDURA  Zahn)
28522AD  Reihe
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 95-120 07
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 90-110 06
— Automatenstéhle < 850 N/mm? 95-120 06
L d2 — Automatenstéhle 850 - 1000 N/mm? 70-90 05
Unlegierte Vergtitungsstahle <700 N/mm? 95-120 06
Unlegierte Vergutungsstahle 700 - 850 N/mm? 85-105 06
Unlegierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 70-90 05
Legierte Vergltungsstahle 850 - 1000 N/mm? 85-105 05
Legierte Vergltungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 70-90 04
Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm? 105-130 06
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 85-105 06
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 65-80 05
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 95-120 06
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 85-105 04
Werkzeugstahle <850 N/mm? 85-105 06
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 70-90 04
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 55-65 05
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 45-60 04
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 45-55 05
Gehartete Stéhle <40-48HRC 25-30 02
Gehartete Stéahle >48 - 60 HRC 18-20 01
D VHM-Schrupp-Radiusfraser Sonderlegierungen >48 - 60 HRC 30-40 04
(BALZERS-ALDURA >63HRC) Gusseisen <240HB 125-155 06
Gusseisen <300 HB 115-140 05
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 105-130 06
GB Solid carbide end mill, ball nose, roughing Kugelgraphit- und Temperguss <300HB 90-110 05
profile, fine pitch Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 55-65 04
(Balzers-Aldura >63HRC) Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 45-50 03
F Fraises en metal dur, avec bout hémisphé
rique, profil d’ébauche a pas fin
(Balzers-Aldura >63HRC)
Vorschubtabelle fz (nm/Z) 28522 AD ap mit fz Korrektur 1,0 x D = 50%
E Fresas de metal duro, con radio en la pun
ta, perfil de desbaste, paso fino Reihe 76 a8 @10 @12 216 @20
(Balzers-Aldura >63HRC) 01 0,013 0,019 0,025 0,030 0,038 0,045
ae05xD 02 0,025 0,032 0,039 0,048 0,058 0,073
ap1,0xD 03 0,027 0,035 0,044 0,052 0,063 0,080
04 0,031 0,042 0,050 0,059 0,071 0,090
05 0,029 0,042 0,053 0,063 0,079 0,097
06 0,033 0,047 0,059 0,072 0,088 0,100
07 0,039 0,053 0,065 0,079 0,095 0,110
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Hid-Bi-Metall LOIHELGEN
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solid carbide tools
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SPECIAL TOOLS

PREMIUM DIAMANT
VOLLHARTMETALLWERKZEUGE
solid carbide tools

hochste Qualitat
hochster Rundlauf
hochster Profit

Made in Germany

VHM-Kopierfriser XXL
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YHM-Friser

45° /38"
2011
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79




S

SPECIAL TOOLS

28601

80

Vollhartmetall - TORUS

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustahle
Allgemeine Baustéhle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergtitungsstahle
Unlegierte Vergutungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Legierte Vergutungsstahle
Legierte Vergltungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gehértete Stahle

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend
Kunststoff, duroplastisch
Kunststoff, thermoplastisch

Vorschubtabelle fz (mm/z)

Reihe 208-21,0

01 0,002
ae 0,02xD 02 0,002
ap0,05xD 03 0,004
04 0,005

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
<700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?

> 850 - 1000 N/mm?

1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?
<40-48 HRC
<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

< 850 N/mm?

850 - 1200 N/mm?
<450 N/mm?

< 600 N/mm?

> 600 N/mm?
<600 N/mm?

< 600 N/mm?

215-32,0

0,005 0,010
0,008 0,010
0,012 0,014
0,018 0,020

Ve (m/min) fz (mm/
ALDURA Zahn)
28601 AD Reihe
85-100 03
80-100 01
85-100 01
65-75 02
85-100 01
75-95 01
65-75 02
75-95 02
65-75 02
90-110 01
75-95 01
55-65 02
85-100 01
75-95 01
75-95 01
65-75 01
45-55 02
40-50 01
35-45 01
45-55 01
105-130 01
100-120 01
90-110 01
80-100 01
45-55 01
3545 01
400-490 03
200-240 02
160-190 03
90-110 03
80-100 02
105-130 01
100-120 01
28601
@20-34,0 J4,0-36,0
0,012 0,018 0,030 0,040
0,013 0,019 0,031 0,040
0,017 0,024 0,032 0,042
0,024 0,032 0,035 0,045



Vollhartmetall - TORUS H};

SPECIAL TOOLS

Werks-
norm

VHM | | TYP

28601 N

0,3

Drall = Schaft

v
Zentrums-

schnitt I

28601AD
d3 Art.Nr. ALD€URA

] 0,05 6 0,28 1 0,45 55 2 0031 48,90

di 0,3 0,05 6 0,28 2 0,45 55 2 0032 48,90

ER 03 0,05 6 0,28 3 0,45 55 2 0033 48,90

ﬂ/ 03 0,05 6 0,28 5 0,45 55 2 0035 48,90

T— — 04 0,05 6 0,38 2 0,60 55 2 0042 48,90

L2 04 0,05 6 0,38 4 0,60 55 2 0044 48,90

AP — 04 0,05 6 0,38 6 0,60 55 2 0046 48,90

05 0,05 6 0,48 2 0,70 55 2 0052 48,90

05 0,05 6 0,48 4 0,70 55 2 0054 48,90

05 0,05 6 0,48 6 0,70 55 2 0056 48,90

—+f < d3 06 0,06 6 0,58 2 0,90 55 2 0062 42,60

06 0,06 6 0,58 4 0,90 55 2 0064 42,60

L1 06 0,06 6 0,58 6 0,90 55 2 0066 42,60

0,6 0,06 6 0,58 8 0,90 55 2 0068 42,60

08 0,08 6 0,77 2 1,20 55 2 0082 42,60

08 0,08 6 0,77 4 1,20 55 2 0084 42,60

08 0,08 6 0,77 6 1,20 55 2 0086 42,60

08 0,08 6 0,77 8 1,20 55 2 0088 42,60

08 0,08 6 0,77 10 1,20 65 2 00810 42,60

1,0 0,10 6 0,95 3 1,60 55 2 0103 42,60

1,0 0,10 6 0,95 4 1,60 55 2 0104 42,60

1,0 0,10 6 0,95 5 1,60 55 2 0105 42,60

1,0 0,10 6 0,95 6 1,60 55 2 0106 42,60

1,0 0,10 6 0,95 8 1,60 55 2 0108 42,60

1,0 0,10 6 0,95 10 1,60 65 2 0110 42,60

1,0 0,10 6 0,95 12 1,60 65 2 0112 42,60

1,0 0,10 6 0,95 15 1,60 65 2 0115 42,60

1,0 0,10 6 0,95 20 1,60 65 2 0120 42,60

— 1,0 0,10 6 0,95 25 1,60 70 2 0125 42,60

— 1,0 0,10 6 0,95 30 1,60 75 2 0130 42,60

do 1,2 0,12 6 1,15 4 1,90 55 2 01204 42,60

1,2 0,12 6 1,15 6 1,90 55 2 01206 42,60

1,2 0,12 6 1,15 8 1,90 55 2 01208 42,60

1,2 0,12 6 1,15 10 1,90 65 2 01210 42,60

1,2 0,12 6 1,15 12 1,90 65 2 01212 42,60

1,2 0,12 6 1,15 15 1,90 65 2 01215 42,60

1,2 0,12 6 1,15 20 1,90 65 2 01220 42,60

1,2 0,12 6 1,15 25 1,90 70 2 01225 42,60

15 0,15 6 1,44 5 2,40 55 2 01505 42,60

15 0,15 6 1,44 6 2,40 55 2 01506 42,60

15 0,15 6 1,44 8 2,40 55 2 01508 42,60

15 0,15 6 1,44 10 2,40 65 2 01510 42,60

15 0,15 6 1,44 12 2,40 65 2 01512 42,60

15 0,15 6 1,44 15 2,40 65 2 01515 42,60

15 0,15 6 1,44 20 2,40 65 2 01520 42,60

15 0,15 6 1,44 25 2,40 70 2 01525 42,60

15 0,15 6 1,44 30 2,40 75 2 01530 42,60

2,0 0,20 6 1,92 6 2,80 55 2 02006 42,60

2,0 0,20 6 1,92 8 2,80 55 2 02008 42,60

2,0 0,20 6 1,92 10 2,80 65 2 02010 42,60

2,0 0,20 6 1,92 12 2,80 65 2 02012 42,60

VHM-Minifraser mit grosser Reichweite %g 833 g 182 ;(5) %gg gg g 8%8;8 ggg
(BALZERS-ALDURA >63HRC) 2,0 0,20 6 1,92 25 2,80 70 2 02025 42,60
2,0 0,20 6 1,92 30 2,80 75 2 02030 42,60

3,0 0,50 6 2,90 5 3,00 55 2 03005 42,60

GB Solid carbide micro end mills, long neck 30 0,50 6 2,90 8 3,00 55 2 03008 42,60
(Balzers-Aldura >63HRC) 3,0 0,50 6 2,90 10 3,00 65 2 03010 42,60
3,0 0,50 6 2,90 15 3,00 65 2 03015 42,60

3,0 0,50 6 2,90 20 3,00 65 2 03020 42,60

. . 3,0 0,50 6 2,90 25 3,00 70 2 03025 42,60
Micro fraises, en metal dur 3,0 0,50 6 2,90 30 3,00 75 2 03030 42,60
(Balzers-Aldura >63HRC) 40 0,50 6 3,90 10 4,00 65 2 04010 42,60
4,0 0,50 6 3,90 15 4,00 65 2 04015 42,60

40 0,50 6 3,90 20 4,00 65 2 04020 42,60

F ) d tal d 40 0,50 6 3,90 25 4,00 70 2 04025 42,60
resas - micro - dé metal duro 4,0 0,50 6 3,90 30 4,00 75 2 04030 42,60
(Balzers-Aldura >63HRC) 50 0,50 6 4,90 10 5,00 65 2 05010 42,60
5,0 0,50 6 4,90 15 5,00 65 2 05015 42,60

5,0 0,50 6 4,90 20 5,00 65 2 05020 42,60

5,0 0,50 6 4,90 30 5,00 75 2 05030 42,60

5,0 0,50 6 4,90 40 5,00 90 2 05040 42,60

6,0 0,50 6 5,90 10 6,00 65 2 06010 42,60

6,0 0,50 6 5,90 15 6,00 65 2 06015 42,60

6,0 0,50 6 5,90 20 6,00 65 2 06020 42,60

6,0 0,50 6 5,90 30 6,00 75 2 06030 42,60

6,0 0,50 6 5,90 40 6,00 90 2 06040 42,60

6,0 0,50 6 5,90 50 6,00 ) 2 06050 42,60
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SPECIAL TOOLS

28612

Vollhartmetall - TORUS

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustahle
Allgemeine Baustéhle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergltungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergutungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Legierte Verglitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gehartete Stahle

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend
Kunststoff, duroplastisch
Kunststoff, thermoplastisch

Vorschubtabelle fz (mm/Z)

Reihe 208-21,0

82

01 0,002
ae0,02xD 02 0,002
ap0,05xD 03 0,004
04 0,005

0,003
0,004
0,007
0,010

Ve (m/min) Ve (m/min)
Zugfestigkeit / Harte unbeschichtet ALDURA
28612 28612AD
<500 N/mm? 50-60 85-100
> 500 - 850 N/mm? 50-60 80-100
<850 N/mm? 50-60 85-100
850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75
<700 N/mm? 50-60 85-100
700 - 850 N/mm? 45-55 75-95
850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75
850 - 1000 N/mm? 45-55 75-95
1000 - 1200 N/mm? 35-45 65-75
<750 N/mm? 55-65 90-110
850 - 1000 N/mm? 45-55 75-95
1000 - 1200 N/mm? 30-40 55-65
> 850 - 1000 N/mm? 50-60 85-100
1000 - 1200 N/mm? 45-55 75-95
<850 N/mm? 45-55 75-95
850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75
< 850 N/mm? 25-35 45-55
< 850 N/mm? 25-35 40-50
< 850 N/mm? 20-25 35-45
<40-48 HRC 25-30 45-55
<240 HB 65-80 105-130
<300 HB 60-70 100-120
<240 HB 55-65 90-110
<300 HB 45-60 80-100
< 850 N/mm? 25-30 45-55
850 - 1200 N/mm? 20-25 35-45
<450 N/mm? 240-295 400-490
<600 N/mm? 110-140 200-240
> 600 N/mm? 95-120 160-190
<600 N/mm? 55-65 90-110
<600 N/mm? 45-60 80-100
65-80 105-130
60-70 100-120
28612
215-32,0 220-04,0 24,0 -

0,005 0,010 0,012 0,018 0,030

0,008 0,010 0,013 0,019 0,031

0,012 0,014 0,017 0,024 0,032

0,018 0,020 0,024 0,032 0,035

fz (mm/
Zahn)
Reihe

03
01
01
02
01
01
02
02

01
01
02
01
01
01
01
02
01
01
01
01
01
01
01
01
01

02
03
03
02
01
01

26,0
0,040
0,040
0,042
0,045



28612

Eckenradius
d1
i
[T 12
AP -

d2

VHM-Mini-Fraser mit grosser Reich-
weite (BALZERS-ALDURA >63HRC) polierte
Ausfiihrung, erhéhte Rundlaufigkeit, HPC

GB

Solid carbide micro end mills, long neck
(Balzers-Aldura >63HRC)

Micro fraises, en metal dur, avec bout hémis
phérique (Balzers-Aldura >63HRC)

Fresas micro, de metal duro, con radio en la
punta (Balzers-Aldura >63HRC)

Vollhartmetall - TORUS H‘ﬁ

SPECIAL TOOLS

VHM
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Drall =

A—

6535HA-
Schaft

IR

A\
Zentrums-
schnitt

5,90
5,90
5,90
5,90
5,90

N O
AN ROENadvsxorooENOIWEN

U‘I#@N—K-P(A)N—KWNM—\—‘OJNN—\—KO.'MNN—\—\ml\)l\)—\—k
[=NeleNelelelelelelald) Reld) o eld) Relid) ] oo ;o oo

0,50 55
0,50 55
0,60 55
0,60 55
0,80 55
0,80 55
0,80 55
1,00 55
1,00 55
1,00 55
1,00 55
1,20 55
1,20 55
1,20 55
1,20 55
1,20 60
1,40 55
1,40 55
1,40 55
1,40 60
1,80 55
1,80 55
1,80 55
1,80 55
1,80 55
1,80 60
2,00 65
2,00 65
2,00 65
2,00 65
2,00 75
2,00 75
3,00 65
3,00 65
3,00 65
3,00 65
3,00 75
3,00 75
4,00 65
4,00 65
4,00 65
4,00 75
4,00 75
5,00 65
5,00 65
5,00 75
5,00 90
6,00 65
6,00 65
6,00 75
6,00 90
6,00 90

RN N

49,25
49,25
41,00
41,00
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
38,70
38,70
38,70
38,70
38,70
38,70
38,70
38,70
38,70
38,70
38,70
38,70
38,70
38,70

Werks-
norm

28612AD

ALDURA
€

59,95
59,95
51,80
51,80
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
48,35
50,90
50,90
50,90
50,90
50,90
50,90
50,90
50,90
50,90
50,90
50,90
50,90
50,90
50,90
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SPECIAL TOOLS

84

Vollhartmetall - TORUS

28602

Ve (m/min) Ve (m/min) fz (mm/

Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte unbeschichtet ALDURA Zahn)

28602 28602 AD Reihe
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 50-60 85-100 03
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 50-60 80-100 01
Automatenstahle <850 N/mm? 50-60 85-100 01
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75 02
Unlegierte Vergitungsstahle < 700 N/mm? 50-60 85-100 01
Unlegierte Vergiitungsstahle 700 - 850 N/mm? 45-55 75-95 01
Unlegierte Vergutungsstahle 850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75 02
Legierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 45-55 75-95 02
Legierte Verglitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 35-45 65-75 02
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 55-65 90-110 01
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 45-55 75-95 01
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 30-40 55-65 02
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 50-60 85-100 01
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 45-55 75-95 01
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 45-55 75-95 01
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75 01
Rostfreie Stahle, geschwefelt <850 N/mm? 25-35 45-55 02
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 25-35 40-50 01
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 20-25 35-45 01
Gehartete Stahle <40-48HRC 25-30 45-55 01
Gusseisen <240 HB 65-80 105-130 01
Gusseisen <300 HB 60-70 100-120 01
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 55-65 90-110 01
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 45-60 80-100 01
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 25-30 45-55 01
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 20-25 35-45 01
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 240-295 400-490 03
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si < 600 N/mm? 110-140 200-240 02
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 95-120 160-190 03
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 55-65 90-110 03
Messing, langspanend <600 N/mm? 45-60 80-100 02
Kunststoff, duroplastisch 65-80 105-130 01
Kunststoff, thermoplastisch 60-70 100-120 01

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 28602

Reihe 204-21,0 215-22,0 220-24,0 24,0-26,0
01 0,002 0,003 0,005 0,010 0,012 0,018 0,030 0,040
ae0,02xD 02 0,002 0,004 0,008 0,010 0,013 0,019 0,031 0,040
ap0,05xD 03 0,004 0,007 0,012 0,014 0,017 0,024 0,032 0,042
04 0,005 0,010 0,018 0,020 0,024 0,032 0,035 0,045



28602

d1

'

L2

—>|||<+—d3

VHM-Minifraser mit grosser Reichweite
(BALZERS-ALDURA >63HRC),polierte
Ausfiihrung, erhéhte Rundlaufgenauigkeit,

Solid carbide micro end mills, long neck
(Balzers-Aldura >63HRC), polished, HPC

(Balzers-Aldura >63HRC), HPC

D
HPC
GB
F Micro fraises, en metal dur
E

Fresas — micro — de metal duro
(Balzers-Aldura >63HRC), HPC

Vollhartmetall - TORUS H‘ﬁ

SPECIAL TOOLS

VHm || TYP
N
04 0,05
04 0,05
0,5 0,05
0,5 0,05
0,6 0,06
0,6 0,06
0,6 0,06
0,8 0,08
0,8 0,08
0,8 0,08
0,8 0,08
1,0 0,10
1,0 0,10
1,0 0,10
1,0 0,10
1,0 0,10
1,2 0,12
1,2 0,12
1,2 0,12
1,2 0,12
1,5 0,15
1,5 0,15
1,5 0,15
1,5 0,15
1,5 0,15
1,5 0,15
2,0 0,20
2,0 0,20
2,0 0,20
2,0 0,20
2,0 0,20
2,0 0,20
3,0 0,30
3,0 0,30
3,0 0,30
3,0 0,30
3,0 0,30
3,0 0,30
4,0 0,30
4,0 0,30
4,0 0,30
4,0 0,30
4,0 0,30
5,0 0,30
5,0 0,30
5,0 0,30
5,0 0,30
6,0 0,30
6,0 0,30
6,0 0,30
6,0 0,30
6,0 0,30

DDODDDDDDDDDDIDDDDODODOOPE PR DEPREREDEPEREREREEEEEREREEERAEAREEPEREREEREEDEPREDREDDSEDRWWWW

IR

Drall =

—

6535HA-
Schaft

v
Zentrums-
schnitt

0,38
0,38
0,48
0,48
0,58
0,58
0,58
0,77
0,77
0,77
0,77
0,95
0,95
0,95
0,95
0,95
1,15
1,15
115
1,15
1,44
1,44
1,44
1,44
1,44
1,44
192
1,92
192
1,92
1,92
1,92
2,90
2,90
2,90
2,90
2,90
2,90
3,90
3,90
3,90
3,90
3,90
4,90
490
4,90
4,90
5,90
5,90
5,90
5,90
5,90

0O PRENOWSADN

m#OJN—K#mM—\QJNN—\—KOJNN—\—KmCAJNN—\—KU.'I\)N—\—\th—K—\mMI\J—\—Km—\
O OO OO0 OO OOO ULl O ol © o1 o o OO OO o ooN 1 0o N o O o o o

0,50
0,50
0,60
0,60
0,80
0,80
0,80
1,00
1,00
1,00
1,00
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,40
1,40
1,40
1,40
1,80
1,80
1,80
1,80
1,80
1,80
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
5,00
5,00
5,00
5,00
6,00
6,00
6,00
6,00
6,00

55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
60
55
55
55
60
55
55
55
55
55
60
65
65
65
75
75
75
65
65
65
65
75
75
65
65
65
75
75
65
65
75
90
65
65
75
90
90

RPN NN RNNNNDMNNPMNDMNPDPMPDRND NN MNP RNDNNDRNNMNDMPD MDD NN NNDNDMNDDNDND

0042
0044
0053
0055
0062
0064
0066
0084
0086
0088
00810
01005
01010
01015
01020
01025
01206
01212
01218
01225
01504
01508
01512
01516
01520
01525
02005
02010
02015
02020
02025
02030
03005
03010
03015
03020
03025
03030
04010
04015
04020
04025
04030
05010
05020
05030
05040
06010
06020
06030
06040
06050

49,25
49,25
41,00
41,00
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
36,30
38,70
38,70
38,70
38,70
38,70
38,70
38,70
38,70
38,70
38,70
38,70
38,70
38,70
38,70

Werks-
norm

28602AD
ALDURA

€

60,20
60,20
51,45
51,45
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
47,65
49,50
49,50
49,50
49,50
49,50
49,50
49,50
49,50
49,50
49,50
49,50
49,50
49,50
49,50

85




86

Fordern Sie

unsere CD mit

dem aktuellen
VHM-Katalog und
allen Prospekten an!




28702 A

S

Vollhartmetall - TORUS ?_

SPECIAL TOOLS

Drall =

d— Werks-
6535HA- norm
Schaft

d2

VHM-Torusfraser
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

GB

Solid carbide torus end mills
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Fraises en metal dur, toriques

(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Fresas de metal duro, torus
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC

' I
VHm || TYP %
N A=
L}
Zent:'ums-
schnitt
2,0 0,2 3 19
3,0 0,3 S 29
4,0 0,3 4 3,9
5,0 0,5 5 49
6,0 0,5 6 59
8,0 0,5 8 7,84
Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustahle
Allgemeine Baustahle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergtitungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Legierte Vergltungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle
Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 28702

Reihe a2
ae1,0xD 01 0,001
ap2,0xD 02 0,001

03 0,001

20 4 103 2 2002 37,55
30 6 103 2 3003 35,45
40 8 103 2 4003 40,50
70 10 125 2 5005 45,50
80 12 135 2 6005 55,10
90 16 150 2 8005 71,65
. \Vc(mimin) ALCRONAPro 2 (mm/
Zugfestigkeit / Harte 28702 A Zahn)
Reihe
<500 N/mm? 65-75 03
> 500 - 850 N/mm? 55-65 01
< 850 N/mm? 65-75 01
850 - 1000 N/mm? 50-60 02
<700 N/mm? 65-75 01
700 - 850 N/mm? 55-65 01
850 - 1000 N/mm? 50-60 02
850 - 1000 N/mm? 55-65 02
1000 - 1200 N/mm? 50-60 02
<750 N/mm? 55-75 01
850 - 1000 N/mm? 55-65 01
1000 - 1200 N/mm? 40-50 02
> 850 - 1000 N/mm? 65-75 01
1000 - 1200 N/mm? 55-75 01
< 850 N/mm? 55-75 01
850 - 1000 N/mm? 50-60 01
<240 HB 85-105 01
<300 HB 75-90 01
<240 HB 70-90 01
<300 HB 65-70 01
< 850 N/mm? 55-65 01
850 - 1200 N/mm? 25-35 01
ap mit fz Korrektur 3,0 x D = 50%
a3 4 @5 76 28
0,002 0,004 0,005 0,006 0,010
0,002 0,005 0,006 0,008 0,012
0,003 0,006 0,007 0,009 0,014
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Vollhartmetall - TORUS

SPECIAL TOOLS

88

vem | | TvP zanne| | (1% [T e
N 4 30° | 6535HA- norm
Drall = Schaft
Zent;'ums-
schnitt
““H““-- ol
Neu 2,0 6 0,2 18 21 4 57 4 2002
Neu 2,0 6 0,5 18 21 4 57 4 2005
Neu 3,0 6 0,2 28 21 6 57 4 3002
dq ER Neu 3,0 6 0,5 2,8 21 6 57 4 3005 35,40
= Neu 40 6 02 36 21 6 57 4 4002 3540
T— 40 6 0,5 3,6 21 6 57 4 4005 35,40
4,0 6 1,0 36 21 6 57 4 4010 35,40
Neu 5,0 6 0,2 46 21 6 57 4 5002 35,40
5,0 6 05 4,6 21 6 57 4 5005 35,40
L2 50 6 1.0 46 21 6 57 4 5010 35,40
AP T Neu 5,0 6 1,5 4,6 21 6 57 4 5015 35,40
K J Neu 5,0 6 2,0 46 21 6 57 4 5020 35,40
Neu 6,0 6 0,2 55 21 7 57 4 6002 35,40
Neu 6,0 6 03 55 21 7 57 4 6003 35,40
Neu 6,0 6 05 515 21 7 57 4 6005 35,40
6,0 6 1,0 55 21 7 57 4 6010 35,40
> - d3 Neu 6,0 6 1,5 55 21 7 57 4 6015 35,40
. Neu 6,0 6 2,0 515] 21 7 57 4 6020 35,40
8,0 8 0,5 74 27 9 63 4 8005 41,60
8,0 8 1,0 74 27 9 63 4 8010 41,60
8,0 8 15 7.4 27 9 63 4 8015 41,60
8,0 8 2,0 74 27 9 63 4 8020 41,60
Neu 10,0 10 0,5 9,2 32 1 72 4 1005 56,25
10,0 10 1,0 9.2 32 1" 72 4 1010 56,25
10,0 10 1,5 9,2 32 1 72 4 1015 56,25
10,0 10 2,0 9.2 32 " 72 4 1020 56,25
12,0 12 0,5 11,0 38 12 83 4 1205 77,65
12,0 12 1,0 11,0 38 12 83 4 1210 77,65
12,0 12 15 11,0 38 12 83 4 1215 77,65
12,0 12 2,0 11,0 38 12 83 4 1220 77,65
L 16,0 16 2,0 15,0 44 16 92 4 1620 127,95
I d 2_1
. fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte Mo uitry) AR Zahn)
28600 AD .
Reihe
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 95-110 06
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 85-100 05
Automatenstahle < 850 N/mm? 95-110 05
Automatenstéhle 850 - 1000 N/mm? 70-85 04
Unlegierte Vergitungsstahle <700 N/mm? 95-110 05
Unlegierte Vergitungsstahle 700 - 850 N/mm? 85-100 05
Unlegierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 70-85 04
Legierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 80-100 04
Legierte Vergitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 70-85 03
Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm? 100-120 05
Legierte Einsatzstéhle 850 - 1000 N/mm? 80-100 05
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 60-75 04
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 95-110 05
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 85-105 03
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 85-100 05
Werkzeugstéhle 850 - 1000 N/mm? 70-85 03
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 55-65 04
Rostfreie Stéhle, austenitisch < 850 N/mm? 45-55 03
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 42-52 04
Gehartete Stahle <40-48 HRC 30-40 01
M Sonderlegierungen >48 - 60 HRC 30-40 03
D VHM-Torusfraser Gusseisen <240 HB 110-140 05
(BALZERS-ALDURA >63HRC) Gusseisen <300 HB 110-140 04
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 100-120 05
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 85-100 04
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 55-65 03
GB Solid carbide torus end mills Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 40-50 02
_ > Aluminium und Al-Legierungen < 450 N/mm? 450-550 08
(Balzers-Aldura >63HRC) Aluminium und A-Legierungen <10% Si <600 NJmm? 220-270 07
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 180-220 08
Messing, kurzspanend <600 N;mm2 105-130 06
i ; Messing, langspanend <600 N/mm? 85-105 06
F Fraises en metal dur, toriques Kunststoff, duroplastisch 115-140 04
(Balzers-Aldura >63HRC) Kunststoff, thermoplastisch 105-130 04
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 28600 ap mit fz Korrektur 1,5 x D =75%
E  Fresas de metal duro, torus Bais 26 a8 @10 @12 @16
(Balzers-Aldura >63HRC) 01 0,017 0,024 0,030 0,036 0,045
02 0,024 0,032 0,038 0,046 0,054
03 0,025 0,032 0,039 0,048 0,058
ae 1,0xD 04 0,027 0,035 0,044 0,052 0,063
ap1,0xD 05 0,031 0,042 0,050 0,059 0,071
06 0,029 0,042 0,053 0,063 0,079
07 0,033 0,047 0,059 0,072 0,088
08 0,039 0,053 0,065 0,079 0,095



28610

HPC
ER
[_d 1— /
I_ 1
L2
AP _]
—> <—d3
L1
L dz_l
D VHM-Torusfraser

(BALZERS-ALDURA >63HRC)

GB

Solid carbide torus end mills
(Balzers-Aldura >63HRC)

Fraises en metal dur, toriques
(Balzers-Aldura >63HRC)

Fresas de metal duro, torus
(Balzers-Aldura >63HRC)

Vollhartmetall - TORUS H‘ﬁ

SPECIAL TOOLS

NEU
NEU
NEU

NEU
NEU

NEU

4,0 6 05
6,0 6 0,2
6,0 6 0,5
6,0 6 1,0
6,0 6 1,5
6,0 6 2,0
8,0 8 1,0
8,0 8 1,5
8,0 8 2,0
10,0 10 1,0
10,0 10 1,5
10,0 10 2,0
12,0 12 1,0
12,0 12 1,5
12,0 12 2,0
12,0 12 3,0
16,0 16 2,0
Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustahle
Allgemeine Baustéhle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergutungsstahle
Unlegierte Vergitungsstahle
Unlegierte Vergutungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Legierte Vergltungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend

Vorschubtabelle fz (mm/z) 28610

vim || VP || [
N A=
IR
Zent;'ums-
schnitt

3,6
3,6
3,6
5,5
55
55
74
74
74
9,2
9.2
9.2
1,0
11,0
11,0
11,0
15,0

Reihe @6
01 0,008
ae 1,0xD 02 0,009
ap2,0xD 03 0,011
04 0,013
05 0,017
06 0,024

A—

6535HA-
Schaft

44 7
44 7
44 7
44 7
44 7
44 7
54 9
54 9
54 9
60 1
60 1
60 1"
75 12
75 12
75 12
75 12
92 16
Zugfestigkeit / Harte
<500 N/mm?
> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
<700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

< 850 N/mm?

850 - 1200 N/mm?
<450 N/mm?

<600 N/mm?

> 600 N/mm?

<600 N/mm?

<600 N/mm?

80
80
80
80
80

100
100
100
100
100
100
120
120
120
120
150

Werks-
norm

Zahne

B N S N S S e S T i o e

28610AD
ArtNr. ALDURA
€
4005 46,70
6002 46,70
6005 46,70
6010 46,70
6015 46,70
6020 46,70
8010 66,40
8015 66,40
8020 66,40
1010 88,35
1015 88,35
1020 88,35
1210 117,60
1215 117,60
1220 117,60
1230 117,60
1620 199,95

Ve (m/min) fz (mm/

ALDURA  Zahn)
28610 AD  Reihe
65-75 05
60-70 04
65-75 04
50-60 03
65-75 04
55-65 04
45-60 03
55-65 03
45-60 02
60-75 04
55-65 04
40-50 03
65-75 04
55-65 02
55-65 04
45-60 02
80-100 04
75-90 03
70-80 04
60-70 03
35-45 02
30-35 01
270-320 06
135-165 05
110-130 06
65-80 05
55-65 05

ap mit fz Korrektur - 3,0 x D = 50%

@8 210

0,012 0,015
0,014 0,018
0,016 0,021
0,019 0,025
0,024 0,030
0,032 0,038

212

0,018
0,022
0,026
0,030
0,036
0,046

216

0,023
0,027
0,032
0,038
0,045
0,054
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?Elfg: Vollhartmetall - TORUS

SPECIAL TOOLS

28620

D VHM-Torusfraser, ALTIN-beschichtet,
HPC

GB Solid carbide torus end mills,
ALTIN-coated, HPC

F Fraises en metal dur, toriques,
ALTIN, HPC

E Fresas de metal duro, torus,
ALTIN, HPC

90

VHm || TYP

Zihne %7
4 30°

Drall =

d— Werks-
6535HA- norm
Schaft

Zent:'ums-
schnitt

3,0 3 0,3
3,0 3 0,5
4,0 4 0,3
4,0 4 05
4,0 4 1,0
4,0 4 1,5
5,0 5 03
50 5 05
5,0 5 1,0
5,0 5 1,5
5,0 5 2,0
6,0 6 0,3
6,0 6 0,5
6,0 6 1,0
6,0 6 15
6,0 6 2,0
6,0 6 2,5
8,0 8 0,3
8,0 8 0,5
8,0 8 1,0
8,0 8 1,5
8,0 8 2,0
8,0 8 25
8,0 8 3,0
10,0 10 03
10,0 10 0,5
10,0 10 1,0
10,0 10 1,5
10,0 10 2,0
10,0 10 25
10,0 10 3,0
12,0 12 0,3
12,0 12 0,5
12,0 12 1,0
12,0 12 15
12,0 12 2,0
12,0 12 25
12,0 12 3,0
14,0 14 05
14,0 14 1,0
14,0 14 1,5
14,0 14 2,0
14,0 14 25
14,0 14 3,0
16,0 16 1,0
16,0 16 2,0
16,0 16 3,0
20,0 20 1,0
20,0 20 2,0
20,0 20 3,0
Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustahle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Verglitungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Legierte Vergiitungsstahle
Legierte Verglitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle
Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 28702

Reihe a2
ae1,0xD 01 0,001
ap2,0xD 02 0,001

03 0,001

6 50
6 50
8 60
8 60
8 60
8 60
10 60
10 60
10 60
10 60
10 60
12 70
12 70
12 70
12 70
12 70
12 70
16 70
16 70
16 70
16 70
16 70
16 70
16 70
20 70
20 70
20 70
20 70
20 70
20 70
20 70
24 80
24 80
24 80
24 80
24 80
24 80
24 80
28 90
28 90
28 90
28 90
28 90
28 90
32 90
32 90
32 90
40 120
40 120
40 120
Zugfestigkeit / Harte
<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
<850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
<700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

< 850 N/mm?

850 - 1200 N/mm?

4 3003
4 3005
4 4003
4 4005
4 4010
4 4015
4 5003
4 5005
4 5010
4 5015
4 5020
4 6003
4 6005
4 6010
4 6015
4 6020
4 6025
4 8003
4 8005
4 8010
4 8015
4 8020
4 8025
4 8030
4 10003
4 10005
4 10010
4 10015
4 10020
4 10025
4 10030
4 12003
4 12005
4 12010
4 12015
4 12020
4 12025
4 12030
4 14005
4 14010
4 14015
4 14020
4 14025
4 14030
4 16010
4 16020
4 16030
4 20010
4 20020
4 20030
Ve (mimin) ALCRONAPro 2 (mm/
28620  Zahn)
Reihe
65-75 03
55-65 01
65-75 01
50-60 02
65-75 01
5565 01
50-60 02
5565 02
50-60 02
5575 01
5565 01
40-50 02
65-75 01
5575 01
5575 01
50-60 01
85-105 01
75-90 01
70-90 01
65-70 01
5565 01
2535 01

ap mit fz Korrektur 3,0 x D = 50%

a3 @4

0,002 0,004
0,002 0,005
0,003 0,006

@5 76 @8

0,005 0,006 0,010
0,006 0,008 0,012
0,007 0,009 0,014



28630

VHM-Torusfraser, ALTIN-beschichtet,

Solid carbide torus end mills,

Fraises en metal dur, toriques,

D
HPC
GB
ALTIN-coated, HPC
F
ALTIN, HPC
E

Fresas de metal duro, torus,
ALTIN, HPC

Vollhartmetall - TORUS ?El‘«- >

SPECIAL TOOLS

VHM

Zihne %7
‘I' 30°

Drall =y

A—

6535HA-
Schaft

Zent;'ums-
schnitt

3,0 3 0
3,0 3 0
4,0 4 0
4,0 4 0
40 4 1
4,0 4 1
5,0 5 0
50 5 0
5,0 5 1
50 5 1
5,0 5 2
6,0 6 0
6,0 6 0
6,0 6 1
6,0 6 1
6,0 6 2
6,0 6 2
8,0 8 0,
8,0 8 0,
8,0 8 1,
8,0 8 1,
8,0 8 2
8,0 8 2
8,0 8 3
10,0 10 0
10,0 10 0
10,0 10 1
10,0 10 1,
10,0 10 2
10,0 10 2,
10,0 10 3
12,0 12 0
12,0 12 0
12,0 12 1,
12,0 12 i
12,0 12 2
12,0 12 2
12,0 12 3
14,0 14 0
14,0 14 1,
14,0 14 1
14,0 14 2
14,0 14 2
14,0 14 3
16,0 16 1,
16,0 16 2,
16,0 16 3
20,0 20 1
20,0 20 2
20,0 20 3
Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustahle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Verglitungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Legierte Vergiitungsstahle
Legierte Verglitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle
Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen

Vorschubtabelle fz (nm/Z) 28702

Reihe a2
ae1,0xD 01 0,001
ap2,0xD 02 0,001

03 0,001

w

oo ooUuDUDUDUOUOUWoO oo UWwWoO oV UWU oo wWoLOLwLOLIwK;

70
70

6

6

8 80
8 80
8 80
8 80
10 100
10 100
10 100
10 100
10 100
12 100
12 100
12 100
12 100
12 100
12 100
16 100
16 100
16 100
16 100
16 100
16 100
16 100
20 120
20 120
20 120
20 120
20 120
20 120
20 120
24 120
24 120
24 120
24 120
24 120
24 120
24 120
28 120
28 120
28 120
28 120
28 120
28 120
32 120
32 120
32 120
40 160
40 160
40 160
Zugfestigkeit / Harte
<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
<850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
<700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

< 850 N/mm?

850 - 1200 N/mm?

N e b el T - N A S S S S A SR S S SN S SN S SN SN SN SN S N N N N NN

Ve (m/min) ALCRONA Pro

Werks-
norm

ap mit fz Korrektur 3,0 x D = 50%

a3 @4

0,002 0,004
0,002 0,005
0,003 0,006

@5

0,005
0,006
0,007

76

0,006
0,008
0,009

fz (mm/
Zahn)
28620 poihe
65-75 03
55-65 01
65-75 01
50-60 02
65-75 01
55-65 01
50-60 02
55-65 02
50-60 02
55-75 01
55-65 01
40-50 02
65-75 01
55-75 01
55-75 01
50-60 01
85-105 01
75-90 01
70-90 01
65-70 01
55-65 01
25-35 01
@8
0,010
0,012
0,014

91




?Elfg: Vollhartmetall - TORUS

SPECIAL TOOLS

vHm | | TyP p Zihne| () | DIN

2 9 2 o o N /A= 2 6:::";— 6527
IR -
Zent:'ums-
schnitt
29200AD
€

3,0 0,33 6 2,4 20 3 57 2 7 030 56,05

4,0 0,33 6 34 20 3 57 2 7 040 56,05

5,0 0,35 6 42 20 4 57 2 7 050 56,05

6,0 0,42 6 8 25 4 57 2 10 060 56,05

8,0 0,52 8 6,7 25 4 63 2 10 080 73,20

10,0 0,64 10 8,7 35 6 72 2 15 100 97,25

12,0 0,75 12 10 40 6 83 2 15 120 102,95

16,0 1,06 16 13,5 45 8 92 2 25 160 143,00

20,0 1,25 20 17 55 83 104 2 50 200 284,85
Ve (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Werkstoff Nr. DIN ALDURA  Zahn)
29200AD  Reihe
Unlegierte Baustahle 1.1730 C45W 80-300 1,00
T L—gy—! 1.1545 C105W 280-300 1,00
Vergiitungsstahle 1.2311 40CrMMo 220-240 0,80
Formstahle 1.2312 40CrMnNiMoS8.6 220-240 0,80
1.2738 45CrMnNiMo8.6.4 220-240 0,80
1.27111 54NiCrMoV6 200-220 0,80
Einsatzstahle 1.2162 21MnCr5 280-300 0,80
1.2764 X19NiCrMo4 220-240 0,80
Gehértete Stahle 1.2343 X38CrMoV5.1 200-220 0,80
Werkzeugstahle 1.2344 X40CrMoV5.1 200-220 0,80
1.2367 X38CrMoV5.3 200-220 0,80
1.2080 X210Cr12 180-200 0,70
1.2379 X155CrVMo12.1 180-200 0,70
1.2767 X45NiCrMo4 160-180 0,80
1.2842 90MnCrV8 200-220 0,80
Nitrierstahle 1.8550 34CrA8Ni7 160-180 0,80
1.8519 31CrMoV9 160-180 0,70
1.7735 14CrMo6.9 160-180 0,70
1.2344 X40CrMoV5.1 130-150 0,80
Rost-u. sdurebestandiger Stahl 1.2083 X42CrMo13 210-230 0,70
D VHM-Torusfraser, Stahl, austenitisch 1.2316 X36CrMo17 210-230 0,70
kurze Ausfiihrung Grauguss GG25 230-250 1,30
(BALZERS-ALDURA >63HRC) GG25CrMoV 230-250 1,20
Kugelgraphitguss GGG40 180-200 1,00
GB Solid carbide torus end mills GGG70 160-180 0,70

short series
(BALZERS-ALDURA >63HRC)

F Fraises en metal dur, toriques
(BALZERS-ALDURA >63HRC)

E Fresas de metal duro, torus
(BALZERS-ALDURA >63HRC)
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29202

gy

VHM-Torusfraser

ER

(BALZERS-ALDURA >63HRC)

GB

Solid carbide torus end mills

(Balzers-Aldura >63HRC)

Fraises en metal dur, toriques

(Balzers-Aldura >63HRC)

Fresas de metal duro, torus

(Balzers-Aldura >63HRC

Vollhartmetall - TORUS ?El_,(':

SPECIAL TOOLS

VHM

Txp ->
IR

. 7

Drall =

A—

6535HA-
Schaft

v
Zentrums-

schnitt

2,0 0,5 6 18 40 3 80 2

3,0 0,5

6
4,0 1,0 6
6,0 1,0 8
6,0 2,0 8
8,0 2,0 8

8,0 1,0 10
8,0 2,0 10
8,0 2,0 12
10,0 2,0 10
10,0 3,0 10
10,0 149 12
10,0 3,0 12
12,0 4,0 12
12,0 1,0 16
12,0 4,0 16

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustahle
Allgemeine Baustahle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergutungsstahle
Unlegierte Vergutungsstahle
Unlegierte Vergutungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Legierte Vergltungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle
Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen

2,8
38
5,6
5,6
7,6
7,6
7,6
7,6
9,6
9,6
9,6
9,6
1,5
1,5
1,5

Vorschubtabelle fz (nm/Z) 29202 AD

Reihe a2
ae1,0xD 01 0,001
ap2,0xD 02 0,001

03 0,001

@3

0,002
0,002
0,003

40
40
60
60
60
75
75
75
75
75
70
70
70
100
100

w
s
ooo@mmmﬂ\l\l\l@@hh

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
<750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

< 850 N/mm?

850 - 1200 N/mm?

@4 @5

0,004 0,005
0,005 0,006
0,006 0,007

Werks-
norm

80
80
100
100
100
120
120
120
120
120
120
120
120
150
150

DN MNP NDNDNDNDDNDDNDDND

Ve (m/min) ALDURA
29202 AD

76 @8

0,006 0,010
0,008 0,012
0,009 0,014

29202AD
Art.Nr. | ALDURA
€

020605 63,65
030605 63,65
040610 63,00
060810 82,80
060820 82,80

080820
081010
081020
081220
101020
101030
101215
101230
121240
121610
121640

65
55
65
50
65
55
50

114,30
182,25
182,25
182,25
183,55
183,55
183,55
183,55
307,55
307,55
307,55

fz (mm/
Zahn)
Reihe

-75 03
-75 01
-15 01
-60 02
-75 01
-65 01
-60 02

55-65 02
50-60 02
55-75 01
55-65 01
40-50 02
65-75 01
55-75 01
95-75 01
50-60 01
85-105 01
75-90 01
70-90 01
65-70 01
55-65 01
25-35 01

@10

0,013
0,015
0,018

@12

0,016
0,018
0,022
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<

HI—? Vollhartmetall - Aluminium

SPECIAL TOOLS

20100

Ldg-

D VHM-Einzahnfraser fir Aluminium

GB Solid carbide 1Z end mill for aluminium

F Fraises a detourer 1Z pour aluminium

E Fresas frontales de metal duro 1Z

para aluminio

94

Drall =

&)

6535HA-
Schaft

Werks-
norm

’ Zah
VHM Txp % R dhne
R
Zentrums-

15

3 6
2,0 3 8
3,0 3 12
4,0 4 15
5,0 5 17
6,0 6 20
8,0 8 22
10,0 10 25
12,0 12 30

Werkstoffbezeichnung

Aluminium und Al-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si
Messing, langspanend

Kunststoff, duroplastisch

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 20100

Reihe @2 a3
ae1,0xD 01 0,025 0,030
ap1,0xD 02 0,025 0,040

50

50
50
60
60
65
65
75
80
Zugfestigkeit / Harte
<450 N/mm?
<600 N/mm?
> 600 N/mm?
<600 N/mm?
a4 a5 a6
0,035 0,040 0,050
0,050 0,060 0,070

— I . N L RN L N

28
0,055
0,075

015
020
030
040
050
060
080
100
120

Ve (m/min)

@12
0,060
0,080

20100

500-900
400-800
400-800
150-200
200-600

210
0,065
0,090

mm

13,70
14,70
15,00
16,65
21,15
20,90
29,75
45,80
62,15

fz (mm/
Zahn)
Reihe

02
02
01
01
01

@12
0,070
0,100



31045

—d15

L5

L1

VHM-Schaftfraser fir Aluminium,

Solid carbide end mills for aluminium,

Fraises en metal dur, alu, série courte

D
kurze Ausfiihrung
GB
short series
F
E

Fresas de metal duro, alu, serie corta

Vollhartmetall - Aluminium {55

o]

SPECIAL TOOLS

VHM

2,0

Drall =

a—

6535HB-
Schaft

“ﬂ kurz
L

Werks-
norm

-> Zéi;ne
]v, R Y
2o

6
3,0 6
4,0 6
5,0 6
6,0 6
8,0 8
10,0 10
12,0 12
14,0 14
16,0 16
18,0 18
20,0 20

Werkstoffbezeichnung

Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend
Kunststoff, duroplastisch
Kunststoff, thermoplastisch

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 31045

ae 0,5xD
ap1,0xD

Reihe
01
02
03
04
05

@2

0,004
0,005
0,006
0,007
0,008

@3

0,007
0,010
0,010
0,010
0,015

5 50
5 50
8 54
9 54
10 54
12 58
14 66
16 73
18 75
22 82
24 84
26 92
Zugfestigkeit / Harte
<450 N/mm?
< 600 N/mm?
> 600 N/mm?
<600 N/mm?
<600 N/mm?
a4 @5 76
0,012 0,014 0,017
0,018 0,020 0,024
0,018 0,020 0,025
0,020 0,022 0,027
0,023 0,025 0,031

RPN PPN NN NNDNDND NN

020
030
040
050
060
080
100
120
140
160
180
200

Ve (m/min)

31045

295-360

145-180

115-145

70-85

65-85

80-100

70-90

13,70
13,90
13,90
13,90
13,90
16,30
22,20
33,60
45,25
51,30
67,60
88,75

fz (mm/
Zahn)
Reihe

05
03
04
03
03
01
01

ap mit fz Korrektur 2,0 x D = 50%

@8

0,024
0,032
0,032
0,035
0,042

@10

0,030
0,038
0,039
0,044
0,050

@12 @16

0,036 0,045
0,046 0,054
0,048 0,058
0,052 0,063
0,059 0,071

@20

0,057
0,066
0,073
0,080
0,090
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Hf;—: Vollhartmetall - Aluminium

SPECIAL TOOLS

VHM T\‘I,Wp .> Zii;ne %Z( 6535HB- mitlel “r’n%';-ﬁ-

31055 s o (]|

Zentrums- i
schnitt

EIEEREREIEIE
3,0 6 8 57 2 030 15,20
4,0 6 1" 57 2 040 15,20
—d1— 5,0 6 13 57 2 050 15,20
— 6,0 6 13 57 2 060 15,20
/ 8,0 8 19 63 2 080 16,60
10,0 10 22 72 2 100 28,80
12,0 12 26 83 2 120 41,95
L2 14,0 14 26 83 2 140 51,30
16,0 16 32 92 2 160 67,80
18,0 18 32 92 2 180 80,35
20,0 20 38 104 2 200 105,50
L1
- : o Ve (mimin) 2 (mm/
L—dp—I Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte 31055 Zahn)
Reihe
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 295-360 05
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 145-180 03
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 115-145 04
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 70-85 03
Messing, langspanend <600 N/mm? 65-85 03
Kunststoff, duroplastisch 80-100 01
Kunststoff, thermoplastisch 70-90 01

D VHM-Schaftfraser flir Aluminium,
lange Ausfiihrung

GB Solid carbide end mills for aluminium,
long series Vorschubtabelle fz (mm/Z) 31055 ap mit fz Korrektur 2,0 x D = 50%

Reihe @2 @3 @4 @5 @6 @8 @10 @12 @16 @20
01 0,004 0,007 0,012 0014 0017 0024 0,030 0,036 0,045 0,057
ae05xD 02 0,005 0,010 0,018 0020 0,024 0,032 0,038 0,046 0,054 0,066
ap10xD 03 0,006 0,010 0018 0020 0025 0,032 0,039 0,048 0,058 0,073
04 0,007 0010 0,020 0,022 0,027 0035 0044 0,052 0,063 0,080
05 0,008 0015 0023 0025 0,031 0042 0,05 0,059 0,071 0,090

F Fraises en metal dur, série longue

E Fresas de metal duro, serie larga
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31145

—d1—

VHM-Schaftfraser fiir Aluminium,

Solid carbide end mills for aluminium,

Fraises en metal dur, série longue

D
lange Ausflihrung
GB
long series
F
E

Fresas de metal duro, serie larga

Vollhartmetall - Aluminium ToiS

o]

SPECIAL TOOLS

VHM

2,0

y

i

1 X

Zent:'ums-
schnitt

Drall =

a—

6535HB-
Schaft

Werks-

57

6 8 2 020 17,20
3,0 6 8 57 2 030 17,50
4,0 6 1 57 2 040 17,50
5,0 6 13 57 2 050 17,50
6,0 6 13 57 2 060 17,50
8,0 8 19 63 2 080 19,50
10,0 10 22 72 2 100 33,85
12,0 12 26 83 2 120 49,10
14,0 14 26 83 2 140 60,05
16,0 16 32 92 2 160 79,55
18,0 18 32 92 2 180 93,80
20,0 20 38 104 2 200 123,65
. o Ve (mimin) 2 {mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte 31145 Zahn)
Reihe
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 295-360 05
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 145-180 03
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 115-145 04
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 70-85 03
Messing, langspanend <600 N/mm? 65-85 03
Kunststoff, duroplastisch 80-100 01
Kunststoff, thermoplastisch 70-90 01
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 31145 ap mit fz Korrektur 2,0 x D = 50%
Reihe @2 a3 24 a5 76 a8 @10 @12 @16 @20
01 0,004 0,007 0012 0,014 0017 0024 0,030 0,036 0,045 0,057
ae05xD 02 0005 0010 0,018 0,020 0,024 0032 0,038 0,046 0,05 0,066
ap1,0xD 03 0006 0010 0,018 0,020 0,025 0,032 0,039 0,048 0,058 0,073
04 0,007 0010 0020 0,022 0,027 0035 0,044 0,052 0,063 0,080
05 0008 0015 0023 0,025 0,031 0042 0,05 0,05 0,071 0,090
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Hf;—: Vollhartmetall - Aluminium

SPECIAL TOOLS

v | e || | 2ane)| ) 22| (e e

3 1245 1\ Drall ;| | Schaft

Zent;'ums-
schnitt
SPANBRECHER
31245HL
Art.Nr. HARDLUBE
€

4,0 6 8 54 2 040 40,20

50 6 9 54 2 050 40,20

6,0 6 10 54 2 060 40,20

8,0 8 12 58 2 080 44,30

10,0 10 14 66 2 100 57,05

12,0 12 16 73 2 120 77,30

16,0 16 22 82 2 160 112,40

20,0 20 26 92 2 200 182,35
. fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte LU Ll ;Ifzrg;"ﬁf Z(ahn)
Reihe
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 370-450 05
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 180-220 03
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 145-180 04
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 90-110 03
Messing, langspanend <600 N/mm? 85-105 03
Kunststoff, duroplastisch 100-125 01
Kunststoff, thermoplastisch 90-110 01

D VHM-Schaftfraser fir Aluminium,
kurze Ausfiihrung, mit Spanbrecher
(BALZERS-HARDLUBE)

GB Solid carbide end mills for aluminium,
short series, with chipbreaker Vorschubtabelle fz (mm/Z) 31245 ap mit fz Korrektur 2,0 x D = 50%

(BALZERS-HARDLUBE) Reihe @2 ©3 @4 @5 @6 @8 @10 012 16 020
01 0004 0007 0012 0014 0017 0024 0030 0036 0045 0,057
a605xD 02 0005 0010 0018 0020 0024 0032 0038 0046 0054 0,066
ap10xD 03 0006 0010 0018 0020 0025 0032 0039 0048 0058 0,073
04 0007 0010 0020 002 0027 0035 0044 0052 0063 0,080
05 0008 0015 0023 0025 0031 0042 0050 0059 0071 0090

F Fraises en metal dur, alu, série courte
(BALZERS-HARDLUBE)

E Fresas de metal duro, alu, serie corta
(BALZERS-HARDLUBE)
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31345

SPANBRECHER

VHM-Schaftfraser fur Aluminium,
lange Ausfiihrung, mit Spanbrecher

Solid carbide end mills for aluminium,

Fraises en metal dur, série longue

D
(BALZERS-HARDLUBE)
GB
long series, with chipbreaker
(BALZERS-HARDLUBE)
F
(BALZERS-HARDLUBE)
E

Fresas de metal duro, serie larga
(BALZERS-HARDLUBE)

Vollhartmetall - Aluminium Sy

o]

SPECIAL TOOLS

VHM

40

5,0
6,0
8,0
10,0
12,0
16,0
20,0

T
%
0.
'
17w

L X

Drall =

Zihne %7
2 45°

6535HB- mittel
Schaft

v
Zentrums-

Werkstoffbezeichnung

schnitt

Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend

Kunststoff, duroplastisch
Kunststoff, thermoplastisch

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 31345

ae 0,5xD
ap 1,0xD

Reihe
01
02
03
04

7
i

31345HL
Art.Nr. HARDLUBE
3
57

Werks-
norm

6 13 2 040 45,05
6 15 57 2 050 45,05
6 16 57 2 060 45,05
8 22 63 2 080 50,90
10 25 72 2 100 67,95
12 28 83 2 120 92,00
16 35 92 2 160 150,90
20 40 104 2 200 224,95
. fz (mm/
Zugfestigkeit /Harte  V© (M/Min) Harduube Z(ahn)
Reihe
<450 N/mm? 370-450 05
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 180-220 03
>10% Si > 600 N/mm? 145-180 04
<600 N/mm? 90-110 03
<600 N/mm? 85-105 03
100-125 01
90-110 01
ap mit fz Korrektur 2,0 x D = 50%
@2 a3 @4 @5 76 @8 @10 @12 @16 @20
0,004 0,007 0,012 0,014 0,017 0,024 0,030 0036 0045 0,057
0,005 0,010 0,018 0,020 0,024 0,032 0,038 0,046 0,054 0,066
0,006 0,010 0,018 0,020 0,025 0,032 0,039 0,048 0,058 0,073
0,007 0,010 0,020 0,022 0,027 0,035 0,044 0052 0,063 0,080
0,008 0,015 0,023 0,025 0,031 0042 0,050 0,059 0,071 0,090

05
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ﬂ‘is: Vollhartmetall - Aluminium

SPECIAL TOOLS

R S A==y
VHM W A‘ o~ 3 45°| | 6535HB- kurz n%l;r:

31645 iz s o

Zent;'ums-
schnitt
HPC
31645
€
3,0 6 0,1 2,8 12 8 57 3 30 34,95
4,0 6 0,1 338 18 1" 57 3 40 34,95
50 6 0,1 48 18 13 57 8 50 34,95
. 6,0 6 0,2 58 18 13 57 3 60 36,75
6,0 6 0,2 58 42 13 80 3 61 50,65
8,0 8 0,2 78 25 21 63 3 80 42,25
8,0 8 0,2 78 62 21 100 8 81 65,65
10,0 10 0,2 9,7 30 22 72 3 100 72,55
10,0 10 0,2 9,7 58 22 100 3 101 97,25
12,0 12 0,2 1,7 36 26 83 3 120 98,55
12,0 12 0,2 1,7 73 26 120 3 121 139,50
16,0 16 0,2 15,7 42 36 92 3 160 183,25
L1 16,0 16 0,2 15,7 100 36 150 8 161 294,50
18,0 18 0,2 17,6 42 36 92 3 180 204,20
18,0 18 0,2 17,6 100 36 150 3 181 313,75
20,0 20 0,2 19,5 52 41 104 3 200 263,75
20,0 20 0,2 19,5 98 41 150 3 201 379,50
25,0 25 0,3 245 65 50 125 3 250 399,00
. fz (mm/
o Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte L (ml';‘;';)“szm Z(ahn)
Reihe
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 370-450 05
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 180-220 03
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 145-180 04
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 90-110 03
Messing, langspanend <600 N/mm? 85-105 03
Kunststoff, duroplastisch 100-125 01
Kunststoff, thermoplastisch 90-110 01

D VHM-Schaftfraser fur Aluminium,
gelappt, HPC

GB Solid carbide end mills for aluminium,
short series, with chipbreaker Vorschubtabelle fz (mnm/Z) 31245 ap mit fz Korrektur 2,0 x D = 50%

Reihe @2 a3 @4 @5 76 @8 @10 @12 @16 220
01 0,004 0,007 0012 0,014 0,017 0,024 0,030 0036 0,045 0,057

F Fraises en metal dur, alu, série courte ae05xD 02 0005 0010 0018 0020 0024 0032 0038 0046 0054 0,066
ap10xD 03 0006 0010 0018 0020 0025 0032 0039 0048 0058 0073

04 0007 0010 0020 0022 0027 0035 0044 0052 0063 0,080

E  Frosas do metal duro, alu, serie corta 05 0008 0015 0023 0025 0031 0042 0050 0059 0071 0,090
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31545

L dp—

VHM-Schaftfraser fir Aluminium,

Solid carbide end mills for aluminium,

Fraises en metal dur, série longue

D
lange Ausflihrung
GB
long series
F
E

Fresas de metal duro, serie larga

Vollhartmetall - Aluminium %

SPECIAL TOOLS

VHM | | TYP

6,0 6 16 60

-
IR

v
Zentrums-

8,0 8
10,0 10
12,0 12
14,0 14
16,0 16
20,0 20
Werkstoffbezeichnung

schnitt

Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend
Kunststoff, duroplastisch
Kunststoff, thermoplastisch

Vorschubtabelle fz (mm/z)

Reihe
01
ae 0,5xD 02
ap1,0xD 03
04
05

@2

0,004
0,005
0,006
0,007
0,008

31545

@3

0,007
0,010
0,010
0,010
0,015

>10% Si

Drall =1

a—

6535HB-
Schaft

25
28
32
32
36
45

78
78
89
89
96
11

W WWwWwwww

Zugfestigkeit / Harte

<450 N/mm?

<600 N/mm?
> 600 N/mm?

<600 N/mm?
<600 N/mm?

@4

0,012
0,018
0,018
0,020
0,023

@5

0,014
0,020
0,020
0,022
0,025

Werks-
norm

060
080
100
120
140
160
200

Vc (m/min)
31545

295-360
145-180
115-145
70-85
65-85
80-100
70-90

ap mit fz Korrektur 2,0 x D = 50%

@6

0,017
0,024
0,025
0,027
0,031

@8

0,024
0,032
0,032
0,035
0,042

@10

0,030
0,038
0,039
0,044
0,050

@12 @16

0,036 0,045
0,046 0,054
0,048 0,058
0,052 0,063
0,059 0,071

mm

27,45
37,75
44,60
62,90
85,80
112,85
189,90

fz (mm/
Zahn)
Reihe

05
03
04
03
03
01
01

@20

0,057
0,066
0,073
0,080
0,090
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SPECIAL TOOLS

Vollhartmetall - Aluminium

31445

NR

d171

, <—dj3

L dp

D VHM-Schruppfraser fir Aluminium,
lange Ausflihrung, Typ NR

GB

Solid carbide end mills for aluminium,

roughing profile, typ NR

F Fraises en metal dur, typ NR

E Fresas de metal duro, typ NR

102

6,0 6 0,4 47 25 16 60

8,0
10,0
12,0
14,0
16,0
20,0

NR ¥
VHM 2%
%
LN
Zentvrums-
schnitt

8 05 6,3
10 0,6 8,2
12 08 10,2
14 1,0 12,0
16 1,0 14,0
20 1,2 17,5
Werkstoffbezeichnung

Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend
Kunststoff, duroplastisch
Kunststoff, thermoplastisch

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 31445

Reihe @2
01 0,004
ae 0,5xD 02 0,005
ap1,0xD 03 0,006
04 0,007
05 0,008

@3

0,007
0,010
0,010
0,010
0,015

; 7

Drall =

A—

6535HB-
Schaft

33
35
40
40
45
60

25
28
32
32
36
45

78
78
89
89
96
M1

Zugfestigkeit / Harte

<450 N/mm?
< 600 N/mm?
> 600 N/mm?
<600 N/mm?
<600 N/mm?

@4

0,012
0,018
0,018
0,020
0,023

@5

0,014
0,020
0,020
0,022
0,025

W WWwwWwwww

Werks-
norm

060
080
100
120
140
160
200

Vc (m/min)

31445

370-450
180-220
145-180

90-110
85-105

100-125

90-110

ap mit fz Korrektur 2,0 x D = 50%

76

0,017
0,024
0,025
0,027
0,031

28

0,024
0,032
0,032
0,035
0,042

@10

0,030
0,038
0,039
0,044
0,050

@12

0,036
0,046
0,048
0,052
0,059

216

0,045
0,054
0,058
0,063
0,071

Mm

44,60
56,05
78,95
101,80
128,15
154,45
227,65

fz (mm/
Zahn)
Reihe

05
03
04
03
03
01
01

@20

0,057
0,066
0,073
0,080
0,090




E{l_]_u:
>
3lall
aﬂ

VHM-Gravieren

Solid carbide single lip cutter
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SPECIAL TOOLS

31745

HPC

-
-

D VHM-Schaftfraser fiir Aluminium,
gelappt, HPC

GB Solid carbide end mills for aluminium, HPC

F Fraises en metal dur, alu, HPC

E Fresas de metal duro, alu, HPC

104

Vollhartmetall - Aluminium

VHM

3,0 6 0,1 28 12 8 57

4,0 6 0,1
5,0 6 0,1
6,0 6 0,2
6,0 6 0,2
8,0 8 0,2
8,0 8 0,2
10,0 10 0,2
10,0 10 0,2
12,0 12 0,2
12,0 12 0,2
16,0 16 0,2
16,0 16 0,2
18,0 18 0,2
18,0 18 0,2
20,0 20 0,2
20,0 20 0,2
25,0 25 03
Werkstoffbezeichnung

38
4.8
58
58
78
78
9,7
9,7
17
"7
15,7
15,7
17,6
17,6
19,5
19,5
24,5

Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend
Kunststoff, duroplastisch
Kunststoff, thermoplastisch

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 31745

ae 0,5xD
ap1,0xD

Reihe
01
02
03
04
05

@2

0,004
0,005
0,006
0,007
0,008

@3

0,007
0,010
0,010
0,010
0,015

>10% Si

/i Zahne % A— Werks-
“ - 4 45’ |6535HB-| | norm
1% Drall = Schaft
Zenl'rums-
schnitt
31745
Art.Nr. ZrN-besch.
€
4 30 34,95
18 1 57 4 40 34,95
18 13 57 4 50 34,95
18 13 57 4 60 36,75
42 13 80 4 61 50,65
25 21 63 4 80 42,25
62 21 100 4 81 65,65
30 22 72 4 100 72,55
58 22 100 4 101 97,25
36 26 83 4 120 98,55
73 26 120 4 121 139,50
42 36 92 4 160 183,25
100 36 150 4 161 294,50
42 36 92 4 180 204,20
100 36 150 4 181 313,75
52 41 104 4 200 263,75
98 4 150 4 201 379,50
65 50 125 4 250 399,00
. fz (mm/
AT Vc (m/min) ZrN
Zugfestigkeit / Harte Zahn
gfestig 31745 HL Reihg
<450 N/mm? 370-450 05
<600 N/mm? 180-220 03
> 600 N/mm? 145-180 04
<600 N/mm? 90-110 03
<600 N/mm? 85-105 03
100-125 01
90-110 01
ap mit fz Korrektur 2,0 x D = 50%
a4 @5 76 @8 g10 @12 @16 @20
0,012 0,014 0,017 0,024 0030 0,036 0,045 0,057
0,018 0,020 0,024 0,032 0,038 0,046 0,054 0,066
0,018 0,020 0,025 0,032 0,039 0,048 0,058 0,073
0,020 0,022 0,027 0,035 0,044 0,052 0,063 0,080
0,023 0,025 0,031 0,042 0,050 0,059 0,071 0,09




31845

Eckenradius
HPC

-
N

D VHM-Schaftfraser fiir Aluminium,
gelappt, HPC

GB Solid carbide end mills for aluminium, HPC

F Fraises en metal dur, alu, HPC

E Fresas de metal duro, alu, HPC

Vollhartmetall - Aluminium ToiS

o]

SPECIAL TOOLS

VHM

5,0 6 1,0 48 18 13 57

6,0 6 05
6,0 6 1,0
8,0 8 05
8,0 8 1,0
10,0 10 05
10,0 10 1,0
12,0 12 0,5
12,0 12 1,0
16,0 16 2,0
16,0 16 4,0
20,0 20 4,0
25,0 25 5,0
18,0 18 0,2
18,0 18 0,2
20,0 20 0,2
20,0 20 0,2
25,0 25 03
Werkstoffbezeichnung

58
58
78
78
9,7
9,7
1",7
1,7
15,7
15,7
19,5
245
17,6
17,6
19,5
19,5
24,5

Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend
Kunststoff, duroplastisch
Kunststoff, thermoplastisch

Vorschubtabelle fz (mm/Z) 31845

ae 0,5xD
ap1,0xD

Reihe
01
02
03
04
05

@2

0,004
0,005
0,006
0,007
0,008

@3

0,007
0,010
0,010
0,010
0,015

| |zamme| | | o= e
A‘ o~ 4 45’ |6535HB-| | norm
LN Drall = Schaft
Zent;'ums-
schnitt
31845
Art.Nr. ZrN-besch.
€
4 50 36,95
18 13 57 4 60 41,10
18 13 57 4 61 41,10
25 21 63 4 80 46,10
25 21 63 4 81 46,10
30 22 72 4 100 77,10
30 22 72 4 101 77,10
36 26 83 4 120 104,95
36 26 83 4 121 104,95
42 36 92 4 160 195,20
42 36 92 4 161 195,20
52 41 104 4 200 275,50
65 50 125 4 250 399,50
42 36 92 4 180 204,20
100 36 150 4 181 313,75
52 41 104 4 200 263,75
98 4 150 4 201 379,50
65 50 125 4 250 399,00
. fz (mm/
AT Vc (m/min) ZrN
Zugfestigkeit / Harte Zahn
gfestig stgashL 22
<450 N/mm? 370-450 05
<600 N/mm? 180-220 03
> 600 N/mm? 145-180 04
<600 N/mm? 90-110 03
<600 N/mm? 85-105 03
100-125 01
90-110 01
ap mit fz Korrektur 2,0 x D = 50%
a4 @5 76 @8 g10 @12 @16 @20
0,012 0,014 0,017 0,024 0030 0,036 0,045 0,057
0,018 0,020 0,024 0,032 0,038 0,046 0,054 0,066
0,018 0,020 0,025 0,032 0,039 0,048 0,058 0,073
0,020 0,022 0,027 0,035 0,044 0,052 0,063 0,080
0,023 0,025 0,031 0,042 0,050 0,059 0,071 0,09
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H}fs-: Vollhartmetall - Graphit

SPECIAL TOOLS

VHM Typ _» Zdhne %Zi A ﬂ kurz| |Werks-

29002 D N || B 2| o | B o

Zent;'ums-
schnitt
Art.-Nr. Diamant
dq &
M1 0,10 8 0,5 38 2 001 189,70
— — 0,15 3 0,5 38 2 001,5 160,70
L2 0,20 3 0,5 38 2 002 136,55
] 0,25 3 0,5 38 2 002,5 136,55
0,30 3 1 38 2 003 80,45
0,40 3 1 38 2 004 57,45
0,50 3 1,5 38 2 005 56,15
0,60 3 1,5 38 2 006 56,15
0,70 3 2 38 2 007 56,15
L1 0,80 3 2 38 2 008 56,15
0,90 3 25 38 2 009 56,15
1,00 3 3 38 2 010 56,15
1,10 3 3 38 2 011 56,15
1,20 3 4 38 2 012 56,15
1,40 3 4 38 2 014 57,45
1,50 3 4 38 2 015 57,45
1,60 3 4 38 2 016 57,45
1,70 3 4 38 2 017 58,40
1,80 3 5 38 2 018 58,40
1,90 3 5 38 2 019 58,40
2,00 3 5 38 2 020 57,45
L1
d2
Vc (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte DIAMANT  Zahn)
29002D  Reihe
Graphit 60 N/mm? 100-300 01
D VHM-Miniatur-Fraser fir Graphit, mit
Diamantbeschichtung Vorschubtabelle fz (mm/z) 29002 D
ae1,0xD Reihe 301-204 305-21,0 F1,1-32,0
GB Solid carbide micro end mills for graphit, ap0,15xD 01 0,004 0,007 0,008 0,014 0,014 0,024

diamond coated

F Fraises en metal dur, graphite,
revetues diamant

E Fresas de metal duro, graphite,
revistido diamant
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Vollhartmetall - Graphit - TORUS

28702 D

mit Eckenradius

—

=

d2

D VHM-Torusfraser fir Graphit,
mit Diamantbeschichtung

GB Solid carbide torus end mills for graphit,
diamond coated

F Fraises en metal dur, toriques,
graphite, revetues diamantt

E Fresas de metal duro, graphite,
revistido diamant

SPECIAL TOOLS

T
|

zanne| | (/1 | e
2 3 6535HA- norm
Drall = Schaft

VHm | | TYP /
N /A=
IR
Zent;'ums-
schnitt

28702D
d3 AP Art.Nr. | DIAMANT
3
2,0 0,2 3 1,9 20

3,0 03 29

3
4,0 0,3 4 819
5,0 0,5 5 49
6,0 0,5 6 59
8,0 05 8 7,84
Werkstoffbezeichnung
Graphit
Vorschubtabelle fz (mm/Z)
ae 0,05xD Reihe @2

ap0,50xD 01 0,016

4 103 2 2002 87,70
30 6 103 2 3003 82,80
40 8 103 2 4003 94,70
70 10 125 2 5005 106,25
80 12 135 2 6005 128,55
90 16 150 2 8005 167,35

Ve (mimin) DIAMANT 2 (mm/

Zugfestigkeit / Harte Zahn)
28702 D .

Reihe

60 N/mm? 400 01

28702 D
a3 @4 @5 76 @8

0,020 0,030 0,035 0,040 0,065
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H}fs-: Vollhartmetall - Graphit

SPECIAL TOOLS

| [
IETRE B A== .
N VA s 2 30° | 6535HA- Y norm
29 1 02 D u Drall = Schaft i
{
Zent:'ums-
schnitt
Radius
Art.-Nr. DIAMANT
€
d1
| 0,25 3 05 38 2 002,5 126,70
o —_ 0,30 3 1 38 2 003 114,05
L2 0,40 3 1 38 2 004 75,80
- 0,50 3 1,5 38 2 005 63,00
0,60 3 1,5 38 2 006 63,00
0,70 3 2 38 2 007 63,00
0,80 3 2 38 2 008 63,00
0,90 3 25 38 2 009 63,00
1,00 3 3 38 2 010 58,40
1,10 3 3 38 2 011 63,00
1,20 3 3 38 2 012 63,00
L1 1,40 3 4 38 2 014 63,00
1,50 3 4 38 2 015 58,40
1,60 3 5 38 2 016 63,00
1,80 3 5 38 2 018 63,00
2,00 3 5 38 2 020 58,40
L do d
Vc (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte DIAMANT  Zahn)
29102D  Reihe
Graphit 60 N/mm? 100-300 01
D VHM-Radiusfraser fiir Graphit,
mit Diamantbeschichtung Vorschubtabelle fz (mm/Z) 29102 D
ae0,02xD Reihe 202-304 205-31,0 311-32,0
GB Solid carbide end mills ball nose for ap0,15xD 01 0,004 0,007 0,008 0,014 0,014 0,024

graphit, diamond coated

F Fraises en metal dur a bout hémisphé
rique , graphit, revetues diamant

E Fresas de metal duro punta de bola,
graphite, revistido diamant
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Vollhartmetall - Graphit iy

SPECIAL TOOLS

vim || Tvp [| 1] | |zanne %7 — Werke.
N A 2 30°| | 6535HA- norm
29402 D is Drall | | Schat
Zent;ums-
schnitt
Radius
29402D
Art.-Nr. | Diamant
€
d1 R 1,0 8 0,9 12 2 80 2 010 90,80
— / 2,0 3 1,9 20 4 103 2 020 87,60
—] 3,0 3 29 30 6 103 2 030 82,80
T L2 4,0 4 39 40 8 103 2 040 94,70
5,0 5 49 50 10 125 2 050 106,20
AP i 6,0 6 59 60 12 135 2 060 131,25
L 8,0 8 7.9 70 16 150 2 080 163,80
10,0 10 9,9 120 20 150 2 100 189,00
12,0 12 11,9 120 24 150 2 120 231,70
—> d3
L1
R
d2
. fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte Sl REEELT Zahn)
29402 D Rei
eihe
Graphit 60 N/mm? 800 01
D VHM-Radiusfraser fiir Graphit,
mit Diamantbeschichtung Vorschubtabelle fz (mm/Z) 29402 D
ae 0,02xD Reihe @2 @3 a4 @5 76 78 @10 @12
GB Solid carbide end mills ball nose for ap 0,03xD 01 0,015 0,020 0,030 0040 0045 0,070 0,09 0,120

graphit, diamond coated

F Fraises en metal dur a bout hémisphé
rique , graphit, revetues diamant

E Fresas de metal duro punta de bola,
graphite, revistido diamant
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SPECIAL TOOLS

Vollhartmetall - Universal

VvHMm || TyP Q Zihne %7 d— k.,,, Werks-
N A= 2 30°| | 6535HA-| | {1 norm
29 1 02 1% Drall = Schaft i
Zeni;-ums-
schnitt

Radius

29102AD
Art.-Nr. ALDURA
€
38

d1 025 3 05 002,5 2 4325 51,75
M1 0,30 3 1 38 003 2 38,90 47,95
[ j 0,40 3 1 38 004 2 25,90 35,00
0,50 3 1,5 38 005 2 21,55 30,10
L2 0,60 3 15 38 006 2 21,55 30,10
J 0,70 3 2 38 007 2 21,55 30,10
0,80 3 2 38 008 2 21,55 30,10
0,90 3 25 38 009 2 21,55 30,10
1,00 3 3 38 010 2 17,25 26,60
1,10 3 3 38 011 2 21,55 30,10
1,20 3 3 38 012 2 21,55 30,10
1,40 3 4 38 014 2 21,55 30,10
L1 1,50 3 4 38 015 2 17,25 26,60
1,60 3 5 38 016 2 21,55 30,10
1,80 3 5 38 018 2 21,55 30,10
2,00 3 8 38 020 2 17,25 26,60
,Ve (m/min) Ve (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte unbeschich- ALCRONA Zahn)
tet“ 29102 29102 A Reihe
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 50-60 85-100 03
- Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 50-60 80-100 01
Automatenstahle < 850 N/mm? 50-60 85-100 01
do Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75 02
Unlegierte Verglitungsstahle <700 N/mm? 50-60 85-100 01
Unlegierte Vergiitungsstahle 700 - 850 N/mm? 45-55 75-95 01
Unlegierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75 02
Legierte Vergutungsstahle 850 - 1000 N/mm? 45-55 75-95 02
Legierte Vergiitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 35-45 65-75 02
Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm? 55-65 90-110 01
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 45-55 75-95 01
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 30-40 55-65 02
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 50-60 85-100 01
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 45-55 75-95 01
Werkzeugstahle <850 N/mm? 45-55 75-95 01
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 35-45 65-75 01
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 25-35 45-55 02
Rostfreie Stahle, austenitisch <850 N/mm? 25-30 40-50 01
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 20-25 35-45 01
Gehartete Stahle <40-48HRC 25-30 45-55 01
D  VHM-Mini-Radiusfraser Gusseisen <240 HB 65-80 105-130 01
(BALZERS-ALDURA >63HRC) Gusseisen <300 HB 60-70 100-120 01
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 55-65 90-110 01
. . ) . Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 45-60 80-100 01
GB (SBO kﬁzcég’gilgggzr;%gﬂlgg)a” nose Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 25-30 45-55 01
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 20-25 35-45 01
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 240-295 400-490 03
F Micro fraises, en metal dur, Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 110-140 200-240 02
avec bout hemispherique Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 95-120 160-190 03
(BALZERS-ALDURA >63HRC) Messing, kurzspanend <600 N/mm? 55-65 90-110 03
Messing, langspanend <600 N/mm? 45-60 80-100 02
Kunststoff, duroplastisch 65-80 105-130 01
E Fresas micro de metal duro, Kunststoff, thermoplastisch 60-70 100-120 01
con radio en la punta
(BALZERS-ALDURA >63HRC)
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 29102 A
Reihe ?01-204 @05-21,0 11-22,0
01 0,002 0,003 0,005 0,010 0,012 0,018
ae 0,02xD 02 0,002 0,004 0,008 0,010 0,013 0,019
ap0,05xD 03 0,004 0,007 0,012 0,014 0,017 0,024
04 0,005 0,010 0,018 0,020 0,024 0,032
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Radius

Vollhartmetall - Universal

SPECIAL TOOLS

29312

d1
—
L2
AP -
[ g < d3
L1
[
d2

VHM-Mini-Radiusfraser mit grosser Reich
weite (BALZERS-ALDURA >63HRC)

GB

Solid carbide micro end mills, long neck
(Balzers-Aldura >63HRC)

Micro fraises, en metal dur, avec bout
hémisphérique (Balzers-Aldura >63HRC)

Fresas micro, de metal duro, con radio en
la punta (Balzers-Aldura >63HRC)

Typ 2
VHM || X Q*
IR
Zeni;-ums-
schnitt

29312AD
Art.-Nr. ALDURA

Zahne

2 %z’

Drall =

A—

6535HA-
Schaft

0,80 4 0,75 6 1,2
0,80 4 0,75 8 1,2 45
1,00 4 0,97 6 1,5 45
1,00 4 0,95 8 15 45
1,00 4 0,95 10 1,5 45
1,00 4 0,93 12 1,5 45
1,20 4 1,15 8 1,8 45
1,20 4 1,13 12 1,8 45
1,40 4 1,33 12 2,1 45
1,50 4 1,45 8 2,3 45
1,50 4 1,43 12 2,3 45
1,50 4 1,41 16 23 50
1,60 4 1,51 16 24 50
1,80 4 1,71 16 2,7 50
2,00 4 1,95 8 3,0 45
2,00 4 1,93 12 3,0 45
2,00 4 1,91 16 3,0 50
2,00 4 1,89 20 3,0 55
3,00 6 2,85 16 45 55
3,00 6 2,85 20 45 60
4,00 6 3,85 16 6,0 60
4,00 6 3,85 20 6,0 65
4,00 6 3,85 25 6,0 70
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte
Allgemeine Baustahle <500 N/mm?
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm?
Automatenstahle <850 N/mm?
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm?
Unlegierte Vergultungsstahle < 700 N/mm?
Unlegierte Vergitungsstahle 700 - 850 N/mm?
Unlegierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm?
Legierte Vergltungsstahle 850 - 1000 N/mm?
Legierte Vergltungsstahle 1000 - 1200 N/mm?
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm?
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm?
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm?
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm?
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm?
Werkzeugstahle < 850 N/mm?
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm?
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm?
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm?
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm?
Gehartete Stahle <40-48 HRC
Gusseisen <240 HB
Gusseisen <300 HB
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm?
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm?
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm?
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm?
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm?
Messing, kurzspanend < 600 N/mm?
Messing, langspanend < 600 N/mm?
Kunststoff, duroplastisch
Kunststoff, thermoplastisch
Vorschubtabelle fz (mm/Z)
Reihe 20,8-21,0 a1
01 0,002 0,003 0,005
ae0,02xD 02 0,002 0,004 0,008
ap0,05xD 03 0,004 0,007 0,012
04 0,005 0,010 0,018

PPN NDNDMNDNDNDNDNDND

29312 AD

5-@20

0,010
0,010
0,014
0,020

08006
08008
10006
10008
10010
10012
12008
12012
14012
15008
15012
15016
16016
18016
20008
20012
20016
20020
30016
30020
40016
40020
40025

Vc (m/min)
ALDURA
29312AD

85-100
80-100
85-100
65-75
85-100
75-95
65-75
75-95
65-75
90-110
75-95
55-65
85-100
75-95
75-95
65-75
45-55
40-50
35-45
45-55
105-130
100-120
90-110
80-100
45-55
35-45
400-490
200-240
160-190
90-110
80-100
105-130
100-120

@2,0-

0,012
0,013
0,017
0,024

44 50
44,50
44,50
44,50
44,50
44,50
44,50
44,50
44,50
44,50
44,50
44,50
44,50
44,50
44,50
44,50
44,50
44,50
55,10
55,10
55,10
55,10
55,10

fz (mm/
Zahn)
Reihe

24,0
0,018
0,019
0,024
0,032

M



SPECIAL TOOLS

28611

112

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustahle
Allgemeine Baustéhle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergltungsstéahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergutungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Legierte Verglitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstéhle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gehartete Stahle

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen

Vollhartmetall - Universal

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend
Kunststoff, duroplastisch
Kunststoff, thermoplastisch

Vorschubtabelle fz (mm/Z)

Reihe @0,3-91,0
01 0,002 0,003
ae 0,02xD 02 0,002 0,004
ap0,05xD 03 0,004 0,007
04 0,005 0,010

Radius

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
<700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?
<40-48 HRC
<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

< 850 N/mm?

850 - 1200 N/mm?
<450 N/mm?

< 600 N/mm?

> 600 N/mm?
<600 N/mm?

< 600 N/mm?

28611

215-020
0,005 0,010
0,008 0,010
0,012 0,014
0,018 0,020

Ve (m/min) fz (mm/
ALDURA Zahn)
28611AD Reihe

85-100 03

80-100 01

85-100 01

65-75 02

85-100 01

75-95 01

65-75 02

75-95 02

65-75 02

90-110 01

75-95 01

55-65 02

85-100 01

75-95 01

75-95 01

65-75 01

45-55 02

40-50 01

35-45 01

45-55 01

105-130 01

100-120 01

90-110 01

80-100 01

45-55 01

35-45 01

400-490 03

200-240 02

160-190 03

90-110 03

80-100 02

105-130 01

100-120 01
@20-04,0 J4,0-36,0
0,012 0,018 0,030 0,040
0,013 0,019 0,031 0,040
0,017 0,024 0,032 0,042
0,024 0,032 0,035 0,045



Radius

28611

d2

VHM-Mini-Radius-Fraser
(BALZERS-ALDURA >63HRC)

GB

Solid carbide micro end mills, ball nose
(Balzers-Aldura >63HRC)

Micro fraises, en metal dur, avec bout
hémisphérique (Balzers-Aldura >63HRC)

Fresas micro, de metal duro, con radio en
la punta (Balzers-Aldura >63HRC)

Neu

Neu

Vollhartmetall - Universal

SPECIAL TOOLS

VHM

:
I

E:. f.z
i

/1 =

IR

v
Zentrums-

schnitt

Zahne

Drall =

A—

6535HA-
Schaft

ku rz
i

28611AD
Art.Nr. ALDURA

OO O OO OO OO O OO OOOOOOOOOOOOOCOOOOOUIOUGITIUITIGTITOINNMNNNNNNNOO O OO OOOOWMLOMOMNOOOOOUIUOIOMERARERPRLWWLWWW

OO UITUIUOIORARRRARRLWLWWWWWNHRDNNIMIMNIDMIMLMNNAA A AT A 2T A A A A A A A A A A A A D000 O OO OO OOODOOOOOOOOO

o
=}

6,0

0,15
0,15
0,15
0,15
0,20
0,20
0,20
0,25
0,25
0,25
0,30
0,30
0,30
0,30
0,35
0,40
0,40
0,40
0,40
0,45
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75
0,75
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,50
1,50
1,50
1,50
1,50
1,50
2,00
2,00
2,00
2,00
2,00
2,50
2,50
2,50
2,50
2,50
2,50
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00

[o2¥e> N NorNe Ror N NorNorN e oo RorNor Nor oo Ror o N o N Ror Hor N o Ror i e o N Nor Ror N N o e Nor Nor o Ror Nor Ror o N o N o Neor o Nop R o Nop R o Hor o Ror e N o Nop N o o N e N o e Ror o N o Hor Neor Ror Nep Nor o Nor Hor Nep RorNep N o Hop o Hop)

077

115

144

192

5,90

OO REANOOEANORERNOIWN —

N
ooovhc)o

0,25
0,25
0,25
0,25
0,30
0,30
0,30
0,40
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,60
0,60
0,60
0,60
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
0,80
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,20
1,50
1,50
1,50
1,50
1,50
1,50
1,50
1,50
2,50
2,50
2,50
2,50
2,50
2,50
3,20
3,20
3,20
3,20
3,20
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
4,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00
5,00

PPN NN NN NN NN NN

0031 48,90
0032 48,90
0033 48,90
0035 4890
0042 48,90
0044 48,90
0046 48,90
0052 48,90
0054 48,90
0056 48,90
0062 42,65
0064 42,65
0066 42,65
0068 42,65
0076 42,65
0084 42,65
0086 42,65
0088 42,65
00810 42,65
0096 42,65
0104 42,65
0106 42,65
0108 42,65
01010 42,65
01012 42,65
01015 42,65
01020 42,65
01025 42,65
01030 42,65
01205 42,65
01206 42,65
01208 42,65
01210 42,65
01212 42,65
01215 42,65
01220 42,65
01225 42,65
01506 42,65
01508 42,65
01510 42,65
01512 42,65
01515 42,65
01520 42,65
01525 42,65
01530 42,65
02006 42,65
02008 42,65
02010 42,65
02012 42,65
02015 42,65
02020 42,65
02025 42,65
02030 42,65
03005 42,65
03010 42,65
03015 42,65
03020 42,65
03025 42,65
03030 42,65
04010 42,65
04015 42,65
04020 42,65
04025 42,65
04030 42,65
05010 42,65
05015 42,65
05020 42,65
05025 42,65
05030 42,65
05040 42,65
06010 42,65
06015 42,65
06020 42,65
06025 42,65
06030 42,65
06040 42,65
06050 42,65

113
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SPECIAL TOOLS

25022 - 25032 - 25042

114

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustahle
Allgemeine Baustéhle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergutungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergutungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Legierte Vergltungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gehartete Stahle
Sonderlegierungen

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Aluminium und Al-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si
Messing, kurzspanend
Messing, langspanend

Vorschubtabelle fz (mm/Z)

Reihe @2
01 0,005
02 0,006
ae0,05xD 03 0,007
ap0,05xD 04 0,008
05 0,010
06 0,012
07 0,014
Vorschubtabelle fz (mm/Z)
Reihe @2
01 0,005
ae 0,05xD 02 0,006
ap0,05xD 03 0,007
04 0,008
05 0,010

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?

> 850 - 1000 N/mm?

1000 - 1200 N/mm?

< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

<40-48 HRC

> 48 - 60 HRC

<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

<450 N/mm?

<600 N/mm?

> 600 N/mm?

<600 N/mm?

<600 N/mm?
a3 @4
0,010 0,018
0,010 0,018
0,010 0,020
0,015 0,022
0,016 0,023
0,013 0,024
0,019 0,025
a3 @4
0,010 0,018
0,010 0,019
0,010 0,020
0,015 0,022
0,016 0,024

Vollhartmetall - Universal

,Vc (m/min)

unbeschichtet*

25022 / 25032

@5

0,020
0,020
0,022
0,025
0,026
0,026
0,028

@5

0,020
0,020
0,022
0,025
0,026

90-110
85-105
90-110
90-110
80-100
80-100
70-85
75-90
90-110
115-145
100-125
65-80
85-105
80-100
80-100
70-85
50-65
45-55
40-50
30-35
30-35
115-145
115-140
100-120
85-105
430-520
205-250
170-210
100-120
95-120

@6

0,024
0,025
0,027
0,031
0,029
0,033
0,039

@6

0,024
0,025
0,027
0,031
0,029

Beim Einsatz der Werkzeuge zum Nutenfrasen miissen die Schnittwerte von Artikel

25021 /25031 / 25041 angesetzt werden.

Radius
Ve (m/min Ve (m/min
f\lcrona) e Z(:;‘r:; ( ynbe2
25022 A/ Reihe schichtet
25032 A 25042
150-180 05 90-110
140-170 04 85-105
150-180 04 90-110
150-180 03 90-110
135-165 04 80-100
135-165 04 80-100
115-140 03 70-85
125-155 03 75-90
150-180 02 90-110
200-240 04 115-145
170-200 04 100-125
105-130 03 65-80
145-175 04 85-105
135-165 02 80-100
135-165 04 80-100
115-140 02 70-85
85-105 03 50-65
75-95 02 45-55
65-80 03 40-50
50-60 01 30-35
50-60 02 30-35
200-240 04 115-145
190-230 03 115-140
170-200 04 100-120
145-175 03 85-105
720-880 07
340-410 05
280-350 06
170-200 05
160-190 05
25022 / 25032
@8 @10 @12
0,032 0,038 0,045
0,032 0,039 0,048
0,035 0,044 0,052
0,042 0,050 0,059
0,042 0,053 0,063
0,047 0,059 0,072
0,053 0,065 0,079
25042
@8 @10 @12
0,032 0,038 0,046
0,032 0,039 0,048
0,035 0,044 0,052
0,042 0,050 0,059
0,042 0,053 0,063

Vc (m/min)
Alcrona
25042 A

150-180
140-170
150-180
150-180
135-165
135-165
115-140
125-155
150-180
200-240
170-200
105-130
145-175
135-165
135-165
115-140
85-105
75-95
65-80
50-60
50-60
200-240
190-230
170-200
145-175

216

0,054
0,058
0,063
0,071
0,079
0,088
0,095

@16

0,054
0,058
0,063
0,071
0,079

fz (mm/
Zahn)
Reihe

05
04
04
03
04
04
03
03
02
04
04
03
04
02
04
02
03
02
03
01
02
04
03
04
03

@20

0,066
0,073
0,080
0,090
0,095
0,100
0,110

@20

0,066
0,073
0,080
0,090
0,097
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Radius Vollhartmetall - Universal ‘E’L 5

SPECIAL TOOLS

vam || Tve || 1] ||zamee| | ¢ I Werks-
N /A mp 2-4 30° | 6535HA- mittel| | norm

LN Drall = Schaft @]

Zentrume-

—414
L2
J € €

1,0 3 3 38 010 11,35 16,30 11,35 16,30 11,35 16,30
15 3 5 38 015 10,55 15,30 10,55 15,30 10,55 15,30
2,00 8 7 38 020 10,55 15,30 10,55 15,30 10,55 15,30
2,50 3 7 38 025 10,55 15,30 10,55 15,30 10,55 15,30
¥ 300 3 9 38 030 1055 15,30 10,55 15,30 10,55 15,30
25022 3,50 4 12 50 035 14,05 18,70 14,05 18,70 14,05 18,70
4,00 4 14 50 040 14,05 18,70 14,05 18,70 14,05 18,70
450 5 14 50 045 1555 20,70 15,55 20,70 15,55 20,70
5,00 5 16 50 050 15,55 20,70 15,55 20,70 15,55 20,70
5,50 6 19 64 055 20,30 26,95 20,30 26,95 20,30 26,95
600 6 19 64 060 20,30 26,95 20,30 26,95 20,30 26,95
7,00 8 19 64 070 26,15 37,55 26,15 37,55 26,15 37,55
8,00 8 21 64 080 28,65 37,55 28,65 37,55 28,65 37,55

8,50 10 22 70 085 39,30 49,45
b 9,00 10 22 70 090 39,30 49,45 39,30 49,45 39,30 49,45
Ldz_l 10,00 10 22 70 100 39,30 49,45 39,30 49,45 39,30 49,45
1,00 12 25 70 110 4490 55,75 44,90 55,75 44,90 55,75
[—d1 — 12,00 12 25 75 120 54,20 64,80 54,20 64,80 54,20 64,80
— 14,00 14 30 90 140 73,40 87,50 73,40 87,50 73,40 87,50
—‘ 16,00 16 32 90 160 84,65 105,20 84,65 105,20 84,65 105,20
18,00 18 35 100 180 119,60 144,10 119,60 144,10 119,60 144,10
L2 20,00 20 38 100 200 143,95 171,90 143,95 171,90 143,95 171,90
P J 2200 22 38 100 220 20945 24170 20945 241,70 20945 241,70
2500 25 38 100 250 222,35 256,90 222,35 256,90 222,35 256,90

-
-

D VHM-Radiusfraser fiir alle Materialien
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

GB Solid carbide end mills, ball nose,
for all materials (Balzer-Alcrona Pro >53HRC)

F Fraises en metal dur, avec bout hémisphé
rique (Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Fresas de metal duro, con radio en la
punta (Balzers-Alcrona Pro >53HRC)
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SPECIAL TOOLS

26022 - 26032 - 26042

116

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustahle
Allgemeine Baustéhle
Automatenstahle
Automatenstéhle

Unlegierte Vergutungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Legierte Vergltungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gehartete Stahle
Sonderlegierungen

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Aluminium und Al-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si
Messing, kurzspanend
Messing, langspanend

Vorschubtabelle fz (mm/Z)

Reihe @2
01 0,005
02 0,006
ae0,05xD 03 0,007
ap0,05xD 04 0,008
05 0,010
06 0,012
07 0,014
Vorschubtabelle fz (mm/Z)
Reihe @2
01 0,005
ae 0,05xD 02 0,006
ap0,05xD 03 0,007
04 0,008
05 0,010

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?

1000 - 1200 N/mm?

<750 N/mm?
850 - 1000 N/mm?

1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?

< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?

< 850 N/mm?

<850 N/mm?

< 850 N/mm?

<40-48 HRC

> 48 - 60 HRC

<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

<450 N/mm?

<600 N/mm?

> 600 N/mm?

<600 N/mm?

<600 N/mm?
a3 @4
0,010 0,018
0,010 0,018
0,010 0,020
0,015 0,022
0,016 0,023
0,013 0,024
0,019 0,025
a3 @4
0,010 0,018
0,010 0,019
0,010 0,020
0,015 0,022
0,016 0,024

Vollhartmetall - Universal

Beim Einsatz der Werkzeuge zum Nutenfrasen miissen die Schnittwerte von Artikel

26021 /26031 / 26041 angesetzt werden.

Radius
. Vc (m/min) Ve (m/min)
,Vc (m/min) fz (mm/ |
unpesctichtet 607K Zabn) e
26032 A 26042
90-110 150-180 05 90-110
85-105 140-170 04 85-105
90-110 150-180 04 90-110
90-110 150-180 03 90-110
80-100 135-165 04 80-100
80-100 135-165 04 80-100
70-85 115-140 03 70-85
75-90 125-155 03 75-90
90-110 150-180 02 90-110
115-145 200-240 04 115-145
100-125 170-200 04 100-125
65-80 105-130 03 65-80
85-105 145-175 04 85-105
80-100 135-165 02 80-100
80-100 135-165 04 80-100
70-85 115-140 02 70-85
50-65 85-105 03 50-65
45-55 75-95 02 45-55
40-50 65-80 03 40-50
30-35 50-60 01 30-35
30-35 50-60 02 30-35
115-145 200-240 04 115-145
115-140 190-230 03 115-140
100-120 170-200 04 100-120
85-105 145-175 03 85-105
430-520 720-880 07
205-250 340-410 05
170-210 280-350 06
100-120 170-200 05
95-120 160-190 05
26022 / 26032
@5 26 28 @10 712
0,020 0,024 0,032 0,038 0,045
0,020 0,025 0,032 0,039 0,048
0,022 0,027 0,035 0,044 0,052
0,025 0,031 0,042 0,050 0,059
0,026 0,029 0,042 0,053 0,063
0,026 0,033 0,047 0,059 0,072
0,028 0,039 0,053 0,065 0,079
26042
a5 @6 28 @10 @12
0,020 0,024 0,032 0,038 0,046
0,020 0,025 0,032 0,039 0,048
0,022 0,027 0,035 0,044 0,052
0,025 0,031 0,042 0,050 0,059
0,026 0,029 0,042 0,053 0,063

Vc (m/min)
ALCRONAPro
26042 A

150-180
140-170
150-180
150-180
135-165
135-165
115-140
125-155
150-180
200-240
170-200
105-130
145-175
135-165
135-165
115-140
85-105
75-95
65-80
50-60
50-60
200-240
190-230
170-200
145-175

216

0,054
0,058
0,063
0,071
0,079
0,088
0,095

@16

0,054
0,058
0,063
0,071
0,079

fz (mm/
Zahn)
Reihe

05
04
04
03
04
04
03
03
02
04
04
03
04
02
04
02
03
02
03
01
02
04
03
04
03

@20

0,066
0,073
0,080
0,090
0,095
0,100
0,110

220

0,066
0,073
0,080
0,090
0,097



Radius Vollhartmetall - Universal ?EZL’S

SPECIAL TOOLS

vhEm || Ty || /) ||zahne %7 — DIN
N ih»| | 2-4 30" |6535HB- Imiuel 6527L
LN Drall = Schaft @]
Zentrums-

4 Zahne
26042A
ALCRONA

26042 Pro
3 € €

2,00 6 6 50 020 23,15 27,25 23,15 27,25 23,15 27,25
2,50 6 6 50 025 23,15 27,25 23,15 27,25 23,15 27,25
3,00 6 7 57 030 20,80 24,90 20,80 24,90 20,80 24,90
4,00 6 8 57 040 21,65 25,75 21,65 25,75 21,65 25,75
5,00 6 10 57 050 21,65 25,75 21,65 25,75 21,65 25,75
6,00 6 10 57 060 21,65 25,75 21,65 25,75 21,65 25,75
2 602 2 7,00 8 13 63 070 36,90 42,65 36,90 42,65 36,90 42,65

8,00 8 16 63 080 36,90 42,65 36,90 42,65 36,90 42,65
9,00 10 16 72 090 48,70 57,95 48,70 57,95 48,70 57,95
10,00 10 19 72 100 48,70 57,95 48,70 57,95 48,70 57,95
1200 12 22 83 120 62,35 71,25 62,35 71,25 62,35 71,25
1400 14 22 83 140 87,10 97,05 87,10 97,05 87,10 97,05
16,00 16 26 92 160 103,20 115,35 103,20 115,35 103,20 115,35
1800 18 26 92 180 141,00 149,25 141,00 149,25 141,00 149,25
2000 20 32 104 200 166,05 186,70 166,05 186,70 166,05 186,70

D VHM-Schaftfraser flr alle Materialien,
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)
GB Solid carbide end mills for all materials,
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)
F Fraises en metal dur,
26042 (Balzers-Alcrona Pro >53HRC)
E Fresas de metal duro,

(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)
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SPECIAL TOOLS

25322 - 25332 - 25342

118

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustahle
Allgemeine Baustéhle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergitungsstahle
Unlegierte Vergltungsstéahle
Unlegierte Vergltungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Legierte Vergltungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gehartete Stahle
Sonderlegierungen

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Aluminium und Al-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen
Messing, kurzspanend
Messing, langspanend

Vorschubtabelle fz (mm/Z)

Reihe
01
02

ae 0,05xD 03

ap 0,05xD 04
05
06
07

Vorschubtabelle fz (mm/Z)

Reihe
01
ae 0,05xD 02
ap 0,05xD 03
04
05

<10% Si
>10% Si

@2

0,005
0,006
0,007
0,008
0,010
0,012
0,014

@2

0,005
0,006
0,007
0,008
0,010

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?

< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?

< 850 N/mm?

<850 N/mm?

< 850 N/mm?

<40-48 HRC

> 48 - 60 HRC

<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

<450 N/mm?

<600 N/mm?

> 600 N/mm?

<600 N/mm?

<600 N/mm?
a3 @4
0,010 0,018
0,010 0,018
0,010 0,020
0,015 0,022
0,016 0,023
0,013 0,024
0,019 0,025
a3 @4
0,010 0,018
0,010 0,019
0,010 0,020
0,015 0,022
0,016 0,024

Vollhartmetall - Universal

Radius
Ve (r_nlmin) Vc (m/min) fz (mm/ Vc (m/min)
unbeschichtet*  ALCRONAPro Zahn) ynbe-
25322/ 25332 25322 A/ Reihe schichtet
25322/ 25332 25332 A 25342
90-110 150-180 05 90-110
85-105 140-170 04 85-105
90-110 150-180 04 90-110
90-110 150-180 03 90-110
80-100 135-165 04 80-100
80-100 135-165 04 80-100
70-85 115-140 03 70-85
75-90 125-155 03 75-90
90-110 150-180 02 90-110
115-145 200-240 04 115-145
100-125 170-200 04 100-125
65-80 105-130 03 65-80
85-105 145-175 04 85-105
80-100 135-165 02 80-100
80-100 135-165 04 80-100
70-85 115-140 02 70-85
50-65 85-105 03 50-65
45-55 75-95 02 45-55
40-50 65-80 03 40-50
30-35 50-60 01 30-35
30-35 50-60 02 30-35
115-145 200-240 04 115-145
115-140 190-230 03 115-140
100-120 170-200 04 100-120
85-105 145-175 03 85-105
430-520 720-880 07
205-250 340-410 05
170-210 280-350 06
100-120 170-200 05
95-120 160-190 05
25322/ 25332
@5 76 @8 @10 @12
0,020 0,024 0,032 0,038 0,045
0,020 0,025 0,032 0,039 0,048
0,022 0,027 0,035 0,044 0,052
0,025 0,031 0,042 0,050 0,059
0,026 0,029 0,042 0,053 0,063
0,026 0,033 0,047 0,059 0,072
0,028 0,039 0,053 0,065 0,079
25342
@5 76 ] @10 @12
0,020 0,024 0,032 0,038 0,046
0,020 0,025 0,032 0,039 0,048
0,022 0,027 0,035 0,044 0,052
0,025 0,031 0,042 0,050 0,059
0,026 0,029 0,042 0,053 0,063

Beim Einsatz der Werkzeuge zum Nutenfrasen miissen die Schnittwerte von Artikel

25321/ 25331 / 25341 angesetzt werden.

Vc (m/min)
ALCRONAPro
25342 A

150-180
140-170
150-180
150-180
135-165
135-165
115-140
125-155
150-180
200-240
170-200
105-130
145-175
135-165
135-165
115-140
85-105
75-95
65-80
50-60
50-60
200-240
190-230
170-200
145-175

@16

0,054
0,058
0,063
0,071
0,079
0,088
0,095

@16

0,054
0,058
0,063
0,071
0,079

fz (mm/
Zahn)
Reihe

05
04
04
03
04
04
03
03
02
04
04
03
04
02
04
02
03
02
03
01
02
04
03
04
03

220

0,066
0,073
0,080
0,090
0,095
0,100
0,110

@20

0,066
0,073
0,080
0,090
0,097



d11

e 1

I
» ‘*;
(I —

Radius

25322

25332

25342

Vollhartmetall - Universal %

SPECIAL TOOLS

VHM

3,00
4,00
5,00
6,00
7,00
8,00
9,00
10,00
12,00
14,00
16,00
18,00
20,00
25,00

D

VHM-Radiusfraser fiir alle Materialien,

19
19
25

30
30
32
32
45
45
45
45
45
45

57
57
75
75
75
75
75
75
100
100
100
100
100
100

lange Ausflihrung

(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)

GB

| |zamnel | A< |
30°
(A 2-4 6535HA-
1 % Drall = Schaft
Zent:-ums-
schnitt

030
040
050
060
070
080
090
100
120
140
160
180
200
250

19,30
21,40
24,40
28,35
40,65
34,75
61,80
52,30
82,40
122,95
150,10
189,70
224,85
376,50

Solid carbide end mills, ball nose,

for all materials, long series

(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

2 Zahne 3 Zahne
25322A 25322A
ALCRONA | 3Zahne | ALCRONA
Pro 25332 Pro
€ €
25,60 19,30 25,60
28,35 21,40 28,35
32,45 24,40 32,45
37,50 28,35 37,50
53,50 40,65 53,50
46,10 34,75 46,10
82,80 61,80 82,80
69,20 52,30 69,20
95,15 82,40 95,15
143,60 122,95 143,60
203,70 150,10 203,70
222,30 189,70 222,30
263,85 224,85 263,85
422,25 376,50 422,25

Fraises en metal dur, avec bout hémisphé-

rique, série longue

(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Fresas de metal duro, con radio en la

punta, serie larga
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)

Werks-
norm

4 Zahne | ALCRONA
25342 Pro
€ €

19,30
21,40
24,40
28,35
40,65
34,75
61,80
52,30
82,40
122,95
150,10
189,70
224,85
376,50

4 Zahne
25342A

25,60
28,35
32,45
37,50
53,50
46,10
82,80
69,20
95,15
143,60
203,70
222,30
263,85
422,25
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SPECIAL TOOLS

Vollhartmetall - Universal

28102 - 28103 - 28104

120

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustahle
Allgemeine Baustéhle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergitungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Legierte Vergltungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gehartete Stahle
Sonderlegierungen

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend

Vorschubtabelle fz (mm/Z)

Reihe
01
02
ae 0,05xD 03
ap 0,05xD 04
05
06
07

Vorschubtabelle fz (mm/Z)

Reihe
01
ae 0,05xD 02
ap 0,05 xD 03
04
05

@3

0,003
0,003
0,004
0,007
0,010
0,010
0,010

@3

0,003
0,003
0,004
0,007
0,010

,Vc (m/min)
Zugfestigkeit / Harte unbeschichtet*
28102 /28103
<500 N/mm? 60-80
> 500 - 850 N/mm? 60-75
< 850 N/mm? 60-80
850 - 1000 N/mm? 60-80
<700 N/mm? 55-70
700 - 850 N/mm? 55-70
850 - 1000 N/mm? 50-60
850 - 1000 N/mm? 50-65
1000 - 1200 N/mm? 60-80
<750 N/mm? 80-100
850 - 1000 N/mm? 70-85
1000 - 1200 N/mm? 45-55
> 850 - 1000 N/mm? 60-75
1000 - 1200 N/mm? 55-70
< 850 N/mm? 55-70
850 - 1000 N/mm? 50-60
< 850 N/mm? 35-45
< 850 N/mm? 30-40
< 850 N/mm? 25-35
<40-48HRC 20-25
>48 - 60 HRC 20-25
<240HB 80-100
<300 HB 80-95
<240 HB 70-85
<300 HB 60-75
<450 N/mm? 300-370
<600 N/mm? 145-170
> 600 N/mm? 120-150
<600 N/mm? 70-85
<600 N/mm? 65-85
a4 @5 @6
0,005 0,007 0,009
0,006 0,009 0,011
0,008 0,010 0,013
0,012 0,014 0,017
0,018 0,020 0,024
0,018 0,020 0,025
0,019 0,022 0,027
a4 @5 76
0,006 0,007 0,009
0,007 0,009 0,011
0,008 0,010 0,013
0,012 0,014 0,017
0,018 0,020 0,024

Beim Einsatz der Werkzeuge zum Nutenfrasen miissen die Schnittwerte von Artikel
28002 / 28003 / 28004 angesetzt werden.

Vc (m/min)
ALCRONAPro
28102A/
28103 A

105-130
100-125
105-130
105-130
95-115
95-115
80-100
90-100
105-130
135-170
120-145
75-90
100-124
95-115
95-115
80-100
60-75
55-65
45-60
35-45
35-45
140-170
130-160
120-145
100-125
500-610
230-290
200-250
120-145
110-140

@8

0,014
0,016
0,019
0,024
0,032
0,032
0,035

@8

0,014
0,016
0,019
0,024
0,032

Vc (m/min)

fz (mm/ unbe-
Eaeti‘:g schichtet
28104
05 70-85
04 65-80
04 70-85
03 70-85
04 60-75
04 60-75
03 50-65
03 55-70
02 70-85
04 90-110
04 75-95
03 45-60
04 65-80
02 60-75
04 60-75
02 50-65
03 35-45
02 35-40
03 30-35
01 20-30
02 20-30
04 90-110
03 85-105
04 75-95
03 65-80
07
05
06
05
05
28102 /28103
@10 12
0,018 0,022
0,021 0,026
0,025 0,030
0,030 0,036
0,038 0,046
0,039 0,048
0,044 0,052
28104
@10 12
0,018 0,022
0,021 0,026
0,025 0,030
0,030 0,036
0,038 0,046

Vc (m/min)
ALCRONAPro
28104 A

115-140
110-130
115-140
115-140
100-125
100-125
90-110
95-115
115-140
150-180
125-155
80-100
110-130
100-125
100-125
90-110
60-75
55-70
50-60
35-45
35-45
145-180
140-175
125-155
105-130

216

0,027
0,032
0,038
0,045
0,054
0,058
0,063

216

0,027
0,032
0,038
0,045
0,054

fz (mm/
Zahn)
Reihe

05
04
04
03
04
04
03
03
02
04
04
03
04
02
04
02
03
02
03
02
03
04
03
04
03

@20

0,033
0,038
0,045
0,057
0,066
0,073
0,080

@20

0,033
0,038
0,045
0,057
0,066



o]

Vollhartmetall - Universal EL- S

SPECIAL TOOLS

vam || Tve || 1] |[zamee] | ¢ I e
N e 2-4 30 6535HA- norm
| Drall =5 | Schaft
{
Zent;'ums-
schnitt
919
L2
3
3,00 3 20 60 030 21,95 29,10 21,95 29,10 21,95 29,10
| 4,00 4 25 60 040 23,90 31,60 23,90 31,60 23,90 31,60
2 8 1 0 2 5,00 5 32 100 050 25,90 34,30 25,90 34,30 25,90 34,30
L1 6,00 6 38 100 060 28,45 37,60 28,45 37,60 28,45 37,60
8,00 8 45 100 080 43,90 57,00 43,90 57,00 43,90 57,00
1000 10 45 100 100 65,50 79,65 65,50 79,65 65,50 79,65
12,00 12 75 150 120 127,90 143,95 127,90 143,95 127,90 143,95
14,00 14 75 150 140 165,85 182,30 165,85 182,30 165,85 182,30
16,00 16 75 150 160 207,40 224,00 207,40 224,00 207,40 224,00
18,00 18 75 150 180 231,65 258,90 231,65 258,90 231,65 258,90
20,00 20 75 150 200 282,30 314,25 282,30 314,25 282,30 314,25
2500 25 75 150 250 467,60 509,60 467,60 509,60 467,60 509,60
L2
28103
D VHM-Radiusfraser fir alle Materialien,
extra lange Ausflihrung
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC)
L2 GB Solid carbide end mills, ball nose,
2 8 1 0 4 for all materials, extra long series
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)
. F Fraises en metal dur, avec bout hémisphé-
rique, série longue extra
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)
E Fresas de metal duro, con radio en la
punta, serie extra larga
(Balzers-Alcrona Pro >53HRC)
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SPECIAL TOOLS

122

36001

HPC

D VHM-Radiusfraser, speziell fur die
Hartbearbeitung, HPC
BALZERS-ALDURA > 63 HRC

GB Solid carbide end mills, ball nose,
HPC
BALZERS-ALDURA > 63 HRC

F Fraises en metal dur, avec bout
hémisphérique HPC
BALZERS-ALDURA > 63 HRC

I

F Fresas de metal duro,
con radio en la punta, HPC
BALZERS-ALDURA > 63 HRC

Vollhartmetall - HPC

VHM

Drall =

— .m Werks-
6535HA- ) norm
Schaft it

0,5 38

; 3 1,5

0,6 3 1,5 38

0,7 3 2 38

08 3 2 38

0,9 3 25 38

1,0 3 2 50

1,0 6 2 54

1,1 3 3 50

1,2 3 3 50

14 3 3 50

1,5 3 3 50

1,5 6 3 54

1,6 3 4 50

1,8 3 4 50

2,0 3 4 50

2,0 6 4 54

25 3 5 50

25 6 5 54

3,0 3 5 50

3,0 6 5 54

4,0 4 8 54

4,0 6 8 54

5,0 5 9 54

5,0 6 9 54

6,0 6 10 54

8,0 8 12 58

10,0 10 14 66

12,0 12 16 73

14,0 14 18 75

16,0 16 22 82

20,0 20 26 92
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte

Legierter Stahl <1200 N/mm?

Niedrig geharteter Stahl < 1450 N/mm?

Gehartete Stéhle <45-55HRC

Gehartete Stéhle <55-65HRC

Gehartete Stahle <65-70 HRC

Vorschubtabelle fz (mm/Z)

Reihe @2 @4 @6
01 0,030 0,070 0,120 0,
ae02xD 02 0,030 0,060 0,090 0,
ap0,1xD 03 0,020 0,050 0,080 0,
04 0,020 0,050 0,070 0,

36001AD
Art.-Nr. ALDURA
€

2 005 28,35
2 006 30,05
2 007 28,35
2 008 28,35
2 009 28,35
2 010 24,00
2 0106 36,30
2 01 28,35
2 012 28,35
2 014 28,35
2 015 24,00
2 0156 34,30
2 016 28,35
2 018 28,35
2 020 24,00
2 0206 34,70
2 025 28,35
2 0256 34,70
2 030 12
2 0306 34,00
2 040 32,40
2 0406 34,00
2 050 32,40
2 0506 33,70
2 060 33,60
2 080 41,75
2 100 56,50
2 120 76,45
2 140 102,25
2 160 127,20
2 200 199,25

“doira = (2

36001 AD

180 01

170 02

150 03

120 04

80 04

36001 AD

@8 @10 @12 216 @20
150 0,180 0,200 0,230 0,250
120 0,160 0,180 0,200 0,220
110 0,120 0,140 0,160 0,180
090 0,120 0,130 0,150 0,170




31102

HPC

D VHM-Radiusfraser zum Kopieren,
kurze Ausflihrung
BALZERS-ALDURA > 63 HRC

GB Solid carbide end mill, ball nose,
short series
BALZERS-ALDURA > 63 HRC

F Fraises en metal dur,
avec bout hémisphérique
BALZERS-ALDURA > 63 HRC
I
E Fresas de metal duro,
con radio en la punta
BALZERS-ALDURA > 63 HRC

Vollhartmetall — Universal (51-_;

o]

SPECIAL TOOLS

Typ /!
VHM || TN Q*
L
Zeni;-ums-
schnitt

31102AD
ALDURA
€
3,0 50

Zihne %7
2 30°

Drall =

A—

6535HA-
Schaft

d 3 6 2 030 22,30
4,0 4 8 54 2 040 29,75
5,0 9 10 54 2 050 32,05
6,0 6 12 54 2 060 33,20
8,0 8 14 58 2 080 37,75
10,0 10 18 66 2 100 53,80
12,0 12 22 73 2 120 102,40
14,0 14 26 75 2 140 149,85
16,0 16 30 82 2 160 182,95
18,0 18 34 84 2 180 216,20
20,0 20 38 92 2 200 239,10
Vc (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte ALDURA Zahn)
31102 AD Reihe
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 100-130 05
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 100-125 04
Automatenstahle <850 N/mm? 100-130 04
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 100-130 03
Unlegierte Vergiitungsstahle <700 N/mm? 95-115 04
Unlegierte Vergutungsstahle 700 - 850 N/mm? 95-115 04
Unlegierte Vergutungsstahle 850 - 1000 N/mm? 80-100 03
Legierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 90-100 03
Legierte Vergitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 100-130 02
Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm? 130-170 04
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 120-140 04
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 75-90 03
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 100-124 04
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 95-115 02
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 95-115 04
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 80-100 02
Rostfreie Stahle, geschwefelt <850 N/mm? 60-75 03
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 55-65 02
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 45-60 03
Gehartete Stahle <40-48HRC 35-45 01
Sonderlegierungen >48-60 HRC 35-45 02
Gusseisen <240HB 140-170 04
Gusseisen <300 HB 130-160 03
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 120-145 04
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 100-125 03
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 31102 AD
a3 @4 @5 76 @8 @10 @12 @16 @20
01 0,003 0,006 0007 0009 0014 0018 0022 0027 0,033
02 0,003 0,006 0009 0011 0016 0021 0026 0,032 0,038
ae 0,05xD 03 0,004 0008 0010 0013 0019 0025 0030 0038 0,045
ap0,05xD 04 0,007 0012 0,014 0017 0024 0,030 0036 0045 0,057
05 0,010 0,018 0,020 0024 0,032 0,038 0046 0,054 0,066
06 0010 0,018 0020 0025 0032 0039 0048 005 0,073
07 0,010 0,019 0022 0,027 003 0044 0052 0,063 0,080
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Vollhartmetall - Universal

SPECIAL TOOLS

VHM | | TyP /i Zihne %7 R [— Werks-
3 1 o 0 2 N Vih 2 30" | 6535HA- norm
LN Drall =5 | Schaft
Zent;'ums-
schnitt
HPC
dq 31002AD
—‘ 3
] 1,0 3 1,5 50 2 010 32,00 44,80
L2 15 3 25 50 2 015 32,00 44,80
J 2,0 3 3 50 2 020 32,00 44,80
25 3 4 50 2 025 32,00 44,80
3,0 3 6 75 2 030 21,40 30,80
4,0 4 8 75 2 040 26,80 37,95
5,0 5 10 75 2 050 29,95 39,40
6,0 6 12 100 2 060 30,85 40,45
8,0 8 14 100 2 080 40,25 51,90
10,0 10 18 100 2 100 50,00 66,65
L1 12,0 12 22 150 2 120 105,15 124,10
14,0 14 26 150 2 140 147,70 186,50
16,0 16 30 150 2 160 184,70 227,75
18,0 18 34 150 2 180 211,10 259,80
20,0 20 38 150 2 200 238,15 289,95
,Ve (m/min) Ve (m/min)  fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte unbeschichtet” ALDURA Zahn)
31002 31002AD Reihe
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 60-80 105-130 05
_ Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 60-75 100-125 04
(- do— Automatenstahle < 850 N/mm? 60-80 105-130 04
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 60-80 105-130 03
Unlegierte Vergiitungsstahle <700 N/mm? 55-70 95-115 04
Unlegierte Vergiitungsstahle 700 - 850 N/mm? 55-70 95-115 04
Unlegierte Vergutungsstahle 850 - 1000 N/mm? 50-60 80-100 03
Legierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 50-65 90-100 03
Legierte Verglitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 60-80 105-130 02
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 80-100 135-170 04
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 70-85 120-145 04
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 45-55 75-90 03
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 60-75 100-124 04
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 55-70 95-115 02
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 55-70 95-115 04
Werkzeugstéhle 850 - 1000 N/mm? 50-60 80-100 02
D VHM-Radiusfraser zum Kopieren, Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 35-45 60-75 03
extra lange Ausfliihrung Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 30-40 55-65 02
(BALZERS-ALDURA >63HRC) Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 2535 4560 03
Gehartete Stahle <40-48 HRC 20-25 35-45 01
GB Solid carbifje end mill, ball nose, extra Sonderlegierungen > 48 - 60 HRC 20-25 35-45 02
long effective length Gusseisen <240 HB 80-100 140-170 04
(Balzers-Aldura >63HRC) Gusseisen <300 HB 80-95 130-160 03
; . , Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 70-85 120-145 04
F E;e::e;:; rf?aeit:allgd: szt\r/: %mg;gemsphe Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 60-75 100-125 03
(Balz'ers-AIdura >63HRC) Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 300-370 500-610 07
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 145-170 230-290 05
E Fresas de metal duro, con radio en la Alumi.nium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 120-150 200-250 06
punta, alcance extra largo Messing, kurzspanend <600 N/mm? 70-85 120-145 05
(Balzers-Aldura >63HRC) Messing, langspanend <600 N/mm? 65-85 110-140 05
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 31002
Reihe @2 a3 @4 @5 76 a8 @10 @12 @16 @20
01 0,001 0,003 0,005 0,007 0009 0014 0,018 0022 0,027 0,033
02 0001 0003 0006 0009 0011 0016 0,021 0026 0032 0,038
ae0,05xD 03 0002 0,004 0,008 0010 0013 0019 0025 0030 0,038 0,045
ap0,05xD 04 0,004 0007 0012 0014 0017 0024 0,030 0,036 0045 0,057
05 0005 0010 0,018 0020 0024 0032 0038 0046 0,054 0,066
06 0,006 0,010 0,018 0020 0025 0,032 0,039 0048 0,058 0,073
07 0,007 0,010 0,019 0,022 0,027 0035 0044 0052 0,063 0,080
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36002

HPC

L1

D VHM-Radiusfraser, speziell fur die
Hartbearbeitung, HPC
BALZERS-ALDURA > 63 HRC

GB Solid carbide end mills, ball nose,
HPC
BALZERS-ALDURA > 63 HRC

F Fraises en metal dur, avec bout
hémisphérique HPC
BALZERS-ALDURA > 63 HRC

I

F Fresas de metal duro,
con radio en la punta, HPC
BALZERS-ALDURA > 63 HRC

Vollhartmetall — Universal (51%\

o]

SPECIAL TOOLS

VHM

2 %?

Drall =

A—

6535HA-
Schaft

36002AD
Art.-Nr. ALDURA
3
2,5

Werks-
norm

] 6 5 80 2 025 48,15

3,0 3 5 75 2 030 37,45

3,0 6 5 80 2 031 48,15

4,0 4 8 75 2 040 42,80

4,0 6 8 80 2 041 48,15

5,0 5 9 75 2 050 44,95

5,0 6 9 80 2 051 48,15

6,0 6 10 100 2 060 48,15

8,0 8 12 100 2 080 58,85

10,0 10 14 100 2 100 80,30

12,0 12 16 100 2 120 91,00

14,0 14 18 100 2 140 133,85

16,0 16 22 150 2 160 192,75

20,0 20 26 150 2 200 267,75

Ve (m/min
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte A(LDURA) 2 i ﬁ:?lrg
36002 AD
Legierter Stahl <1200 N/mm? 180 01
Niedrig geharteter Stahl < 1450 N/mm? 170 02
Gehartete Stahle <45-55HRC 150 03
Gehartete Stéhle <55-65HRC 120 04
Gehartete Stahle <65-70 HRC 80 04
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 36002 AD

Reihe @2 @4 26 @8 @10 @12 216 20
01 0,030 0,070 0,120 0,150 0,180 0,200 0,230 0,250
ae0,2xD 02 0,030 0,060 0,090 0,120 0,160 0,180 0,200 0,220
ap0,1xD 03 0,020 0,050 0,080 0,110 0,120 0,140 0,160 0,180
04 0,020 0,050 0,070 0,090 0,120 0,130 0,150 0,170
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SPECIAL TOOLS

32002

D  VHM-Radiusfraser zum Kopieren,

extra lang

BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC

GB Solid carbide end mill, ball nose,
extra long

BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC

F Fraises en metal dur, avec bout
hémisphérique, extra profound

BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC

I
E Fresas de metal duro,

con radio en la punta, extra largo
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC

126

Vollhartmetall - Universal

VHM

T
I

E:. /.2.
Y
1A\ =

IR

v
Zentrums-
schnitt

Drall =

d—

6535HB-
Schaft

Werks-
norm

32002A
ALCRONA
Pro
€
2,0 6 1,80 40 20 100 2 2040 60,30 80,70
3,0 6 2,80 40 20 100 2 3040 53,60 71,85
4,0 6 3,80 40 20 100 2 4040 46,95 62,90
5,0 6 4,80 40 20 100 2 5040 32,00 43,50
6,0 6 5,80 40 20 100 2 6040 32,00 43,50
8,0 8 7,80 40 20 100 2 8040 41,40 55,10
10,0 10 9,80 40 20 100 2 1040 51,20 69,30
10,0 10 9,80 60 20 150 2 1060 75,40 108,95
12,0 12 11,70 40 20 100 2 1240 67,35 87,60
12,0 12 1,70 60 20 150 2 1260 87,10 125,30
16,0 16 15,70 70 30 150 2 1670 12425 167,55
18,0 18 17,70 70 30 150 2 1870 147,05 198,45
20,0 20 19,70 80 30 150 2 2080 177,95 235,65
Lo »V¢ (m/min) Ve (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung ﬁ;gtf:stlgkeltl unbeschichtet“ Alcrona Pro Zahn)
32002 32002 A Reihe
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 110-130 180-220 05
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 100-125 170-210 04
Automatenstahle <850 N/mm? 110-130 180-220 05
Automatenstéhle 850 - 1000 N/mm? 110-130 180-220 04
Unlegierte Verglitungsstéahle <700 N/mm? 95-120 160-195 05
Unlegierte Vergitungsstahle 700 - 850 N/mm? 95-119 160-195 04
Unlegierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 85-100 140-170 04
Legierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 90-110 150-180 05
Legierte Vergitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 110-130 180-220 05
Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm? 140-170 230-290 05
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 125-150 200-250 05
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 75-95 125-155 04
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 100-125 170-210 05
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 95-120 160-195 04
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 95-120 160-195 04
Werkzeugstéhle 850 - 1000 N/mm? 85-100 140-170 04
Rostfreie Stahle, geschwefelt <850 N/mm? 60-75 100-125 04
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 55-65 90-110 03
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 45-60 80-100 03
Gehartete Stahle <40-48 HRC 35-45 60-70 01
Sonderlegierungen > 48 - 60 HRC 35-45 60-70 02
Gusseisen <240 HB 140-170 230-290 05
Gusseisen <300 HB 135-165 225-275 05
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 125-150 200-250 05
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 100-125 170-210 04
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 510-630 860-1050 05
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si < 600 N/mm? 245-300 410-500 05
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 200-250 340-420 05
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 120-150 200-250 05
Messing, langspanend <600 N/mm? 115-140 195-230 04
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 32002
Reihe @2 a3 @4 @5 76 @8 @10 @12 @16 220
01 0010 0016 0023 002 0029 0042 0053 0,063 0,079 0,097
02 0012 0,013 0,024 0,02 0033 0047 0059 0,072 0,088 0,100
ae 0,03xD 03 0014 0019 0026 0028 0039 0053 0065 0079 0,09 0,110
ap0,05xD 04 0016 0,022 0,028 0030 0036 0052 0066 0085 0,100 0,120
05 0018 0,024 0030 0032 0041 0058 0073 0,090 0110 0,130



30022

L1

D VHM-Radiusfraser zum Kopieren,
lang
BALZERS-ALDURA > 63 HRC
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC

GB Solid carbide end mill, ball nose,
long
BALZERS-ALDURA > 63 HRC
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC
I
F Fraises en metal dur, avec bout
hémisphérique, profound
BALZERS-ALDURA > 63 HRC
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC
I
E Fresas de metal duro,
con radio en la punta, largo
BALZERS-ALDURA > 63 HRC
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC

Vollhartmetall — Universal

—

S

EFS

SPECIAL TOOLS

VHM

2,0 4
30 4
4,0 6
5,0 6
6,0 10
8,0 10
10,0 10 9,85
12,0 12 1,75
16,0 16 15,55
Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustahle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergitungsstahle
Unlegierte Vergitungsstahle
Unlegierte Verglitungsstahle
Legierte Vergutungsstahle
Legierte Vergutungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstéhle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gehartete Stahle
Sonderlegierungen

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend

Vorschubtabelle fz (mm/Z)

Reihe

01

02

ae 0,05xD 03
ap 0,05xD 04
05

06

07

a

Drall =

—

6535HA-
Schaft

Q Z3ahne
-> 2
IR
Zent'rums-

schnitt

@2
0,001
0,001
0,002
0,004
0,005
0,006
0,007

5 65
6 65
8 75
8 75
9 100
12 100
16 100
20 100
20 100

Zugfestigkeit /

Hérte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?

< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?

< 700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?

1000 - 1200 N/mm?
< 750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?

1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?

< 850 N/mm?
< 850 N/mm?
< 850 N/mm?
<40-48 HRC
>48-60 HRC

<240 HB
<300 HB
<240 HB
<300 HB

<450 N/mm?

<600 N/mm?
> 600 N/mm?

<600 N/mm?
<600 N/mm?

@3
0,003
0,003
0,004
0,007
0,010
0,010
0,010

@4
0,005
0,006
0,008
0,012
0,018
0,018
0,019

Werks-
norm

2 020 24,65

2 030 24,65

2 040 32,05

2 050 54,50

2 060 54,50

2 080 54,50

2 100 54,50

2 120 73,55

2 160 127,40

»Vc (m/min) Ve (m/min)

unbeschichtet* ~ Alcrona Pro
30022 30022 A

60-80 105-130

60-75 100-125

60-80 105-130

60-80 105-130

55-70 95-115

55-70 95-115

50-60 80-100

50-65 90-100

60-80 105-130

80-100 135-170

70-85 120-145

45-55 75-90

60-75 100-124

55-70 95-115

55-70 95-115

50-60 80-100

35-45 60-75

30-40 55-65

25-35 45-60

20-25 35-45

20-25 35-45

80-100 140-170

80-95 130-160

70-85 120-145

60-75 100-125

300-370 500-610

145-170 230-290

120-150 200-250

70-85 120-145

65-85 110-140

30022

@5 76 a8
0,007 0,009 0,014
0,009 0,011 0,016
0,010 0,013 0,019
0,014 0,017 0,024
0,020 0,024 0,032
0,020 0,025 0,032
0,022 0,027 0,035

32,75
32,75
40,40
68,10
68,10
68,10
68,10
90,05
136,15

Vc (m/min)
ALDURA
30022 AD

130-160
125-155
130-160
130-160
120-145
120-145
100-125
110-125
130-160
165-210
150-180
90-110
125-155
120-145
120-145
100-125
75-95
70-80
55-75
45-55
45-55
175-210
160-200
150-180
125-155

@10
0,018
0,021
0,025
0,030
0,038
0,039
0,044

fz (mm/
Zahn)
Reihe

05
04
04
03
04
04
03
03
02
04
04
03
04
02
04
02
03
02
03
01
02
04
03
04
03
07
05
06
05
05

@12
0,022
0,026
0,030
0,036
0,046
0,048
0,052
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Hf;—: Vollhartmetall - Universal

SPECIAL TOOLS

VHM | | TYP /) | |Z8hne %7 N — Werks-
N A o~ 2 30°| | 6535HA- norm
31202 U3 o=
Zent;'ums-
schnitt
d
r 1 31202AD
— Art.-Nr. ALDURA
3
L2 1,0 6 1,5 50 2 010 46,80
1,5 6 25 50 2 015 46,80
J 2,0 6 3 50 2 020 46,80
25 6 4 50 2 025 46,80
3,0 6 6 75 2 030 46,80
4,0 6 8 75 2 040 46,80
5,0 6 10 75 2 050 46,80
6,0 6 12 100 2 060 46,80
8,0 8 14 100 2 080 56,15
L1 10,0 10 18 100 2 100 73,85
12,0 12 22 150 2 120 139,35
14,0 14 26 150 2 140 160,15
16,0 16 30 150 2 160 176,80
18,0 18 34 150 2 180 196,55
20,0 20 38 150 2 200 249,60
L
dy
D  VHM-Radiusfraser zum Kopieren, Ve (m/min) fz (mm/
extra lange Ausfihrung Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte ALDURA Zahn)
BALZERS-ALDURA > 63 HRC 31202 AD Reihe
. . . Legierter Stahl <1200 N/mm? 180 01
GB Z‘(’t';: I‘;ar:g'ggrg;d mill, ball nose, niedrig legierter Stahl <1450 Nimm? 170 02
) geharteter Stahl 45 - 55 HRC 150 03
BALZERS-ALDURA > 63 HRC geharteter Stahl 55-65HRC 120 04
F  Fraises en metal dur geharteter Stahl 65-70 HRC 80 05
avec bout hémisphérique
BALZERS-ALDURA > 63 HRC
I
E Fresas de metal duro,
con radio en la punta
BALZERS-ALDURA > 63 HRC
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 31202 AD

a1 @2 @4 76 @8 @10 @12 @16 @20
01 0,020 003 0070 0120 0150 0,180 0,200 0230 0,250
ae0,05xD 02 0,020 0030 0060 009 0120 0160 0,80 0,200 0,220
ap0,05xD 03 0,010 0020 0050 008 0110 0120 0,40 0,160 0,180
04 0,010 0020 005 0070 0,09 0120 0,30 0,150 0,170
05 0,010 0020 005 0070 009 0120 0,30 0,150 0,170
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o]

Vollhartmetall — Universal (51-_;

I SPECIAL TOOLS

vim | | Tvp Q zanne| | /4 | [ .
N VA = 2 30 6535HA- norm
30 1 2 2 i~ Drall_3 | | Schaft
Zent;'ums-
schnitt
30122A
d, A ALCRONA
1 €
—
L2 6,0 10 60 9 150 2 060 82,20 97,05 116,50
— 8,0 10 60 12 150 2 080 82,20 97,05 116,50
10,0 10 60 16 150 2 100 82,20 97,05 116,50
AP 12,0 12 60 20 150 2 120 110,90 129,05 147,70
L1
Zugfestigkeit / wVc(m/min) Ve (m/min) Ve (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Harte unbeschichtet* ALCRONAPro ~ ALDURA  Zahn)
30122 30122 30122A 30122AD  Reihe
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 60-80 105-130 130-160 05
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 60-75 100-125 125-155 04
Automatenstahle < 850 N/mm? 60-80 105-130 130-160 04
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 60-80 105-130 130-160 03
Unlegierte Vergiitungsstahle < 700 N/mm? 55-70 95-115 120-145 04
Unlegierte Verglitungsstahle 700 - 850 N/mm? 55-70 95-115 120-145 04
| Unlegierte Vergutungsstahle 850 - 1000 N/mm? 50-60 80-100 100-125 03
L_J Legierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 50-65 90-100 110-125 03
d Legierte Vergutungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 60-80 105-130 130-160 02
2 Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm? 80-100 135-170 165-210 04
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 70-85 120-145 150-180 04
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 45-55 75-90 90-110 03
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 60-75 100-124 125-155 04
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 55-70 95-115 120-145 02
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 55-70 95-115 120-145 04
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 50-60 80-100 100-125 02
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 35-45 60-75 75-95 03
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 30-40 55-65 70-80 02
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 25-35 45-60 55-75 03
Gehartete Stahle <40-48HRC 20-25 35-45 45-55 01
Sonderlegierungen > 48 - 60 HRC 20-25 35-45 45-55 02
Gusseisen <240 HB 80-100 140-170 175-210 04
D VHM-Radiusfraser zum Kopieren, Gusseisen <300 HB 80-95 130-160 160-200 03
extra lang Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 70-85 120-145 150-180 04
BALZERS-ALDURA > 63 HRC Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 60-75 100-125 125-155 03
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 300-370  500-610 07
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 145-170 230-290 05
GB Solid carbide end mill, ball nose, Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 120-150 200-250 06
extra long Messing, kurzspanend <600 N/mm? 70-85 120-145 05
BALZERS-ALDURA > 63 HRC Messing, langspanend <600 N/mm? 6585  110-140 05
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC
I
F Fraises en metal dur, avec bout
hémisphérique, extra profound
BALZERS-ALDURA > 63 HRC
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC
E Fresas de metal duro,
gc/’fl_?g;’s‘fﬂ%ﬁgf; %’gﬁ,';égo Vorschubtabelle fz (mm/z) 30122
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC Reihe o6 78 @10 @12
01 0,009 0,014 0,018 0,022
02 0,011 0,016 0,021 0,026
ae 0,05xD 03 0,013 0,019 0,025 0,030
ap0,056xD 04 0,017 0,024 0,030 0,036
05 0,024 0,032 0,038 0,046
06 0,025 0,032 0,039 0,048
07 0,027 0,035 0,044 0,052
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Vollhartmetall — Universal

SPECIAL TOOLS

vim | | e || 1) | |zame| | | = Werks-
N VA - 2 3 6535HA- norm
3 3 002 1} Drall= | | Schaft
Zent;'ums-
schnitt

33002A

ALCRONA

1,0 6 0,7 58 2 010 76,60
1,5 6 1,2 58 2 015 76,60
2,0 6 1,5 58 2 020 76,60
3,0 6 2,3 65 2 030 77,30
4,0 6 3 70 2 040 79,05
5,0 6 35 80 2 050 82,40
6,0 6 4 100 2 060 95,25
8,0 8 54 100 2 080 126,35
10,0 10 6,7 120 2 100 166,00
Ve (m/min) 2 (mml
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte ALCRONA Zahn)
33002 A
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 180-220 05
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 170-210 04
Automatenstahle <850 N/mm? 180-220 05
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 180-220 04
Unlegierte Vergiitungsstahle <700 N/mm? 160-195 05
Unlegierte Vergiitungsstahle 700 - 850 N/mm? 160-195 04
Unlegierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 140-170 04
L ] Legierte Vergltungsstahle 850 - 1000 N/mm? 150-180 05
d2 Legierte Verglitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 180-220 05
Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm? 230-290 05
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 200-250 05
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 125-155 04
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 170-210 05
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 160-195 04
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 160-195 04
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 140-170 04
Rostfreie Stahle, geschwefelt <850 N/mm? 100-125 04
Rostfreie Stahle, austenitisch <850 N/mm? 90-110 03
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 80-100 03
Gehartete Stahle <40-48 HRC 60-70 01
Sonderlegierungen >48 - 60 HRC 60-70 02
Gusseisen <240 HB 230-290 05
Gusseisen <300 HB 225-275 05
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 200-250 05
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 170-210 04
D VHM-Radiusfraser mit 220° Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 860-1050 05
UmschlieRungswinkel Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 410-500 05
(BALZERS-ALCRONA Pro >53HRC) Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 340-420 05
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 200-250 05
GB Solid carbide end mill, ball nose, Messing, langspanend <600 N/mm? 195-230 04
long effective length
(Balzers-Alcrona Pro >68HRC)
F Fraises en metal dur, avec bout hémisphé
rique, pour fraisage profond Vorschubtabelle fz (mle) 33002
(Balzers-Alcrona Pro >68HRC) 7 a3 o4 75 76 a8 10
E Fresas de metal duro, con radio en la o1 0,010 0,016 0,023 0026 0,029 0,042 0,053
punta, alcance largo ’ ae 0,03xD 02 0,012 0,013 0,024 0,026 0,033 0,047 0,059
(Balzers-AIcrona Pro >68 HRC) ap 0,05 xD 03 0,014 0,019 0,026 0,028 0,039 0,053 0,065
04 0,016 0,022 0,028 0,030 0,036 0,052 0,066
05 0,018 0,024 0,030 0,032 0,041 0,058 0,073
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28102XXL

L1

28102XXL
ALCRONA

&O
10,0
12,0
14,0
16,0
18,0
20,0
25,0

2
2
2
2
2
2
2
2
2

VHM-Kopierfraser XXL
Solid carbide end mills XXL

L2

-~ 31002XXL

06150
08150
10150
120
140
160
180
200
250

55,65
62,30
80,70
143,95
182,30
224,00
258,85
314,25
509,60

L1

31002XXL
ALCRONA

60
8,0
8,0
10,0
10,0
12,0
12,0
16,0
16,0
20,0
20,0
25,0
25,0

5,80
5,80
7,80
7,80
9,80
9,80
1,70
11,70
15,70
15,70
19,70
19,70
24,70
24,70

120
150
120
150
125
155
130
160
130
160
135
165
140
170

200
250
200
250
200
250
200
250
200
250
200
250
200
250

NN NDNDNDNDNDNDNDDND

06200
06250
08200
08250
10200
10250
12200
12250
16200
16250
20200
20250
25200
25250

74,15

82,40

81,00

94,80
100,25
120,20
121,25
145,50
230,90
277,15
286,00
351,50
462,80
559,50
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SPECIAL TOOLS

132

30042

91
—
L2
AP
L1
L.
dy

D VHM-Radiusfraser zum Kopieren,
extra lang
BALZERS-Alcrona Pro > 53 HRC
I
GB Solid carbide end mill, ball nose,
extra long
BALZERS-Alcrona Pro > 53 HRC

F Fraises en metal dur, avec bout
hémisphérique, extra profound
BALZERS-Alcrona Pro > 53 HRC

L

E Fresas de metal duro,
con radio en la punta, extra largo
BALZERS-Alcrona Pro > 53 HRC

Vollhartmetall — Universal

2,0

);,

v || T || [P | (=2
[ 1) =>
1 N Drall = Schaft
Zentvrums-
schnitt

Werks-
norm

4 45 5 4 020 24,65
3,0 4 45 6 65 4 030 24,65
4,0 6 54 8 75 4 040 32,05
5,0 6 54 8 75 4 050 54,50
6,0 10 60 9 100 4 060 54,50
8,0 10 60 12 100 4 080 54,50
10,0 10 60 16 100 4 100 54,50
12,0 12 60 20 100 4 120 73,55
Zugfestigkeit / Ve (m/min)
Werkstoffbezeichnung Hérte unbeschichtet  ALCRONA Pro
30042 30042 A
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 110-130 180-220
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 100-125 170-210
Automatenstahle < 850 N/mm? 110-130 180-220
Automatenstéhle 850 - 1000 N/mm? 110-130 180-220
Unlegierte Verglitungsstahle <700 N/mm? 95-120 160-195
Unlegierte Verglitungsstéahle 700 - 850 N/mm? 95-119 160-195
Unlegierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 85-100 140-170
Legierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 90-110 150-180
Legierte Vergiitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 110-130 180-220
Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm? 140-170 230-290
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 125-150 200-250
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 75-95 125-155
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 100-125 170-210
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 95-120 160-195
Werkzeugstahle <850 N/mm? 95-120 160-195
Werkzeugstéhle 850 - 1000 N/mm? 85-100 140-170
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 60-75 100-125
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 55-65 90-110
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 45-60 80-100
Gehértete Stahle <40-48 HRC 35-45 60-70
Sonderlegierungen > 48 - 60 HRC 35-45 60-70
Gusseisen <240 HB 140-170 230-290
Gusseisen <300 HB 135-165 225-275
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 125-150 200-250
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 100-125 170-210
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 510-630
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si < 600 N/mm? 245-300
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 200-250
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 120-150
Messing, langspanend <600 N/mm? 115-140
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 30042
Reihe @2 a3 @4 @5 76 @8
01 0,010 0,016 0,023 0,026 0,029 0,042
02 0,012 0,013 0,024 0,026 0,033 0,047
ae 0,03xD 03 0,014 0,019 0,026 0,028 0,039 0,053
ap0,05xD 04 0,016 0,022 0,028 0,030 0,036 0,052
05 0,018 0,024 0,030 0,032 0,041 0,058

32,75
32,75
40,40
68,10
68,10
68,10
68,10
90,05

ALDURA
30042 AD

220-275
210-260
220-275
220-275
200-240
200-240
175-210
160-220
220-275
280-360
250-310
155-190
210-260
200-240
200-195
175-210
125-155
110-140
100-125

75-85

75-85
280-360
280-340
250-310
210-260

@10
0,053
0,059
0,065
0,066
0,073

30042A | 30042AD
Art.-Nr. ALCRONA | ALDURA
3 €

37,85
37,85
45,75
76,00
76,00
76,00
76,00
98,40

Ve (m/min) Ve (m/min) fz (mm/

Zahn)
Reihe

05
04
05
04
05
04
04
05
05
05
05
04
05
04
04
04
04
03
03
01
02
05
05
05
04
05
05
05
05
04

@12
0,063
0,072
0,079
0,085
0,090



33102

o
—
, L2
_
L1
L 4

D VHM-Radiusfraser,
gerade genutet
BALZERS-ALDURA > 63 HRC

GB Solid carbide end mill, ball nose,

straight flute
BALZERS-ALDURA > 63 HRC

F Fraises en metal dur,
avec bout hémisphérique
BALZERS-ALDURA > 63 HRC
I
E Fresas de metal duro,
con radio en la punta
BALZERS-ALDURA > 63 HRC

Vollhartmetall — Universal (51-_;

o]

SPECIAL TOOLS

Typ || 1) | |zammel | 1] |l
VHM N / -~ 4 6535HA-
1 N gerade Schaft
Zent'rums-
schnitt

33102AD
Art.-Nr. ALDURA
€
3,0 60

Werks-
norm

d 6 6 4 030 57,45
4,0 6 8 60 4 040 57,45
5,0 6 10 70 4 050 57,45
6,0 6 12 70 4 060 51,75
8,0 8 12 75 4 080 56,40
10,0 10 16 80 4 100 71,60
12,0 12 16 120 4 120 119,65
Vc (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte ALDURA Zahn)
33102AD Reihe
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 180-220 05
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 170-210 04
Automatenstahle < 850 N/mm? 180-220 05
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 180-220 04
Unlegierte Verglitungsstahle <700 N/mm? 160-195 05
Unlegierte Vergitungsstahle 700 - 850 N/mm? 160-195 04
Unlegierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 140-170 04
Legierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 150-180 05
Legierte Vergiitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 180-220 05
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 230-290 05
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 200-250 05
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 125-155 04
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 170-210 05
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 160-195 04
Werkzeugstahle <850 N/mm? 160-195 04
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 140-170 04
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 100-125 04
Rostfreie Stahle, austenitisch <850 N/mm? 90-110 03
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 80-100 03
Gehartete Stahle <40-48 HRC 60-70 01
Sonderlegierungen >48 - 60 HRC 60-70 02
Gusseisen <240 HB 230-290 05
Gusseisen <300 HB 225-275 05
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 200-250 05
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 170-210 04
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 860-1050 05
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 410-500 05
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 340-420 05
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 200-250 05
Messing, langspanend <600 N/mm? 195-230 04
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 33102 AD
Reihe a2 a3 @4 @5 76 @8 @10 @12 @16 @20
01 0016 0023 0026 0,029 0042 0,053 0,063
02 0013 0024 0026 0,033 0047 0,05 0,072
ae 0,03xD 03 0019 0026 0028 0039 0053 0,065 0,079
ap0,05xD 04 0,022 0028 003 0036 0052 0,066 0,085
05 0,024 0030 0032 0041 0058 0,073 0,090
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H};—: Vollhartmetall - Universal

SPECIAL TOOLS

34060 - 34090 - 34120

V¢ (m/min) Ve (m/min) Ve (m/min)
Werkstoffhezeichnung Zugfestigkeit  Harte unbeschichtet AlcornaPro ALDURA 34060 AD/ .

340600901120 34060AI090A/120A 090AD/120AD
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 70-75 85-90 95-100 1
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 40-60 45-70 50-80 2
Unlegierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 35-40 40-50 45-55 8
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 30-35 35-40 40-45 4
Rostfreie Stahle, geschwefelt <850 N/mm? 30-35 35-40 40-45 5
Rostfreie Stahle, austenitisch <850 N/mm? 30-35 35-40 40-45 6
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 30-35 35-40 40-45 7
Gusseisen <240 HB 35-40 40-50 45-55 8
Gusseisen <300 HB 30-35 35-40 40-45 9
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 30-35 35-40 40-45 10
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 25-30 30-35 3540 M
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 90-150 105-180 115-200 12
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si < 600 N/mm? 80-120 90-145 100-160 13
Kunststoff, duroplastisch 90-150 105-180 115-200 14
Kunststoff, thermoplastisch 90-150 105-180 115200 15
Vorschubtabelle (mm/Umdrehung) Fasen / Entgraten 34060 / 34090 / 34120

Reihe a3 a4 @5 @6 28 @10 @12 @16 @20
0,006 0,008 0,010 0,014 0,020 0,025 0,040 0,052 0,065
0,006 0,008 0,009 0,013 0,020 0,025 0,040 0,052 0,062
0,006 0,008 0,009 0,013 0,020 0,025 0,040 0,050 0,062
0,006 0,008 0,009 0,013 0,020 0,025 0,036 0,050 0,060
0,006 0,008 0,009 0,013 0,020 0,025 0,036 0,045 0,070
0,006 0,008 0,009 0,013 0,020 0,025 0,036 0,045 0,070
0,006 0,008 0,009 0,013 0,020 0,025 0,036 0,045 0,070
0,006 0,008 0,009 0,013 0,020 0,025 0,040 0,050 0,062

9 0,006 0,008 0,009 0,013 0,020 0,025 0,040 0,050 0,060
10 0,006 0,008 0,009 0,013 0,020 0,025 0,040 0,050 0,060
1" 0,006 0,008 0,009 0,013 0,020 0,025 0,036 0,045 0,070
12 0,007 0,008 0,010 0,013 0,025 0,030 0,045 0,050 0,065
13 0,007 0,008 0,010 0,013 0,025 0,030 0,045 0,050 0,065
14 0,010 0,012 0,013 0,015 0,030 0,035 0,050 0,053 0,070
15 0,010 0,012 0,013 0,015 0,030 0,035 0,050 0,053 0,070

O N OBE WN -

D  VHM-Entgrat- und Fasfraser,
BALZERS-ALDURA > 63 HRC
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC

GB Solid carbide chamfering cutter
BALZERS-ALDURA > 63 HRC
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC

F Fraises conique en metal dur
BALZERS-ALDURA > 63 HRC
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC

I

E Fresas de angelo de metal duro,

BALZERS-ALDURA Pro > 63 HRC
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Vollhartmetall - Universal (5’L- S

e

SPECIAL TOOLS

VHM | | TYP | |Zdhne 60° || 90° | [120° &— DIN

6535HB- mittel| | 6527

Schaft @]

34060 A | 34060 AD 34090 A | 34090 AD
Art.- | 34060 |ALCRONA| ALDURA ALCRONA| ALDURA
34090
Nr. €
34060 )
1,0 38

Neu 3 3 010 15,65

Neu 20 3 38 3 020 15,65

Neu 3,0 3 38 4 030 15,65
400 4 54 4 040 1565 1890 26,75 15,65 18,90 26,75 15,65 18,90 26,75
600 6 5 4 060 1785 20,75 2810 17,85 20,75 28,10 17,85 20,75 28,10
800 8 63 4 080 2090 2460 39,10 20,90 24,60 39,10 20,90 24,60 39,10
1000 10 72 4 100 29,00 32,75 4780 29,00 32,75 47,80 29,00 32,75 47,80
1200 12 83 4 120 4200 5295 6595 42,00 52,95 65,95 42,00 52,95 65,95
16,00 16 92 4 160 77,30 97,05 11595 77,30 97,05 11595 77,30 97,05 115,95
2000 20 104 4 200 111,80 139,15 161,95 111,80 139,15 161,95 111,80 139,15 161,95

@ 1,0 2,0 3,0 + 4,0 mm ohne Weldon-Spannflache !

34090

34120
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H};—: Vollhartmetall - Universal

SPECIAL TOOLS

35060 - 35090 - 35120

Vorschubtabelle (nm/Umdrehung) Bohren und Senken 35060 / 35090 / 35120
Reihe a3 a4 a5 a6 a8 @10 @12 @16 @20

1 0,050 0,060 0,070 0,080 0,120 0,140 0,190 0,240 0,280
2 0,050 0,060 0,070 0,080 0,120 0,140 0,200 0,250 0,280
3 0,045 0,050 0,060 0,070 0,100 0,120 0,180 0,220 0,280
4 0,045 0,050 0,060 0,070 0,100 0,120 0,170 0,220 0,260
5 0,045 0,050 0,060 0,070 0,100 0,120 0,170 0,220 0,260
6 0,045 0,050 0,060 0,070 0,100 0,120 0,170 0,220 0,260
7 0,045 0,050 0,060 0,070 0,100 0,120 0,170 0,220 0,260
8 0,045 0,050 0,060 0,070 0,100 0,120 0,180 0,220 0,280
9 0,045 0,050 0,060 0,070 0,100 0,120 0,170 0,220 0,260
10 0,045 0,050 0,060 0,070 0,100 0,120 0,170 0,220 0,260
1 0,040 0,050 0,060 0,070 0,090 0,110 0,160 0,200 0,250
12 0,050 0,060 0,080 0,090 0,120 0,150 0,200 0,270 0,350
13 0,050 0,060 0,080 0,090 0,120 0,150 0,200 0,270 0,350
14 0,050 0,070 0,080 0,090 0,150 0,190 0,200 0,270 0,350
15 0,050 0,070 0,080 0,090 0,150 0,190 0,200 0,270 0,350
Vorschubtabelle (nm/Umdrehung) V-Nut-Frasen 35060 / 35090 / 35120

Reihe 23 a4 @5 26 28 @10 212 216 @20

1 0,005 0,006 0,007 0,008 0,012 0,014 0,019 0,025 0,030
2 0,005 0,006 0,007 0,008 0,012 0,014 0,019 0,025 0,030
3 0,004 0,005 0,006  0,0065 0,010 0,012 0,017 0,020 0,027
4 0,004 0,005 0,006  0,0065 0,010 0,012 0,017 0,020 0,027
5 0,004 0,005 0,006  0,0065 0,010 0,012 0,016 0,020 0,027
6 0,004 0,005 0,006  0,0065 0,010 0,012 0,016 0,020 0,027
7 0,004 0,005 0,006  0,0065 0,010 0,012 0,016 0,020 0,027
8 0,004 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,017 0,020 0,027
9 0,004 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,016 0,020 0,027
10 0,004 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,016 0,020 0,027
" 0,004 0,005 0,006 0,007 0,009 0,010 0,013 0,018 0,027
12 0,007 0,008 0,010 0,013 0,019 0,023 0,030 0,042 0,050
13 0,007 0,008 0,010 0,013 0,019 0,023 0,030 0,042 0,050
14 0,008 0,010 0,012 0,015 0,020 0,025 0,033 0,045 0,056
15 0,008 0,010 0,012 0,015 0,020 0,025 0,033 0,045 0,056

D VHM-Multifunktionswerkzeug,
viele Anwendungsmadglichkeiten Vorschubtabelle (nm/Umdrehung) Fasen / Frasen / Zirkularfrasen 35060 / 35090 / 35120

Reihe 23 a4 @5 26 28 @10 @12 @16 @20

GB Solid carbide 1 0006 0008 0010 0014 0020 0025 0040 0052 0065
multi purpose endmill 2 0006 0008 0009 0013 0020 0025 0040 0052 0062
30006 0008 0009 0013 0020 0025 0040 0050 0,062

4 0006 0008 0009 0013 0020 0025 0036 0050 0,060

F  Fraises en metal dur 5 0006 0008 0009 0013 0020 0025 0036 0045 0070
multiple usage 6 0006 0008 0009 0013 0020 0025 0036 0045 0070

7 0006 0008 0009 0013 0020 0025 0036 0045 0070

— 8§ 0006 0008 0009 0013 0020 0025 0040 0050 0,062
E  Fresade metal duro, 9 0006 0008 0009 0013 0020 0025 0040 0050 0,060
universal 10 0006 0008 0009 0013 0020 0025 0040 0050 0,060
0006 0008 0009 0013 0020 0025 0036 0045 0070

120007 0008 0010 0013 0025 0030 0045 0050 0,065

13 0007 0008 0010 0013 0025 0030 0045 0050 0,065

14 0010 0012 0013 0015 0030 003 0050 005 0,070

150010 0012 0013 0015 0030 003 0050 005 0,070
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Vollhartmetall - Universal (5’2_,- S

o]

SPECIAL TOOLS

VHM T}"P
_l—d11_
N\ | 35060
. / L2
L1 I\
_Ldz_l
l—d1ﬁ

—
—_

r
o
N
L

% Zihne ‘ ]
| el | | 600 || 000 1207 G | e e
IR Drall = Schaft 2
e

3,00 4
4,00 5
5,00 6
6,00 8
8,00 10
10,00 12
12,00 12
16,00 16
20,00 20
Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Automatenstahle

Unlegierte Verglitungsstahle
Legierte Einsatzstahle
Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen

50

6 2

8 50 2
10 50 2
12 60 2
16 70 2
18 70 2
20 70 2
26 80 2
32 100 2

Zugfestigkeit / Harte

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si

Kunststoff, duroplastisch
Kunststoff, thermoplastisch

> 500 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?
<240 HB

<300 HB

<300 HB

850 - 1200 N/mm?
<450 N/mm?
<600 N/mm?

030
040
050
060
080
100
120
160
200

37,30
38,95
41,10
50,35
69,85
89,40
87,70
126,60
219,35

,Vc (m/min)
unbeschichtet
35060 /090 / 120

70-75
40-60
35-40
30-35
30-35
30-35
30-35
35-40
30-35
30-35
25-30
90-150
80-120
90-150
90-150

29,70
31,25
32,75
40,15
56,20
72,30
69,80
101,35
174,80

29,70
31,25
32,75
40,15
56,20
72,30
69,80
101,35
174,80
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Hf;—: Vollhartmetall - Universal

SPECIAL TOOLS

VHM Typ | |Zdhne 60° )| | werks-

3 3 o 6 o N 3 sg:fauf:\- norm

33060AD

ALDURA
€

4,30 6 50 3 0436 41,30 53,70
6,30 6 51 3 0636 41,30 53,70
8,30 6 55 3 0836 39,30 60,75
10,40 6 56 3 1046 43,50 62,55
12,40 8 59 3 1248 50,00 71,90
16,50 10 63 3 1651 65,70 102,75
20,50 10 67 3 2051 89,95 106,20
25,00 10 73 3 2501 131,80 146,20 163,80
31,00 10 79 3 3101 184,20 209,05 230,25
+Vc (m/min) Ve (m/min) Ve (m/min)
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte unbeschichtet* AlcronaPro ALDURA  Nr.
33060 33060 A 33060 AD
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 55-60 65-75 80-90 1
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 60-65 75-80 90-100 2
Unlegierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 60-65 75-80 90-100 3
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 50-55 60-65 75-80 4
Werkzeugstéhle 850 - 1000 N/mm? 8-12 10-15 12-18 5
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 15-20 20-25 2530 6
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 15-20 20-25 2530 7
Rostfreie Stahle, martensitisch <850 N/mm? 15-20 20-25 25-30 8
Gusseisen <240 HB 45-55 55-65 70-80 9
Gusseisen <300 HB 25-35 30-45 35-55 10
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 25-35 30-45 3555 11
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 15-20 20-25 25-30 12
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 30-70 40-90 50-110 13
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 80-120 100-150 125-185 14
Kunststoff, duroplastisch 180-220 220-275 270-340 15
Kunststoff, thermoplastisch 180-220 220-275 270-340 16
D VHM-Kegelsenker,
BALZERS-ALDURA > 63 HRC
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC
GB Carbide counter sinks,
BALZERS-ALDURA > 63 HRC
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC
Vorschubtabelle (nm/Umdrehung) 33060
F Efl'_szeé;g_;\”féadg“p{f ggz”gg'"er Reihe @43 @63 @83 @104 @124 @165 ©205 ©6250 @310
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC 1 0,06 0,08 0,10 0,11 0,12 0,13 0,14 0,16 0,18

0,06 0,08 0,10 0,11 0,12 0,13 0,14 0,16 0,18
0,06 0,08 0,10 0,11 0,12 0,13 0,14 0,16 0,18
0,04 0,06 0,08 0,09 0,10 0,12 0,13 0,14 0,16
0,02 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11
0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11
0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11
9 0,08 0,09 0,10 0,11 0,12 0,16 0,18 0,20 0,22
10 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,14 0,16 0,18
1 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,14 0,16 0,18
12 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11
13 0,08 0,09 0,10 0,11 0,12 0,16 0,18 0,20 0,22
14 0,08 0,09 0,10 0,11 0,12 0,16 0,18 0,20 0,22
15 0,10 0,1 0,12 0,13 0,14 0,16 0,18 0,20 0,25
16 0,10 0,11 0,12 0,13 0,14 0,16 0,18 0,20 0,25

L
E Avellanadores de metal duro
BALZERS-ALDURA > 63 HRC
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC

0 N o W
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33090

D  VHM-Kegelsenker,
BALZERS-ALDURA > 63 HRC
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC

GB Carbide counter sinks,
BALZERS-ALDURA > 63 HRC
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC

F Fraises en metal dur a chanfreiner
BALZERS-ALDURA > 63 HRC
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC

I

E Avellanadores de metal duro
BALZERS-ALDURA > 63 HRC
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC

=

Vollhartmetall-Universal ‘ l_,- e

o]

SPECIAL TOOLS

VHM

90°

D Werks-
6535HA- norm
Schaft

33090
ALCRONA | 33090AD
ArteNr Pro | ALDURA
3 3
43 6 50 3 0436 41,30 46,35 53,70
6,3 6 o 3 0636 41,30 46,35 53,70
83 6 52 8 0836 39,30 44,35 60,75
10,4 6 53 3 1046 43,50 54,95 62,55
124 8 55 3 1248 50,00 60,30 71,90
16,5 10 58 3 1651 65,70 85,35 102,75
20,5 10 61 3 2051 89,95 98,55 106,20
25,0 10 64 3 2501 131,80 146,20 163,80
31,0 10 68 8 3101 184,20 209,05 230,25
+Vc (m/min) Ve (m/min) Ve (m/min)
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte unbeschichtet* AlcronaPro ALDURA  Nr.
33090 33090 A 33090 AD
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 55-60 65-75 80-90 1
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 60-65 75-80 90-100 2
Unlegierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 60-65 75-80 90-100 3
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 50-55 60-65 75-80 4
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 8-12 10-15 1218 5
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 15-20 20-25 2530 6
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 15-20 20-25 2530 7
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 15-20 20-25 25-30 8
Gusseisen <240 HB 45-55 55-65 70-80 9
Gusseisen <300 HB 25-35 30-45 35-55 10
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 25-35 30-45 3555 11
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 15-20 20-25 25-30 12
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 30-70 40-90 50-110 13
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 80-120 100-150 125-185 14
Kunststoff, duroplastisch 180-220 220-275 270-340 15
Kunststoff, thermoplastisch 180-220 220-275 270-340 16
Vorschubtabelle (nm/Umdrehung) 33090
Reihe @43 @63 @83 0104 0124 @165 @205 @250 @310
1 0,06 0,08 0,10 0,11 0,12 0,13 0,14 0,16 0,18
2 0,06 0,08 0,10 0,11 0,12 0,13 0,14 0,16 0,18
3 0,06 0,08 0,10 0,11 0,12 0,13 0,14 0,16 0,18
4 0,04 0,06 0,08 0,09 0,10 0,12 0,13 0,14 0,16
5 0,02 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
6 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11
7 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11
8 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11
9 0,08 0,09 0,10 0,11 0,12 0,16 0,18 0,20 0,22
10 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,14 0,16 0,18
" 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,14 0,16 0,18
12 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11
13 0,08 0,09 0,10 0,11 0,12 0,16 0,18 0,20 0,22
14 0,08 0,09 0,10 0,11 0,12 0,16 0,18 0,20 0,22
15 0,10 0,11 0,12 0,13 0,14 0,16 0,18 0,20 0,25
16 0,10 0,11 0,12 0,13 0,14 0,16 0,18 0,20 0,25
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HI—? Vollhartmetall - Universal

SPECIAL TOOLS

36040

L1

D VHM-Viertelkreisfraser,
konkav
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC

GB Solid carbide corner rounding cultter,
concave
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC

F Fraisas a profil concave a un quart
de cercle
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC
I
E Fresas de perfil concavo de un
cuarto de circulo
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC
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0,50
1,00
1,50
2,00
2,50
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
6,00

~N00 OO N NOoO N
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Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustahle
Automatenstéhle
Automatenstahle

Unlegierte Vergitungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Verglitungsstahle
Legierte Vergutungsstahle
Legierte Vergltungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstéahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gehartete Stahle

Gehértete Stahle
Sonderlegierungen

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Hartguss

Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen

VHM

Zahne

A—

6535HA-
Schaft

%‘kurz

Werks-
norm

10
10
12
12
16
16
16

20

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend

Vorschubtabelle fz (mm/Z)

Reihe

01

ae 0,05xD 02
ap 1,5xD 03
04

05

06

-n Art. N r.
70

36040
€

64,90
64,90
67,70
67,70
72,95
72,95
90,80
90,80
90,80
132,20
132,20

Vc (m/min)
Alcrona Pro
36040 A

70-100
60-100
60-95
60-95
60-100
60-95
60-95
60-95
45-70
60-100
60-95
45-70
60-95
45-70
45-100
35-60
25-60
25-60
35-70
65-90
65-90
65-90
70-95
60-85
70-95
60-85
45-70

25-45
140-500
140-500
120-270

95-190
85-180

36040 A
ALCRONA

Pro
€

75,50
75,50
84,35
84,35
86,95
86,95
110,25
110,25
110,25
154,95
154,95

fz (mm/
Zahn)
Reihe

01
03
02
02
03
02
02
02
04
03
02
04
02
04
04
04
04
04
04
03
03
03
02
04
04
04
06

06
03
03
03
04
04

ap mit fz Korrektur 2,0 x D = 75% 36040

4 005

70 4 010

75 4 015

75 4 020

75 4 025

75 4 030

80 4 035

80 4 040

80 4 045

80 4 050

80 4 060
Zugfestigkeit  Hiirte he (";’6";";2
<500 Nimm 60-90
> 500 - 850 Nimm 50-90
<850 Nimm2 50-80
850 - 1000 Nimm 50-80
<700 Nimm 50-90
700 - 850 Nimm? 50-80
850 - 1000 Nimm 50-80
850 - 1000 Nimm 50-80
1000 - 1200 N/mm? 40-60
<750 Nimm? 50-90
850 - 1000 Nimme 50-80
1000 - 1200 N/mm? 40-60
> 850 - 1000 N/mm? 50-80
1000 - 1200 N/mm? 40-60
<850 Nimm2 40-90
850 - 1000 Nimm 30-50
<850 Nimm 20-50
<850 Nimm2 20-50
<850 Nimme 30-60
<40- 48 HRC 55-75
> 48- 60 HRC 5575
> 48- 60 HRC 5575
<240HB 60-80
<300 HB 50-70
<240HB 60-80
<300 HB 5070
> 350 HB 40-60

< 850 N/mm?

850 - 1200 Nimme 20-40
< 450 Nimm2 120-450
<600 Nimm 120-450
> 600 Nimm2 100-230
<600 Nimm2 80-160
<600 Nimm? 70-150

o8 210 212

0,050 0,060 0,070

0,030 0,040 0,050

0,040 0,050 0,060

0,020 0,030 0,040

0015 0,020 0,030

0,010 0,020 0,030

716
0,080
0,055
0,070
0,045
0,035
0,035

@20
0,090
0,060
0,080
0,050
0,040
0,040
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VHM-Bohrer

Solid carbide drills
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Vollhartmetall - Universal

SPECIAL TOOLS

38040 A v | [

38040 A
ALCRONA
Pro
Neu 2,0 6 8 14 1,2 100 3 020 46,20
Neu 3,0 6 8 24 1,8 100 4 030 46,20
4,0 6 10 2,0 2,0 100 4 040 46,60
6,0 6 15 37 2,0 100 4 060 54,20
8,0 6 2,0 100 4 080 70,50
10,0 6 4,0 100 4 100 86,95
12,0 6 4,0 100 4 120 103,30
16,0 10 50 100 4 160 137,25
L1
. Vc (m/min fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte H (m AIcSona Pro) Z(ahn)
38040 A Reihe
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 60-90 70-100 01
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 50-90 60-100 03
Automatenstahle <850 N/mm? 50-80 60-95 02
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 50-80 60-95 02
Unlegierte Verglitungsstéhle <700 N/mm? 50-90 60-100 03
Unlegierte Vergitungsstéhle 700 - 850 N/mm? 50-80 60-95 02
L Unlegierte Vergltungsstahle 850 - 1000 N/mm? 50-80 60-95 02
L1 Legierte Vergutungsstahle 850 - 1000 N/mm? 50-80 60-95 02
Legierte Vergiitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 40-60 45-70 04
dz Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 50-90 60-100 03
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 50-80 60-95 02
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 40-60 45-70 04
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 50-80 60-95 02
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 40-60 45-70 04
Werkzeugstéhle < 850 N/mm? 40-90 45-100 04
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 30-50 35-60 04
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 20-50 25-60 04
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 20-50 25-60 04
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 30-60 35-70 04
Gehértete Stahle <40-48HRC 55-75 65-90 03
Gehartete Stahle > 48 - 60 HRC 55-75 65-90 03
. . Sonderlegierungen >48 - 60 HRC 55-75 65-90 03
D X;I\C;/\I/:;;Imd Rickwartsentgrater, gusse?sen @ g gg :g ggsg ;ggg gi
usseisen < - -
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB §0-80 70-95 04
. . Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 50-70 60-85 04
GB gggﬂrfiig’gig”ﬁasid/ backward Hartguss > 350 HB 40-60 45.70 06
BALZERS-ALCI‘?ONA Pro > 53 HRC Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm?
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 20-40 25-45 06
F Fraise a ébavurer interieur Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 120-450 140-500 03
et extétrieur, 45° Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 120-450 140-500 03
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 100-230 120-270 03
— Messing, kurzspanend <600 N/mm? 80-160 95-190 04
E  Fresa de metal duro, Messing, langspanend <600 N/mm? 70-150 85-180 04
achaflanado anterior y posterior, 45°
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC
Vorschubtabelle fz (mm/Z) ap mit fz Korrektur 2,0 x D =75% 38040 A
Reihe 78 @10 @12 @16 @20
01 0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
ae 0,056xD 02 0,030 0,040 0,050 0,055 0,060
ap1,5xD 03 0,040 0,050 0,060 0,070 0,080
04 0,020 0,030 0,040 0,045 0,050
05 0,015 0,020 0,030 0,035 0,040
06 0,010 0,020 0,030 0,035 0,040
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39040

d
o

L1

D VHM-Vor-und Rickwarts-Viertel-
kreisfraser,
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC

GB Solid carbide forward/backward
quotercircle profile end mill
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC

F Fraise a ébavurer interieur
et extétrieur, 45°
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC
L
E Fresa de metal duro,
achaflanado anterior y posterior, 45°
BALZERS-ALCRONA Pro > 53 HRC

Vollhartmetall — Universal (51-_;

o]

SPECIAL TOOLS

VHM Typ | |Z2&hne| T Werks-
N 4 6535HA- norm
Schaft
. kleinster 39040A
grobter |1 riden-g Schaft-o ALCRONA
Schneiden- . Nr.
d2 Pro
gd1 €
0,2 2,6 6 100 4 020 112,50
0,3 24 6 100 4 030 112,50
0,4 2,2 6 100 4 040 112,50
0,5 2,0 6 100 4 050 112,50
08 24 6 100 4 080 117,85
1,0 2,0 6 100 4 100 117,85
1,2 1,6 6 100 4 120 117,85
1,5 1,0 6 100 4 150 117,85

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustéhle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergutungsstahle
Legierte Vergltungsstahle
Legierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gehartete Stahle

Gehartete Stahle
Sonderlegierungen

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Hartguss

Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend

Vorschubtabelle fz (mm/Z)

Reihe

01

ae 0,05xD 02
ap1,5xD 03
04

05

06

Zugfestigkeit / Harte  Vc (m/min) AlcronaPro  fz ( mm/ Zahn )

<500 N/mm? 70-100 01
> 500 - 850 N/mm? 60-100 03
< 850 N/mm? 60-95 02
850 - 1000 N/mm? 60-95 02
<700 N/mm? 60-100 03
700 - 850 N/mm? 60-95 02
850 - 1000 N/mm? 60-95 02
850 - 1000 N/mm? 60-95 02
1000 - 1200 N/mm?  45-70 04
< 750 N/mm? 60-100 03
850 - 1000 N/mm? 60-95 02
1000 - 1200 N/mm?  45-70 04
> 850 - 1000 N/mm?  60-95 02
1000 - 1200 N/mm? ~ 45-70 04
< 850 N/mm? 45-100 04
850 - 1000 N/mm? 35-60 04
< 850 N/mm? 25-60 04
< 850 N/mm? 25-60 04
< 850 N/mm? 35-70 04
<40-48 HRC 65-90 03
>48-60 HRC 65-90 03
>48-60 HRC 65-90 03
<240 HB 70-95 02
<300 HB 60-85 04
<240 HB 70-95 04
<300 HB 60-85 04
> 350 HB 45-70 06
< 850 N/mm?
850 - 1200 N/mm? 25-45 06
<450 N/mm? 140-500 03
<600 N/mm? 140-500 03
> 600 N/mm? 120-270 03
<600 N/mm? 95-190 04
<600 N/mm? 85-180 04
ap mit fz Korrektur 2,0 x D = 75% 39040 A
@8 @10 @12 @16 @20
0,050 0,060 0,070 0,080 0,090
0,030 0,040 0,050 0,055 0,060
0,040 0,050 0,060 0,070 0,080
0,020 0,030 0,040 0,045 0,050
0,015 0,020 0,030 0,035 0,040
0,010 0,020 0,030 0,035 0,040
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SPECIAL TOOLS

Vollhartmetall — Universal

50100 - 50101 - 50102

D VHM-NC-Anbohrer
90°/120°/142°

GB Solid carbide NC
centre drill
90°/120°/142°

F Forets a center en metal dur
90°/120°/142°

I
E Brocas centrar de metal duro
90°/120°/142°

144

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Automatenstahle

Unlegierte Vergitungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Legierte Vergiitungsstahle
Legierte Vergutungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gehértete Stahle
Sonderlegierungen

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si
Messing, kurzspanend
Messing, langspanend

Vorschubtabelle (nm/Umdrehung)

Reihe a3 @4

01 0,090 0,125 0,160 0,200
02 0,140 0,200 0,200 0,250
03 0,110 0,160 0,160 0,200
04 0,070 0,100 0,100 0,125
05 0,160 0,200 0,250 0,315
06 0,045 0,063 0,063 0,080
07 0,055 0,080 0,080 0,100
08 0,036 0,050 0,050 0,063

»Ve¢ (m/min) Ve (m/min)
Zugfestigkeit / unbeschichtet* Alcrona Pro
Harte 50100 /50101 / 50100 A /50101 A/
50102 50102 A
> 500 - 850 N/mm? 90 110
850 - 1000 N/mm? 10 140
700 - 850 N/mm? 90 10
850 - 1000 N/mm? 80 100
850 - 1000 N/mm? 80 100
1000 - 1200 N/mm? 50 60
<750 N/mm? 65 85
850 - 1000 N/mm? 65 80
< 850 N/mm? 50 65
850 - 1000 N/mm? 45 55
< 850 N/mm? 45 55
< 850 N/mm? 35 45
< 850 N/mm? 35 45
<40-48HRC 30 40
> 48 - 60 HRC 20 25
<240 HB 120 150
<300 HB 40 50
<240 HB 120 150
<300 HB 40 50
< 850 N/mm? 30 40
850 - 1200 N/mm? 25 35
<450 N/mm? 200 250
<600 N/mm? 145 180
> 600 N/mm? 120 150
<600 N/mm? 200 250
<600 N/mm? 145 180
50100/ 50101 / 50102
@5 76 a8 @10 @12 @16
0,250 0,250 0,315 0,400
0,315 0,400 0,400 0,500
0,250 0,315 0,315 0,400
0,160 0,200 0,200 0,250
0,315 0,400 0,500 0,630
0,100 0,125 0,125 0,160
0,125 0,160 0,160 0,200
0,080 0,100 0,100 0,125

mm/
Um-
drehung

01
02
03
04
04
04
04
04
04
05
04
02
02
06
05
05
03
02
02
07
07
07
07
06
06
08

@20
0,500
0,630
0,500
0,315
0,630
0,200
0,250
0,160



o]

Vollhartmetall — Universal EL- S

SPECIAL TOOLS

v | TP | [= | || 90° 120 142° ] Mk

142° Drall -x Schaft
\< >/ ¥

L2 50100TA

J 50100 Art-Nr. TIALN

Neu 3 B 030 16,70 20,65

Neu 4,0 4 10 50 2 040 16,70 20,65

L1 Neu 50 5 13 50 2 050 16,70 20,65
6,0 6 11 57 % 060 16,70 20,65

8,0 8 19 63 2 080 21,40 25,70

10,0 10 20 66 2 100 34,40 40,00

12,0 12 2 73 7 120 39,30 48,20

16,0 16 2 82 2 160 74,20 93,25

20,0 20 30 92 B 200 120,85 145,95

L,
dy

i st NIRRT

3 2 030 15,50 18,60
L1 4,0 4 10 50 2 040 15,50 18,60
5,0 5 13 50 2 050 15,50 18,60
6,0 6 13 57 2 060 16,70 20,65
8,0 8 19 63 2 080 21,40 25,70
10,0 10 20 66 2 100 34,40 40,00
12,0 12 22 73 2 120 39,30 48,20
| 16,0 16 24 82 2 160 74,20 93,25
L 20,0 20 30 92 2 200 120,85 145,95
L,
dy

Neu 3 2 030 16,70 20,65
Neu 4,0 4 10 50 2 040 16,70 20,65
Neu 5,0 5 13 50 2 050 16,70 20,65
6,0 6 13 57 2 060 16,70 20,65
8,0 8 19 63 2 080 21,40 25,70
10,0 10 20 66 2 100 34,40 40,00
12,0 12 22 73 2 120 39,30 48,20
16,0 16 24 82 2 160 74,20 93,25
20,0 20 30 92 2 200 120,85 145,95
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SPECIAL TOOLS

Vollhartmetall — Universal

50000

L2

D VHM-Gewindeausbohrwerkzeug
(TIN-Beschichtet)

GB Solid Carbide tab destroying tool
(TIN-coated)

F Extracteurs pour tarands cassés

(TIN)

E Extractor macho rotos

(TIN)

146

VHM Typ Z3ahne m = Werks-

6535HA- mittel norm

gerade Schaft (ﬁ]

" 50000
fiir

M4 3,3 6 15 50 3 31,06
M5 42 6 15 50 3 32,80
M6 5,0 6 15 50 3 36,35
M8 6,8 8 20 60 3 48,85
M10 8,5 10 25 70 3 61,30
M12 10,2 12 30 75 3 75,90
M14 12,0 12 30 75 3 120 102,90
M16 14,0 14 40 100 3 140 129,95
M18 15,5 16 40 100 3 155 196,50
M20 17,5 18 50 100 3 175 228,75

Bedienanleitung fiir VHM-Gewindeausbohrwerkzeug

Das Ausbohren muss trocken bei ca. 1500 — 3500 U/min. erfolgen. Durch Verwendung des
passenden Kernlochbohrers wird der Kern des Gewindebohrers schnell ausgebohrt und die
Reste des Gewindebohrers kénnen sauber aus dem Bohrloch entfernt werden.

Das Werkstiick muss sehr stabil gespannt werden, damit bei den hohen Drehzahlen kein Ver-
schieben mdglich ist. Sollte der Gewindebohrer schrag abgebrochen sein, muss zuerst mit dem
Gewindebohrerausbohrer durch mehrmaliges Anfahren eine Zentrierung hergestellt werden.
Erst jetzt kann mit dem Ausbohren begonnen werden. AuRerdem mussen durch mehrmaliges
Entspanen die Spane entfernt werden.

Kurz vor dem Ende des Ausbohrvorganges wird ein Vibrieren feststellbar. Der Ausbohrer sollte
nun entfernt werden.

Jetzt ist es moglich, mit einem Gewindebohrer ein neues Gewinde zu schneiden.

Aufgrund der hohen Beanspruchung beim Ausbohren, missen die Schneidkanten des
VHM-Gewindebohrerausbohrers von Zeit zu Zeit nachgescharft werden, um optimale
Ergebnisse zu erzielen.

Ab Lager lieferbar sind die metrischen GroRen von M 4 — M 20.

Andere Typen auf Anfrage.

Operating Instruction for Carbide Drills to remove jammed Taps:

The drilling (removing) must done dry, with approx. 1500 — 2500 Rpm.

By using the suitable core hole drill, the core of the tap can be drilled easily and the remaining
parts of the tap can be removed proberly out of the drill hole.

The workpiece has to be clamped very stable in order to prevent any movements when opera-
ting with high speed. In case the tap is not broken straight, in this case there has to be made a
centering point by a multiple approaching with the Carbide Drill. Only after that the final drilling
can be started. Furthermore also the chips have to be removed several times.

Shortly before finishing the drilling you will notice some vibrations. Then do not use anymore the
Drill.

Now it is possible to tap a new thread with a Tap.

Due to the strong use when drilling, the cutting edges of the Carbide Drill have to be
resharpened from time to time, in order to achive best results.

The metric sizes from M 3 up to M 12 can be supplied ex-stocks.

Delivery times for other sizes on request.

Artikelnummer Gewinde Drehzahl ca. U/ min Vorschub mm /U
50000 - 033 M4 2100 0,01
50000 - 042 M5 1800 0,01
50000 - 050 M6 1700 0,01
50000 - 068 M8 1400 0,01
50000 - 085 M 10 1400 0,01
50000 - 102 M 12 1100 0,01
50000 - 120 M 14 1100 0,01
50000 - 140 M 16 1000 0,01
50000 - 155 M 18 1000 0,01
50000 - 175 M 20 1000 0,01



Vollhartmetall - Gravierfraser _@j

52000

D VHM-Gravierfraser 60°

GB Engraving tools 60°

F Fraises a graver 60°

E Fresa de Grabado 60°

SPECIAL TOOLS

VHM Typ Zéhne 60° )| | werks-

N 1 6535HA-| | norm
Schaft
Zentrums-
schnitt

d1

1 Art.-Nr.

3,0 15 40 1 030 11,65

4,0 15 40 1 040 15,00

6,0 15 40 1 060 19,00
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TS Vollhartmetall - GFK-Fraser

SPECIAL TOOLS

VHM Typ 120° ) | werks-

5 3 o 00 WN e535HA-| | norm

2,0 40

— ] 3 10 020 12,45
3,0 3 12 40 030 12,80
4,0 4 15 40 040 15,30
5,0 5 16 50 050 20,20
L2 6,0 6 25 60 060 25,85
8,0 8 25 60 080 31,70
Durchmesser D ae max Drehzahl n Vorschubgeschwindigkeit vf
mm mm U/min mm/min
2 3 20.000 - 25.000 1000 - 1700
3bis 4 4 20.000 - 24.000 800 - 1600
5 bis 6 6 20.000 - 24.000 800 - 1600
8 10 15.000 - 20.000 600 - 1400

D VHM-GFK-Fraser 120° Bohrspitze

GB Routers for composites
with center drill 120°

F Fraises pour composites
avec pointe 120°

E Routers para composites
con punta de broca 120°
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Vollhartmetall - GFK-Friser §%y

VHM Typ | |24hne| || |werks-
6535HA- norm
53001 WN L2 [
— — 2,0 3 10 40 020 12,45
3,0 3 12 40 030 12,80
4,0 4 15 40 040 15,30
50 8 16 50 050 20,20
L2 6,0 6 25 60 060 25,85
8,0 8 25 60 080 31,70
L1
T Durchmesser D ae max Drehzahl n Vorschubgeschwindigkeit vf
mm mm U/min mm/min
2 3 20.000 - 25.000 1000 - 1700
3 bis4 4 20.000 - 24.000 800 - 1600
5 bis 6 6 20.000 - 24.000 800 - 1600
8 10 15.000 - 20.000 600 - 1400

VHM-GFK-Fraser gerade Stirn

GB

Routers for composites

Fraises a contourner pour composites

Routers para composites

SPECIAL TOOLS
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S Vollhartmetall - Stibe

29610

““
B
3,0

— 100 030 6,45
4,0 100 040 7,45

5,0 100 050 9,15

6,0 100 060 10,90

8,0 100 080 16,80

10,0 100 100 23,40

12,0 100 120 32,35

14,0 100 140 42,75

16,0 100 160 54,00

18,0 100 180 68,35

L1 20,0 100 200 82,80

D  Hartmetall-Rundstabe,
Durchmesser geschliffen h6, K20

GB Solid carbide grounded rod,
h6, K20
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29620

D  Hartmetall-Rundstabe,
Durchmesser geschliffen h6, K20

GB Solid carbide grounded rod,
h6, K20

“
3,0 50

3,0
3,0
4,0
4,0
4,0
5,0
5,0
5,0
6,0
6,0
6,0
8,0
8,0
8,0
8,0
10,0
10,0
12,0
12,0
14,0
16,0

Vollhartmetall - Stichel

75
100
50
75
100
50
75
100
50
75
100
50
75
100
150
100
150
100
150
100
100

“

350
375
310
450
475
410
550
575
510
650
675
610
850
875
810
815
1010
1015
1210
1215
1410
1610

SPECIAL TOOLS

12,60
13,50
14,10
13,50
15,35
16,75
15,55
17,75
21,20
17,75
21,20
23,70
28,65
32,00
33,10
43,80
40,90
59,25
60,60
87,60
80,35
94,80
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Dg-ig Verstellbarer Fasenfraser

SPECIAL TOOLS

340

340 W - 020 20 100 228,80
. 340 W - 025 25 100 228,80
. 340 WL - 025 25 150 251,70
F 340 WLX - 025 25 200 286,00
TCMT 167304 T250M 5,20
Kassette S16 80,10
s

Y D min. @ D max. @

10° 35 33

20° 55 34

30° 8 34

40° 11 34

45° 13 33

50° 15 33

60° 18 32

fir Wendeplatten TCMT 16T3 70° 21 31
mit Zylinderschaft DIN 1835 B 80° 245 29

Kassette: S16 80,10 Euro

Wendeplatte dazu:
TCMT 16T304 — beschichtet —
P 25 Qualitat 5,20 Euro

D Zum Anfasen und Senken,
verstellbar von 10° — 80°

GB Milling cutter for chamfering-flaring
10° to 80°
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Vollhartmetall - Sonderfréaser ‘E’L =

Firma: Kunden-Nr.:
Strafe: PLZ Ort
Telefon: Fax:

Besteller: Tel.-Durchwahl:

VHM'Sonderfrdser nach Zeichnung

Arbeitsblatt-Stufenbohrer
Stiickzahl:

o]

SPECIAL TOOLS

o Anfrage
o Bestellung
Fax 02267 87270-22

e-mail: info@usspecialtools.de
Internet: www.usspecialtools.de

KOPIERVORLAGE

AEERESEEBREOEOEBE0EANA
N

Versandart:

Lieferbedingungen:

5

Schneidendurchmesser E

A=

= Toleranz =
= [ ja ] nein
= [ ja ] nein
= dja [ nein
ja ] nein

dja [ nein

] mit ] ohne

[ links [ rechts (] gerade

Schaftdurchmesser hé
Gesamtlange
Schneidenlénge
Freisetzung AP
Eckenradius
Vollradius
Z&hnezahl
Stirmschneidend
Konisch
Innenkihlung
Drallwinkel

Drallrichtung

(] rechtsschneidend [ linksschneidend

[ Form HA [ Form HB

[ TIN 1 TICN
[ TIALCN (] Blue Cut
(] unbeschichtet

[ TIALN
1 Andere

o UPS o DPD o Post

Liefertermin:

Schnittrichtung

Schaft DIN 6535

Beschichtung

Unterschrift:
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SPECIAL TOOLS

37005

Vollhartmetall — Universal

VHM

: Werks-
6535HB- mittel| | norm
Schaft

““n-m ki
€
3,0 60

[
i

/ 4 20 4 030 57,70
4,0 5 20 60 4 040 61,00
5,0 6 30 75 6 050 68,20
di 6,0 8 30 75 6 060 68,20
— & 8,0 10 30 80 6 080 71,90
‘ ‘ 10,0 12 30 85 6 100 82,10
< 12,0 14 30 85 6 120 105,05
3 16,0 18 60 120 6 160 163,00
s
— Ve (m/min
T Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte unbeséhichtez e i ﬁi?lzg
37005
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 70-80 01
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 65-75 01
— Y Automatenstahle <850 N/mm2 65-75 01
| \ Automatensthle 850 - 1000 N/mm? 60-70 01
& Unlegierte Vergiitungsstahle < 700 N/mm? 60-70 01
d2 Unlegierte Vergltungsstéahle 700 - 850 N/mm? 55-60 01
Unlegierte Vergitungsstéhle 850 - 1000 N/mm? 55-60 01
Legierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 55-60 01
Legierte Vergiitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 50-55 01
Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm? 60-70 01
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 50-55 01
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 55-60 01
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 55-60 01
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 50-55 01
Werkzeugstéhle < 850 N/mm? 55-60 01
Werkzeugstéhle 850 - 1000 N/mm? 50-55 01
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 40-55 01
. Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 30-50 01
D VHM-Gesenkfraser Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 Nimm? 30-50 01
Gusseisen <240 HB 80-110 01
Gusseisen <300 HB 70-90 01
. . L Kugelgraphit- und Temperguss <240HB 80-110 01
GB  Solid carbide die sinking cutters Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 70-90 01
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 30-40 01
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 25-30 01
F Fraise en metal dur Mess!ng, kurzspanend <600 N/mm? 90-110 01
pour matrices Messing, Iangspaner}d <600 N/mm? 70-90 01
Kunststoff, duroplastisch 80-100 01
Kunststoff, thermoplastisch 70-100 01
E Fresa de metal duro,
conico
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 37005
ae 0,5xD Reihe a3 a4 @5 76 a8 @10 @12 @16
ap1,0xD 01 0,010 0,020 0,030 0040 0045 0,050 0,080 0,090
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37010

-
/Al

1]

D VHM-Gesenkfraser

GB Solid carbide die sinking cutters

F Fraise en metal dur
pour matrices

E Fresa de metal duro,

conico

Vollhartmetall — Universal (51%\

o]

SPECIAL TOOLS

VHM || TYP

a-e | |1,0°

: Werks-
6535HB- mittel| | norm
Schaft

“““-m ki
€
3,0 60

[
i

d 4 20 4 030 60,15

35 5 20 60 4 035 61,00

4,0 9 20 60 4 040 68,30

45 6 20 65 6 045 68,30

50 6 25 70 6 050 68,30

6,0 8 30 75 6 060 68,30

8,0 10 30 80 6 080 72,40

10,0 12 30 85 6 100 82,10

12,0 14 30 85 6 120 105,05

16,0 18 55 115 6 160 184,85

Ve (m/min
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte unbeséhichtez e i Zar.m)
37010 Reihe
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 70-80 01
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 65-75 01
Automatenstahle < 850 N/mm? 65-75 01
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 60-70 01
Unlegierte Vergiitungsstahle < 700 N/mm? 60-70 01
Unlegierte Vergltungsstéahle 700 - 850 N/mm? 55-60 01
Unlegierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 55-60 01
Legierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 55-60 01
Legierte Vergitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 50-55 01
Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm? 60-70 01
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 50-55 01
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 55-60 01
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 55-60 01
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 50-55 01
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 55-60 01
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 50-55 01
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 40-55 01
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 30-50 01
Rostfreie Stahle, martensitisch <850 N/mm? 30-50 01
Gusseisen <240HB 80-110 01
Gusseisen <300 HB 70-90 01
Kugelgraphit- und Temperguss <240HB 80-110 01
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 70-90 01
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 30-40 01
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 25-30 01
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 90-110 01
Messing, langspanend <600 N/mm? 70-90 01
Kunststoff, duroplastisch 80-100 01
Kunststoff, thermoplastisch 70-100 01
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 37010

ae0,5xD Reihe a3 24 @5 76 a8 @10 @12 @16
ap1,0xD 01 0,010 0,020 0,030 0040 0045 0,050 0,080 0,090
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SPECIAL TOOLS

37015

Al

1]

D VHM-Gesenkfraser

GB Solid carbide die sinking cutters

F Fraise en metal dur
pour matrices

E Fresa de metal duro,
conico

156

Vollhartmetall — Universal

VHM

1,5°

6535HB-
Schaft

““--m ki
3
3,0 60

[
i

Werks-
norm

] 4 20 4 030 60,15

8IS 5 20 60 4 035 61,00

4,0 5 20 60 4 040 61,00

45 6 20 65 4 045 62,80

50 6 20 75 6 050 68,30

6,0 8 30 75 6 060 68,30

8,0 10 30 75 6 080 77,95

10,0 12 30 85 6 100 81,55

12,0 14 30 85 6 120 105,05

16,0 18 55 125 6 160 184,85

Ve (m/min
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte unbeséhichtez e i ﬁal.m)
37015 i
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 70-80 01
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 65-75 01
Automatenstahle < 850 N/mm? 65-75 01
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 60-70 01
Unlegierte Vergiitungsstahle < 700 N/mm? 60-70 01
Unlegierte Vergltungsstéahle 700 - 850 N/mm? 55-60 01
Unlegierte Vergitungsstéhle 850 - 1000 N/mm? 55-60 01
Legierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 55-60 01
Legierte Vergiitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 50-55 01
Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm? 60-70 01
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 50-55 01
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 55-60 01
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 55-60 01
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 50-55 01
Werkzeugstéhle < 850 N/mm? 55-60 01
Werkzeugstéhle 850 - 1000 N/mm? 50-55 01
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 40-55 01
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 30-50 01
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 30-50 01
Gusseisen <240 HB 80-110 01
Gusseisen <300 HB 70-90 01
Kugelgraphit- und Temperguss <240HB 80-110 01
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 70-90 01
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 30-40 01
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 25-30 01
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 90-110 01
Messing, langspanend <600 N/mm? 70-90 01
Kunststoff, duroplastisch 80-100 01
Kunststoff, thermoplastisch 70-100 01
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 37015

ae0,5xD Reihe a3 24 @5 76 a8 @10 @12 @16
ap1,0xD 01 0,010 0,020 0,030 0040 0045 0,050 0,080 0,090




37020

-
Al

1]

D VHM-Gesenkfraser

GB Solid carbide die sinking cutters

F Fraise en metal dur
pour matrices

E Fresa de metal duro,

conico

Vollhartmetall — Universal (51%\

o]

SPECIAL TOOLS

VHM || TYP

a-e | |20°

: Werks-
6535HB- mittel| | norm
Schaft

“““-m k3
€
3,0 60

[
i

d 5 20 4 030 61,00

35 5 20 60 4 035 61,00

4,0 6 20 65 4 040 62,80

45 8 30 75 4 045 68,85

5,0 8 30 75 6 050 68,85

6,0 8 28 75 6 060 68,85

8,0 10 28 75 6 080 72,40

10,0 12 28 85 6 100 82,10

12,0 14 28 85 6 120 105,05

16,0 20 55 115 6 160 181,20

Ve (m/min
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte unbeséhichtez e i Zar.m)
37020 Reihe
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 70-80 01
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 65-75 01
Automatenstahle < 850 N/mm? 65-75 01
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 60-70 01
Unlegierte Vergiitungsstahle < 700 N/mm? 60-70 01
Unlegierte Vergltungsstéahle 700 - 850 N/mm? 55-60 01
Unlegierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 55-60 01
Legierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 55-60 01
Legierte Vergitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 50-55 01
Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm? 60-70 01
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 50-55 01
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 55-60 01
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 55-60 01
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 50-55 01
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 55-60 01
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 50-55 01
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 40-55 01
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 30-50 01
Rostfreie Stahle, martensitisch <850 N/mm? 30-50 01
Gusseisen <240HB 80-110 01
Gusseisen <300 HB 70-90 01
Kugelgraphit- und Temperguss <240HB 80-110 01
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 70-90 01
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 30-40 01
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 25-30 01
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 90-110 01
Messing, langspanend <600 N/mm? 70-90 01
Kunststoff, duroplastisch 80-100 01
Kunststoff, thermoplastisch 70-100 01
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 37020

ae0,5xD Reihe a3 24 @5 76 a8 @10 @12 @16
ap1,0xD 01 0,010 0,020 0,030 0040 0045 0,050 0,080 0,090
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SPECIAL TOOLS

37025

Al

1

D VHM-Gesenkfraser

GB Solid carbide die sinking cutters

F Fraise en metal dur
pour matrices

E Fresa de metal duro,
conico

158

Vollhartmetall — Universal

VHM

2,5°

6535HB-
Schaft

3,0 20 60

] 5

4,0 6 20 65

5,0 8 30 75

6,0 10 30 80

8,0 12 30 85

10,0 14 40 100
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte
Allgemeine Baustahle <500 N/mm?
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm?
Automatenstahle < 850 N/mm?
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm?
Unlegierte Vergiitungsstahle < 700 N/mm?
Unlegierte Vergltungsstéahle 700 - 850 N/mm?
Unlegierte Verglitungsstéhle 850 - 1000 N/mm?
Legierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm?
Legierte Vergiitungsstahle 1000 - 1200 N/mm?
Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm?
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm?
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm?
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm?
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm?
Werkzeugstahle < 850 N/mm?
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm?
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm?
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm?
Rostfreie Stahle, martensitisch <850 N/mm?
Gusseisen <240 HB
Gusseisen <300 HB
Kugelgraphit- und Temperguss <240HB
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm?
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm?
Messing, kurzspanend <600 N/mm?
Messing, langspanend <600 N/mm?
Kunststoff, duroplastisch
Kunststoff, thermoplastisch
Vorschubtabelle fz (mm/Z) 37025
ae0,5xD Reihe @3 @4 @5 a6
ap1,0xD 01 0,010 0,020 0,030 0,040

(=2 > o> M) BN RN~

[
i

Werks-
norm

030
040
050
060
080
100

V¢ (m/min)
unbeschichtet
37025

70-80
65-75
65-75
60-70
60-70
55-60
55-60
55-60
50-55
60-70
50-55
55-60
55-60
50-55
55-60
50-55
40-55
30-50
30-50
80-110
70-90
80-110
70-90
30-40
25-30
90-110
70-90
80-100
70-100

@8 @10
0,045 0,050

m 37225

61,00
62,80
68,85
68,85
82,10
105,05

fz (mm/ Zahn)

@12
0,080

Reihe

01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01

@16
0,090




37030

-
Al

1]

D VHM-Gesenkfraser

GB Solid carbide die sinking cutters

F Fraise en metal dur
pour matrices

E Fresa de metal duro,

conico

Vollhartmetall — Universal (51%\

o]

SPECIAL TOOLS

VHM || TYP

a-e | |3,0°

: Werks-
6535HB- mittel| | norm
Schaft

3,0 8 30 75

4,0 8

5,0 10
6,0 10
8,0 12
10,0 14
12,0 16
Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustahle
Allgemeine Baustéhle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergltungsstéahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Messing, kurzspanend
Messing, langspanend
Kunststoff, duroplastisch
Kunststoff, thermoplastisch

Vorschubtabelle fz (mm/Z)

ae 0,5xD Reihe
ap1,0xD 01

30
40
30
30
30
30

@3
0,010

75
90
80
85
85
90

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
<700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
<750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 850 N/mm?

<850 N/mm?

< 850 N/mm?

<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

<850 N/mm?

850 - 1200 N/mm?
<600 N/mm?

<600 N/mm?

37030
@4 @5 76

0,020 0,030 0,040

oo OO OO

[
i

B

030 68,85
040 67,70
050 84,50
060 71,25
080 82,10
100 105,05
120 116,00
Ve (m/min
unbeséhichtez fz (mmf Zar.m)
37030 Reihe
70-80 01
65-75 01
65-75 01
60-70 01
60-70 01
55-60 01
55-60 01
55-60 01
50-55 01
60-70 01
50-55 01
55-60 01
55-60 01
50-55 01
55-60 01
50-55 01
40-55 01
30-50 01
30-50 01
80-110 01
70-90 01
80-110 01
70-90 01
30-40 01
25-30 01
90-110 01
70-90 01
80-100 01
70-100 01

@8
0,045

@10 @12 @16
0,050 0,080 0,090
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Sortimente Vollhartmetall

Wﬂ

SPECIAL TOOLS

VHM-Schaftfraser

3-schneidig, 45°, BALZERS-ALCRONA-Beschichtung

Sortiment im Alukoffer mit Lampe, bestehend aus je 1 St. 4-5-6-8+10 mm
Artikel-Nr. 46031-410 A€ 132,50

v ee— T

VHM-Schaftfraser

2-schneidig, ALUCUTTER

Sortiment im Alukoffer mit Lampe, bestehend aus je 1 St. 4-5-6-8+10 mm
Artikel-Nr. 31045-410 € 80,10

HM Entgratfraser 60°/90°/120°

HM-Entgrater, BALZERS-ALCRONA-Beschichtung

Sortiment im Alukoffer mit Lampe, bestehend aus je 1 St. 4-6-8+10 mm
Artikel-Nr. 34060 - 410 A, 34090 - 410 A, 34120 - 410 A€ 96,90

e

VHM-Schaftfraser

6/8-schneidig, 50°, BALZERS-ALDURA-Beschichtung

Sortiment im Alukoffer mit Lampe, bestehend aus je 1 St. 4-5-6-8+10 mm
Artikel-Nr. 28550-410 AD € 185,85

VHM-Schruppfréaser

4-schneidig, 30°, BALZERS-ALDURA-Beschichtung

Sortiment im Alukoffer mit Lampe, bestehend aus je 1 St. 4-5-6-8+10 mm
Artikel-Nr. 28510-410 AD € 224,95

ail
=

VHM - Gewindeausbohrwerkzeug
Sortiment im Alukoffer mit Lampe, bestehend aus je 1 St. M4/ M5/ M6 / M8 / M10
Artikel-Nr. 50000-033085 € 210,30
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Fordern Sie unsere Prospekte an!

Hid-Bi-Metall LOIHELGEN

Dl lrirr Hill
Hi GANIELE BT INE

BrbeTamppne |

Trisas harmi
ok BTN

Harimgtull
ROTORFRASER

Leistungsstark

lange Standzeit
Riesen-Programm
US-MEGA-Beschichtung

PREMIUM LINE
VOLLHARTMETALLWERKZEUGE
solid carbide tools

chste Qualitat
ochster Rundlauf
hochster Profit

Made in Germany

VHM-, PM- und H35-
FRASWERK ZEUGE

2071

SPECIAL TOOLS

PREMIUM DIAMANT
VOLLHARTMETALLWERKZEUGE
solid carbide tools

hochste Qualitat
hochster Rundlauf
hochster Profit

Made in Germany

VHM-Kopierfriser XXL

Uberléngen fir den Werkzeug- und Formenbau

YHM-Friser

45° /38"
2011

b Leiitwng beirm Froven
Mk mli 12" bangeis Braadiniten
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?EEE PM-Schaftfraser

SPECIAL TOOLS

us-pM | TP Q+ rall/AI== "“" 327

PM 122'0 N 1\ Drall - | | Schaft

Zeni;ums-
schnitt
PM 122-0A
d1 ALCRONA
e8 Pro
€
4,0 6 7 51 2 004 12,45
50 6 8 52 2 005 12,45
6,0 6 8 52 2 006 12,45
7,0 10 10 60 2 007 16,20
8,0 10 11 61 2 008 16,20
9,0 10 1" 61 2 009 16,55
10,0 10 13 63 2 010 18,95
12,0 12 16 73 2 012 25,90
14,0 12 16 73 2 014 31,15
16,0 16 15 19 79 2 016 35,30
18,0 16 19 79 2 018 42,95
20,0 20 19 22 88 2 020 55,10
. Zugfestigkeit / Vc (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Hiirte I1SO Norm ALCRONA Pro Zahn)
Allgemeine Baustahle bis 850 N/mm? 1.3 55-80 1
Legierte Stahle bis 1000 N/mm? 14 45-75 1
Hochfester Verglitunsstahl - Nitrierstahl - bis 1000 N/mm2 15 20-35 9
Werkzeugstahl
Grauguss - legierter Grauguss bis 700 N/mm? 2.2 35-65 1
Spharoguss - Temperguss bis 1000 N/mm? 24 35-65 1
Titan Legierung hochfest bis 1400 N/mm? 7.2 30-45 3
Kupfer Legierung ( kurzspanend ) bis 700 N/mm? 3.3 100 - 110 3
D PM-Langlochfraser, ) ) 5 )
kurze Ausfilhrung Kupfer Legierung ( langspanend ) bis 700 N/mm 3.2 100 - 110 1
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC) Aluminium unleglerlt + Aluminium Legie- bis 350 N/mm? 5.1 290 - 420 3
rungen unter 5% Si
B PM-E ill
¢ <hort ggrir;" s Aluminium Legierungen (5-10% Si)  bis 600 Nimm? 52 290-420 3
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC) - ) . ) .
Aluminium Legierungen ( tiber 15 % Si)  bis 600 N/mm? 54 90- 170 1
F  PM-Fraises
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC)
N
E PM-Fresas frontales
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC)
Vorschubtabelle (mm/Z) PM122-0A
@4 @6 a8 @10 @12 @16 @20
ap0,5-1xD 01 0,012 0,018 0,021 0,035 0,041 0,07 0,07
ae 1,0xD 02 0,007 0,015 0,018 0,030 0,030 0,045 0,045
03 0,015 0,025 0,037 0,046 0,055 0,076 0,090
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o]

PM-Schaftfraser (51%\

SPECIAL TOOLS

PM 132-2 vsou | %0 || 1L || L | 2

Zent;'ums-
schnitt
PM 132-2A
d1 ALCRONA
e8 Pro
€
2,0 6 7 51 3 202 15,10
3,0 6 8 52 8 203 15,10
4,0 6 1" 55 3 204 15,10
5,0 6 13 57 3 205 15,10
6,0 6 13 57 8 206 15,40
7,0 10 16 66 3 207 21,80
8,0 10 19 69 3 208 21,85
9,0 10 19 69 8 209 21,85
10,0 10 9 22 72 3 210 23,40
12,0 12 11 26 83 3 212 31,15
14,0 12 26 83 8 214 38,40
16,0 16 32 92 3 216 44,65
18,0 16 32 92 3 218 50,75
20,0 20 19 38 104 8 220 65,25
25,0 25 24 45 121 3 225 103,90
’ Zugfestigkeit / Ve (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Hirte I1SO Norm ALCRONA Pro Zahn)
Legierte Stahle bis 1000 N/mm? 14 45-75 1
Hochfester Vergitunsstahl - Nitrierstahl - .
Werkzeugstahl bis 1000 N/mm? 15 20-35 2
Rostfrei, Martensitisch + Ferritisch bis 1100 N/mm? 1.1 30-45 2
D PM-Langlochfraser,
mittlere Ausfiihrung
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC)
GB PM-End mills,
standard serie
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC)
F PM-Fraises
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC)
L
E PM-Fresas frontales
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC)
Vorschubtabelle (mm/Z) PM132-2A
@4 76 a8 @10 @12 @16 @20 @25
ap0,5-1xD 01 0,010 0,025 0,04 0,048 0,08 0,08 0,08 0,08
ae1xD 02 0,008 0,021 0,03 0036 0052 0052 0052 0,052
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?EEE PM-Schaftfraser

SPECIAL TOOLS

US'PM Txp );/ Zi[\;e %Z:" 1835 HB- mitlel BDA:-

PM 142-2 l: Drall | | Schaft @]

Zent'rums-
schnitt
PM 142-2A
ALCRONA
d3 Art.-Nr. o
€
PM 142-2 2,0 6 7 51 4 202 12,45
3,0 6 8 52 4 203 12,45
4,0 6 1 58 4 204 12,45
5,0 6 13 57 4 205 12,45
6,0 6 13 57 4 206 12,45
7,0 10 16 66 4 207 17,65
8,0 10 19 69 4 208 17,65
9,0 10 19 69 4 209 18,25
10,0 10 9 22 72 4 210 18,05
12,0 12 1" 26 83 4 212 22,80
14,0 12 26 83 4 214 34,20
16,0 16 15 32 92 4 216 37,35
18,0 16 32 92 4 218 48,85
20,0 20 19 38 104 4 220 47,85
PM 162-2 25,0 25 24 45 121 6 225 82,15
30,0 25 45 121 6 230 95,50
32,0 32 31 53 133 6 232 100,90
— . Zugfestigkeit / Ve (m/min) fz (mm/
L dz_] Werkstoffbezeichnung Hirte ISO Norm Alcrona Pro Zahn)
Legierte Stahle bis 1000 N/mm? 14 45-75 1
Hochfester Vergiitunsstahl - Nitrierstahl - bis 1000 N/mm? 15 20-35 2
Werkzeugstahl
Rostfrei geschwefelt, Austenitisch bis 850 N/mm? 1.10 20-35 2
Rostfrei, Martensitisch + Ferritisch bis 1100 N/mm? 1.11 30-45 2
Grauguss - legierter Grauguss bis 700 N/mm? 2.2 35-65 3
Sphéroguss - Temperguss bis 1000 N/mm? 24 35-65 1
D  PM-Schaftfraser, Titan Legierung hochfest bis 1400 N/mm? 72 30-45 4
mittlere Ausfiihrung
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC) Kupfer Legierung ( kurzspanend ) bis 700 N/mm? 33 110 4
GB PM-End mills, Aluminium Legierungen (5-10% Si)  bis 600 Nimm? 52 290-420 4
standard serie
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC) Aluminium Legierungen ( iber 15 % Si)  bis 600 Nimm? 54 90-170 4
F PM-Fraises
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC)
N
E PM-Fresas frontales
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC)
Vorschubtabelle (mm/Z) PM142-2A
@4 76 78 @10 @12 216 @20 @25 232
01 0,014 0,030 0035 0058 0069 0115 0115 0,115 0,115
ap15xD 02 0012 0025 003 0052 0052 0075 0075 0070 0,075
ae0,3xD 03 0,020 0,035 0,058 0058 0069 0115 0,115 0,115 0,115

04 0,025 0042 0062 0077 0092 0127 0,150 0,150 0,150
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PM-Schaftfraser (51%

PM 142-4

L2
L1 |
t:‘.l
L,
dy

D  PM-Schaftfraser,
lange Ausflihrung

(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC)

GB PM-End mills,
long series
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC)

F PM-Fraises

(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC)

I
E PM-Fresas frontales
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC)

PM 142-2

PM 162-2

o]

S

SPECIAL TOOLS

Typ || (] | |zanne| | 7 | o
US-PM N 4-6 30°| | 1835 HB-
[15) wl
N Drall = Schaft
{
Zent:-ums-
schnitt
PM-142-4A
Art-Nr ALCRONA
6,0 6 24 68 4
8,0 10 38 88 4
10,0 10 9 45 95 4
12,0 12 1" 53 110 4
14,0 12 53 110 4
16,0 16 15 63 123 4
18,0 16 63 123 4
20,0 20 19 75 141 4
25,0 25 24 90 166 6
32,0 32 106 186 6
a Zugfestigkeit / Ve (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Hirte I1SO Norm ALCRONA Pro Zahn )
Legierte Stahle bis 1000 N/mm? 1.4 45-75 1
Hochfester Vergiitunsstahl - Nitrierstahl - .
Werkzeugstahl bis 1000 N/mm? 15 20-35 2
Rostfrei geschwefelt, Austenitisch bis 850 N/mm? 1.10 20-35 2
Rostfrei, Martensitisch + Ferritisch bis 1100 N/mm? 1.1 30-45 2
Grauguss - legierter Grauguss bis 700 N/mm? 2.2 35-65 3
Spharoguss - Temperguss bis 1000 N/mm? 24 35-65 1
Titan Legierung hochfest bis 1400 N/mm? 7.2 30-45 4
Kupfer Legierung ( kurzspanend ) bis 700 N/mm? 33 110 4
Aluminium Legierungen (5 - 10% Si) bis 600 N/mm? 52  290-420 4
Aluminium Legierungen (liber 15 % Si) bis 600 N/mm? 5.4 90-170 4
Vorschubtabelle (mm/Z) PM142-4A
a4 76 a8 @10 @12 216 @20 @25 @32
01 0,014 0,030 0035 0058 0069 0115 0115 0,115 0,115
ap25-3xD 02 0012 0025 003 0052 0052 0075 0075 0070 0,075
ae0,3xd 03 0,020 0,035 0,058 0,058 0069 0115 0,115 0,115 0,115
04 0,025 0042 0,062 0077 0092 0127 0,50 0,150 0,150
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Hf;‘: PM-Schaftfraser

SPECIAL TOOLS

US-PM L £ Zihne %7 |l DIN
(NN | VAL | a-B 45| | 1835 HB- ﬂ mittel| | 844
P M - ' L X Drall =y | | Schaft E/j]
Zentrums-
schnitt
PM 642-2A
ALCRONA
Art.-Nr.
447
PM 642-2 6,0 6 13 57 4 23,50
7,0 10 16 66 4 29,85
8,0 10 19 69 4 24,95
9,0 10 19 69 4 31,20
PM 652-2 10,0 10 9 22 72 5 26,95
12,0 12 1" 26 83 5 32,25
14,0 12 26 83 ® 40,55
16,0 16 32 92 5 46,30
18,0 16 15 32 92 5 57,10
20,0 20 19 38 104 ® 61,25
22,0 20 38 104 5 80,60
25,0 25 24 45 121 5 95,60
30,0 25 45 121 ® 130,00
PM 662-2 32,0 32 31 53 133 6 154,95
T . Zugfestigkeit / Vc (m/min) fz (mm/
L d2 1 Werkstoffbezeichnung Hirte 1SO Norm ALCRONA Pro Zahn)
Legierte Stahle bis 1000 N/mm? 14 45-75 1
Hochfester Vergiitunsstahl - Nitrierstahl -~ . )
Werkzeugstal bis 1000 N/mm 1.5 20-35 2
Rostfrei, Martensitisch + Ferritisch bis 1100 N/mm? 1.1 30-45 2
Titan Legierung hochfest bis 1400 N/mm? 72 30-45 3
D PM-Schruppfraser,
mittlere Ausfiihrung
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC)
GB PM-End mills, fine roughing,
standard series
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC)
F PM-Fraises
ebauche pas fin
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC)
N
E PM-Fresas
desbaste fino
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC)
Vorschubtabelle (mm/Z) PM642-2A
@6 @8 @10 @12 216 @20 @25 @32
ap1xD 01 0,030 003 0058 0069 0115 015 015 0115
ae1xD 02 0,025 0,03 0,052 005 0075 0075 0075 0,075
03 0,042 0062 0077 0092 0127 015 0,15 0,15
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PM 642-4

-

—dy

D PM-Schruppfraser,
lange Ausflihrung
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC)

GB PM-End mills, fine roughing,
long series
(BALZERS-ALCRONA Rro >53 HRC)

F PM-Fraises
ebauche pas fin, longue
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC)

E PM-Fresas
desbaste fino, larga
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC)

PM-Schaftfraser (51%\

o]

SPECIAL TOOLS

V| =
30°| | 1835 HB-

Drall = Schaft

DIN
844L

PM 642-4A
ALCRONA

Us-PM HR )/\ y zahne
(\/\f\ ko 4-6
IR
Zent:-ums-
schnitt
6,0 6 24
8,0 10 38
10,0 10 9 45
12,0 12 1" 53
14,0 12 53
16,0 16 15 63
18,0 16 63
20,0 20 19 75
25,0 25 24 90
32,0 32 31 106
. Zugfestigkeit /
Werkstoffbezeichnung Riirte
Legierte Stahle bis 1000 N/mm?
Hochfester Vergiitunsstahl - Nitrierstahl - bis 1000 N/mm?
Werkzeugstahl
Rostfrei, Martensitisch + Ferritisch bis 1100 N/mm?
Titan Legierung hochfest bis 1400 N/mm?
Vorschubtabelle (mm/Z) PM642-4A
@6 @8 @10
ap2,5-3xD 01 0,030 0,035 0,058
ae 0,25xD 02 0,025 0,03 0,052
03 0,042 0062 0,077

@12

0,069
0,052
0,092

4 406
4 408
4 410
4 412
4 414
4 416
4 418
4 420
5 425
8 432
Vc (m/min)
ISONorm 5\ CRONA Pro
14 45-75
15 20-35
11 30-45
72 30-45
o6 @20 @25
015 0115 0115
0075 0075 0075
0127 0150 015

42,65
44,70
41,55
50,70
61,05
72,80
85,80
96,50
146,65
206,95

fz (mm/
Zahn)

232
0,115
0,075
0,15
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4

PM - Schaftfraser

S

SPECIAL TOOLS

AR R A ==
7 1835 HB- U mi
PM 64 5.2 yi g Drall_ | | Schait | | ™ R4
Zent;'ums- @]
schnitt
PM 645-2
d ALCRONA Pro
[ €
6,0 6 13 57 4 206 42,75
7,0 10 16 66 4 207 52,85
8,0 10 19 69 4 208 46,75
9,0 10 19 69 4 209 55,25
10,0 10 22 72 4 210 45,35
12,0 12 26 83 4 212 58,35
14,0 12 26 83 4 214 69,65
L2 16,0 16 32 92 5 216 85,55
18,0 16 32 92 5 218 93,50
20,0 20 38 104 5 220 116,00
22,0 20 38 104 5 222 143,75
25,0 25 45 121 5 225 170,10
- “d,
} Ve (mimin) Ve (m/min)  fz (mm/
L Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte PM 645 - 2 Alcrona Pro Zahn)
d2 PM645-2A Reihe
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 30-40 55-65 05
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 25-30 50-60 04
Automatenstahle <850 N/mm? 25-30 50-60 04
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 03
Unlegierte Vergiitungsstahle <700 N/mm? 30-40 55-65 04
Unlegierte Vergltungsstahle 700 - 850 N/mm? 25-30 50-60 04
Unlegierte Vergltungsstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 03
Legierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 03
Legierte Vergiitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 18-25 35-45 02
N Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm? 30-35 55-65 04
D Sgh ruppfras?r, Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 04
mittlere Ausfiihrung Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 Nimm? 2025 3545 03
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 04
i Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 20-25 35-45 02
GB Endmills, Werkzeugstahle <850 N/mm2 30-35 55-65 04
Standard series Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 12-15 2530 02
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 20-25 35-45 03
i Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 18-25 35-45 02
F  Fraises, Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 18-25 35-45 03
série normale Gusseisen <240 HB 25-30 45-55 04
Gusseisen <300 HB 20-25 35-45 03
I — Kugelgraphit- und Temperguss <240HB 25-30 45-55 04
E Fresas, Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 20-25 35-45 03
serie normal Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 10-15 20-25 02
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 5-7 10-13 01
Vorschubtabelle (mm/Z) PM 645 - 2
Reihe @2 @3 @4 @5 76 28 @10 @12 216 @20
01 0001 0,002 0003 0005 0006 0010 0,013 0016 0,020 0,023
02 0001 0,002 0004 0006 0008 0012 0015 0018 0,023 0,028
ae1,0xD 03 0001 0,03 0,005 0007 0009 0014 0018 0022 0,027 0,033
04 0002 0003 0,007 0009 0011 0016 0021 0026 0032 0,038
05 0002 0004 0008 0010 0013 0019 0025 0030 0038 0,045
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PM-Schnittwerte ?_Ej'jr:

SPECIAL TOOLS

Schlichtiraser
-
(LY
- (4 Schwaiden | 8 = 88
e 12 Schmaidiewn | K « 87
U =3 l
]
H e eBiad

169



?il;—rs: Sortimente PM

SPECIAL TOOLS

PM 132-620 A

3-schneidig, DIN 844, ALCRONA-beschichtet

Sortiment im Alukoffer, best. aus je 1 St. 6-8-10-12-16+20 mm
Artikel-Nr. PM 132-620 A € 201,40

PM 142-620 A

4-schneidig, DIN 844, ALCRONA-beschichtet

Sortiment im Alukoffer, best. aus je 1 St. 6-8-10-12-16+20 mm
Artikel-Nr. PM 142-620 A € 156,-

PM 642-620 A

4-5-schneidig, DIN 844, ALCRONA-beschichtet
Sortiment im Alukoffer, best. aus je 1 St. 6-8-10-12-16+20
Artikel-Nr. PM 642-620 A € 215,20
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Fordern Sie

unsere CD mit

dem aktuellen
VHM-Katalog und
allen Prospekten an!
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I
SPECIAL TOOLS

US AL Fraser - Die Problemloser

Unsere US-AL Fraser bestehen aus einem hochlegierten HSS-Werkstoff,der keinen Kobalt enthalt, daftr
aber einen extrem hohen Anteil an Aluminium.

Die Werkzeuge verfugen Uber eine Harte von durchschnittlich 68 HRC, zeichnen sich jedoch durch hohe
Zahigkeit und Verschleilfestigkeit aus, welche zwei- bis dreimal hoher liegt als bei den Ublichen kobaltle-

gierten HSS-Stahlen.

Folgende Vorteile bieten Ihnen unsere US-AL Fraser:

« durch das Fehlen des Kobalt-Anteils entfallt fir Sie der Legierungszuschlag die Werkzeuge
sind nachschleifbar wie normale HSS-Werkzeuge

» der Vorschub kann gegentber Co-legierten Werkzeugen um ca. 10% bis 20% erhéht werden

« die Schnittgeschwindigkeit kann gegeniber Co-legierten Werkzeugen um ca. 50 bis 70%
erhoht werden

Sie erzielen also eine hohere Produktivitat
bei geringeren Kosten!
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HSS-Aluminium S

SPECIAL TOOLS

| |zan == | | ture| | DIN
US-AL T‘X'p azne %Z(° 1835 HB- H]k 327

AG 022'0 l;: Drall =5 | | Schaft

Zent:-ums-
schnitt
d1
EE R
— 2,0 6 4 48 2 002 4,95
25 6 5 49 2 0025 6,20
3,0 6 5 49 2 003 4,95
35 6 6 50 2 0035 6,20
L2 4,0 6 7 51 2 004 4,95
5,0 6 8 52 2 005 4,95
6,0 6 8 52 2 006 4,95
7,0 8 10 54 2 007 6,20
— 8,0 8 1" 55 2 008 6,20
9,0 10 1 61 2 009 8,10
10,0 10 13 63 2 010 6,75
11,0 12 13 70 2 011 9,40
12,0 12 16 73 2 012 9,40
13,0 12 16 73 2 013 13,00
14,0 12 16 73 2 014 10,75
15,0 16 19 79 2 015 14,30
16,0 16 19 79 2 016 12,50
18,0 16 19 79 2 018 14,80
20,0 20 22 88 2 020 16,90
22,0 20 22 88 2 022 21,65
25,0 25 26 102 2 025 28,70
28,0 25 26 102 2 028 41,00
30,0 25 26 102 2 030 43,45
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte vzg}/;gg 2 i ﬁ:?l:z
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 125-155 04
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 70-85 03
. . . Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 35-45 04
D Langlochfraser fur Aluminium, Magnesium-Legierung <600 N/mm? 55-65 05
kurze Ausfiihrung Messing, kurzspanend <600 Nimm? 50-60 04
Messing, langspanend <600 N/mm? 30-40 03
) . Bronze, kurzspanend <600 N/mm? 30-40 03
GB Sr?c? rtn;llzézr aluminium, Bronze, langspanend > 850 N/mm? 30-35 03
Kunststoff, duroplastisch 80-100 05
Kunststoff, thermoplastisch 60 N/mm? 70-80 05
F Fraises de I‘aluminium
E  Fresas de aluminio
Vorschubtabelle fz (mm/Z) AG 022-0

Reihe @2 @3 @4 @5 76 28 @10 212 216 20

01 0001 0003 0005 0007 0009 0014 0018 0022 0027 0,033

ae05xD 02 0002 0,003 0007 0009 0011 0016 0021 0026 0,032 0,038
03 0002 0,004 0008 0010 0013 0019 0025 0030 0,038 0,045

04 0,004 0007 0012 0014 0017 0024 0030 0036 0045 0,057

05 0005 0010 0015 0020 0024 0032 0038 0046 0,054 0,066
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SPECIAL TOOLS

AG 022-2

D Langlochfraser fir Aluminium,
mittlere Ausfiihrung

GB End mills for aluminium,
standard series

F Fraises de I'aluminium

E Fresas de aluminio
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HSS-Aluminium

US-AL| | ¥P

d1
e8
2,0

Drall = Schaft

T
I
4 Zdhne
A Y 2
IR
v
Zentrums-
schnitt

51

d 6 7
25 6 8 52
3,0 6 8 52
35 6 10 54
4,0 6 " 55
45 6 13 57
5,0 6 13 57
9,5 6 13 57
6,0 6 13 57
6,5 8 16 60
7,0 8 16 60
75 8 19 63
8,0 8 19 69
8,5 10 19 69
9,0 10 19 69
9,5 10 22 72
10,0 10 22 72
11,0 12 22 79
12,0 12 26 83
13,0 12 26 83
14,0 12 26 83
15,0 16 32 92
16,0 16 32 92
18,0 16 32 92
20,0 20 38 104
22,0 20 38 104
24,0 25 45 121
25,0 25 45 121
28,0 25 45 121
30,0 25 45 121
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm?
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si < 600 N/mm?
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm?
Magnesium-Legierung <600 N/mm?
Messing, kurzspanend <600 N/mm?
Messing, langspanend <600 N/mm?
Bronze, kurzspanend <600 N/mm?
Bronze, langspanend > 850 N/mm?
Kunststoff, duroplastisch
Kunststoff, thermoplastisch 60 N/mm?
Vorschubtabelle fz (mm/Z)
Reihe @2 a3 @4 a5 76
01 0,001 0,003 0,005 0,007 0,009
02 0,002 0,003 0,007 0,009 0,011
ae 0,5xD 03 0,002 0,004 0,008 0,010 0,013
04 0004 0007 0012 0,014 0,017
05 0,005 0,010 0015 0,020 0,024

NN PPN NN MNP MDD MDD MDD MNDMNDMNDNDMNDNDND

[
i

i

DIN
844

202
2025
203
2035
204
2045
205
2055
206
2065
207
2075
208
2085
209
2095
210
21
212
213
214
215
216
218
220
222
224
225
228
230

Ve (m/min)
AG 022-2

125-155
70-85
35-45
55-65
50-60
30-40
30-40
30-35

80-100
70-80

@8 210
0,014 0,018
0,016 0,021
0,019 0,025
0,024 0,030
0,032 0,038

@12
0,022
0,026
0,030
0,036
0,046

mm

6,55
6,80
6,25
6,80
6,25
6,80
6,25
6,80
6,30
9,50
7,70
7,70
7,55
8,95
8,75
9,40
8,40
12,65
9,60
14,30
1,75
13,35
14,25
16,20
19,85

22,85
28,30
29,30
43,65
38,70

fz (mm/ Zahn)

216
0,027
0,032
0,038
0,045
0,054

Reihe

04
03
04
05
04
03
03
03
05
05

AG 022-2

@20
0,033
0,038
0,045
0,057
0,066
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HSS-Aluminium S

SPECIAL TOOLS

us-arl | e || U] | [zamee| | Y| =2 DIN
w ih~|| 2 1835 HB- 844
AG 022-4 s Drally | | "onen
Zentrums-
schnitt
d
1
N L 25 6 10 54 2 4025 8,00
3,0 6 12 56 2 403 7,75
4,0 6 19 63 2 404 8,00
5,0 6 24 68 2 405 8,00
6,0 6 24 68 2 406 8,00
7,0 8 30 74 2 407 10,00
L2 80 8 38 82 2 408 9,70
9,0 10 38 88 2 409 11,00
10,0 10 45 95 2 410 9,95
11,0 12 45 102 2 411 13,00
L1 12,0 12 53 110 2 412 11,70
14,0 12 53 110 2 414 15,65
- 16,0 16 63 123 2 416 17,00
18,0 16 63 123 2 418 25,95
20,0 20 75 141 2 420 29,30
22,0 20 75 141 2 422 32,15
25,0 25 90 166 2 425 41,70
28,0 25 90 166 2 428 58,35
30,0 25 90 166 2 430 66,15
32,0 32 106 186 2 432 79,30
L,
dp
. S s Ve (m/min) fz (mm/ Zahn)
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte AG 0224 Reihe
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 110-140 04
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 63-75 03
. . n Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 31-40 04
D Langlochfraser fur Aluminium, Magnesium-Legierung <600 N/mm? 50-58 05
lange Ausfiihrung Messing, kurzspanend <600 N/mm? 4555 04
Messing, langspanend <600 N/mm? 27-35 03
. . Bronze, kurzspanend <600 N/mm? 27-31 03
GB E?‘d r:elllisel;or aluminium, Bronze, langspanend > 850 N/mm? 27-31 03
9 Kunststoff, duroplastisch 70-90 05
Kunststoff, thermoplastisch 60 N/mm? 63-70 05
F Fraises de I‘aluminium
L
E  Fresas de aluminio
Vorschubtabelle fz (mm/Z) AG 022-4

Reihe 2 @3 @4 @5 76 28 @10 212 216 20
01 0001 0,003 0005 0,007 0009 0014 0018 0022 0027 0,033
02 0002 0003 0007 0009 0011 0016 0021 0026 0032 0,038
ae05xD 03 0002 0004 0008 0010 0013 0019 0025 0030 0,038 0,045
04 0004 0007 0012 0014 0017 0024 0030 0036 0045 0,057
05 0005 0010 0015 0020 0024 0032 0038 0046 0054 0,066
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SPECIAL TOOLS

AG 032-0

D Langlochfraser fir Aluminium,
kurze Ausfiihrung

GB End mills for aluminium,
short series

F Fraises de I'aluminium

E Fresas de aluminio

176

HSS-Aluminium

7

Drall =

a—

1835 HB-
Schaft

kurz
;

DIN
327

. Typ /0 Z3hne
US-AL| | '\ ALl s
IR
Zentvrums-
schnitt

d1
2,0

J 6 4 48 3 002 4,95

25 6 5 49 3 0025 6,20

3,0 6 5 49 3 003 4,95

8i5) 6 6 50 3 0035 6,20

4,0 6 7 51 3 004 4,95

45 6 8 52 3 0045 6,20

5,0 6 8 52 3 005 4,95

9,9 6 8 52 3 0055 6,20

6,0 6 8 52 3 006 4,95

6,5 8 10 54 3 0065 7,25

7,0 8 10 54 3 007 6,20

75 8 1" 55 3 0075 7,25

8,0 8 1" 55 3 008 6,20

8,5 10 1" 61 3 0085 8,30

9,0 10 1" 61 3 009 8,05

9,5 10 13 63 3 0095 8,90

10,0 10 13 63 3 010 6,75

11,0 12 13 70 3 011 9,40

12,0 12 16 73 3 012 9,40

13,0 12 16 73 3 013 13,00

14,0 12 16 73 3 014 10,75

15,0 16 19 79 3 015 14,55

16,0 16 19 79 3 016 12,50

18,0 16 19 79 3 018 14,80

20,0 20 22 88 3 020 16,85

22,0 20 22 88 3 022 21,65

24,0 25 26 102 3 024 28,00

25,0 25 26 102 3 025 28,70

28,0 25 26 102 3 028 41,00

30,0 25 26 102 3 030 43,45
. S Ve (m/min fz (mm/ Zahn
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte AE; 032 _g ( Reihg
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 125-155 04
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si < 600 N/mm? 70-85 03
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 35-45 04
Magnesium-Legierung <600 N/mm? 55-65 05
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 50-60 04
Messing, langspanend <600 N/mm? 30-40 03
Bronze, kurzspanend <600 N/mm? 30-40 03
Bronze, langspanend > 850 N/mm? 30-35 03
Kunststoff, duroplastisch 80-100 05
Kunststoff, thermoplastisch 60 N/mm? 70-80 05
Vorschubtabelle (mm/Z) AG 032-0
Reihe @2 a3 @4 @5 76 @8 @10 @12 716 @20
01 0,01 0003 0005 0007 0009 0014 0018 0,022 0,027 0,033
ae05xD 02 0002 0,003 0007 0009 0011 0016 0021 0026 0,032 0,038
03 0002 0,004 0008 0010 0013 0019 0025 0030 0,038 0,045
04 0004 0007 0012 0014 0017 0024 0030 0,03 0045 0,057
05 0005 0010 0015 0020 0024 0032 0038 0046 0054 0,066



o]

HSS-Aluminium S

SPECIAL TOOLS

us-aL|| TYP || (] ||Zehne Zal=— [l na | 244

AG 032-2 s Drall | | Schaft @]

v
Zentrums-

schnitt
d1
— 2,0 6 7 51 3 202 6,55
25 6 8 52 3 2025 6,80
3,0 6 8 52 3 203 6,25
L2 85 6 10 54 8 2035 6,80
4,0 6 1" 55 3 204 6,25
45 6 13 57 3 2045 6,80
5,0 6 13 57 3 205 6,25
— 55 6 13 57 3 2055 6,80
6,0 6 13 57 3 206 6,30
6,5 8 16 60 8 2065 9,50
7,0 8 16 60 3 207 7,70
75 8 19 63 3 2075 7,70
8,0 8 19 69 3 208 7,55
8,5 10 19 69 3 2085 8,95
9,0 10 19 69 3 209 8,75
9,5 10 22 72 8 2095 9,35
10,0 10 22 72 3 210 8,40
11,0 12 22 79 3 211 12,65
12,0 12 26 83 3 212 9,60
13,0 12 26 83 3 213 14,30
14,0 12 26 83 3 214 11,75
15,0 16 32 92 8 215 13,35
16,0 16 32 92 3 216 14,25
18,0 16 32 92 3 218 16,20
20,0 20 38 104 3 220 19,85
22,0 20 38 104 3 222 22,85
24,0 25 45 121 3 224 28,30
25,0 25 45 121 8 225 29,30
28,0 25 45 121 3 228 43,65
30,0 25 45 121 3 230 38,70
D Langlochfraser fur Aluminium,
mittlere Ausfihrun . AP Ve (m/min; fz (mm/ Zahn
9 Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte A(G 032_2) ( Reihg
GB End mills for aluminium, Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 125-155 04
standard series Aluminium und Al-Legierungen <10% Si < 600 N/mm? 70-85 03
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 35-45 04
Magnesium-Legierung <600 N/mm? 55-65 05
F Fraises de I‘aluminium Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 50-60 04
Messing, langspanend <600 N/mm? 30-40 03
Bronze, kurzspanend < 600 N/mm? 30-40 03
—— Bronze, langspanend > 850 N/mm? 30-35 03
E Fresas de aluminio Kunststoff, duroplastisch 80-100 05
Kunststoff, thermoplastisch 60 N/mm? 70-80 05
Vorschubtabelle fz (mm/Z) AG 032-2

Reihe @2 @3 @4 @5 76 @8 @10 @12 216 @20

01 0001 0,003 0005 0007 0009 0014 0018 0022 0027 0,033

ae05xD 02 0002 0,003 0007 0009 0011 0016 0021 0026 0,032 0,038
03 0002 0004 0008 0010 0013 0019 0025 0030 0,038 0,045

04 0004 0007 0012 0014 0017 0024 0030 0036 0045 0,057

05 0005 0010 0015 0020 0024 0032 0038 0046 0054 0,066
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Hf;—: HSS-Aluminium
AG 032-4 s-aL | W

D Langlochfraser fir Aluminium,
lange Ausflihrung

GB End mills for aluminium,
long series

F Fraises de I'aluminium

L
E Fresas de aluminio

178

J 6
30 6
4,0 6
5,0 6
6,0 6
7,0 8
8,0 8
9,0 10
10,0 10
11,0 12
12,0 12
14,0 12
16,0 16
18,0 16
20,0 20
22,0 20
25,0 25
28,0 25
30,0 25
32,0 32

Werkstoffbezeichnung

Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Magnesium-Legierung
Messing, kurzspanend
Messing, langspanend
Bronze, kurzspanend
Bronze, langspanend
Kunststoff, duroplastisch
Kunststoff, thermoplastisch

Vorschubtabelle (mm/Z)

Reihe a2

01 0,001

02 0,002

ae 0,5xD 03 0,002
04 0,004

05 0,005

T
2
A
Iy
/L4 =

L X

Drall = Schaft

v
Zentrums-
schnitt

@3
0,003
0,003
0,004
0,007
0,010

12 56
19 63
24 68
24 68
30 74
38 82
38 88
45 95
45 102
58 110
53 10
63 123
63 123
75 141
75 141
90 166
90 166
90 166
106 186
Zugfestigkeit / Harte
<450 N/mm?
<600 N/mm?
> 600 N/mm?
<600 N/mm?
<600 N/mm?
<600 N/mm?
<600 N/mm?
> 850 N/mm?
60 N/mm?
a4 @5 76
0,005 0,007 0,009
0,007 0,009 0,011
0,008 0,010 0,013
0,012 0,014 0,017
0,015 0,020 0,024

W WWWWWWWWwWwWwwWwWwWwwwwwwww

DIN
844

4025
403
404
405
406
407
408
409
410
41
412
414
416
418
420
422
425
428
430
432

Ve (m/min)
AG 0324

110-140
63-75
31-40
50-58
45-55
27-35
27-31
27-31
70-90
63-70

@8 210
0,014 0,018
0,016 0,021
0,019 0,025
0,024 0,030
0,032 0,038

@12
0,022
0,026
0,030
0,036
0,046

mm

8,00
7,75
8,00
8,00
8,00
10,00
9,70
11,00
9,95
13,00

1

1,70

15,65
17,00
25,95
29,30
32,10
41,70
58,35
66,10
79,30

fz (mm/ Zahn)

Reihe

04
03
04
05
04
03
03
03
05
05

AG 032-4

216
0,027
0,032
0,038
0,045
0,054

@20
0,033
0,038
0,045
0,057
0,066




AG 832-2

D  Alu-Schruppfraser

GB Roughing end mill for aluminium

F Fraises deux tailles d'‘ebauche

I
E Fresas cilindricas frontales
para desbaste

=

HSS - Aluminium ¥

o]

SPECIAL TOOLS

Us-AL| | T¥P

4

1 =
IR

v
Zentrums-

schnitt

d1
e8
6 13 57

o 7R

Drall =

&1

1835 HB-
Schaft

6,0 3
8,0 10 19 69 3
10,0 10 22 72 3
12,0 12 26 83 3
14,0 12 26 83 8
16,0 16 32 92 3
18,0 16 32 92 3
20,0 20 38 104 3
25,00 25 45 121 3
20,0 20 38 104 3
25,0 25 45 121 3
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm?
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm?
Automatenstahle <850 N/mm?
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm?
Unlegierte Vergltungsstéahle <700 N/mm?
Unlegierte Vergiitungsstahle 700 - 850 N/mm?
Unlegierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm?
Legierte Vergutungsstahle 850 - 1000 N/mm?
Legierte Verglitungsstahle 1000 - 1200 N/mm?
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm?
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm?
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm?
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm?
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm?
Werkzeugstahle < 850 N/mm?
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm?
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm?
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm?
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm?
Gusseisen <240 HB
Gusseisen <300 HB
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm?
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm?
Vorschubtabelle (mm/Z)
Reihe @2 a3 @4 @5 @6
01 0,01 0,002 0003 0005 0,006
02 0,001 0,002 0004 0,006 0,008
ae1,0xD 03 0,01 0,003 0,005 0,007 0,009
04 0002 0003 0007 0,009 0,011
05 0002 0004 0008 0,010 0,013

m Art.-Nr.

206
208
210
212
214
216
218
220
225
220
225

Vc (m/min)
AG832-2

@8
0,010
0,012
0,014
0,016
0,019

30-40
25-30
25-30
25-30
30-40
25-30
25-30
25-30
18-25
30-35
25-30
20-25
25-30
20-25
30-35
12-15
20-25
18-25
18-25
25-30
20-25
25-30
20-25
10-15

57

@10
0,013
0,015
0,018
0,021
0,025

DIN
844

-
i

AG-732-2A

ALCRONA Pro
€

21,10
22,55
23,20
27,70
32,00
35,90
37,90
43,75
67,30
48,25
72,25

Vc (m/min)
Alcrona Pro
AG832-2A

55-65
50-60
50-60
45-55
55-65
50-60
45-55
45-55
35-45
55-65
45-55
35-45
45-55
35-45
55-65
25-30
35-45
35-45
35-45
45-55
35-45
45-55
35-45
20-25
10-13

AG 832-2

@12 216
0,016 0,020
0,018 0,023
0,022 0,027
0,026 0,032
0,030 0,038

21,20
22,95
22,95
22,95
24,75
29,25
34,95
40,45
50,55
56,55
80,55

fz (mm/

Zahn)
Reihe

05
04
04
03
04
04
03
03
02

04
03
04
02
04
02
03
02

04
03
04
03
02
01

@20
0,023
0,028
0,033
0,038
0,045
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HSS-Universal

s

SPECIAL TOOLS

- Typ ‘f Zihne | = kurz Werks-
AG 112'0 US-AL N ;» 3 D;%ﬁé’; 1ssue| | Iy norm

o o
© =
>
=3
=
5

AG 112-0
AG 112-0 Alcrona
3

NEU 1,0 6 2,0 34 3 5,40

1,5 6 3,0 34 3 5,40

NEU 1,8 6 3,0 34 3 5,40

2,0 6 45 85 3 5,40

NEU 2,3 6 4,0 35 3 5,40

2,5 6 515 36 3 5,40

2,8 6 9,5 36 3 0028 5,40

3,0 6 5,5 37 3 003 5,40

NEU 3.3 6 6,0 37 3 0033 5,40

) 6 6,5 38 3 0035 5,40

38 6 75 38 3 0038 5,40

4,0 6 75 38 3 004 5,40

NEU 43 6 75 38 3 0043 5,40

45 6 75 38 3 0045 5,40

48 6 8,5 39 3 0048 5,40

5,0 6 8,5 39 3 005 5,40

NEU 5,3 6 8,0 39 3 0053 5,40

5,5 6 8,5 39 3 0055 5,40

NEU 5,75 6 8,5 39 3 00575 5,40

6,0 6 8,5 39 3 006 5,40

NEU 6,5 8 10,0 42 3 0065 6,30

NEU 7,0 8 10,0 42 3 007 6,30

NEU 8,0 8 11,0 43 3 008 6,30

NEU 8,5 10 11,0 48 B! 0085 8,25

NEU 9,0 10 11,0 48 3 009 8,25

NEU 10,0 10 13,0 50 3 010 8,25

NEU 12,0 12 16,0 58 3 012 12,85

NEU 16,0 16 19,0 64 5} 016 17,95

NEU 20,0 20 22,0 78 3 020 24,35
N . Ve (m/min)  fz (mm/
Werkstoffbezeichnung ﬁl;gtf:stlgkenl V‘; ((;'14'1“2"_3 ALCRONA Pro Zahn)
AG 112-0A Reihe
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 25-30 50-60 03
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 20-25 45-55 02
Automatenstéhle < 850 N/mm? 20-25 45-55 02
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 15-20 40-50 03
Unlegierte Vergitungsstahle <700 N/mm? 20-30 50-60 02
Unlegierte Vergiitungsstahle 700 - 850 N/mm? 20-25 45-55 02
Unlegierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 15-20 40-50 03
Legierte Vergutungsstahle 850 - 1000 N/mm? 15-20 40-50 03
D  Einwedfriser Legierte Vergitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 10-15 30-40 03
extra I?u 176 A‘u sfiihrung Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 25-30 50-60 02
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC) Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 15-20 40-50 02
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 10-15 30-40 03
GB Throw Away end mills Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 15-20 40-50 02
extra short series ' Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 10-15 30-40 01
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC) Werkzeugstahle <850 N/mm? 25-30 50-60 02
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 8-10 20-25 01
F  Fraises a jeter, série courte Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 10-15 30-40 03
(BALZERS-ALCRONA Pro >53 HRC) Rostfreie Stahle, austenitisch <850 N/mm? 10-15 30-40 01
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 10-15 30-40 02

S Gehartete Stahle <40-48 HRC

E Fresas desechables, serie corte Sonderlegierungen >48 - 60 HRC 6-8 01
(BALZERS-ALCRONA Pro>53 HRC) Gusseisen <240 HB 15-20 40-50 02
Gusseisen <300 HB 30-40 01
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 15-20 40-50 02
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 30-40 01
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 8-10 20-25 01
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 8-10 01
Vorschubtabelle fz (mm/Z) AG 112-0
Reihe @2 a3 24 @5 @6
01 0,001 0,003 0,005 0,007 0,009
ae1,0xD 02 0,002 0,003 0,006 0,009 0,011
03 0,002 0,004 0,007 0,010 0,013
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AG 112-4

D Einwegfraser,
lange Ausflihrung
(BALZERS-ALCRONA >53 HRC)

GB Throw Away end mills,
long series
(BALZERS-ALCRONA >53 HRC)

F Fraises a jeter, série longue
(BALZERS-ALCRONA >53 HRC)

I
E Fresas desechables, serie larga
(BALZERS-ALCRONA >53 HRC)

NEU
NEU
NEU
NEU
NEU

HSS-Universal (51%\

o]

SPECIAL TOOLS

A =
US-aL| | VP % zanne | | /4 | |m— Works-
N /iA = 3 1835 HB- norm
1 N Drall =} Schaft
Zent;'ums-
schnitt

AG 112-4A
d1 ALCRONA

e8 A 1€12'4 )

3

2,0 6 75 38 3 402 6,05 9,70

25 6 8,5 39 3 4025 6,05 9,70

3,0 6 8,5 39 3 403 6,05 9,70

815 6 10,5 41 8 4035 6,05 9,70

4,0 6 1,5 42 3 404 6,05 9,70

45 6 1,5 42 3 4045 6,05 9,70

5,0 6 13,5 44 3 405 6,05 9,70

58 6 13,5 44 3 4055 6,05 9,70

6,0 6 13,5 44 3 406 6,05 9,70

6,5 8 16,0 48 8 4065 6,95 10,95

7,0 8 16,0 48 3 407 6,95 10,95

8,0 8 19,0 51 3 408 6,95 10,95

9,0 10 19,0 56 3 409 8,95 12,95

10,0 10 22,0 59 3 410 8,95 12,95
ior . Vc (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zegrestighett! V) ALCRONA Pro Zahn)
AG 112-4A Reihe
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 18-20 40-50 03
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 15-20 35-45 02
Automatenstahle < 850 N/mm? 15-20 35-45 02
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 13-18 30-40 03
Unlegierte Vergutungsstahle < 700 N/mm? 18-20 40-50 02
Unlegierte Vergiitungsstéahle 700 - 850 N/mm? 15-20 35-45 02
Unlegierte Vergtitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 13-18 30-40 03
Legierte Vergltungsstahle 850 - 1000 N/mm? 13-18 30-40 03
Legierte Vergiitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 10-15 25-30 03
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 18-20 40-50 02
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 13-18 30-40 02
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 10-15 25-30 03
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 13-18 30-40 02
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 10-15 25-30 01
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 18-20 40-50 02
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 6-9 18-20 01
Gusseisen <240 HB 10-15 30-40 02
Gusseisen <300 HB 7-10 25-35 01
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 10-16 30-40 02
Kugelgraphit- und Temperguss <300HB 7-10 25-35 01
Vorschubtabelle fz (mm/Z) AG 1124
Reihe @2 @3 @4 @5 76
ae1,0xD 01 0,001 0,002 0,004 0,005 0,006
02 0,001 0,002 0,005 0,008 0,012
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4

S

SPECIAL TOOLS

AG 122-0

HSS-Universal

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustahle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergltungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Verglitungsstahle
Legierte Vergutungsstahle
Legierte Vergutungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstéahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gehartete Stahle
Sonderlegierungen

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend

Vorschubtabelle (mm/Z)

182

Reihe @2

01 0,001

02 0,002

ae1,0xD 03 0,002
04 0,004

05 0,005

@3
0,003
0,003
0,004
0,007
0,010

Zugfestigkeit /
Hérte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?
<40-48 HRC
>48-60 HRC
<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

<850 N/mm?

850 - 1200 N/mm?
<450 N/mm?

< 600 N/mm?

> 600 N/mm?

< 600 N/mm?

<600 N/mm?

@4
0,006
0,007
0,008
0,010
0,015

@5
0,007
0,009
0,010
0,014
0,020

@6
0,009
0,011
0,013
0,017
0,025

,Vc (m/min) Vc (m/min)
unbeschichtet‘ ALCRONA Pro
AG1220 AG122-0A
20-30 50-60
20-25 45-55
20-25 45-55
15-20 40-50
20-30 50-60
20-25 45-55
15-20 40-50
15-20 40-50
12-15 30-40
20-30 50-60
15-20 40-50
12-15 30-40
20-30 40-50
15-20 30-40
20-30 50-60
10-12 20-25
15-20 35-40
10-15 30-40
10-15 30-40
3-5 7-10
15-20 40-50
10-15 35-40
15-20 40-50
10-15 35-40
10-12 20-25
5-7 10-12
125-150 180-210
70-90 100-130
35-45 100-120
50-60 80-100
30-40 75-90
@8 210 @12
0,014 0,018 0,022
0,016 0,021 0,026
0,019 0025 0,030
0,024 0,030 0,035
0,030 0,035 0,045

@16
0,027
0,032
0,038
0,045
0,055

fz (mm/
Zahn)
Reihe

AG 122-0

@20
0,033
0,038
0,045
0,056
0,065



o]

HSS-Universal (51;\

SPECIAL TOOLS

: Ty ” Zihne L[ — ﬂ kurz| | DIN
AG 122-0 Us-AL | W Z;’ - D;%ﬁé 1835 He. 327

Zent;'ums-
schnitt
AG 122-0A
ALCRONA
Pro
€
Neu 10 6 3 48 2 001 5,25 10,30
Neu 15 6 3 48 2 0015 5,25 10,30
2,0 6 4 48 2 002 4,60 9,40
25 6 5 49 2 0025 5,25 10,30
28 6 5 49 2 0028 5,80 1,35
30 6 5 49 2 003 4,60 9,40
35 6 6 50 2 0035 5,25 10,30
3,8 6 7 51 2 0038 5,80 11,35
4,0 6 7 51 2 004 4,60 9,40
45 6 8 52 2 0045 4,60 9,40
48 6 8 52 2 0048 5,80 11,35
5,0 6 8 52 2 005 4,60 9,40
55 6 8 52 2 0055 525 10,30
5,75 6 8 52 2 00575 5,80 11,35
6,0 6 55 8 52 2 006 4,60 9,40
65 8 10 54 2 0065 540 1,35
6,75 8 10 54 2 00675 6,30 11,85
7,0 8 10 54 2 007 5,80 11,40
75 8 11 55 2 0075 5,80 1,35
7,75 8 11 55 2 00775 6,30 12,55
8,0 8 75 1 55 2 008 5,90 10,90
8,5 10 1 61 2 0085 6,50 11,80
8,7 10 1 61 2 0087 7,30 13,20
9,0 10 1 61 2 009 7,80 13,10
95 10 13 63 2 0095 8,70 14,50
Neu 97 10 13 63 2 0097 8,70 14,50
10,0 10 9,0 13 63 2 010 6,35 11,90
10,5 12 13 70 2 0105 8,10 12,85
11,0 12 13 70 2 011 6,90 14,65
Neu 117 12 16 73 2 0117 8,10 12,85
12,0 12 1,0 16 73 2 012 7,00 13,30
13,0 12 16 73 2 013 12,60 20,90
14,0 12 16 73 2 014 8,40 17,20
15,0 16 19 79 2 015 12,75 2245
16,0 16 15,0 19 79 2 016 9,80 23,50
17,0 16 19 79 2 017 17,40 34,05
D Langlochfraser, 18,0 16 19 79 2 018 11,35 20,90
kurze Ausfiihrung 19,0 20 22 88 2 019 20,80 38,40
20,0 20 19,0 22 88 2 020 13,05 26,95
21,0 20 22 88 2 021 25,05 41,70
GB End mills, 22,0 20 22 88 2 022 19,25 43,70
short series 24,0 25 26 102 2 024 25,20 47,20
25,0 25 24,0 26 102 2 025 25,20 47,20
: : 26,0 25 26 102 2 026 32,90 55,60
F  Fraises, serie courte 28,0 25 26 102 2 028 35,85 58,20
30,0 25 26 102 2 030 37,10 67,55
32,0 32 31,0 32 12 2 032 42,00 70,70
e — 36,0 32 32 112 2 036 54,75 83,05
E  Fresas, seria corta 40,0 40 39,0 38 130 2 040 6755 9530
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HSS-Universal

SPECIAL TOOLS

AG 122-2

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustahle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Verglitungsstahle
Legierte Vergutungsstahle
Legierte Vergutungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstéahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Sonderlegierungen

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend

Vorschubtabelle (mm/2)

184

Reihe a2

01 0,001

02 0,002

ae1,0xD 03 0,002
04 0,004

05 0,005

@3
0,003
0,003
0,004
0,007
0,010

Zugfestigkeit /
Hérte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
<700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?
>48-60 HRC
<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

< 850 N/mm?

850 - 1200 N/mm?
<450 N/mm?

<600 N/mm?

> 600 N/mm?

<600 N/mm?

<600 N/mm?

Ve (m/min)
unbeschichtet
AG122-2

20-30
20-25
20-25
15-20
20-30
20-25
15-20
15-20
(12:15
20-30
15-20
12-15
20-30
15-20
20-30
10-12
15-20
10-15
10-15
3-5
15-20
10-15
15-20
10-15
10-12
5-7
125-150
70-90
35-45
50-60
30-40

@4
0,006
0,007
0,008
0,010
0,015

@5
0,007
0,009
0,010
0,014
0,020

@6
0,009
0,011
0,013
0,017
0,025

@8
0,014
0,016
0,019
0,024
0,030

210
0,018
0,021
0,025
0,030
0,035

Ve (m/min)
AG122-2A

50-60
45-55
45-55
40-50
50-60
45-55
40-50
40-50
30-40
50-60
40-50
30-40
40-50
30-40
50-60
20-25
35-40
30-40
30-40
7-10
40-50
35-40
40-50
35-40
20-25
10-12
180-210
100-130
100-120
80-100
75-90

@12
0,022
0,026
0,030
0,035
0,045

216
0,027
0,032
0,038
0,045
0,055

fz (mm/
Zahn)
Reihe

03
02

03
02
02
03
03
03
02
02

02
01
02
01

01
03
01
02
01
02
01
01
01
04
03
04
04
03

AG 122-2

@20
0,033
0,038
0,045
0,056
0,065



o]

HSS-Universal (51;\

SPECIAL TOOLS

US-AL -rxp _» za;ne %Z’ E DIN

AG 122-2 s orait | (oo | | 1™ 844

Zent'rums-
schnitt
AG 122-2A
d1 ALCRONA
e8 Pro
€
1,5 6 7 51 2 201,5 7,10 12,20
2,0 6 7 51 2 202 5,90 11,00
2,5 6 8 52 2 202,5 6,25 11,30
2,8 6 8 52 2 202,8 7,10 12,20
3,0 6 8 52 2 203 5,70 10,10
35 6 10 54 2 203,5 6,25 11,30
3,8 6 1 55 2 203,8 7,10 12,20
4,0 6 1 69 2 204 570 10,10
45 6 13 57 2 204,5 6,25 11,30
48 6 13 57 2 204,8 7,10 12,20
5,0 6 13 57 2 205 570 10,10
o9 6 13 57 2 205,5 6,30 11,00
5,75 6 13 57 2 205,75 6,80 11,95
6,0 6 55 13 57 2 206 570 10,15
6,5 8 16 60 2 206,5 8,20 15,15
6,75 8 16 60 2 206,75 9,50 16,75
7,0 8 16 60 2 207 7,00 12,50
75 8 19 63 2 207,5 7,00 12,50
7,75 8 19 63 2 207,75 7,95 13,50
8,0 8 75 19 69 2 208 6,80 11,45
8,5 10 19 69 2 208,5 8,15 12,75
8,7 10 19 69 2 208,7 9,05 14,05
9,0 10 19 69 2 209 7,95 13,50
9,5 10 22 72 2 209,5 8,55 15,00
9,7 10 22 72 2 209,7 9,70 15,40
10,0 10 9,0 22 72 2 210 7,65 12,60
11,0 12 22 79 2 21 11,45 16,35
12,0 12 11,0 26 83 2 212 8,75 15,10
13,0 12 26 83 2 213 13,00 21,50
14,0 12 26 83 2 214 10,65 19,45
15,0 16 32 92 2 215 13,00 22,45
16,0 16 15,0 32 92 2 216 11,85 20,70
17,0 16 32 92 2 217 20,30 29,20
18,0 16 32 92 2 218 14,80 26,40
19,0 20 38 104 2 219 24,35 40,10
20,0 20 19,0 38 104 2 220 18,05 28,15
D Langlochfréser‘ 21,0 20 38 104 2 221 19,00 28,75
mittlere Ausfiihrung 22,0 20 38 104 2 222 20,20 85%25)
24,0 25 45 121 2 224 26,30 47,80
25,0 25 24,0 45 121 2 225 26,30 47,80
GB End mills, 28,0 25 45 121 2 228 41,00 59,75
standard series 30,0 25 45 121 2 230 47,75 69,10
32,0 32 31,0 53 133 2 232 57,05 75,55
36,0 32 53 133 2 236 70,50 86,65
F Fraises, serie normale 40,0 40 39,0 63 155 2 240 102,65 126,80

E Fresas, serie normal
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S

SPECIAL TOOLS

AG 122-3

r 91

]

D US-AL Langlochfraser

GB 2 flutes slot

F Fraises cylindriques a deux dents

E Fresas cylindricas de dos labios

186

drills

HSS - Universal

Zah
US-AL| | TYP || [ | |Z8hne ZI==
A% Yuad
1 N Drall =1 Schaft
Zent;'ums-
schnitt

d1
ed
56

2,5 6 8 2 3025
3,0 6 8 56 2 303
85 6 10 59 2 3035
4,0 6 1 63 2 304
45 6 1" 63 2 3045
50 6 13 68 2 305
5,9 6 13 68 2 3055
6,0 6 13 68 2 306
6,5 10 16 80 2 3065
7,0 10 16 80 2 307
8,0 10 19 88 2 308
10,0 10 22 95 2 310
12,0 12 26 110 2 312
14,0 12 26 10 2 314
16,0 16 32 123 2 316
18,0 16 32 123 2 318
20,0 20 38 141 2 320
22,0 20 38 141 2 322
24,0 25 45 166 2 324
25,0 25 45 166 2 325
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte Ll
AG122-3
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 30-40
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 25-30
Automatenstéhle < 850 N/mm? 25-30
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30
Unlegierte Vergitungsstahle <700 N/mm? 30-40
Unlegierte Vergltungsstahle 700 - 850 N/mm? 25-30
Unlegierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30
Legierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30
Legierte Vergitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 18-25
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 30-35
Legierte Einsatzstéahle 850 - 1000 N/mm? 25-30
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 20-25
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 25-30
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 20-25
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 30-35
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 12-15
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 20-25
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 18-25
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 18-25
Gusseisen <240 HB 25-30
Gusseisen <300 HB 20-25
Kugelgraphit- und Temperguss <240HB 25-30
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 20-25
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 10-15
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 5-7
Vorschubtabelle (mm/Z)
Reihe @2 a3 a4 @5 26 @8 @10
01 0,001 0,002 0,003 0005 0006 0010 0,013
02 0,001 0002 0,004 0006 0008 0012 0,015
ae1,0xD 03 0,001 0,003 0,005 0007 0009 0014 0018
04 0002 0003 0007 0009 0011 0016 0,021
05 0002 0004 0008 0010 0013 0,019 0,025

DIN
844

AG-122-3A

ALCRONA Pro
€

7,65 14,30
7,65 14,30
7,65 14,30
7,65 14,30
7,65 14,30
7,65 14,30
7,65 14,30
7,65 14,30
9,05 15,90
9,05 15,90
8,30 15,20
8,80 16,50

10,50
14,25
15,45
18,50
22,85
31,40
40,60
40,60

Vc (m/min)
Alcrona Pro
AG122-3A

55-65
50-60
50-60
45-55
55-65
50-60
45-55
45-55
35-45
55-65
45-55
35-45
45-55
35-45
55-65
25-30
35-45
35-45
35-45
45-55
35-45
45-55
35-45
20-25
10-13

AG122-3

@12 216
0,016 0,020
0,018 0,023
0,022 0,027
0,026 0,032
0,030 0,038

19,30
24,55
30,50
38,50
45,00
53,30
74,60
74,60

fz (mm/

Zahn)
Reihe

05
04
04
03
04
04

03
02
04
04
03
04
02
04
02
03
02
03
04
03
04
03
02

@20
0,023
0,028
0,033
0,038
0,045




AG 122-4

4

>l o,

D Langlochfraser,
lange Ausflihrung

GB End mills,
long series

F Fraises, serie longue

E Fresas, serie larga

HSS - Universal (51%\

o]

SPECIAL TOOLS

UsS-AL| | TYP || [/} | |ZEhne %7 | |1== DIN
N VA 2 30°| | 1835 HB- 844
1 “u Drall =} Schaft
Zent:-ums-
schnitt
AG 122-4A
d1 ALCRONA
e8 Art.-Nr. Pro
€
33 6 12 56 2 403,5 7,65 14,30
4,0 6 19 63 2 404 6,70 11,80
5,0 6 24 68 2 405 6,70 11,80
6,0 6 53 24 68 2 406 6,70 11,80
7,0 8 30 74 2 407 9,05 15,90
8,0 8 75 38 82 2 408 8,30 15,20
9,0 10 38 88 2 409 10,40 19,05
10,0 10 9,0 45 95 2 410 8,80 16,50
1,0 12 45 102 2 412 11,55 22,25
12,0 12 11,0 88 110 2 412 10,50 19,30
14,0 12 53 110 2 414 14,25 24,55
16,0 16 15,0 63 123 2 416 15,45 30,50
18,0 16 63 123 2 418 18,50 38,50
20,0 20 19,0 75 141 2 420 22,85 45,00
22,0 20 75 141 2 422 31,40 53,30
25,0 25 24,0 90 166 2 425 40,60 74,60
28,0 25 90 166 2 428 59,80 112,55
30,0 25 90 166 2 430 62,30 114,90
. Ve (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte V;g"fgzmz Alcrona Pro Zahn)
AG 122-4A Reihe
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 18-20 40-50 02
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 15-20 35-45 01
Automatenstahle <850 N/mm? 15-20 35-45 01
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 15-20 30-40 02
Unlegierte Verglitungsstéhle <700 N/mm? 18-20 40-50 01
Unlegierte Vergltungsstéahle 700 - 850 N/mm? 15-20 35-45 01
Unlegierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 15-20 30-40 02
Legierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 15-20 30-40 02
Legierte Vergiitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 10-15 25-30 02
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 18-20 40-50 01
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 15-20 30-40 01
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 10-15 25-30 02
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 15-20 30-40 01
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 10-15 25-30 01
Werkzeugstéhle < 850 N/mm? 18-20 40-50 01
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 5-10 15-20 01
Gusseisen <240HB 12-15 30-40 01
Gusseisen <300 HB 8-10 25-35 01
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 12-15 30-40 01
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 8-11 25-35 01
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm?
Vorschubtabelle fz (mm/Z) AG 1224

Reihe @2
ae 1,0xD 01 0,001
02 0,001

@3 @4 @5 @6
0,002 0,003 0,005 0,006
0,002 0,006 0,006 0,008

@8 @10 @12 @16 @20
0,010 0,013 0,016 0,020 0,023
0,012 0,015 0,018 0,023 0,028
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HSS - Universal

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustéhle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergtitungsstahle
Unlegierte Vergutungsstahle
Unlegierte Vergutungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Legierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Sonderlegierungen

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend

Vorschubtabelle fz (mm/Z)

Reihe

01

02

ae 1,0xD 03
04

05

@2
0,001
0,002
0,002
0,004
0,005

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
<700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
<750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

> 48 - 60 HRC
<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

< 850 N/mm?

850 - 1200 N/mm?
<450 N/mm?

<600 N/mm?

> 600 N/mm?

<600 N/mm?
<600 N/mm?

Ve (m/min)

unbeschichtet

AG 132-0

@3 @4 @5

0,003
0,003
0,004
0,007
0,010

0,006
0,007
0,008
0,010
0,015

0,007
0,009
0,010
0,014
0,020

@6
0,009
0,011
0,013
0,017
0,025

AG 132-0

20-30
20-25
20-25
15-20
20-30
20-25
15-20
15-20
12-15
20-30
15-20
12-15
20-30
15-20
20-30
10-12
15-20
10-15
10-15
3-5
15-20
10-15
15-20
10-15
10-12
5-7
125-150
70-90
35-45
50-60
30-40

@8 @10

Ve (m/min) fz (mm/
AlcronaPro  Zahn)
AG 132-0A  Reihe

50-60 03
45-55 02
45-55 02
40-50 03
50-60 02
45-55 02
40-50 03
40-50 03
30-40 03
50-60 02
40-50 02
30-40 03
40-50 02
30-40 01
50-60 02
20-25 01
35-40 03
30-40 01
30-40 03
7-10 01
40-50 02
35-40 01
40-50 02
35-40 01
20-25 01
10-12 01
180-210 04
100-130 03
100-120 04
80-100 04
75-90 03

@12 @16 220

0,014
0,016
0,019
0,024
0,030

0,018
0,021
0,025
0,030
0,035

0,022
0,026
0,030
0,035
0,045

0,027
0,032
0,038
0,045
0,055

0,033
0,038
0,045
0,056
0,065



o]

HSS - Universal (51%‘

SPECIAL TOOLS

L

| |zan 2= | | wure| | DIN
US'AI. T'v'p a3ne %Z:” 1835 HB- k 327

AG 132'0 1; Drall ;| | Schaft

Zent;ums-
schnitt
AG 132-0A
g ‘e'; d3 Art-Nr. A'-“;,"‘;SNA
— 17 P
20 6 4 48 3 002 460 9,40
25 6 5 49 3 0025 5.5 10,30
28 6 5 49 3 0028 580 11,35
L2 30 6 5 49 3 003 460 9,40
35 6 6 50 3 0035 525 10,30
38 6 7 51 3 0038 580 11,35
] 40 6 7 51 3 004 460 9.40
45 6 8 52 3 0045 460 9.40
- “dj 48 8 8 52 3 0048 5,80 11,35
L1 50 6 8 52 3 005 460 9.40
55 6 8 52 3 0055 525 1030
575 6 8 52 3 00575 580 11,35
6,0 6 55 8 52 3 006 460 9.40
65 8 10 54 3 0065 540 11,35
675 8 10 54 3 00675 630 11,85
70 8 10 54 3 007 5,80 11,35
75 8 1 55 3 0075 5.80 11,35
775 8 1 55 3 00775 630 12,55
80 8 75 1 55 3 008 590 1090
85 10 1" 61 3 0085 6,50 11,80
| 87 10 1" 61 3 0087 730 13,20
L. 90 10 1" 61 3 009 7.80 1310
do 95 10 13 63 3 0095 870 14,50
97 10 13 63 3 0097 870 14,50
10,0 10 9,0 13 63 3 010 720 11,90
11,0 12 13 70 3 011 6.90 1465
120 12 1,0 16 73 3 012 7,00 13,30
130 12 16 73 3 013 1260 20,90
140 12 16 73 3 014 840 17.20
150 16 19 79 3 015 1275 2245
16,0 16 15,0 19 79 3 016 9.80 2350
170 16 19 79 3 017 1740 3405
18,0 16 19 79 3 018 135 2090
190 20 2 88 3 019 2080 3840
20,0 20 190 2 88 3 020 1305 26,95
210 20 2 88 3 021 2505 4170
D Langlochiriser, 220 20 22 88 3 022 1925 4370
kurse Ausfihrung 24,0 25 2 102 3 024 2520 4720
25,0 25 24,0 2 102 3 025 2520  47.20
28,0 25 2 102 3 028 385 5820
GB End mills, 30,0 25 2% 102 3 030 3710 67.55
short series 320 3 310 32 12 3 032 4200 7070
36,0 3 3 112 3 036 5475 83,05
40,0 40 39,0 38 130 3 040 6755 9530

F Fraises, serie courte

E Fresas, seria corta
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HSS - Universal

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustahle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergltungsstahle
Unlegierte Vergutungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Sonderlegierungen

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si

Messing, kurzspanend
Messing, langspanend

Vorschubtabelle fz (mm/Z)

Reihe

01

02

ae 1,0xD 03
04

05

@2
0,001
0,002
0,002
0,004
0,005

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
<700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
<750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?
>48- 60 HRC
<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

< 850 N/mm?

850 - 1200 N/mm?
<450 N/mm?

<600 N/mm?

> 600 N/mm?
<600 N/mm?
<600 N/mm?

AG 132-0

@3 @4 @5

0,003
0,003
0,004
0,007
0,010

0,006
0,007
0,008
0,010
0,015

0,007
0,009
0,010
0,014
0,020

@6
0,009
0,011
0,013
0,017
0,025

Vc (m/min)
AG 132-0

20-30
20-25
20-25
15-20
20-30
20-25
15-20
15-20
12-15
20-30
15-20
12-15
20-30
15-20
20-30
10-12
15-20
10-15
10-15
3-5
15-20
10-15
15-20
10-15
10-12
5-7
125-150
70-90
35-45
50-60
30-40

@8 @10

Ve (m/min) fz (mm/
AlcronaPro  Zahn)
AG 132-0A  Reihe

50-60 03
45-55 02
45-55 02
40-50 03
50-60 02
45-55 02
40-50 03
40-50 03
30-40 03
50-60 02
40-50 02
30-40 03
40-50 02
30-40 01
50-60 02
20-25 01
35-40 03
30-40 01
30-40 03
7-10 01
40-50 02
35-40 01
40-50 02
35-40 01
20-25 01
10-12 01
180-210 04
100-130 03
100-120 04
80-100 04
75-90 03

@12 @16 220

0,014
0,016
0,019
0,024
0,030

0,018
0,021
0,025
0,030
0,035

0,022
0,026
0,030
0,035
0,045

0,027
0,032
0,038
0,045
0,055

0,033
0,038
0,045
0,056
0,065



o]

HSS - Universal (51;\

SPECIAL TOOLS

US-AL TK" 2 za;ne %ﬁ E DIN

AG 132-2 'S Drall ;| | Schaft @]'“m' 844

Zent'rums-
schnitt
d1
17

|+ Neu 15 6 7 51 3 201 6,25 11,30
2,0 6 7 51 3 202 5,90 11,00
25 6 8 52 3 2025 6,25 11,30
‘| L2 28 6 8 52 3 2028 710 1220
3,0 6 8 52 3 203 5,70 10,10
35 6 10 54 3 2035 6,25 11,30
] 38 6 1 55 3 2038 7,10 12,20
40 6 1 55 3 204 5,70 10,10
- «dj 45 6 13 57 3 2045 6,25 11,30
L1 48 6 13 57 3 2048 7,10 12,20
50 6 13 57 3 205 5,70 10,10
55 6 13 57 3 2055 6,30 11,00
575 6 13 57 3 20575 6,80 11,95
6,0 6 55 13 57 3 206 570 10,15
6,5 8 16 60 3 2065 8,20 15,15
6,75 8 16 60 3 20675 9,50 16,75
70 8 16 60 3 207 7,00 12,50
75 8 19 63 3 2075 7,00 12,50
7,75 8 19 63 3 20775 795 13,50
8,0 8 75 19 69 3 208 6,80 11,45
L 85 10 19 69 3 2085 8,15 12,75
L, 87 10 19 69 3 2087 9,05 14,05
d, 9,0 10 19 69 3 209 7.95 13,50
95 10 22 72 3 2095 8,55 15,00
97 10 22 72 3 2097 9,70 15,40
10,0 10 9,0 22 72 3 210 7,65 12,60
1,0 12 22 79 3 211 11,45 16,35
12,0 12 11,0 26 83 3 212 8,75 15,10
13,0 12 2 83 3 213 13,00 21,50
14,0 12 26 83 3 214 10,65 19,45
15,0 16 32 92 3 215 13,00 22,45
16,0 16 15,0 32 92 3 216 11,85 20,70
17,0 16 32 92 3 217 20,30 29,20
18,0 16 32 92 3 218 14,80 26,40
19,0 20 38 104 3 219 24,35 40,10
20,0 20 19,0 38 104 3 220 18,05 28,15
D Langlochfraser, 21,0 20 38 104 8 221 19,00 28,75
mittlere Ausfilhrung 22,0 20 38 104 3 222 20,20 35,25
24,0 25 45 121 3 224 26,30 47,80
25,0 25 24,0 45 121 3 225 26,30 47,80
GB End mills, 28,0 25 45 121 3 228 41,00 59,75
standard series 30,0 25 45 121 3 230 47,75 69,10
32,0 32 31,0 53 133 3 232 57,05 75,60
: . 36,0 32 53 133 3 236 70,50 86,65
F  Fraises, serie normale 40,0 40 39,0 63 155 3 240 10265 126,80

I
E Fresas, serie normal
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SPECIAL TOOLS

AG 132-4

- + d,

D Langlochfraser,
lange Ausfliihrung

I
GB End mills,
long series

F Fraises, serie longue

L
E Fresas, serie larga

192

NEU

NEU

NEU

NEU
NEU
NEU
NEU

HSS - Universal

US-AL| | TP

/) | |zahne %7 a—
30°| | 1835 HB-
VA = 3
L “u Drall =} Schaft
Zent;-ums-
schnitt

d1
e8
54

6,70 11,80
7,45 12,45
6,70 11,80
8,50 13,75
6,70 11,80
8,50 13,75
6,70 11,80
8,50 13,75
6,70 11,80
9,05 15,90
8,30 15,20
10,40 19,05
8,80 16,50
11,55 22,25
10,50 19,30
14,25 24,55
15,45 30,50
18,50 38,50
22,85 45,00
38,60 55,25
54,70 93,40
55,60 94,60
95,70 137,10

Vc (m/min) fz (mm/

Alcrona Pro
AG 132-4A

40-50
35-45
35-45
30-40
40-50
35-45
30-40
30-40
25-30
40-50
30-40
25-30
30-40
25-30
40-50
15-20
30-40
25-35
30-40
25-35

@12 @16

Zahn)
Reihe

02
01
01
02
01
01
02
02
02
01
01
02
01
01
01
01
01
01
01
01

@20

0,010 0,013 0,016 0,020 0,023

2,0 6 10 8 402
2,5 6 10 54 & 4025
3,0 6 12 56 3 403
3.5 6 15 59 3 4035
4,0 6 19 63 3 404
45 6 19 63 3 4045
5,0 6 24 68 3 405
55 6 24 68 3 4055
6,0 6 55 24 68 3 406
7,0 8 30 74 3 407
8,0 8 75 38 82 3 408
9,0 10 38 88 3 409
10,0 10 9,0 45 95 3 410
11,0 12 45 102 3 41
12,0 12 11,0 53 110 3 412
14,0 12 53 110 3 414
16,0 16 15,0 63 123 3 416
18,0 16 63 123 3 418
20,0 20 19,0 75 141 3 420
22,0 20 75 141 3 422
24,0 25 90 166 3 424
25,0 25 90 166 3 425
30,0 25 90 166 3 430
Wi . AP ap— Ve (m/min)
erkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte AG 132-4
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 18-20
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 15-20
Automatenstahle <850 N/mm? 15-20
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 15-20
Unlegierte Verglitungsstahle <700 N/mm? 18-20
Unlegierte Vergitungsstahle 700 - 850 N/mm? 15-20
Unlegierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 15-20
Legierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 15-20
Legierte Vergiitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 10-15
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 18-20
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 15-20
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 10-15
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 15-20
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 10-15
Werkzeugstahle <850 N/mm? 18-20
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 5-10
Gusseisen <240 HB 12-15
Gusseisen <300 HB 8-10
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 12-15
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 8-11
Vorschubtabelle fz (mm/Z) AG 1324
Reihe @2 a3 a4 @5 @6 @8 210
ae1,0xD 01 0,001 0,002 0,003 0,005 0,006
02 0,001 0,002 0,005 0,006 0,008

0,012 0,015 0,018 0,023 0,028




AG 142-0

D  Schaftfraser,
kurze Ausfiihrung

GB End mills,
short series

F Fraises, serie courte

E Fresas, seria corta

HSS - Universal (51;\

o]

SPECIAL TOOLS

US-AL Typ 4 Zihne %( L [— ﬂ kurz| | DIN
N . 4 30°| | 1835 HB- v 327
N Drall = Schaft /i
{
Zent:-ums-
schnitt
d1
e8
2,0 6 4 48 4 002 5,90 10,80
25 6 5 49 4 0025 6,30 11,00
3,0 6 5 49 4 003 5,90 10,80
815) 6 6 50 4 0035 6,30 11,00
4,0 6 7 51 4 004 5,90 9,70
45 6 8 52 4 0045 5,90 9,70
5,0 6 8 52 4 005 5,90 9,70
6,0 6 55 8 52 4 006 5,90 9,70
7,0 8 10 54 4 007 7,45 11,90
8,0 8 75 1" 88 4 008 7,50 13,00
9,0 10 1" 61 4 009 9,90 17,00
85 10 13 63 4 0095 10,90 18,80
10,0 10 9,0 13 63 4 010 8,00 13,75
12,0 12 11,0 16 73 4 012 8,90 15,05
14,0 12 16 73 4 014 10,65 21,00
16,0 16 15,0 19 79 4 016 12,30 25,20
18,0 16 19 79 4 018 14,15 23,30
20,0 20 19,0 22 88 4 020 17,30 32,85
22,0 20 22 88 4 022 24,25 47,55
24,0 25 26 102 4 024 31,80 52,95
25,0 25 24,0 26 102 4 025 31,80 52,95
28,0 25 26 102 4 028 45,10 59,30
30,0 25 26 102 4 030 46,65 64,60
. Ve (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte Vig“{szg Alcrona Pro Zahn)
AG 142-0A Reihe
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 25-30 55-65 05
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 20-25 50-60 04
Automatenstahle <850 N/mm? 20-25 50-60 04
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 20-25 45-55 03
Unlegierte Verglitungsstahle <700 N/mm? 25-30 55-65 04
Unlegierte Vergitungsstahle 700 - 850 N/mm? 20-30 50-60 04
Unlegierte Verglitungsstéhle 850 - 1000 N/mm? 20-25 45-55 03
Legierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 20-25 45-55 03
Legierte Vergiitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 15-20 35-40 02
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 25-30 55-65 04
Legierte Einsatzstéahle 850 - 1000 N/mm? 20-25 45-55 04
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 15-20 35-40 03
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 20-25 45-55 04
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 15-20 35-40 02
Werkzeugstahle <850 N/mm? 25-30 55-65 04
Werkzeugstéhle 850 - 1000 N/mm? 10-13 25-30 02
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 15-20 35-45 03
Rostfreie Stéhle, austenitisch < 850 N/mm? 10-15 35-40 02
Rostfreie Stahle, martensitisch <850 N/mm? 10-15 35-40 03
Sonderlegierungen >48 - 60 HRC 3-5 8-10 02
Gusseisen <240 HB 18-20 45-55 04
Gusseisen <300 HB 10-15 35-45 03
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 18-20 45-55 04
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 10-15 35-45 03
Titan und Titan-Legierungen <850 N/mm? 10-15 20-25 02
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 6-8 10-13 01
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 140-170 200-240 07
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 80-100 120-140 05
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 40-50 100-130 06
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 55-70 90-110 05
Messing, langspanend <600 N/mm? 35-45 85-100 05
Vorschubtabelle fz (mm/Z) AG 142-0
Reihe a2 a3 a4 @5 76 @8 @10 @12 @16 @20
01 0,001 0,002 0,005 0,006 0,008 0012 0015 0,018 0,023 0,028
02 0,001 0,003 0,005 0,007 0,009 0014 0018 0,022 0,027 0,033
ae1,0xD 03 0,002 0,003 0,007 0009 0011 0016 0021 0026 0,032 0,038
04 0,002 0,004 0,008 0,010 0,013 0019 0025 0,030 0,038 0,045
05 0,004 0,007 0010 0014 0017 0,024 0,030 0,036 0,045 0,057
06 0,005 0,010 0015 0,020 0,024 0,032 0,038 0046 0,054 0,066
07 0,006 0,010 0,015 0,020 0,025 0,032 0039 0048 0,058 0,073
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AG 142-2

HSS - Universal

. Sy Vc (m/min
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte Ag 1 42_2)
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 25-30
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 20-25
Automatenstahle < 850 N/mm? 20-25
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 20-25
Unlegierte Verglitungsstahle <700 N/mm? 25-30
Unlegierte Vergiitungsstahle 700 - 850 N/mm? 20-30
Unlegierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 20-25
Legierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 20-25
Legierte Vergitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 15-20
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 25-30
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 20-25
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 15-20
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 20-25
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 15-20
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 25-30
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 10-13
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 15-20
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 10-15
Rostfreie Stahle, martensitisch <850 N/mm? 10-15
Sonderlegierungen >48 - 60 HRC 3-5
Gusseisen <240 HB 18-20
Gusseisen <300 HB 10-15
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 18-20
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 10-15
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 10-15
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 6-8
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 140-170
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si < 600 N/mm? 80-100
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 40-50
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 55-70
Messing, langspanend <600 N/mm? 35-45
Vorschubtabelle fz (mm/Z) AG 142-2

Reihe a2 a3 a4 a5 76 a8 210

01 0,001 0,002 0,005 0,006 0,008 0012 0,015

02 0,001 0,003 0,005 0,007 0,009 0014 0,018

ae1,0xD 03 0,002 0,003 0,007 0,009 0011 0,016 0,021
04 0,002 0,004 0,008 0,010 0,013 0,019 0,025

05 0,004 0,007 0010 0,014 0,017 0,024 0,030

06 0,05 0,010 0,015 0,020 0,024 0,032 0,038

07 0,006 0,010 0,015 0,020 0,025 0,032 0,039

Ve (m/min) fz (mm/

Alcro

na Pro

AG 142-2A

55-65
50-60
50-60
45-55
55-65
50-60
45-55
45-55
35-40
55-65
45-55
35-40
45-55
35-40
55-65
25-30
35-45
35-40
35-40

8-10
45-55
35-45
45-55
35-45
20-25
10-13

200-240
120-140
100-130

90-110

85-100

@12
0,018
0,022
0,026
0,030
0,036
0,046
0,048

216
0,023
0,027
0,032
0,038
0,045
0,054
0,058

Zahn)
Reihe

05
04
04
03
04
04
03
03
02
04
04
03
04
02
04
02
03
02
03
02
04
03
04
03
02
01
07
05
06
05
05

@20
0,028
0,033
0,038
0,045
0,057
0,066
0,073



o]

HSS - Universal (51%‘

SPECIAL TOOLS

US-AL| | TYP || ()] | |Zahne . (= e | 824

AG 142_2 l’-: Drall_ | | Schaft @]

Zent:-ums-
schnitt

d1
- di, AG 142-2 2,0 6 7 51 4 202 6,40 13,10
I 25 6 8 52 4 2025 6,85 12,50
28 6 8 52 4 2028 7,80 14,00
3,0 6 8 52 4 203 5,90 11,80
35 6 10 54 4 2035 6,85 12,50
L2 38 6 1 55 4 2038 7,80 14,00
40 6 1 55 4 204 5,90 11,80
J 45 6 13 57 4 2045 6,85 12,50
48 6 13 57 4 2048 7,80 14,00
5,0 6 13 57 4 205 5,90 11,80
> “d; 55 6 13 57 4 2055 7,00 12,20
L1 575 6 13 57 4 20575 7,55 13,35
6,0 6 55 13 57 4 206 6,00 11,90
6,5 8 16 60 4 2065 8,80 15,50
6,75 8 16 60 4 20675 10,00 16,75
7.0 8 16 60 4 207 7,80 14,25
75 8 19 63 4 2075 7,80 14,25
7,75 8 19 63 4 20775 8,70 15,40
8,0 8 75 19 69 4 208 740 13,10
85 10 19 69 4 2085 8,65 14,15
L 87 10 19 69 4 2087 9,60 15,85
L d2—' 9,0 10 19 69 4 209 8,70 15,40
95 10 22 72 4 2095 8,75 15,45
97 10 22 72 4 2097 10,15 16,90
10,0 10 9,0 22 72 4 210 8,30 13,95
10,5 12 22 79 4 20105 11,85 16,75
1,0 12 22 79 4 211 11,85 16,75
1,5 12 2 83 4 2115 13,00 19,50
12,0 12 1,0 26 83 4 212 9,40 15,45
13,0 12 26 83 4 213 14,05 22,70
14,0 12 2 83 4 214 11,70 21,30
15,0 16 32 92 4 215 13,95 23,90
16,0 16 15,0 32 92 4 216 13,05 22,35
17,0 16 32 92 4 217 21,50 35,25
18,0 16 32 92 4 218 16,40 28,90
19,0 20 38 104 4 219 27,15 42,95
D  Schaftfraser, 20,0 20 19,0 38 104 4 220 19,75 30,80
mittlere Ausfiihrung 21,0 20 38 104 4 221 20,90 31,80
AG1522 220 20 38 104 5 222 22,60 34,20
NEU AG-1622 22,0 20 38 104 6 222 22,60 34,20
GB End mills, AG-1522 240 25 45 121 5 224 28,85 4935
standard series NEU AG-162-2 24,0 25 45 121 6 224 28,85 48,35
AG-152-2 250 25 24,0 45 121 5 225 28,85 49,65
AG1622 260 25 45 121 6 226 34,05 59,65
F  Fraises, serie normale 28,0 25 45 121 6 228 47,20 62,80
30,0 25 45 121 6 230 53,55 71,65
32,0 32 31,0 53 133 6 232 59,75 80,50
— 36,0 32 53 133 6 236 76,45 90,05
E  Fresas, serie normal 40,0 40 39,0 63 155 6 240 10950 131,15
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S

SPECIAL TOOLS

HSS - Universal

/\/ - 1835 HB- 44
AG 1 42-4 N ; 1 : el Drall | | Schaft 8
Zent;'ums-
schnitt
AG-142-4A
d1 ALCRONA
d e8 Pro
r-11 €
AG 1424 2,0 6 10 54 4 402 7,10 12,10
g 25 6 10 54 4 4025 7,75 13,05
3,0 6 12 56 4 403 7,10 12,10
NEU 315 6 15 59 4 4035 7,10 12,10
4,0 6 19 63 4 404 7,10 12,10
f NEU 45 6 19 63 4 4045 7,10 12,10
L2 5,0 6 24 68 4 405 7,10 12,10
NEU 55 6 24 68 4 4055 7,10 12,10
6,0 6 55 24 68 4 406 7,10 12,10
7,0 8 30 74 4 407 9,70 16,45
8,0 8 75 38 82 4 408 9,00 15,70
9,0 10 38 88 4 409 11,00 19,90
L1 10,0 10 9,0 45 95 4 410 9,70 17,20
— 11,0 12 45 102 4 41 12,10 22,85
> <-d3 12,0 12 11,0 53 110 4 412 11,20 20,30
14,0 12 53 10 4 414 15,20 26,05
16,0 16 15,0 63 123 4 416 16,50 31,95
18,0 16 63 123 4 418 20,00 39,95
20,0 20 19,0 75 141 4 420 24,30 47,55
NEU 22,0 20 75 141 4 422 32,75 54,80
AG 152-4 22,0 20 75 141 5 422 32,75 54,80
NEU AG-162-4 22,0 20 75 141 6 422 38,75 59,95
NEU 25,0 25 24 90 166 6] 425 41,90 76,65
NEU AG-152-4 25,0 25 90 166 6 625 41,90 76,65
AG-162-4 28,0 25 90 166 6 428 61,00 114,75
| AG 162-4 30,0 25 90 166 6 430 64,45 117,20
_ L, 32,0 32 31,0 106 186 6 432 77,40 127,90
d 36,0 32 106 186 6 436 83,50 139,90
2 40,0 40 39,0 125 217 6 440 151,85 198,65
40,0 40 39,0 125 217 6 440 151,85 198,65
. Vc (m/min)  fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte VX((;:{;;'"} Alcrona Pro Zahn)
AG142-4A Reihe
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 20-30 50-60 04
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 20-25 45-55 03
Automatenstahle < 850 N/mm? 20-25 45-55 03
Automatenstéhle 850 - 1000 N/mm? 18-22 40-50 02
Unlegierte Verglitungsstahle <700 N/mm? 20-30 50-60 03
Unlegierte Vergitungsstahle 700 - 850 N/mm? 20-25 45-55 03
Unlegierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 20-25 40-50 02
Legierte Vergutungsstahle 850 - 1000 N/mm? 20-25 40-50 02
Legierte Vergiitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 12-16 30-40 01
. Unlegierte Einsatzstéhle < 750 N/mm? 20-30 50-60 03
D  Schaftfraser, Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 20-25 40-50 03
lange Ausfiihrung Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 12-16 30-40 02
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 20-25 40-50 03
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 12-16 30-40 01
; Werkzeugstahle < 850 N/mm? 20-30 50-60 03
GB E;ff; ;”e"llses Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm 8-11 20-28 01
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 15-18 35-40 02
Rostfreie Stahle, austenitisch <850 N/mm? 10-15 30-40 01
i Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 10-15 30-40 02
F  Fraises, Gusseisen <240 HB 15-20 40-50 03
série longue Gusseisen <300 HB 10-15 35-40 02
Kugelgraphit- und Temperguss <240HB 15-20 40-50 03
—— Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 10-15 35-40 02
E Fresas Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 10-12 20-25 01
serie | a‘ rqa Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 5-7 10-12 01
9 Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 120-150 180-210 06
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 70-90 100-130 04
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 35-45 100-120 05
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 50-60 80-100 04
Messing, langspanend <600 N/mm? 30-40 75-95 04
Vorschubtabelle (mm/Z) AG142-4
Reihe @2 a3 @4 @5 26 @8 @10 @12 216 @20
01 0,01 0,002 0003 0005 0006 0010 0013 0016 0020 0,023
02 0,001 0,002 0,004 0006 0008 0012 0015 0,018 0,023 0,028
ae1,0xD 03 0,001 0,003 0,005 0007 0009 0014 0018 0022 0,027 0,033
04 0002 0003 0007 0009 0011 0016 0021 0,026 0032 0,038
05 0,002 0004 0008 0010 0013 0019 0025 0,030 0038 0,045
06 0004 0007 0010 0014 0017 0024 0030 0,036 0,045 0,057
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AG 642-0

=

HSS - Universal U‘ﬁ\

o]

SPECIAL TOOLS

st A | (] || | [ oy
v\ 1835 HB- 27
] 1 ;’ - Drall =1 Schaft 3
Zent;-ums-
schnitt
AG-642-0A
Art-Nr. AG-242-0 ALCRONA

d1
e8
7 51

Pro
€

4,0 6 4 004 12,20 16,30
5,0 6 8 52 4 005 12,20 16,30
6,0 6 55 8 52 4 006 11,00 14,65
8,0 8 75 1" 55 4 008 11,45 15,40
10,0 10 9,0 13 63 4 010 1,75 15,60
12,0 12 1,0 16 73 4 012 13,25 17,70
> 14,0 12 16 73 4 014 15,80 25,05
16,0 16 15,0 19 79 4 016 17,20 24,45
18,0 16 19 79 4 018 20,65 31,10
L1 20,0 20 19,0 22 88 4 020 25,30 38,05
25,0 25 24,0 26 102 4 025 40,15 55,60
30,0 25 26 102 4 030 55,00 70,95
. Vc (m/min)  fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte \férggung AIcr<(>na Prg Z(ahn)
AG642-0A Reihe
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 30-40 55-65 06
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 25-30 50-60 04
Automatenstahle < 850 N/mm? 25-30 50-60 04
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 03
Unlegierte Vergiitungsstahle <700 N/mm? 30-40 55-65 04
— Unlegierte Vergltungsstahle 700 - 850 N/mm? 25-30 50-60 04
Unlegierte Verglitungsstéhle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 03
Legierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 03
Legierte Vergutungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 18-25 35-45 02
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 30-35 55-65 04
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 04
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 20-25 35-45 03
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 04
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 20-25 35-45 02
Werkzeugstéhle < 850 N/mm? 30-35 55-65 04
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 12-15 25-30 02
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 20-25 35-45 03
Rostfreie Stahle, austenitisch <850 N/mm? 18-25 35-45 02
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 18-25 35-45 03
Gusseisen <240 HB 25-30 45-55 04
D  Schruppfraser, Gusseisen _ <300 HB 20-25 35-45 03
kurze Ausfiihrung Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 25-30 45-55 04
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 20-25 35-45 03
Titan und Titan-Legierungen <850 N/mm? 10-15 20-25 02
GB End mills, Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 57 10-13 01
short series
Vorschubtabelle (mm/Z) AG642-0
F Fraises,
série courte Reihe @2 a3 a4 a5 a6 a8 @10 @12 716 @20
01 0,01 0002 0003 0005 0006 0010 0013 0016 0,020 0,023
——— 02 0,001 0002 0,004 0006 0008 0012 0015 0,018 0,023 0,028
E  Fresas, ae1,0xD 03 0,001 0,003 0,005 0007 0009 0014 0018 0,022 0,027 0,033
seria corta 04 0002 0003 0007 0009 0011 0016 0021 0026 0032 0,038

05 0,002 0004 0008 0010 0013 0019 0025 0,03 0038 0,045
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SPECIAL TOOLS

AG 642-2

HSS - Universal

HR e
US-AL| I~ | 0
1 S
Zent;'ums-
schnitt

d1
e8
1 59

Zahne

3-6

Drall =

&1

1835 HB-
Schaft

DIN
844

AG-642-2A
ALCRONA
Pro

AG 642-2 4,0 6 4 204 11,90
5,0 6 13 57 4 205 11,90
NEU AG-632-2 6,0 6 13 57 3 306 13,25
AG-642-2 6,0 6 55 13 57 4 206 10,05
7,0 8 16 60 4 207 13,25
NEU AG-632-2 8,0 10 19 63 3 308 14,90
AG-642-2 8,0 8 75 19 69 4 208 11,45
9,0 10 19 69 4 209 14,90
10,0 10 9,0 22 72 4 210 11,75
11,0 12 22 79 4 21 16,85
12,0 12 11,0 26 83 4 212 13,25
13,0 12 26 83 4 213 19,50
14,0 12 26 83 4 214 15,80
15,0 16 32 92 4 215 23,90
16,0 16 15,0 32 92 4 216 17,20
17,0 16 32 92 4 217 26,15
18,0 16 32 92 4 218 20,65
19,0 20 38 104 4 219 28,90
20,0 20 19,0 38 104 4 220 25,30
22,0 20 38 104 4 222 32,00
AG 652-2 25,0 25 24,0 45 121 5 225 40,15
AG 662-2 26,0 25 45 121 6 226 47,55
28,0 25 45 121 6 228 47,55
30,0 25 45 121 6 230 55,00
L 32,0 32 31,0 53 133 6 232 58,25
L 36,0 32 53 133 6 236 74,45
d2 40,0 40 39,0 63 155 6 240 109,20
Ve (mimin) VG (mimin)
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte AG 642.- 2 Alcrona Pro
AG642-2A
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 30-40 55-65
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 25-30 50-60
Automatenstahle <850 N/mm? 25-30 50-60
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55
Unlegierte Vergltungsstahle <700 N/mm? 30-40 55-65
Unlegierte Vergltungsstahle 700 - 850 N/mm? 25-30 50-60
Unlegierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55
Legierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55
Legierte Vergiitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 18-25 35-45
N Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm? 30-35 55-65
D Sgh ruppfras?r, Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55
mittlere Ausfiihrung Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 Nimm? 2025 3545
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55
i Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 20-25 35-45
GB Endmills, Werkzeugstahle <850 N/mm? 30-35 55-65
Standard series Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 12-15 2530
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 20-25 35-45
i Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 18-25 35-45
F  Fraises, Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 Nimm? 18-25 35-45
série normale Gusseisen < 240 HB 25-30 45-55
Gusseisen <300 HB 20-25 35-45
I — Kugelgraphit- und Temperguss <240HB 25-30 45-55
E Fresas, Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 20-25 35-45
serie normal Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 10-15 20-25
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 5-7 10-13
Vorschubtabelle (mm/Z) AG 642 -2
Reihe @2 a3 @4 @5 76 28 @10 @12 216 @20
01 0001 0,002 0003 0005 0006 0010 0,013 0016 0,020 0,023
02 0001 0,002 0004 0006 0008 0012 0015 0018 0,023 0,028
ae1,0xD 03 0001 0,03 0,005 0007 0009 0014 0018 0022 0,027 0,033
04 0002 0003 0,007 0009 0011 0016 0021 0026 0032 0,038
05 0002 0004 0008 0010 0013 0019 0025 0030 0038 0,045
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AG 642-4

D Schruppfraser,

lange Ausflihrung
GB End mills,

long series
F Fraises,

série longue

I
E Fresas,
serie larga

AG-642-4
NEU AG-632-4
AG-642-4

NEU AG-652-4

AG-642-4
NEU AG-652-4
NEU AG-662-4
NEU

HSS - Universal (51%\

o]

SPECIAL TOOLS

"R : —
us- AL f Zidhne %( ) .
(] B3] (38 ] o 220
Zent;'ums-
schnitt

d1
e8
6 55 24 68

m An.-Nr'

6,0 4 406
8,0 10 38 88 3 408
8,0 8 75 38 88 4 408
10,0 10 9,0 45 95 4 410
12,0 12 1,0 53 110 4 412
14,0 12 53 110 4 414
16,0 16 15,0 63 123 4 416
18,0 16 63 123 4 418
20,0 20 19,0 75 141 4 420
22,0 20 75 141 5 422
25,0 25 24,0 90 166 4 425
25,00 25 90 166 5 425
28,0 25 90 166 6 425
30,0 25 90 166 6 430
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte Uttt
AG642-4A
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 25-35
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 25-30
Automatenstéhle <850 N/mm? 25-30
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 20-25
Unlegierte Vergltungsstéahle <700 N/mm? 25-35
Unlegierte Vergiitungsstahle 700 - 850 N/mm? 25-30
Unlegierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 20-25
Legierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 20-25
Legierte Vergitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 15-20
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 25-35
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 20-30
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 15-20
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 20-30
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 15-20
Werkzeugstahle <850 N/mm? 25-35
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 10-15
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 20-25
Rostfreie Stahle, austenitisch <850 N/mm? 15-20
Rostfreie Stahle, martensitisch <850 N/mm? 15-20
Gusseisen <240 HB 20-30
Gusseisen <300 HB 20-25
Kugelgraphit- und Temperguss <240HB 20-30
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 20-25
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 10-15
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 5-6
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm?
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm?
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm?
Messing, kurzspanend <600 N/mm?
Messing, langspanend <600 N/mm?
Vorschubtabelle (mm/Z)
Reihe @2 a3 a4 @5 26 @8 210
01 0,001 0,002 0,003 0005 0006 0010 0,013
02 0001 0,002 0004 0006 0008 0012 0,015
ae1,0xD 03 0001 0,003 0005 0007 0009 0014 0,018
04 0002 0003 0007 0009 0011 0016 0,021
05 0002 0004 0008 0010 0013 0,019 0,025
06 0004 0007 0010 0014 0017 0024 0,030

DIN
844

AG-642-4A

AG-642-4 |ALCRONA
€ Pro

€

15,25 20,50
18,10 25,95
16,10 23,05
18,10 25,95
21,00 30,10
23,30 34,30
27,55 42,85
33,40 55,80
36,50 60,90
41,20 66,10
47,85 73,85
47,85 73,85
69,90 98,40
89,40 117,60
Ve (m/min)  fz (mm/
Alcrona Pro Zahn)
AG642-4A Reihe
50-60 04
45-55 03
45-55 03
40-50 02
50-60 03
45-55 03
40-50 02
40-50 02
30-40 01
50-60 03
40-50 03
30-40 02
40-50 03
30-40 01
50-60 03
20-25 01
35-40 02
30-40 01
30-40 02
40-50 03
35-40 02
40-50 03
35-40 02
20-25 01
10-12 01
170-210 06
100-130 04
100-120 05
80-100 04
75-95 04
AG642-4
@12 216 20
0,016 0,020 0,023
0,018 0,023 0,028
0,022 0,027 0,033
0,026 0,032 0,038
0,030 0,038 0,045
0,036 0,045 0,057
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SPECIAL TOOLS

NR - E ‘
US'AI. 7 Zahne %( | 1835 HB- : ittel Ll
AG 732-2 | B L3 [orais) |'sae n@m 844

HSS - Universal

d1
ed
6 13 57

AG-732-2
€

Pro
€

AG-732-2A
ALCRONA

6,0 3 206 19,85 21,20
7,0 10 16 66 3 207 21,40 22,95
8,0 10 19 69 3 208 21,40 22,95
9,0 10 19 69 3 209 21,40 22,95
10,0 10 22 72 8 210 23,20 24,75
12,0 12 26 83 3 212 27,70 29,25
14,0 12 26 83 3 214 30,25 34,95
16,0 16 32 92 3 216 34,85 40,45
18,0 16 32 92 3 218 40,35 50,55
20,0 20 38 104 3 220 48,25 56,55
25,0 25 45 121 3 225 72,25 80,55
L d2_] Ve (mimin) Ve (m/min)  fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte AG 732-2 Alcrona Pro Zahn)
AG732-2A Reihe
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 30-40 55-65 05
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 25-30 50-60 04
Automatenstéhle < 850 N/mm? 25-30 50-60 04
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 03
Unlegierte Vergitungsstahle <700 N/mm? 30-40 55-65 04
Unlegierte Vergltungsstahle 700 - 850 N/mm? 25-30 50-60 04
Unlegierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 03
Legierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 03
Legierte Vergitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 18-25 35-45 02
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 30-35 55-65 04
Legierte Einsatzstéahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 04
D  Schruppfraser 3-schneidig Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 20-25 35-45 03
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 04
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 20-25 35-45 02
Werkzeugstéhle < 850 N/mm? 30-35 55-65 04
GB Roughing end mill with 3 flutes Werkzeugstéhle 850 - 1000 N/mm? 12-15 25-30 02
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 20-25 35-45 03
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 18-25 35-45 02
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 18-25 35-45 03
F Fraises deux tailles d'‘ebauche, 3F Gusseisen <240 HB 25-30 45-55 04
Gusseisen <300 HB 20-25 35-45 03
Kugelgraphit- und Temperguss <240HB 25-30 45-55 04
—— Kugelgraphit- und Temperguss <300HB 20-25 35-45 03
E  Fresas cilindricas frontales para Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 10-15 20-25 02
desbasta, 3F Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm?2 5.7 10-13 01
Vorschubtabelle (mm/Z) AG732-2

Reihe @2 a3 24 @5 @6 @8 210 212 216 @20

01 0,001 0002 0003 0005 0006 0010 0013 0016 0020 0,023
02 0001 0,002 0004 0006 0008 0012 0015 0018 0,023 0,028
ae1,0xD 03 0001 0,03 0005 0,007 0009 0014 0018 0022 0,027 0,033
04 0002 0003 0007 0009 0011 0016 0021 0026 0032 0,038
05 0,002 0004 0008 0010 0013 0019 0025 0,03 0038 0,045
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NR m |
US-AL / Zihne %7 E 7 || DN
AG 742-2 (| 42|36 | [orans] [ ] L2

H AG-242-2

AG-742-2A
ALCRONA

Pro

€

AG 742-2 5,0 6 4 205 11,90 15,50
—‘ NEU AG-732-2 6,0 6 13 57 3 205 11,90 1,50
AG-742-2 6,0 6 B 13 57 4 206 10,05 14,10
7,0 8 16 60 4 207 13,25 17,20
L2 NEU AG-732-2 8,0 10 19 69 3 208 13,25 17,20
J AG-742-2 8,0 8 75 19 69 4 208 11,45 15,45
9,0 10 19 69 4 209 14,90 19,40
10,0 10 9,0 22 72 4 210 11,75 15,60
11,0 12 22 79 4 211 16,85 21,30
3 12,0 12 11,0 26 83 4 212 13,25 17,70
13,0 12 26 83 4 213 19,50 30,05
14,0 12 26 83 4 214 15,80 25,05
15,0 16 32 92 4 215 23,90 33,45
16,0 16 15,0 32 92 4 216 17,20 26,90
18,0 16 32 92 4 218 20,65 32,05
20,0 20 19,0 38 104 4 220 25,30 38,05
AG 752-2 22,0 20 38 104 5 222 32,00 50,25
NEU 24,0 25 45 121 5 224 40,15 55,60
25,0 25 24,0 45 121 5 225 40,15 55,60
NEU 26,0 25 45 121 5 226 47,55 64,80
28,0 25 45 121 5) 228 47,55 64,80
30,0 25 45 121 5) 230 55,00 71,00
AG 762-2 32,0 32 31,0 53 133 6 232 58,25 91,80
36,0 32 53 133 6 236 74,45 130,85
40,0 40 39,0 63 155 6 240 109,20 148,70
. Ve (m/min)  fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit | Hrte < \"a"")  AlcronaPro  Zahn)
AGT42-2A Reihe
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 30-40 55-65 05
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 25-30 50-60 04
Automatenstahle <850 N/mm? 25-30 50-60 04
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 03
Unlegierte Vergiitungsstahle < 700 N/mm? 30-40 55-65 04
Unlegierte Vergiitungsstahle 700 - 850 N/mm? 25-30 50-60 04
Unlegierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 03
Legierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 03
Legierte Vergutungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 18-25 35-45 02
D  Schruppfraser, Unlggier‘re.Einsatz"stéhIe <750 N/mm? 30-35 55-65 04
mittlere Ausfihrung Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 04
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 20-25 35-45 03
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 04
GB End mills, Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 20-25 35-45 02
Standard series Werkzeugstahle < 850 N/mm? 30-35 55-65 04
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 12-15 25-30 02
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 20-25 35-45 03
F  Fraises, Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 18-25 35-45 02
série normale Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 18-25 35-45 03
Gusseisen <240 HB 25-30 45-55 04
— Gusseisen <300 HB 20-25 35-45 03
E Fresas, Kugelgraphit- und Temperguss <240HB 25-30 45-55 04
serie normal Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 20-25 35-45 03
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 10-15 20-25 02
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 5-7 10-13 01
Vorschubtabelle (mm/Z) AG742-2
Reihe @2 a3 74 @5 @6 @8 @10 @12 216 @20
01 0001 0,002 0003 0005 0006 0010 0,013 0016 0,020 0,023
02 0,001 0,002 0,004 0006 0008 0012 0015 0,018 0,023 0,028
ae1,0xD 03 0001 0,003 0005 0007 0009 0014 0018 0022 0,027 0,033
04 0,002 0003 0,007 0009 0011 0016 0021 0026 0032 0,038
05 0002 0004 0008 0010 0013 0019 0025 0030 0038 0,045
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NR - E
US-AL 4 Zal_lne %( 1835 HB- DIN
AG 742-4 (| Bz | 38 ] [omns) sk

d1
e8
24 68

AG-742-
€

AG-742-4A
4 | ALCRONA

r d 1 Péo
NEU AG-732-4 6,0 6 3 406 16,10 20,50
AG 742-4 6,0 6 55 24 68 4 406 16,10 20,50
NEU AG-732-4 8,0 10 38 88 3 408 1710 22,00
AG-742-4 8,0 8 75 38 88 4 408 17,10 22,00
10,0 10 9,0 45 95 4 410 18,10 25,95
L2 11,0 12 45 102 4 41 21,20 29,90
12,0 12 11,0 53 110 4 412 21,00 30,10
14,0 12 53 110 4 414 23,30 34,30
16,0 16 15,0 63 123 4 416 27,55 42,85
18,0 16 63 123 4 418 33,40 55,80
20,0 20 19,0 75 141 4 420 36,50 60,90
L1 _ 22,0 20 75 141 4 422 38,10 65,00
NEU AG-752-4 22,0 20 75 141 5 422 38,10 65,00
25,0 25 24,0 90 166 5 425 47,85 73,85
> al d3 28,0 25 90 166 8 428 57,25 91,20
NEU AG-762-4 28,0 25 90 166 6 428 57,25 91,20
AG-752-4 30,0 25 90 166 b 430 63,60 97,55
NEU AG-762-4 30,0 25 90 166 6 430 63,60 97,55
32,0 32 31,0 106 186 6 432 71,75 105,90
36,0 32 106 186 6 436 107,00 188,10
40,0 32 125 217 6 440 179,35 263,10
45,0 32 125 217 6 445 201,50 294,15
AG 782-2 50,0 40 150 252 8 450 249,00 342,00
|
L, : Ve (m/min)  fz (mm/
d2 Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte V:én;‘l‘r;mz Alcrona Pro Zahn)
AGT742-4A Reihe
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 25-35 50-60 04
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 25-30 45-55 03
Automatenstahle < 850 N/mm? 25-30 45-55 03
Automatenstéhle 850 - 1000 N/mm? 20-25 40-50 02
Unlegierte Verglitungsstéhle <700 N/mm? 25-35 50-60 03
Unlegierte Vergitungsstahle 700 - 850 N/mm? 25-30 45-55 03
Unlegierte Verglitungsstéhle 850 - 1000 N/mm? 20-25 40-50 02
Legierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 20-25 40-50 02
Legierte Vergiitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 15-20 30-40 01
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 25-35 50-60 03
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 20-30 40-50 03
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 15-20 30-40 02
. Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 20-30 40-50 03
D  Sch ruppfra:s,er, Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 15-20 30-40 01
lange Ausfiihrung Werkzeugstahle < 850 N/mm? 25-35 50-60 03
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 10-15 20-25 01
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 20-25 35-40 02
GB End mills, Rostreie Stéhle, austenitisch < 850 N/mm? 15-20 30-40 01
long series Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 15-20 30-40 02
Gusseisen <240 HB 20-30 40-50 03
Gusseisen <300 HB 20-25 35-40 02
F Fraises, Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 20-30 40-50 03
série longue Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 20-25 35-40 02
Titan und Titan-Legierungen <850 N/mm? 10-15 20-25 01
— Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 5-6 10-12 01
E Fresas, Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 170-210 06
serie larga Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 100-130 04
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 100-120 05
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 80-100 04
Messing, langspanend <600 N/mm? 75-95 04
Vorschubtabelle (mm/Z) AGT742-4
Reihe @2 a3 @4 @5 76 @8 @10 @12 @16 @20
01 0,01 0,002 0003 0005 0006 0010 0013 0,016 0020 0,023
02 0,001 0002 0,004 0006 0008 0012 0015 0,018 0,023 0,028
ae1,0xD 03 0001 0,003 0005 0007 0009 0014 0018 0022 0,027 0,033
04 0002 0003 0007 0009 0011 0016 0021 0026 0032 0,038
05 0002 0004 0008 0010 0013 0019 0025 0030 0038 0,045
06 0004 0007 0010 0014 0017 0024 0030 0036 0045 0,057
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- Typ Zihne L[ a—— DIN
AG 932-2 USALI Ne |l s %Z T ﬂ@jm 844

d1
ed
6 13 57

m Art.-Nr.

AG-932-2A
ALCRONA

Pro
€

6,0 3 206 21,75 33,50
8,0 10 19 69 3 208 23,75 34,90
10,0 10 22 72 3 210 24,15 39,50
12,0 12 26 83 3 212 28,75 46,55
14,0 12 26 83 3 214 31,75 56,50
16,0 16 32 92 3 216 35,15 66,20
18,0 16 32 92 3 218 45,20 76,40
20,0 20 38 104 3 220 54,55 86,20
22,0 20 38 104 3 222 62,20 99,75
25,0 25 45 121 3 225 76,50 112,00
28,0 25 45 121 3 228 91,00 137,00
30,0 25 45 121 3 230 99,95 145,00
32,0 32 53 133 3 232 116,00 162,50
36,0 32 53 133 3 236 162,50 193,80
40,0 32 63 155 8 240 192,50 199,95
L d2 Ve (mimin) Ve (m/min)  fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte AG 932- 2 Alcrona Pro Zahn)
AG932-2A Reihe
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 30-40 55-65 05
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 25-30 50-60 04
Automatenstéhle < 850 N/mm? 25-30 50-60 04
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 03
Unlegierte Vergitungsstahle <700 N/mm? 30-40 55-65 04
Unlegierte Vergltungsstahle 700 - 850 N/mm? 25-30 50-60 04
Unlegierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 03
Legierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 03
Legierte Vergiitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 18-25 35-45 02
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 30-35 55-65 04
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 04
D  Schrupp-Schlichtfréser 3-schneidig, Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 20-25 35-45 03
Typ NF Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 04
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 20-25 3545 02
Werkzeugstéhle < 850 N/mm? 30-35 55-65 04
GB Semiroughing end mills 3 flutes, Werkzeugstéhle 850 - 1000 N/mm? 12-15 25-30 02
type NF Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 20-25 35-45 03
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 18-25 35-45 02
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 18-25 35-45 03
F Fraises deux tailles d‘ebauche, 3 F, Gusseisen <240 HB 25-30 45-55 04
semifinition Gusseisen <300 HB 20-25 3545 03
Kugelgraphit- und Temperguss <240HB 25-30 45-55 04
— Kugelgraphit- und Temperguss <300HB 20-25 35-45 03
E  Fresas cilindricas frontales para Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 10-15 20-25 02
semiacabado, 3F Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm?2 5.7 10-13 01
Vorschubtabelle (mm/Z) AG932-2
Reihe @2 a3 a4 @5 @6 a8 @10 @12 216 @20
01 0001 0,002 0003 0005 0006 0010 0013 0016 0020 0,023
02 0001 0,002 0004 0006 0008 0012 0015 0018 0,023 0,028
ae1,0xD 03 0001 0,003 0005 0007 0009 0014 0018 0022 0,027 0,033
04 0002 0003 0,007 0009 0011 0016 0021 0026 0032 0,038
05 0002 0004 0008 0010 0013 0019 0025 0030 0038 0,045
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us-aL| | TvP caall7 Ml ==1H DIN
7 = 1835 HB- U mi
AG 942-2 NF oS 4-6 | |praii | |'sehatt E/j]“'m' .
Zentrums-
schnitt
AG-942-2A
d1 ALCRONA
8 Art.-Nr. Pro
€
AG 942-2 6,0 6 oI5 13 57 4 206 12,80 16,00
7,0 8 16 60 4 207 16,40 21,10
8,0 8 75 19 69 4 208 13,40 16,75
9,0 10 19 69 4 209 16,85 21,20
10,0 10 9,0 22 72 4 210 14,15 17,40
11,0 12 22 79 4 211 18,70 23,30
12,0 12 11,0 26 83 4 212 14,55 18,95
14,0 12 26 83 4 214 17,30 27,05
16,0 16 15,0 32 92 4 216 19,10 29,70
18,0 16 32 92 4 218 22,85 34,30
20,0 20 19,0 38 104 4 220 27,30 38,80
22,0 20 38 104 4 222 31,60 51,55
NEU AG-952-2 22,0 20 38 104 5 222 31,60 51,55
AG-942-2 24,0 25 45 121 4 224 30,80 49,60
AG952-2 250 25 24,0 45 121 5 225 38,00 52,15
26,0 25 45 121 5 226 48,15 60,75
28,0 25 45 121 5 228 48,15 60,75
30,0 25 45 121 5 230 51,45 66,80
32,0 32 31,0 53 133 6 232 62,40 95,60
36,0 32 53 133 6 236 76,45 143,00
L d2_] eftitiil Vc (m/min)  fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte AG 942 - 2 Alcrona Pro Zahn)
AG942-2A Reihe
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 30-40 55-65 05
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 25-30 50-60 04
Automatenstéhle <850 N/mm? 25-30 50-60 04
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 03
Unlegierte Vergltungsstéahle <700 N/mm? 30-40 55-65 04
Unlegierte Vergltungsstahle 700 - 850 N/mm? 25-30 50-60 04
Unlegierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 03
Legierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 03
Legierte Verglitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 18-25 35-45 02
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 30-35 55-65 04
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 04
D  Schrupp-Schlichtfraser, Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 20-25 35-45 03
mittlere Ausfiihrung Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 04
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 20-25 35-45 02
Werkzeugstéhle < 850 N/mm? 30-35 55-65 04
GB End mills, Werkzeugstéhle 850 - 1000 N/mm? 12-15 25-30 02
Standard series Rostfreie Stéhle, geschwefelt < 850 N/mm? 20-25 35-45 03
Rostfreie Stéhle, austenitisch < 850 N/mm? 18-25 35-45 02
: Rostfreie Stahle, martensitisch <850 N/mm? 18-25 35-45 03
F  Fraises, Gusseisen <240 HB 25-30 45-55 04
série normale Gusseisen <300 HB 20-25 35-45 03
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 25-30 45-55 04
— Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 20-25 3545 03
E  Fresas, Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 10-15 20-25 02
serie normal Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 5-7 10-13 01
Vorschubtabelle (mm/Z) AG 942 -2
Reihe @2 a3 @4 a5 26 @8 210 @12 216 @20
01 0001 0,002 0003 0005 0006 0010 0013 0016 0,020 0,023
02 0001 0,002 0004 0006 0008 0012 0015 0018 0,023 0,028
ae1,0xD 03 0001 0,003 0005 0007 0009 0014 0018 0022 0,027 0,033
04 0002 0003 0,007 0009 0011 0016 0021 0026 0032 0,038
05 0,002 0004 0008 0010 0013 0019 0025 0,03 0,038 0,045
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usoar | P || |2 | D) )] ] e
AG 120-4 sy Drall| | Schaft norm
Zent;'ums-
schnitt
n--m e
d1 ALCRONA
d1 e8 Pro
(L €
_| 6 6 25 180 2 406 32,05 55,50
L2 8 8 25 180 2 408 38,15 66,20
10 10 30 200 2 410 41,80 72,55
J 12 12 30 200 2 412 54,20 93,90
14 14 35 200 2 414 70,20 106,60
16 16 35 200 2 416 80,05 140,60
20 20 35 200 2 420 113,30 194,60
25 25 85 250 2 425 155,20 237,95
L1
5 Ve (mimin) Vc (m/min)  fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte AG 120- 4 Alcrona Pro Zahn)
L AG120-4A Reihe
L Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 14-15 30-38 02
d2 Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 11-15 26-34 01
Automatenstahle < 850 N/mm? 11-15 26-34 01
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 11-15 22-26 02
Unlegierte Vergiitungsstahle <700 N/mm? 14-15 30-38 01
Unlegierte Vergiitungsstahle 700 - 850 N/mm? 11-15 26-34 01
Unlegierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 11-15 22-26 02
Legierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 11-15 22-26 02
Legierte Verglitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 8-11 19-22 02
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 14-15 30-38 01
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 11-15 22-26 01
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 8-11 19-22 02
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 11-15 22-26 01
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 8-11 19-22 01
D Bohrnutenfraser, Werkzeugstz?hle < 850 N/mm? 14-15 30-38 01
extra lange Ausfiihrung Werkzgugstahle 850 - 1000 N/mm? 4-8 11-15 01
Gusseisen <240 HB 9-11 22-26 01
Gusseisen <300 HB 6-8 19-26 01
GB End mills, Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 9-11 22-26 01
extra long series Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 6-9 19-22 01
F Fraises, serie extra longue Vorschubtabelle (mm/Z) AG120-4
Reihe @2 a3 @4 a5 76 @8 210 @12 216 @20
——————— ae1,0xD 01 0,01 0002 0,003 0005 0006 0010 0013 0016 0020 0,023
02 0,001 0002 0,005 0006 0008 0012 0015 0,018 0,023 0,028

E

Fresas, serie extra langa



AQ 120-4

D Radiusfraser,
extra lang

GB End mills, ball nose,

extra long series

F Fraises, a bout hémisphérique,

série extra longue

| ~ |
0 [ i —y | O

_

L2

L

E Fresas, punta de bola,

serie extra larga

=
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Us-AL| | TP

70

IR

A\
Zentrums-

d1

6,0 6
8,0 8
10,0 10
12,0 12
14,0 14
16,0 16
20,0 20
25,0 25

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustahle
Automatenstéhle
Automatenstahle

Unlegierte Vergltungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Verglitungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Legierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle
Werkzeugstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Sonderlegierungen

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Titan und Titan-Legierungen
Titan und Titan-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen
Messing, kurzspanend
Messing, langspanend

Vorschubtabelle fz (mm/Z)

Reihe 22

01 0,001

02 0,002

ae1,0xD 03 0,002
04 0,004

05 0,005

schnitt

25
25
30
30
35
35
35
35

<10% Si
>10% Si

a3
0,003
0,003
0,004
0,007
0,010

: 7

Drall =

A—

1835 HB-

Schaft

AQ-120-4
€

180
180
200
200
200
200
200
250

NN DNDDN

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

> 48 - 60 HRC
<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

< 850 N/mm?

850 - 1200 N/mm?
< 450 N/mm?
<600 N/mm?

> 600 N/mm?
<600 N/mm?
<600 N/mm?

24 25 26
0006 0007 0,009
0007 0009 0,01
0008 0010 0013
0010 0014 0017
0015 0020 0,025

406
408
410
412
414
416
420
425

Ve (m/min)
AQ120-4

15-26
15-20
15-20
12-15
15-26
15-20
12-15
12-15
9-12
15-26
12-15
9-12
15-26
12-15
15-26
8-9
12-15
8-12
8-12
2-4
12-15
8-12
12-15
8-12
89
4-6
95-110
50-68
26-34
37-45
26-30

AQ120-4

28
0,014
0,016
0,019
0,024
0,030

210
0,018
0,021
0,025
0,030
0,035

Werks-
norm

AQ-120-4A
ALCRONA
Pro
€
44,35 71,90
50,45 90,20
62,80 99,05
66,50 102,70
92,40 129,95
113,30 194,60
163,80 247,50
233,20 325,25
Vc (m/min)  fz (mm/
Alcrona Pro Zahn)
AQ120-4A Reihe
35-45 03
35-40 02
35-40 02
30-35 03
35-45 02
35-40 02
30-35 03
30-35 03
25-30 03
35-45 02
30-35 02
30-35 03
30-35 02
25-30 01
35-45 02
15-20 01
25-30 03
25-30 01
25-30 03
5-8 01
30-35 02
25-30 01
30-35 02
15-20 01
15-20 01
8-9 01
135-160 04
75-100 03
75-90 04
60-75 04
55-68 03
212 216 220
0022 0027 0,033
0026 0032 0038
0030 0038 0045
0035 0045 0,056
0045 0055 0,065
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4

S

SPECIAL TOOLS

HSS - Universal

AG 140-4

d

.
E
L

]
dy

D  Schaftfraser,
extra lange Ausflihrung

GB End mills,

extra long series

L2

F Fraises, serie extra longue

E Fresas, serie extra langa

208

Us-AL| | TYP

v

A
IR

v
Zentrums-
schnitt

d1 AG-140-4 AG-140-4A
Art.-Nr. 3 ALCRONA Pro

e8 €

6,0 6 40

Zahne

4 %Z:

Drall =1

&1

1835 HB-
Schaft

Werks-
norm

100 4 406 11,00 18,80
8,0 8 65 115 4 408 11,95 20,30
10,0 10 65 115 4 410 15,80 26,80
12,0 12 75 132 4 412 18,30 31,10
14,0 12 80 137 4 414 20,75 35,25
16,0 16 100 160 4 416 30,25 51,30
18,0 16 100 160 4 418 38195 57,80
20,0 20 100 166 4 420 42,20 71,65
20,0 20 125 191 4 520 49,15 83,55
22,0 20 110 176 4 422 59,80 101,35
25,0 25 125 201 4 425 65,00 110,25
25,0 25 140 216 4 525 68,65 116,70
25,0 25 160 236 4 625 87,60 148,80
28,0 25 140 216 4 428 78,10 132,70
28,0 25 160 236 4 528 84,90 143,50
30,0 25 140 216 4 430 86,95 147,70
32,0 32 140 220 4 432 93,85 159,10
32,0 32 160 240 4 532 99,50 168,60
32,0 32 180 260 4 632 106,40 180,90
Ve (mimin) Ve (m/min)  fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte AG 140-4 Alcrona Pro Zahn)
AG140-4A Reihe
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 16-26 40-50 04
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 16-20 35-45 03
Automatenstahle < 850 N/mm? 16-20 35-45 03
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 14-17 32-40 02
Unlegierte Vergiitungsstahle <700 N/mm? 16-26 40-50 03
Unlegierte Vergltungsstéahle 700 - 850 N/mm? 16-20 35-45 03
Unlegierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 16-20 32-40 02
Legierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 16-20 32-40 02
Legierte Vergiitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 10-13 26-32 01
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 16-26 40-50 03
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 16-20 32-40 03
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 10-13 26-32 02
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 16-20 32-40 03
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 10-13 26-32 01
Werkzeugstéhle < 850 N/mm? 16-26 40-50 03
Werkzeugstéhle 850 - 1000 N/mm? 7-9 16-23 01
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 12-15 28-32 02
Rostfreie Stahle, austenitisch <850 N/mm? 8-12 26-32 01
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 8-12 26-32 02
Gusseisen <240 HB 12-16 32-40 03
Gusseisen <300 HB 8-12 28-32 02
Kugelgraphit- und Temperguss <240HB 12-16 32-40 03
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 8-12 28-32 02
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 8-10 16-20 01
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 4-6 8-10 01
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 95-120 145-170 06
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si < 600 N/mm? 55-70 80-100 04
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 28-35 80-95 05
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 40-50 65-80 04
Messing, langspanend <600 N/mm? 26-32 60-75 04
Vorschubtabelle (mm/Z) AG 140-4
Reihe @2 a3 a4 a5 76 28 @10 @12 716 @20
01 0,01 0002 0003 0005 0006 0010 0013 0016 0020 0,023
02 0001 0,002 0004 0006 0008 0012 0015 0018 0,023 0,028
ae1,0xD 03 0,001 0003 0,005 0007 0009 0014 0018 0022 0,027 0,033
04 0002 0003 0007 0009 0011 0016 0021 0026 0032 0,038
05 0,002 0004 0008 0010 0013 0019 0025 0,030 0038 0,045
06 0004 0007 0010 0014 0017 0,024 0030 0036 0045 0,057




o]

HSS - Universal (51%\

SPECIAL TOOLS

Werks-
norm

<

us_AI- Typ Zidhne %( ﬁ
AQ 140-4 N s 4 Draits | |"sonan

Zent;ums-
schnitt
d1
es n--n Art.-Nr.
6,0 6 40 100 4 406 16,40 25,30
8,0 8 65 115 4 408 17,95 27,15
10,0 10 65 115 4 410 23,60 35,60
12,0 12 75 132 4 412 27,40 43,70
14,0 12 80 137 4 414 31,15 46,90
16,0 16 100 160 4 416 45,35 60,40
L2 180 16 100 160 4 418 51,05 66,65
20,0 20 100 166 4 420 62,80 82,05
20,0 20 125 191 4 520 72,40 99,55
22,0 20 110 176 4 422 88,20 117,35
L1 25,0 25 125 201 4 425 94,85 126,15
25,0 25 140 216 4 525 101,10 131,80
— 25,0 25 160 236 4 625 131,80 151,85
28,0 25 140 216 4 428 117,00 148,15
28,0 25 160 236 4 528 127,90 160,70
30,0 25 140 216 4 430 130,30 163,30
32,0 32 140 220 4 432 139,90 178,25
32,0 32 160 240 4 532 147,80 187,10
32,0 32 180 260 4 632 157,55 198,40
. Ve (m/min)  fz (mm/
| @ Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte \féTz' "2 AIcrt()na Prg Z(ahn)
AQ140-4A Reihe
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 16-26 40-50 04
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 16-20 35-45 03
Automatenstahle < 850 N/mm? 16-20 35-45 03
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 14-17 32-40 02
Unlegierte Verglitungsstahle <700 N/mm? 16-26 40-50 03
Unlegierte Vergltungsstahle 700 - 850 N/mm? 16-20 35-45 03
Unlegierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 16-20 32-40 02
Legierte Vergutungsstahle 850 - 1000 N/mm? 16-20 32-40 02
Legierte Vergiitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 10-13 26-32 01
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 16-26 40-50 03
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 16-20 32-40 03
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 10-13 26-32 02
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 16-20 32-40 03
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 10-13 26-32 01
D Radiusfraser, Werkzeugstahle < 850 N/mm? 16-26 40-50 03
extra lang Werkzeugstéhle 850 - 1000 N/mm? 7-9 16-23 01
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 12-15 28-32 02
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 8-12 26-32 01
GB End mills, ball nose, Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 8-12 26-32 02
extra long series Gusseisen <240 HB 12-16 32-40 03
Gusseisen <300 HB 8-12 28-32 02
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 12-16 32-40 03
F Fraises, a bout hémisphérique, Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 8-12 28-32 02
série extra longue Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 8-10 16-20 01
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 4-6 8-10 01
— Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 95-120 145-170 06
E  Fresas, punta de bola, Aluminium und Al-Legierungen <10% Si < 600 N/mm? 55-70 80-100 04
serie extra larga Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 28-35 80-95 05
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 40-50 65-80 04
Messing, langspanend <600 N/mm? 26-32 60-75 04
Vorschubtabelle fz (mm/Z) AQ140-4

Reihe @2 a3 @4 @5 @6 @8 210 @12 @16 @20
01 0,001 0,002 0,003 0005 0006 0010 0,013 0016 0020 0,023
02 0,001 0,002 0,004 0006 0008 0012 0,015 0018 0,023 0,028
ae 1,0xD03 0,001 0,03 0,005 0007 0009 0014 0018 0022 0027 0,033
04 0,002 0,003 0007 0009 0011 0016 0021 0026 0032 0,038
05 0,002 0,004 0008 0010 0013 0019 0025 0030 0038 0,045

06 0,004 0,007 0010 0014 0017 0024 0030 0036 0045 0,057 209



H;‘:S: HSS - Universal

L e 1
SPECIAL TOOLS

NR m
s TS A= Werks:
AG 74 0-4 - 1 ;’ Drall>; | | Schaft
Zent;'ums-
schnitt
AG-740-4A
d1 AG-740-4 ALCRONA
d e8 GO € Pro
ro11 €
6,0 6 40 100 4 406 22,70 38,50
8,0 8 65 115 4 408 24,25 41,25
10,0 10 65 115 4 410 25,90 43,95
12,0 12 75 132 4 412 27,15 46,00
14,0 12 80 137 4 414 30,80 52,35
L2 16,0 16 100 160 4 416 43,70 74,25
18,0 16 100 160 4 418 49,90 84,80
20,0 20 100 166 4 420 55,95 95,15
20,0 20 125 191 4 520 70,80 120,40
22,0 20 110 176 4 422 78,10 132,75
L1 25,0 25 125 201 4 425 84,90 144,45
25,0 25 140 216 4 525 87,35 148,60
| 25,0 25 160 236 4 625 89,95 151,30
28,0 25 140 216 4 428 99,50 168,60
28,0 25 160 236 4 528 110,25 185,90
30,0 25 140 216 4 430 111,45 188,90
32,0 32 140 220 4 432 122,80 209,05
32,0 32 160 240 4 532 125,30 212,85
32,0 32 180 260 4 632 135,45 230,30
Ve (mimin) Ve rony f2 (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte AG 740 - 4 Pro Zahn)
— Reihe
L AG740-4A
d2 Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 20-28 40-50 04
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 20-28 35-45 03
Automatenstahle < 850 N/mm? 20-28 35-45 03
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 16-20 32-40 02
Unlegierte Verglitungsstahle <700 N/mm? 20-28 40-50 03
Unlegierte Vergltungsstahle 700 - 850 N/mm? 20-28 16-23 03
Unlegierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 16-20 32-40 02
Legierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 16-20 32-40 02
Legierte Vergiitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 12-16 26-32 01
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 20-28 40-50 03
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 16-20 32-40 03
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 12-16 26-32 02
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 16-20 32-40 03
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 12-16 26-32 01
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 20-28 40-50 03
D  Schaftfraser, Werkzeugstéhle 850 - 1000 N/mm? 8-12 16-20 01
extra lange Ausfiihrung Rostfreie Stéhle, geschwefelt < 850 N/mm? 16-20 28-32 02
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 12-16 26-32 01
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 12-16 26-32 02
GB End mills, Gusseisen <240HB 16-26 32-40 03
extra long series Gusseisen <300 HB 16-25 28-32 02
Kugelgraphit- und Temperguss <240HB 16-25 32-40 03
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 16-20 28-32 02
F Fraises, serie extra longue Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 8-12 16-20 01
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 4-5 8-10 01
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 140-170 06
[ —— Aluminium und Al-Legierungen <10% Si < 600 N/mm? 80-100 04
E Fresas, serie extra langa Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 80-90 05
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 65-80 04
Messing, langspanend <600 N/mm? 60-75 04
Vorschubtabelle (mm/Z) AG740-4

@2 @3 @4 @5 @6 @8 210 @12 216 @20

01 0001 0,002 0003 0005 0006 0010 0013 0016 0020 0,023

02 0001 0002 0004 0006 0008 0012 0015 0018 0,023 0,028

ae1,0xD 03 0001 0,03 0005 0,007 0009 0014 0018 0022 0,027 0,033
04 0,002 0003 0,007 0009 0011 0016 0021 0026 0032 0,038

05 0002 0004 0008 0010 0013 0019 0025 0030 0038 0,045

06 0004 0007 0010 0014 0017 0,024 0030 0036 0045 0,057
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HSS - Universal %

AQ 740-4

D  Radiusfraser,
extra lang

GB End mills, ball nose,
extra long series

F Fraises, a bout hémisphérique,
série extra longue

I
E Fresas, punta de bola,
serie extra larga

SPECIAL TOOLS

Ziahne

4 %?

Drall =

a—

1835 HB-
Schaft

NR 3
US-AL| i~y ]
IR
Zent:-ums-
schnitt

d1 AQ-740-4
6 40

6,0 100 4 406 33,95
8,0 8 65 115 4 408 35,70
10,0 10 65 15 4 410 35,90
12,0 12 75 132 4 412 39,60
14,0 12 80 137 4 414 45,35
16,0 16 100 160 4 416 62,30
18,0 16 100 160 4 418 72,70
20,0 20 100 166 4 420 81,20
20,0 20 125 191 4 520 103,90
22,0 20 110 176 4 422 110,25
25,0 25 125 201 4 425 125,30
25,0 25 140 216 4 525 129,30
25,0 25 160 236 4 625 138,00
28,0 25 140 216 4 428 144,20
28,0 25 160 236 4 528 160,70
30,0 25 140 216 4 430 163,30
32,0 32 140 220 4 432 179,40
32,0 32 160 240 4 532 182,20
32,0 32 180 260 4 632 195,20
. Ve (m/min
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte \::ér.';lg "2 AIcrt()na Prg
AQ740-4A
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 20-28 40-50
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 20-28 35-45
Automatenstahle <850 N/mm? 20-28 35-45
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 16-20 32-40
Unlegierte Verglitungsstéhle <700 N/mm? 20-28 40-50
Unlegierte Vergiitungsstahle 700 - 850 N/mm? 20-28 16-23
Unlegierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 16-20 32-40
Legierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 16-20 32-40
Legierte Vergiitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 12-16 26-32
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 20-28 40-50
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 16-20 32-40
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 12-16 26-32
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 16-20 32-40
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 12-16 26-32
Werkzeugstahle < 850 N/mm? 20-28 40-50
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 8-12 16-20
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 16-20 28-32
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 12-16 26-32
Rostfreie Stahle, martensitisch <850 N/mm? 12-16 26-32
Gusseisen <240 HB 16-26 32-40
Gusseisen <300 HB 16-25 28-32
Kugelgraphit- und Temperguss <240HB 16-25 32-40
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 16-20 28-32
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 8-12 16-20
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 4-5 8-10
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 140-170
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si < 600 N/mm? 80-100
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 80-90
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 65-80
Messing, langspanend <600 N/mm? 60-75
Vorschubtabelle fz (mm/Z) AQ740-4
Reihe @2 a3 @4 @5 a6 a8 @10 @12 216
01 0,001 0,002 0,003 0005 0006 0010 0,013 0016 0,020
02 0,001 0,002 0004 0006 0008 0012 0015 0018 0,023
ae1,0xD 03 0,001 0,003 0,005 0,007 0009 0014 0018 0022 0,027
04 0,002 0003 0,007 0009 0011 0016 0021 002 0,032
05 0,002 0004 0,008 0010 0,013 0019 0025 0,030 0,038
06 0,004 0007 0,010 0014 0017 0024 0,030 0,036 0,045

Werks-
norm

AQ-740-4A
ALCRONA

Pro
3

57,80
60,65
61,10
67,45
77,10
105,90
123,15
138,10
176,65
187,40
212,25
219,75
234,35
245,20
271,45
277,40
297,75
300,90
321,70

fz (mm/
Zahn)
Reihe

04
03
03
02
03
03
02
02
01
03
03
02

@20

0,023
0,028
0,033
0,038
0,045
0,057

21



4

S

SPECIAL TOOLS

AQ 112-0

D  Einweg-Radiusfraser,

kurze Ausfiihrung

GB Throw away ball nose end mills

short series

F Fraises a jeter,

a bout hémispherique,

I
E Fresas desechables,
punta de bola

212

HSS - Universal

US-AL| | TXP || [

/A=

IR

Zahne
2-3

Drall =

a—

1835 HB-
Schaft

Werks-
norm

v
Zentrums-
schnitt

d1
e8
75 38

2,0 6 2

3,0 6 8,5 39 3

4,0 6 1,5 42 3

5,0 6 13,5 44 3

6,0 6 13,5 44 3
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte
Allgemeine Baustahle <500 N/mm?
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm?
Automatenstahle < 850 N/mm?
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm?
Unlegierte Vergiitungsstahle <700 N/mm?
Unlegierte Verglitungsstahle 700 - 850 N/mm?
Unlegierte Verglitungsstéhle 850 - 1000 N/mm?
Legierte Vergutungsstahle 850 - 1000 N/mm?
Legierte Vergitungsstahle 1000 - 1200 N/mm?
Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm?
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm?
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm?
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm?
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm?
Werkzeugstahle < 850 N/mm?
Werkzeugstéhle 850 - 1000 N/mm?
Gusseisen <240 HB
Gusseisen <300 HB
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB
Vorschubtabelle fz (mm/Z)

Reihe @2 a3 @4
ae1,0xD 01 0,001 0,002 0,004
02 0,001 0,002 0,005

002
003
004
005
006

9,60
9,60
9,60
9,60
9,60

Ve (m/min)
AQ112-0

AQ112-0
@5

18-20
15-20
15-20
13-18
18-20
15-20
13-18
13-18
10-15
18-20
13-18
10-15
13-18
10-15
18-20
6-9
10-15
7-10
10-16
7-10

0,005
0,008

AQ-112-0A
ALCRONA

Pro
€

12,90
12,90
12,90
12,90
12,90

Ve (m/min)
Alcrona Pro
AQ112-0A

40-50
35-45
35-45
30-40
40-50
35-45
30-40
30-40
25-30
40-50
30-40
25-30
30-40
25-30
40-50
18-20
30-40
25-35
30-40
25-35

@6
0,006
0,009




Fordern Sie unsere Prospekte an!

Hid-Bi-Metall I.F-I!H.‘I.H.II Hartmetall
£ e ROTORFRASER

Dl lrirr Hill
Hi GANIELE BT INE

e BRI BT A6 €
Leistungsstark
lange Standzeit
Riesen-Programm
US-MEGA-Beschichtung

PREMIUM LINE
VOLLHARTMETALLWERKZEUGE
solid carbide tools

v -'. hochster Rundlauf
hochster Profit

Made in Germany

VHM-, PM- end HE5-
FI?IIH.‘.HHEI.IH

%

[ |

-
=

SPECIAL TOOLS

PREMIUM DIAMANT
VOLLHARTMETALLWERKZEUGE
solid carbide tools

hochste Qualitat
hochster Rundlauf
hochster Profit

S

VHM-Kopierfriser XXL

Uberléngen fir den Werkzeug- und Formenbau

YHM-Friser
45387

011

b Leiitwng beirm Froven
Mk mli 12" bangeis Braadiniten




4

Hf—? HSS - Universal

SPECIAL TOOLS

US-AL| | TYP | | [/} | |Zahne %Z) a— DIN
AQ 1 22-2 N 1 g 2 Drall_s | |'Sohaft %]'"'“e' 844
Zentrums- 4
schnitt
AQ-122-2A
d1 ALCRONA
e8 Pro
3,0 6 8 52 2 203 10,15 15,25
39 6 10 54 2 2035 10,15 15,25
4,0 6 1" 55 2 204 10,15 15,25
L2 5,0 6 13 57 2 205 10,15 15,25
6,0 6 13 57 2 206 10,15 15,25
7,0 8 16 60 2 207 15,50 20,50
8,0 8 19 69 2 208 11,95 18,95
9,0 10 19 69 2 209 12,85 20,60
10,0 10 22 72 2 210 12,85 20,25
. 11,0 12 22 79 2 21 14,90 23,65
12,0 12 26 83 2 212 16,60 25,60
14,0 12 26 83 2 214 18,25 27,20
16,0 16 32 92 2 216 20,45 35,70
18,0 16 32 92 2 218 23,30 43,30
20,0 20 38 104 2 220 26,60 48,85
22,0 20 38 104 2 222 33,30 59,75
25,0 25 45 121 2 225 39,80 67,75
28,0 25 45 121 2 228 53,10 87,00
30,0 25 45 121 2 230 62,70 96,90
. Vc (m/min)  fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte \féle'; |n2) AIcrt(ma Prg Z(ahn)
AQ122-2A Reihe
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 20-30 50-60 03
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 20-25 45-55 02
Automatenstahle < 850 N/mm? 20-25 45-55 02
Automatenstéhle 850 - 1000 N/mm? 15-20 40-50 03
Unlegierte Vergiitungsstahle <700 N/mm? 20-30 50-60 02
Unlegierte Vergiitungsstahle 700 - 850 N/mm? 20-25 45-55 02
Unlegierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 15-20 40-50 03
Legierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 15-20 40-50 03
Legierte Vergutungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 12-15 30-40 03
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 20-30 50-60 02
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 15-20 40-50 02
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 12-15 30-40 03
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 20-30 40-50 02
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 15-20 30-40 01
D  Radiusfraser, Werkzeugstahle < 850 N/mm? 20-30 50-60 02
mittlere Ausfihrung Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 10-12 20-25 01
Rostfreie Stahle, geschwefelt <850 N/mm? 15-20 35-40 03
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 10-15 30-40 01
GB End mills, ball nose, Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 10-15 30-40 03
standard series Sonderlegierungen > 48 - 60 HRC 3-5 7-10 01
Gusseisen <240 HB 15-20 40-50 02
Gusseisen <300 HB 10-15 35-40 01
F Fraises, a bout hémisphérique, Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 15-20 40-50 02
série normale Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 10-15 35-40 01
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 10-12 20-25 01
—— Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 5-7 10-12 01
E  Fresas, punta de bola, Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 125-150 180-210 04
serie normal Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 70-90 100-130 03
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 35-45 100-120 04
Messing, kurzspanend <600 N/mm? 50-60 80-100 04
Messing, langspanend <600 N/mm? 30-40 75-90 03
Vorschubtabelle fz (mm/Z) AQ122-2

Reihe @2 @3 @4 @5 @6 @8 @10 @12 @16 @20
01 0,001 0,003 0006 0007 0009 0014 0018 0022 0,027 0,033
02 0,002 0,003 0007 0009 0011 0016 0021 0026 0032 0,038
ae1,0xD 03 0,002 0,004 0008 0010 0013 0019 0025 0030 0,038 0,045
04 0,004 0007 0010 0014 0,017 0024 0,030 0035 0,045 0,05

214 05 0,006 0010 0,015 0020 0025 003 0035 0045 0,055 0,065



AQ 122-4

D

Radiusfraser,
lange Ausflihrung

GB End mills, ball nose,

long series

F

Fraises, a bout hémisphérique,
serie longue

E

Fresas, punta de bola,
serie larga

NEU
NEU

o]

HSS - Universal (51%\

SPECIAL TOOLS

US-AL| | TP | |

A
Zentrums-

schnitt

" 7R

Drall =

a—

1835 HB-
Schaft

AQ-122-4A
:; Art-Nr. ALCRONA

2 6 7
3 6 8
4 6 19
S 6 24
6 6 24
7 8 30
8 8 38
9 10 38
10 10 45
1 12 45
12 12 53
14 12 53
16 16 63
18 16 63
20 20 75
22 20 75
25 25 90
28 25 90
30 25 90

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustahle

Allgemeine Baustahle

Automatenstahle

Automatenstahle

Unlegierte Vergiitungsstahle

Unlegierte Verglitungsstahle

Unlegierte Vergiitungsstahle

Legierte Vergltungsstahle

Legierte Vergltungsstahle

Unlegierte Einsatzstahle

Legierte Einsatzstéahle

Legierte Einsatzstahle

Nitrierstahle

Nitrierstahle

Werkzeugstahle

Werkzeugstahle

Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss

Kugelgraphit- und Temperguss

Vorschubtabelle fz (mm/Z)

Reihe @2 a3
ae1,0xD 01 0,001 0,002
02 0,001 0,002

141
141
166
166
166

—
o
N

NP NDNDNDNDNDNDND NN

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?

1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
<240 HB
<300 HB
<240 HB
<300 HB
a4 @5 76
0,003 0,005 0,006
0,005 0,006 0,008

418
420
422
425
428
430

Ve (m/min)
AQ122-4

18-20
15-20
15-20
15-20
18-20
15-20
15-20
15-20
10-15
18-20
15-20
10-15
15-20
10-15
18-20
5-10

12-15
8-10

12-15
8-11

AQ122-4

@8 210
0,010 0,013
0,012 0,015

11,40 16,60
11,40 16,60
11,40 16,60
11,40 16,60
11,40 16,60
13,85 20,75
13,85 20,75
16,20 24,30
14,80 22,60
20,65 29,55
19,10 28,20
20,85 29,95
23,60 38,90
26,50 46,80
30,50 53,10
38,45 65,50
45,65 73,85
61,10 94,95
72,40 106,55
Ve (m/min)  fz (mm/
Alcrona Pro Zahn)
AQ122-4A Reihe
40-50 02
35-45 01
35-45 01
30-40 02
40-50 01
35-45 01
30-40 02
30-40 02
25-30 02
40-50 01
30-40 01
25-30 02
30-40 01
25-30 01
40-50 01
15-20 01
30-40 01
25-35 01
30-40 01
25-35 01

@12 216 @20
0,016 0,020 0,023
0,018 0,023 0,028

215



4

HSS - Universal

S

SPECIAL TOOLS

Us-aL| | TP Zshne %ﬁu a— DIN
7 1835 HB- i
AQ 142-2 N 7 4 |pran| |'schatt ( mitel) | 844
Zentrums- L
schnitt
AQ-142-2A
d1 ALCRONA
e8 Art.-Nr. Pro
€
[ ] 6,0 6 13 57 4 206 10,50 16,20
8,0 8 19 69 4 208 12,75 20,00
9,0 10 19 69 4 209 13,20 21,50
10,0 10 22 72 4 210 13,20 21,50
L2 11,0 12 22 79 4 211 15,70 24,60
12,0 12 26 83 4 212 17,70 27,05
14,0 12 26 83 4 214 19,15 28,60
16,0 16 32 92 4 216 22,00 37,10
18,0 16 32 92 4 218 24,75 45,25
20,0 20 38 104 4 220 28,15 50,35
L1 — 22,0 20 38 104 4 222 34,60 61,80
25,0 25 45 121 4 225 41,80 69,50
28,0 25 45 121 4 228 55,95 89,55
30,0 25 45 121 4 230 65,30 99,40
. Ve (m/min) fz (mm/
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte \g:ér:lg '"2) Alcrona Pro Zahn)
AQ142-2A Reihe
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 25-30 55-65 05
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 20-25 50-60 04
Automatenstahle < 850 N/mm? 20-25 50-60 04
. Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 20-25 45-55 03
Unlegierte Verglitungsstahle <700 N/mm? 25-30 55-65 04
Unlegierte Vergitungsstahle 700 - 850 N/mm? 20-30 50-60 04
Unlegierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 20-25 45-55 03
Legierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 20-25 45-55 03
Legierte Vergiitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 15-20 35-40 02
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 25-30 55-65 04
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 20-25 45-55 04
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 15-20 35-40 03
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 20-25 45-55 04
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 15-20 35-40 02
Werkzeugstéhle < 850 N/mm? 25-30 55-65 04
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 10-13 25-30 02
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 15-20 35-45 03
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 10-15 35-40 02
D Radiusfraser, Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 10-15 35-40 03
mittlere Ausfiihrung Sonderlegierungen > 48 -60 HRC 35 8-10 02
Gusseisen <240 HB 18-20 45-55 04
Gusseisen <300 HB 10-15 35-45 03
GB End mills, ball nose, Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 18-20 45-55 04
standard series Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 10-15 35-45 03
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 10-15 20-25 02
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 6-8 10-13 01
F  Fraises, a bout hemisphérique Aluminium und Al-Legierungen < 450 N/mm? 140-170 200-240 07
serie normale Aluminium und Al-Legierungen <10% Si < 600 N/mm? 80-100 120-140 05
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 40-50 100-130 06
— Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 55-70 90-110 05
E  Fresas, punta de bola, Messing, langspanend <600 Nimm® 3545 85-100 05
serie normal
Vorschubtabelle (mm/2Z) AQ142-2
Reihe @2 a3 a4 @5 26 @8 210 212 216 @20
01 0001 0,002 0005 0006 0008 0012 0015 0018 0,023 0,028
02 0001 0,003 0,005 0007 0009 0014 0018 0022 0,027 0,033
ae1,0xD 03 0002 0,003 0007 0009 0011 0016 0021 0026 0,032 0,038
04 0002 0004 0008 0010 0013 0019 0,025 0030 0038 0,045
05 0004 0007 0010 0014 0017 0024 0030 0036 0045 0,057
06 0005 0010 0015 0020 0024 0,032 0038 0046 0054 0,066
07 0006 0010 0015 0020 0025 0,032 0039 0048 0058 0,073
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AQ 142-4

D

Radiusfraser,
Lange Ausflihrung

GB End mills, ball nose,

long series

F

Fraises, a bout hémisphérique

serie longue

E

Fresas, punta de bola,
serie larga

=

HSS - Universal U‘ﬁ\

o]

SPECIAL TOOLS

Us-AL| | TYP

v

A
IR

v
Zentrums-

schnitt

d1
e8
38 82

Zahne

Drall =1

4 %Z:

&1

1835 HB-
Schaft

8,0 8 4
9,0 10 38 88 4
10,0 10 45 95 4
11,0 12 45 102 4
12,0 12 53 10 4
14,0 12 53 110 4
16,0 16 63 123 4
18,0 16 63 123 4
20,0 20 75 141 4
22,0 20 75 141 4
25,0 25 90 166 4
28,0 25 90 166 4
30,0 25 90 166 4
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte
Allgemeine Baustahle <500 N/mm?
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm?
Automatenstahle < 850 N/mm?
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm?
Unlegierte Verglitungsstahle <700 N/mm?
Unlegierte Vergitungsstahle 700 - 850 N/mm?
Unlegierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm?
Legierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm?
Legierte Vergltungsstahle 1000 - 1200 N/mm?
Unlegierte Einsatzstahle < 750 N/mm?
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm?
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm?
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm?
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm?
Werkzeugstahle < 850 N/mm?
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm?
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm?
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm?
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm?
Gusseisen <240 HB
Gusseisen <300 HB
Kugelgraphit- und Temperguss <240HB
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm?
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm?
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm?
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si < 600 N/mm?
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm?
Messing, kurzspanend <600 N/mm?
Messing, langspanend <600 N/mm?
Vorschubtabelle (mm/Z)
Reihe @2 a3 @4 @5 76
01 0,001 0,002 0,003 0,005 0,006
02 0,001 0,002 0,004 0006 0,008
ae1,0xD 03 0,000 0,003 0,005 0,007 0,009
04 0002 0003 0007 0,009 0,011
05 0002 0004 0008 0,010 0,013
06 0004 0007 0010 0,014 0,017
07 0,006 0010 0015 0,020 0,025

408
409
410
41
412
414
416
418
420
422
425
428
430

Ve (m/min)
AQ142-4

20-30
20-25
20-25
18-22
20-30
20-25
20-25
20-25
12-16
20-30
20-25
12-16
20-25
12-16
20-30
8-11
15-18
10-15
10-15
15-20
10-15
15-20
10-15
10-12
o=l

120-150

28
0,010
0,012
0,014
0,016
0,019
0,024
0,032

70-90
35-45
50-60
30-40

210
0,013
0,015
0,018
0,021
0,025
0,030
0,039

844L

14,45 21,50
17,40 23,30
15,70 23,75
22,05 30,90
20,60 29,45
22,15 31,30
24,95 41,40
28,25 48,10
32,30 55,20
41,15 67,90
47,65 75,80
63,90 97,75
75,45 110,65
Ve (m/min) fz (mm/
Alcrona Pro Zahn)
AQ142-4A Reihe
50-60 04
45-55 03
45-55 03
40-50 02
50-60 03
45-55 03
40-50 02
40-50 02
30-40 01
50-60 03
40-50 03
30-40 02
40-50 03
30-40 01
50-60 03
20-28 01
35-40 02
30-40 01
30-40 02
40-50 03
35-40 02
40-50 03
35-40 02
20-25 01
10-12 01
180-210 06
100-130 04
100-120 05
80-100 04
75-95 04
AQ142-4
@12 716 @20
0,016 0,020 0,023
0,018 0,023 0,028
0,022 0,027 0,033
0,026 0032 0,038
0,030 0,038 0,045
0,036 0,045 0,057
0,048 0,058 0,073
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HSS - Universal

S

SPECIAL TOOLS

218

NR - I
US-AL / Ziahne %7 ) Fss — 0 _ DIN
AQ 74 2-2 (| i ;’ e Drallg; Schaft || 844

AQ-742-2A
d1 ALCRONA
d e8 Pro
r % .
AQ 742-2 6,0 6 13 57 4 206 22,30 29,00
8,0 8 19 69 4 208 22,60 29,20
10,0 10 22 72 4 210 22,05 28,80
L2 12,0 12 2 83 4 212 2390 31,50
16,0 16 32 92 4 216 33,95 44,15
; 20,0 20 38 104 4 220 44,10 64,20
AQ 752-2 25,0 25 45 121 5 225 65,85 89,30
. Ve (m/min)  fz (mm/
L1 Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte \fé';'g'"g Alcrona Pro Zahn)
AQ742-2A Reihe
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 30-40 55-65 05
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 25-30 50-60 04
Automatenstahle < 850 N/mm? 25-30 50-60 04
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 03
Unlegierte Vergitungsstahle <700 N/mm? 30-40 55-65 04
Unlegierte Vergltungsstahle 700 - 850 N/mm? 25-30 50-60 04
Unlegierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 03
Legierte Vergutungsstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 03
Legierte Vergitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 18-25 35-45 02
L Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 30-35 55-65 04
== Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 04
d 2 Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 20-25 35-45 03
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 25-30 45-55 04
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 20-25 35-45 02
Werkzeugstéhle < 850 N/mm? 30-35 55-65 04
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 12-15 25-30 02
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 20-25 35-45 03
Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 18-25 35-45 02
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 18-25 35-45 03
Gusseisen <240 HB 25-30 45-55 04
Gusseisen <300 HB 20-25 35-45 03
Kugelgraphit- und Temperguss <240 HB 25-30 45-55 04
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 20-25 35-45 03
Titan und Titan-Legierungen < 850 N/mm? 10-15 20-25 02
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 5-7 10-13 01
D  Radius-Schruppfraser,
mittlere Ausfiihrung
Vorschubtabelle (mm/Z) AQ742-2
GB End mills, ball nose, Reihe @2 a3 @4 @5 76 @8 @10 @12 716 @20
standard series 01 0,001 0,002 0,003 0005 0006 0010 0013 0,016 0020 0,023
02 0,001 0,002 0,004 0006 0008 0012 0015 0,018 0,023 0,028
ae1,0xD 03 0,001 0,003 0,005 0007 0009 0014 0018 0022 0,027 0,033
F Fra_ises, a bout hémisphérique 04 0002 0003 0007 0009 0011 0016 0021 0026 0032 0,038
serie normale 05 0,002 0004 0008 0010 0013 0019 0025 0,030 0038 0,045

E Fresas, punta de bola,
serie normal




Sortimente HSS ?igl‘é\

SPECIAL TOOLS

US-AL-Fréser

2-schneidig, DIN 327, ALCRONA Pro-beschichtet

Sortiment im Alukoffer, best. aus je 1 St. 6-8-10-12-16+20 mm
Artikel-Nr. AG-122-0620 A € 96,00

US-AL-Fraser

3-schneidig, DIN 327, ALCRONA Pro-beschichtet

Sortiment im Alukoffer, bestehend aus je 1 St. 6-8-10-12-16+20 mm
Artikel-Nr. AG-132-0620 A € 96,95

US-AL-Fréser

4-schneidig, DIN 327, ALCRONA Pro-beschichtet

Sortiment im Alukoffer, bestehend aus je 1 St. 6-8-10-12-16+20 mm
—— Artikel-Nr. AG-142-0620 A € 109,50

1

US-AL-Fraser
4-schneidig, HR-feinschrupp, DIN 327, ALCRONA Pro-beschichtet

Sortiment im Alukoffer, bestehend aus je 1 St. 6-8-10-12-16+20 mm
Artikel-Nr. AG-642-0620 A € 125,85

US-AL-Fréser

4-schneidig, DIN 844, ALCRONA Pro-beschichtet

Sortiment im Alukoffer, bestehend aus je 1 St. 6-8-10-12-16+20 mm
Artikel-Nr. AG-142-620 A € 107,55

US-AL-Fraser

4-schneidig, NR-schrupp, DIN 844, ALCRONA Pro-beschichtet
Sortiment im Alukoffer, bestehend aus je 1 St. 6-8-10-12-16+20 mm
Artikel-Nr. AG-742-620 A€ 127,70

US-AL-Fraser

4-schneidig, HR-feinschrupp, DIN 844, ALCRONA Pro-beschichtet
Sortiment im Alukoffer, bestehend aus je 1 St. 6-8-10-12-16+20 mm
Artikel-Nr. AG-642-620 A € 127,70
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Hﬂ-{s—: HSS - Universal

SPECIAL TOOLS

HSSCo5 Typ | [—"]| | kreuz- | | DIN

Ax 8508 N 12:::5"::. verzahnt| | 850B

R T
€
45 1 6 50 6 04510 29,25
75 1,5 6 50 6 07515 23,40
75 2 6 50 6 07520 23,40
10,5 2 6 50 6 10520 28,00
10,5 25 6 50 6 10525 28,00
10,5 3 6 50 6 10530 28,00
13,5 2 10 56 6 13520 29,35
13,5 3 10 56 6 13530 29,35
13,5 4 10 56 6 13540 29,35
16,5 3 10 56 6 16530 34,70
16,5 4 10 56 6 16540 34,70
16,5 5 10 56 6 16550 34,70
19,5 3 10 63 8 19530 42,60
19,5 4 10 63 8 19540 42,60
19,5 5 10 63 8 19550 42,60
19,5 6 10 63 8 19560 42,60
22,5 4 10 63 8 22540 48,25
225 5 10 63 8 22550 48,25
22,5 6 10 63 8 22560 48,25
22,5 8 10 63 8 22580 48,25
255 5 10 63 10 25550 54,00
25,5 6 10 63 10 25560 54,00
28,5 6 10 63 10 28560 54,70
28,5 8 10 63 10 28580 54,70
28,5 10 12 71 10 28510 54,70
32,5 6 12 7 10 32560 56,45
325 7 12 71 10 32570 56,45
32,5 8 12 71 12 32580 56,45
32,5 10 12 7 12 32510 56,45
38,5 8 12 71 12 38580 67,00
45,5 8 12 71 12 45580 80,15
455 10 12 7 12 45510 80,15
D Schlitzfraser DIN 850B, zum frasen .
von Nuten nach DIN 6888 Passung P9 ) "V (mimin)
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte unbeschichtet fz (mm/ Zahn)
GB Woodruff keyseat cutters )
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 30 01
. Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 26 01
F F.ralses pour logement de clavettes ETERETEAE < 850 N/mm? 2% 01
disque Unlegierte Vergiitungsstéhle <700 Nimm2 26 01
E Fresas para ranuras de chavetas Unlegierte Vergltungsstahle 700 - 850 N/mm? 20 01
woodruff Unlegierte Verglitungsstéhle 850 - 1000 N/mm? 18 01
Legierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 18 01
Gusseisen <240 HB 25 01
Gusseisen <300 HB 17 01
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 100-240 01
Kupfer-Legierungen, langspanend 300 - 700 N/mm? 30 01
Kupfer-Legierungen,kurzspanend <500 N/mm? 40 01
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HSS - Universal (51%\

SPECIAL TOOLS

HSSCo5 Typ | |(C—"]| | kreuz- | | DIN

AX 85 1 B N el verzahnt| | 850B

d1 T-Nuten
B eI EE
1 4 10 4 53,5 6 5 11040 43,25
12,5 6 10 5 57 6 6 12560 43,40
16 8 10 7 62 6 8 16080 45,35
18 8 12 8 70 6 10 18080 47,20
19 9 12 8 71 6 >8 19090 49,10
21 9 12 10 74 6 12 21090 50,80
22 10 12 10 75 6 >10 22100 53,05
25 1 16 12 82 8 14 25110 55,95
28 12 16 13 85 8 >13 28120 67,05
32 14 16 15 90 8 18 32140 70,90
36 16 25 17 103 8 >17 36160 95,65
40 18 25 19 108 10 22 40180 123,10
45 20 25 21 113 10 >21 45200 149,70
50 22 32 25 124 10 28 50220 177,55
60 28 32 30 139 10 36 60280 216,80
D  T-Nutenfraser DIN 851 B
Ve (m/min)
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte unbeschichtet fz (mm/ Zahn)
GB T-slot cutters LG
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 30 01
F Fraises de rainures a T Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 26 01
” Automatenstahle <850 N/mm? 26 01
Unlegierte Vergiitungsstahle <700 N/mm? 26 01
" Unlegierte Vergitungsstahle 700 - 850 N/mm? 20 01
E  Fresasparranuras en, T Unlegierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm?2 18 01
Legierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 18 01
Gusseisen <240 HB 25 01
Gusseisen <300 HB 17 01
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 100-240 01
Kupfer-Legierungen, langspanend 300 - 700 N/mm? 30 01
Kupfer-Legierungen,kurzspanend <500 N/mm? 40 01
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H}rs‘: HSS - Universal

SPECIAL TOOLS

HSSCos| | 4977/ | |G| | reu= | | DIN

o - verzahnt| | 1833C
60° | | '

AX 1833C

€

—Db—
s 45° 160 4 4516 2910
-~ 45° 200 5 63 12 10 4520 3115
45° 25,0 63 67 12 10 4525 4630
L 45° 320 8 7 16 12 4532 6000
60° 160 63 60 12 10 6016 29,10
60° 200 8 63 12 10 6020 3715
N 60° 250 10 67 12 10 6025 4630

Ly

60° 32,0 12,5 7 16 12 6032 60,00

D Winkelfraser

Ve (m/min)
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte unbeschichtet fz (mm/ Zahn)

GB Douetail Cutters SLAEEE
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 30 01
F Fraises isoceles Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 26 01
Automatenstahle <850 N/mm? 26 01
———————— Unlegierte Vergiitungsstahle < 700 N/mm? 26 01
. Unlegierte Vergiitungsstahle 700 - 850 N/mm? 20 01
E  Fresas enangulo prosmaticas Unlegierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm?2 18 01
Legierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 18 01
Gusseisen <240 HB 25 01
Gusseisen <300 HB 17 01
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 100-240 01
Kupfer-Legierungen, langspanend 300 - 700 N/mm? 30 01
Kupfer-Legierungen,kurzspanend <500 N/mm? 40 01

222



o]

HSS - Universal (51%‘

SPECIAL TOOLS

HssCos| | 49°/| |&—] | DIN

o - | | 1833D
60° | | 's5i

AX 1833D

€
60 12 10

45° 16,0 4 4516 29,10
45° 20,0 5 63 12 10 4520 37,15
45° 25,0 6,3 67 12 10 4525 46,30
45° 32,0 8 7 16 12 4532 60,00
60° 16,0 6,3 60 12 10 6016 29,10
60° 20,0 8 63 12 10 6020 37,15
60° 25,0 10 67 12 10 6025 46,30
60° 32,0 12,5 71 16 12 6032 60,00
D  Winkelfraser

Ve (m/min)
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte unbeschichtet fz (mm/ Zahn)

GB Douetail Cutters SRR
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 30 01
F Fraises isoceles Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 26 01
Automatenstahle <850 N/mm? 26 01
Unlegierte Vergiitungsstahle < 700 N/mm? 26 01
. Unlegierte Vergiitungsstahle 700 - 850 N/mm? 20 01
E Fresas en angulo prosmaticas Unlegierte Vergltungsstéahle 850 - 1000 N/mm? 18 01
Legierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 18 01
Gusseisen <240 HB 25 01
Gusseisen <300 HB 17 01
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 100-240 01
Kupfer-Legierungen, langspanend 300 - 700 N/mm? 30 01
Kupfer-Legierungen,kurzspanend <500 N/mm? 40 01
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Hﬂ-{s—: HSS - Universal

SPECIAL TOOLS

HSSCoB | %P | S| |are

AX 65188 N (o 4-6

—Db— R
- S
€
1,0 8 60 10 4 1010 37,45
1,5 10 60 10 4 1510 40,85
L 1,6 10 60 10 4 1610 40,85
2,0 10 60 10 4 2010 40,85
25 10 60 10 4 2510 40,85
n 30 12 60 12 4 3012 42,50
- — 35 14 60 12 4 3512 45,95
Ld _ 4,0 14 60 12 4 4012 45,95
45 15 60 12 4 4512 49,30
5,0 16 60 12 4 5012 49,30
55 21 67 16 4 5516 51,90
6,0 21 67 16 4 6016 51,90
6,5 24 71 16 4 6516 63,75
7,0 24 71 16 4 7016 63,75
75 24 71 16 4 7516 63,75
8,0 24 7 16 4 8016 63,75
8,5 28 85 25 4 8525 76,75
9,0 28 85 25 4 9025 76,75
9,5 28 85 25 4 9525 76,75
10,0 28 85 25 4 10025 76,75
10,5 35 90 25 4 10525 84,80
11,0 35 90 25 4 11025 84,80
12,0 35 90 25 4 12025 84,80
12,5 42 100 25 6 12525 118,75
13,0 42 100 25 6 13025 118,75
14,0 42 100 25 6 14025 118,75
15,0 48 100 25 6 15025 135,80
16,0 48 100 25 6 16025 135,80
18,0 54 12 32 6 18032 153,20
20,0 58 112 32 6 20032 170,10
D  \Viertelkreisfraser, .
radial-axial hinterdreht, konkav . T “Vc (mimin)
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte unbeschichtet fz (mm/ Zahn)
GB Corner rounding concave cutters AX65188
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 30 01
F Fraises a profil concave a un quart Allgemeine B“austéhle > 500 - 850 N/mm? 26 01
de cercle Automatenstahle <850 N/mm? 26 01
———————— Unlegierte Vergiitungsstahle < 700 N/mm? 26 01
) Unlegierte Vergiitungsstahle 700 - 850 N/mm? 20 01
E g;ejﬁigsrfoegg coneae Unlegierte Vergiitungsstnle 850 - 1000 N/mm 18 01
Legierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 18 01
Gusseisen <240 HB 25 01
Gusseisen <300 HB 17 01
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 100-240 01
Kupfer-Legierungen, langspanend 300 - 700 N/mm? 30 01
Kupfer-Legierungen,kurzspanend <500 N/mm? 40 01
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HSS - Universal (51%‘

SPECIAL TOOLS

3 DIN
US-AL| | TYP | |Z3Rme) | oo

AX 514

AX- 514 AX-514A
Bohrung ALCRONA

40,0 001 40,80 69,80
50,0 36 22 8 002 49,10 87,35
63,0 40 27 10 003 61,10 120,10
80,0 45 27 10 004 84,25 198,65
100,0 50 32 12 005 131,05 304,70
125,0 56 40 14 006 161,20 331,75

HSSCoS| | TYP | |Z3M| | 10

AX-814A

AX 814

D Walzenstirnfraser

GB Shell end mills

F Forets

E Cilindricas frontales y de planear

AX- 814
Bohrung ALCRONA
€

40,0

50,0 36

63,0 40

80,0 45
100,0 50

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustahle
Automatenstahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergltungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Verglitungsstahle
Legierte Vergutungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Aluminium und Al-Legierungen

22 8
27 10
27 10
32 12

Zugfestigkeit / Harte

<500 N/mm?

> 500 - 850 N/mm?
< 850 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
< 700 N/mm?

700 - 850 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 750 N/mm?

850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
> 850 - 1000 N/mm?
1000 - 1200 N/mm?
< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

<240 HB

<300 HB

<240 HB

<300 HB

<450 N/mm?

Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm?
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm?

Kunststoff, duroplastisch
Kunststoff, thermoplastisch

Vorschubtabelle (mm/Z)

Reihe
ae0,75xD 01

@40 @50
0,05 0,055

763
0,06

001
002
003
004
005

,Vc (m/min)
unbeschichtet*
AX514

AX 514

25
22
22
18
20
20
18
15
15
20
18
15
20
15
15
15
15
20
20
30
20
150
100
50
30
100

@80
0,065

54,60
69,45
94,50
138,50
219,00

Vc (m/min)
Alcrona
AX514A

50
47
47
43
45
45
43
30
30
45
43
35
45
35
25
25
25
30
30
45
30

@100
0,06

77,50
101,10
136,65
196,15
291,90

fz (mm/
Zahn)
Reihe

01
01
01

01
01
01
01
01
01
01
01

01
01
01
01
01
01
01
01

01
01
01
01

@125
0,055
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SPECIAL TOOLS

AX 518

AX 818

D Walzenstirnfraser

GB Shell end mills

F Forets

E Cilindricas frontales y de planear

226

HSS - Universal

US-AL| [~~n

Zahne
6-12

DIN
1880

AX-518A

40,0

50,0 36 22
63,0 40 27
80,0 45 27
100,0 50 32
125,0 56 40

AX- 818
Bohrung

40,0

50,0 36

63,0 40

80,0 45
100,0 50

Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustahle
Automatenstéhle
Automatenstahle

Unlegierte Vergltungsstéahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Verglitungsstahle
Legierte Vergutungsstahle
Legierte Vergitungsstahle
Unlegierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Legierte Einsatzstahle
Nitrierstahle

Nitrierstahle

Rostfreie Stahle, geschwefelt
Rostfreie Stahle, austenitisch
Rostfreie Stahle, martensitisch
Gusseisen

Gusseisen

Kugelgraphit- und Temperguss
Kugelgraphit- und Temperguss
Aluminium und Al-Legierungen
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si
Kunststoff, duroplastisch
Kunststoff, thermoplastisch

Vorschubtabelle (mm/Z)

22
27
27
32

Reihe @40
ae0,75xD 01 0,05

6 001 57,45 85,00
6 002 69,15 107,10
8 003 85,00 144,55
8 004 118,05 232,95
10 005 180,95 351,50
12 006 235,05 394,15
Hsscos <L Zahne DIN
(\N\ 6-10 1880
AX-818A
ALCRONA
€
6 001 80,60 103,50
6 002 100,20 131,35
8 003 129,50 171,85
8 004 177,80 237,80
10 005 279,60 351,70
Ve (mmin) Ve (m/min)  fz (mm/
Zugfestigkeit / Harte  unbeschichtet* Alcrona Zahn)
AX 814 AX814A Reihe
<500 N/mm? 25 50 01
> 500 - 850 N/mm? 22 47 01
< 850 N/mm? 22 47 01
850 - 1000 N/mm? 18 43 01
<700 N/mm? 20 45 01
700 - 850 N/mm? 20 45 01
850 - 1000 N/mm? 18 43 01
850 - 1000 N/mm? 15 30 01
1000 - 1200 N/mm? 15 30 01
< 750 N/mm? 20 45 01
850 - 1000 N/mm? 18 43 01
1000 - 1200 N/mm? 15 35 01
> 850 - 1000 N/mm? 20 45 01
1000 - 1200 N/mm? 15 35 01
< 850 N/mm? 15 25 01
< 850 N/mm? 15 25 01
< 850 N/mm? 15 25 01
<240 HB 20 30 01
<300 HB 20 30 01
<240HB 30 45 01
<300 HB 20 30 01
<450 N/mm? 150 01
<600 N/mm? 100 01
> 600 N/mm? 50 01
30 01
100 01
AX 814
@50 @63 @80 @100 @125
0,055 0,06 0,065 0,06 0,055




AX 819

D  Walzenstirnfraser
GB Shell end mills

F Forets

E

Cilindricas frontales y de planear

HSS - Universal (51%‘

o]

SPECIAL TOOLS

US-AL| |-~

Zahne
6-12

DIN
1880

AX-519A

40,0 6 001 57,45 85,00

50,0 36 22 6 002 69,15 107,10

63,0 40 27 8 003 85,00 144,55

80,0 45 27 8 004 118,05 232,95

100,0 50 32 10 005 180,95 351,50

125,0 56 40 12 006 235,05 394,15
Hsscos L Zahne DIN

(\N\ 8-12 1880

AX-819 AX-819A

I N N
40,0 001 84,60 107,50

50,0 36 22 8 002 105,20 136,80

63,0 40 27 10 003 136,00 178,30

80,0 45 27 10 004 189,20 246,80
100,0 50 32 12 005 293,50 365,00

Ve (mmin) Ve (m/min)  fz (mm/

Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte  unbeschichtet* Alcrona Zahn)
AX514 AX514A Reihe

Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 25 50 01
Allgemeine Baustahle > 500 - 850 N/mm? 22 47 01
Automatenstahle <850 N/mm? 22 47 01
Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 18 43 01
Unlegierte Vergltungsstéahle <700 N/mm? 20 45 01
Unlegierte Vergiitungsstahle 700 - 850 N/mm? 20 45 01
Unlegierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 18 43 01
Legierte Vergutungsstahle 850 - 1000 N/mm? 15 30 01
Legierte Verglitungsstahle 1000 - 1200 N/mm? 15 30 01
Unlegierte Einsatzstahle <750 N/mm? 20 45 01
Legierte Einsatzstahle 850 - 1000 N/mm? 18 43 01
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 15 35 01
Nitrierstahle > 850 - 1000 N/mm? 20 45 01
Nitrierstahle 1000 - 1200 N/mm? 15 35 01
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 15 25 01
Rostfreie Stahle, austenitisch <850 N/mm? 15 25 01
Rostfreie Stahle, martensitisch <850 N/mm? 15 25 01
Gusseisen <240 HB 20 30 01
Gusseisen <300 HB 20 30 01
Kugelgraphit- und Temperguss <240HB 30 45 01
Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 20 30 01
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 150 01
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si < 600 N/mm? 100 01
Aluminium und Al-Legierungen >10% Si > 600 N/mm? 50 01
Kunststoff, duroplastisch 30 01
Kunststoff, thermoplastisch 100 01

Vorschubtabelle (mm/Z) AX 514
Reihe @40 @50 @63 @80 @100 @125
ae0,75xD 01 0,05 0,055 0,06 0,065 0,06 0,055
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H}rs: HSS - Universal

SPECIAL TOOLS

AX 1834A HosCos | N | | resaa

: €
-:h' 50,0 1,6 16 24 5016 59,95
50,0 2,0 16 24 5020 58,30
50,0 25 16 24 5025 59,30
D 50,0 3,0 16 24 5030 60,30
63,0 1,6 22 28 6316 62,70
¢ 63,0 2,0 22 28 6320 55,50
63,0 2,5 22 28 6325 56,65
63,0 3,0 22 28 6330 58,25
63,0 4,0 22 28 6340 63,50
] 63,0 5,0 22 28 6350 66,95
63,0 6,0 22 28 6360 73,50
80,0 1,6 27 32 8016 67,05
80,0 2,0 27 32 8020 65,10
80,0 25 27 32 8025 66,20
80,0 3,0 27 32 8030 68,05
80,0 4,0 27 32 8040 72,90
80,0 50 27 32 8050 81,65
80,0 6,0 27 32 8060 86,65
100,0 1,6 32 36 10016 80,20
100,0 2,0 32 36 10020 79,75
100,0 25 32 36 10025 79,70
100,0 3,0 32 36 10030 81,10
100,0 4,0 32 36 10040 87,50
100,0 5,0 32 36 10050 92,75
100,0 6,0 32 36 10060 104,20
100,0 8,0 32 28 10080 115,15
125,0 1,6 32 40 12516 101,40
125,0 2,0 32 40 12520 97,55
125,0 25 32 40 12525 99,95
125,0 3,0 32 40 12530 102,40
125,0 4,0 32 40 12540 109,70
125,0 50 32 40 12550 117,45
125,0 6,0 32 40 12560 126,20
125,0 8,0 32 32 12580 147,50
125,0 10,0 32 32 125100 163,50
160,0 2,0 40 48 16020 157,20
160,0 25 40 48 16025 151,30
160,0 3,0 40 48 16030 154,20
160,0 4,0 40 48 16040 162,95
160,0 5,0 40 48 16050 172,55
160,0 6,0 40 48 16060 188,80
160,0 8,0 40 36 16080 215,50
160,0 10,0 40 36 160100 235,60
. N 160,0 12,0 40 36 160120 248,80
D Scheibenfraser, schmal, 200,0 2,0 40 52 20020 291,55
feingezahnt, 3-seitig 200,0 25 40 52 20025 281,00
200,0 3,0 40 52 20030 286,85
GB Narrow side and face milling cutters, 200,0 4,0 40 52 20040 301,00
fine teeth 200,0 5,0 40 52 20050 315,50
200,0 6,0 40 52 20060 340,00
: : : 200,0 8,0 40 40 20080 387,00
F - Fraises circularre denture alternee 2000 10,0 40 40 200100 392,00
200,0 12,0 40 40 200120 428,00
E Fresu de disco 3 cortes
V¢ (m/min)
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte unbeschichtet fz (mm/ Zahn )
AX1834A
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 30 01
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 26 01
Automatenstahle < 850 N/mm? 26 01
Unlegierte Vergitungsstahle <700 N/mm? 26 01
Unlegierte Vergltungsstahle 700 - 850 N/mm? 20 01
Unlegierte Vergltungsstéhle 850 - 1000 N/mm? 18 01
Legierte Vergltungsstahle 850 - 1000 N/mm? 18 01
Gusseisen <240 HB 25 01
Gusseisen <300 HB 17 01
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 100-240 01
Kupfer-Legierungen, langspanend 300 - 700 N/mm? 30 01
Kupfer-Legierungen,kurzspanend <500 N/mm? 40 01
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o]

HSS - Universal (51%\

SPECIAL TOOLS

HSSC05| | TN | lereanmt| | oot

AX 885A

d Art-Nr. AX 855A
H7

€

50,0 4 16 12 5040 49,20

50,0 5 16 12 5050 50,00

50,0 6 16 12 5060 50,85

D 50,0 8 16 12 5080 56,55

50,0 10 16 12 50100 60,80

63,0 4 22 12 6340 63,00

63,0 5 22 12 6350 65,50

63,0 6 22 12 6360 66,20

63,0 8 22 12 6380 69,75

63,0 10 22 12 63100 77,95

| 63,0 12 22 12 63120 83,20

63,0 14 22 12 63140 88,80

63,0 16 22 12 63160 93,60

63,0 18 22 12 63180 98,30

80,0 4 27 14 8040 77,95

80,0 5 27 14 8050 80,90

80,0 6 27 14 8060 82,85

80,0 8 27 14 8080 87,75

80,0 10 27 14 80100 89,95

80,0 12 27 14 80120 90,50

80,0 14 27 14 80140 106,00

80,0 16 21 14 80160 112,50

80,0 18 27 14 80180 130,55

80,0 20 27 14 80200 139,70

100,0 4 32 14 1004 102,40

100,0 5 32 14 1005 103,85

100,0 6 32 14 1006 104,25

100,0 8 32 14 1008 118,40

100,0 10 32 14 10010 125,20

100,0 12 32 14 10012 135,00

100,0 14 32 14 10014 149,90

100,0 16 32 14 10016 158,80

100,0 18 32 14 10018 166,70

100,0 20 32 14 10020 178,10

100,0 25 32 14 10025 211,00

125,0 6 32 16 1256 147,20

125,0 8 32 16 1258 154,95

125,0 10 32 16 12510 166,15

125,0 12 32 16 12512 180,50

125,0 14 32 16 12514 199,90

125,0 16 32 16 12516 209,90

125,0 18 32 16 12518 219,60

125,0 20 32 16 12520 231,40

125,0 25 32 16 12525 267,10

125,0 28 32 16 12528 283,10

160,0 6 40 18 1606 202,00

160,0 8 40 18 1608 219,40

160,0 10 40 18 16010 233,60

160,0 12 40 18 16012 244,50

160,0 14 40 18 16014 275,60

160,0 16 40 18 16016 299,80

160,0 18 40 18 16018 310,50

D  Scheibenfraser, kreuzverzahnt, 128(0) %g 28 lg lgggg %gggg

Bohrung mit Langsnut 160,0 32 40 18 16032 545,75

200,0 8 40 24 2008 334,15

GB Side and face milling cutters %888 12 28 gﬁ %88}% ggzgg

200,0 14 40 24 20014 446,75

200,0 16 40 24 20016 453,65

F Fraises a disque a trois tailes alternees %888 ;8 38 Ej %88;8 ggégg

200,0 25 40 24 20025 599,25

—— 200,0 32 40 24 20032 784,55
E Fresas de disco de tres cortes alternos

V¢ (m/min)
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte unbeschichtet fz (mm/ Zahn)
AX855A

Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 30 01

Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 26 01

Automatenstahle <850 N/mm? 26 01

Unlegierte Vergitungsstahle <700 N/mm? 26 01

Unlegierte Vergltungsstahle 700 - 850 N/mm? 20 01

Unlegierte Vergltungsstahle 850 - 1000 N/mm? 18 01

Legierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 18 01

Gusseisen <240 HB 25 01

Gusseisen <300 HB 17 01

Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 100-240 01

Kupfer-Legierungen, langspanend 300 - 700 N/mm? 30 01

Kupfer-Legierungen,kurzspanend <500 N/mm? 40 01
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SPECIAL TOOLS

D Halbrund-Profilfraser, konkav

GB Concave cutters

F Fraises a profil constant

semi-circulaire concave
I

E Fresas de perfil constante
semicircular concavo

230

HSS - Universal

1,25 50
1,6 50
2 50
25 63
3 63
3,15 63
35 63
4 63
45 63
5 63
6 80
6,3 80
7 80
8 80
9 100
10 100
12 100
12,5 100
16 125
20 125
Werkstoffbezeichnung

Allgemeine Baustéhle
Allgemeine Baustahle
Automatenstahle

Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergiitungsstahle
Unlegierte Vergitungsstahle
Legierte Verglitungsstahle
Gusseisen

Gusseisen

Aluminium und Al-Legierungen
Kupfer-Legierungen, langspanend
Kupfer-Legierungen,kurzspanend

Hss | | TYP || DIN

N 855A

d
1 50 16 14

6 5010 76,30
6 16 14 50125 76,30
8 16 14 5016 76,30
9 16 14 5020 76,30
10 22 12 6325 83,60
12 22 12 6330 89,50
12 22 12 63315 89,50
16 22 12 6335 89,50
16 22 12 6340 99,60
18 22 12 6345 106,40
20 22 12 6350 111,00
24 27 12 8060 135,40
24 27 12 8063 135,40
24 27 12 8070 135,40
32 27 12 8080 174,80
32 32 12 10090 205,95
36 32 12 10010 246,30
40 32 12 10012 287,50
40 32 12 100125 287,50
50 32 10 12516 475,20
60 32 10 12520 615,25
Ve (m/min)
Zugfestigkeit / Harte unbeschichtet fz (mm/ Zahn)
AX 855

<500 N/mm? 30 01

> 500 - 850 N/mm? 26 01

< 850 N/mm? 26 01
<700 N/mm? 26 01
700 - 850 N/mm? 20 01
850 - 1000 N/mm? 18 01
850 - 1000 N/mm? 18 01
<240 HB 25 01
<300 HB 17 01

< 450 N/mm? 100-240 01
300 - 700 N/mm? 30 01
<500 N/mm? 40 01



o]

HSS - Universal (51%‘

SPECIAL TOOLS

Hss | | TYP || DIN

I T
€
1 50 2 16 14 5010 53,80
1,25 50 25 16 14 50125 53,80
1,6 50 32 16 14 5016 53,80
2 50 4 16 14 5020 53,80
25 63 B 22 12 6325 67,20
3 63 6 22 12 6330 69,50
3,15 63 6,3 22 12 63315 72,50
35 63 7 22 12 6335 72,50
4 63 8 22 12 6340 79,80
45 63 9 22 12 6345 83,60
5 63 10 22 12 6350 98,70
6,0 80 12 27 12 8060 105,90
6,3 80 12,6 27 12 8063 116,40
7 80 14 27 12 8070 124,90
8 80 16 27 12 8080 139,50
9 100 18 32 12 10090 166,30
10 100 20 32 12 100100 198,90
12 100 24 32 12 100120 228,60
12,5 100 25 32 12 100125 280,00
16 125 32 32 10 125160 410,00
20 125 40 32 10 125200 520,00
D Halbrund-Profilfraser, Konvex
"V (m/min)
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte unbeschichtet fz ( mm/ Zahn )
GB Half circle milling cutter, convex AX856
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 30 01
F Fraises a profil constant Allgemeine B"austéhle > 500 - 850 N/mm? 26 01
semi-circulaire convexe Automatenstahle < 850 N/mm? 26 01
Unlegierte Vergiitungsstahle <700 N/mm? 26 01
) Unlegierte Verglitungsstahle 700 - 850 N/mm? 20 01
E z;ﬁiisrgjaprecrgmg?(zta”te Unlegierte Vergitungsstétle 850 - 1000 N/mm 18 01
Legierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 18 01
Gusseisen <240 HB 25 01
Gusseisen <300 HB 17 01
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 100-240 01
Kupfer-Legierungen, langspanend 300 - 700 N/mm? 30 01
Kupfer-Legierungen,kurzspanend <500 N/mm? 40 01
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H}rs‘: HSS - Universal

SPECIAL TOOLS

AX 842A

D  Aufsteck-Winkelfraser, einseitig

GB Shell aige milling cutters

F Fraises coniques deux tailes

E Fresas frontales en angulo
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d
H7
10 10 14

HSS

Typ DIN

842A

45° 40

45° 50 13 13 16

45° 63 18 16 18

45° 80 22 22 20

45° 100 28 27 22

45° 125 36 32 24

45° 160 45 40 28

60° 40 13 10 14

60° 50 16 13 16

60° 63 20 16 18

60° 80 25 22 20

60° 100 32 27 22

60° 125 40 32 26

60° 160 50 40 28
Ve (m/min)
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte unbeschichtet
AX842A
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 30
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 26
Automatenstahle <850 N/mm? 26
Unlegierte Vergiitungsstahle < 700 N/mm? 26
Unlegierte Vergiitungsstahle 700 - 850 N/mm? 20
Unlegierte Vergltungsstéahle 850 - 1000 N/mm? 18
Legierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 18
Gusseisen <240 HB 25
Gusseisen <300 HB 17
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 100-240
Kupfer-Legierungen, langspanend 300 - 700 N/mm? 30
Kupfer-Legierungen,kurzspanend <500 N/mm? 40

4540
4550
4563
4580
45100
45125
45160

6040
6050
6063
6080
60100
60125
60160

€

76,20
79,30
84,60
114,10
186,80
327,00
554,90

76,20
79,30
84,60
114,10
186,80
327,00
554,90

fz (mm/ Zahn)

01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01




o]

HSS - Universal (51%‘

SPECIAL TOOLS

Hss | | TYP || DIN

AX 847

N - | e e
€
45° 50 8 16 22 4550 59,30
45° 63 10 22 24 4563 78,90
45° 80 12 27 26 4580 109,30
45° 100 18 32 28 45100 138,10
60° 50 10 16 18 6050 63,50
D 60° 63 14 22 20 6063 86,30
60° 80 18 27 22 6080 121,40
60° 100 25 32 24 60100 156,10
90° 50 14 16 16 9050 71,10
90° 63 20 22 18 9063 97,40
90° 80 22 27 20 9080 135,40
90° 100 32 32 24 90100 173,50
D  Aufsteck-Winkelfraser, doppelseitig
Ve (m/min)
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte unbeschichtet fz (mm/ Zahn)
GB Double angle cutter Axer
Allgemeine Baustahle <500 N/mm? 30 01
F Fraises isoceles Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 26 01
Automatenstahle <850 N/mm? 26 01
Unlegierte Vergiitungsstahle < 700 N/mm? 26 01
. Unlegierte Vergiitungsstahle 700 - 850 N/mm? 20 01
E  Fresas enangulo prosmaticas Unlegierte Vergitungsstahle 850 - 1000 N/mm?2 18 01
Legierte Verglitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 18 01
Gusseisen <240 HB 25 01
Gusseisen <300 HB 17 01
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 100-240 01
Kupfer-Legierungen, langspanend 300 - 700 N/mm? 30 01
Kupfer-Legierungen,kurzspanend <500 N/mm? 40 01
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H}fs-: Kegel- und Entgratsenker

SPECIAL TOOLS

US-AL Typ | (Zéhne 90° Werks-| | DIN

3 3 5 N 3 norm | | 335C

- '_d1 335A
ALCRONA
Art.-Nr. Pro
€
6,3 1,5 5 45 3 063 4,75 10,60
83 2,0 6 50 3 083 5,30 11,10
10,4 25 6 50 3 105 6,35 12,20
12,4 28 8 56 3 124 6,80 13,50
15,0 32 10 60 3 150 7,90 14,70
16,5 32 10 60 3 165 8,70 15,60
20,5 35 10 63 3 205 1,75 21,20
L1 25,0 38 10 67 3 250 16,20 26,95
31,0 42 12 71 3 310 25,10 40,10
2~ Ve (mimin)
. AT Vc (m/min) ALCRONA Nr.
D Kegel- u-. Entgratsenker, 90°, Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit / Harte 335 Pro  Reihe
DIN 335 C, 3 Schneiden 335A
Allgemeine Baustéhle > 500 - 850 N/mm? 20-30 30-40 1
. R Automatenstahle 850 - 1000 N/mm? 20-30 30-40 2
GB  Countersink, 90°, DIN 335C, 3 flutes Unlegierte Vergiitungsstahle 850 - 1000 N/mm? 10-15 2030 3
Legierte Einsatzstahle 1000 - 1200 N/mm? 10-15 20-30 4
Werkzeugstahle 850 - 1000 N/mm? 5-8 10-15 5
F Fraises a chanfreiner, 90°, Rostfreie Stahle, geschwefelt < 850 N/mm? 5-10 10-20 6
DIN 335C,3 dents, Rostfreie Stahle, austenitisch < 850 N/mm? 5-10 10-20 7
Rostfreie Stahle, martensitisch < 850 N/mm? 5-8 10-15 8
Gusseisen <240 HB 8-15 15-30 9
E  Avellanadores en HSS, 90°, DIN 335C, Gusseisen <300HB 6-10 1220 10
3 canales de corte Kugelgraphit- und Temperguss <300 HB 8-12 15-30 1
Titan und Titan-Legierungen 850 - 1200 N/mm? 6-10 12-20 12
Aluminium und Al-Legierungen <450 N/mm? 20-50 40-80 13
Aluminium und Al-Legierungen <10% Si <600 N/mm? 40-80 80-120 14
Kunststoff, duroplastisch 10-20 20-40 15
Kunststoff, thermoplastisch 20-40 40-60 16
Vorschubtabelle (nm/Umdrehung) 335
- L Rehe @63 @83 @104 @124 @150 @165 0205 @250 @310
_ 1 0,08 0,09 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20 0,25 0,30

| 2 0,08 0,09 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20 0,25 0,30
3 0,05 0,08 0,09 0,10 0,13 0,14 0,18 0,21 0,27
4 0,05 0,08 0,09 0,10 0,13 0,14 0,18 0,21 0,27
5 0,03 0,03 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15
6 0,03 0,03 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15
7 0,03 0,03 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15
8

| 0,03 0,03 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10 0,12 0,15

9 0,05 0,10 0,12 0,14 0,15 0,18 0,20 0,25 0,30
10 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,15
Nr. 335-06325 €47,75 ’ ’ ! ’ ! ’ ’ ’ ’
N;. 335-06325 A € 86,55 " 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,15
. 12 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,15
D Kegel- u-. Entgratsenker—SatZ in Metall- 13 0,08 0,10 0,11 0,12 0,14 0,16 0,20 0,25 0,30

kassette, 90°, 6,3-10,4-16,5-20,5 + 25 mm

unbeschichtet / beschichtet 14 0,10 0,14 0,13 0,16 0,20 0,22 0,25 0,28 0,32

15 0,06 0,09 0,09 0,10 0,11 0,12 0,16 0,18 0,20
16 0,07 0,10 0,11 0,12 0,15 0,16 0,20 0,22 0,25
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VHM-Gravieren

Solid carbide single lip cutter
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H}J’S‘: Counter-Bit
Counter-Bit™-

ein vollig neues Senker-Konzept aus den USA

Dieses Werkzeug hat im Aufbau und in der Anwendungsweise wenig Ahnlichkeit mit herkdmmlichen Senk- und
Entgratwerkzeugen. Deshalb sollten vor dem Serien-Einsatz einige Versuche durchgefihrt werden. Die folgenden

Hinweise sollten lhnen helfen, dei Eigenschaften unseres COUNTER-BIT zu lhrem Vorteil einzusetzen.

1im Gegensatz zu herkémmlichen Kegel- und Entgratsen-
kern sollte der COUNTER-BIT mit gréter Sorgfalt einge-
setzt werden. Vorschub und Druck sind nicht erforderlich,
um das gefiirchtete Rattern zu verhindern. UbermaRiger
Anprel3druck kann sogar einen Sekundargrat an der be-
reits entgrateten bzw. angesenkten Bohrung verursachen
und kann zu Ausbriichen an der Schneide fiihren.

2 Wenn das Werkstlick positioniert ist, wird der COUN-
TER-BIT zunachst soweit heruntergefahren, bis der
Senkkopf (B) rundum mit dem Bohrungsgrad Kontakt hat.
Durch weiteren Vorschub wird die Gummihilse (C)
zusammengedrickt, und die Schneide (A) tritt durch den
Schlitz im Senkkopf hervor.

3 Sobald die Schneide Kontakt mit dem Werkstlick hat,
muf der Vorschub konstant gehalten werden, damit die

Mit den folgenden Empfehlungen
erreichen Sie optimale Ergebnisse
beim Einsatz des COUNTER-BIT:

A Schnittgeschwindigkeit:

entsprechend dem Wert fir ein
Bohrwerkzeug vergleichbaren
Durchmessers

B Maschineller Vorschub:

0,07 bis 0,12 mm pro Umdrehung
fur die meisten Werkstoffe

C Werkzeugaufnahme:

bei schweren oder fest einge-
spannten Werkstlicken empfehlen
wir die Verwendung eines Pendel-

Schneide arbeiten kann. Sehr wichtig ist die standige Ver-
sorgung von Senkerkopf und Schneide mit ausreichend
Kihl-Schmiermittel. Dieses halt die Schneide frei von Spa-
nen und sorgt flr eine saubere Oberflache der Senkung.

halters (aul3er bei NC-gesteuerten
Maschinen).

Schneidenwechsel

Madenschraube (F) mit beiliegendem Inbusschlissel vollstdndig herausdrehen und Senkerkopf mit innenliegender
HM-Schneide vom Schaft abziehen. Die Schneide kann jetzt aus dem Schlitz des Senkerkopfes einsetzen und auf
vormontierten Schaft aufsetzen. Dabei Schraubloch im Senkerkopf nach Schraubloch im Anschlagring (D) ausrich-
ten. Madenschraube (F) durch den Senkerkopf und HM-Schneide hindurch in den Schaft einschrauben. Nicht zu
fest anziehen! Vor dem nachsten Einsatz sicherstellen, daf3 die Schneide im Kopf in Langsrichtung frei beweglich
ist. Dafur den Senkerkopf von Hand gegen die Gummihdlse (C) schieben.

E =1
A
g y
I m . ] ]
. -
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Counter-Bit %

SPECIAL TOOLS

Wir prasentieren US-Patent Nr. 3,537,338...

ein einzigartiges Kegelsenker-System aus Amerika:

COUNTER-BIT

Mit zwei Werkzeugen wird der Senkbereich von 7 mm
bis 64 mm abgedeckt. Gréliere Durchmesser und
andere Schneiden-Winkel auf Anfrage.

Lieferbar mit Morsekegel oder Zylinderschaft.

Austauschbare HSS- und VHM-Schneiden, geschliffen
mit axialem Freiwinkel, bieten einen glatten Schnitt.

Garantiert konzentrische Senkungen und Fasen.

Der Schneidenwechsel geschieht im Handumdrehen -
lediglich eine Schraube sichert und positioniert die
Schneide am Schaft!

Der konische Senk-Kopf unterstltzt die innenliegende
Schneide und garantiert ratterfreien Schnitt.

Die Schneide kann erst arbeiten, wenn das Werkzeug
hundertprozentig in der Bohrung zentriert ist.

Die Gummihulse sorgt fur einen konstanten
Anprel3druck und hilft somit, das Rattern zu verhindern.

CBS190TC Senker GroRe 100 90° mit HM-Schneide 12" 7-28 mm 101,50
CBS160HS Senker GroRe 100 600 mit HSS-Schneide 172" 7-28 mm 101,50
CBT160HS Senker GroRe 100 600 mit HSS-Schneide MK2 7-28 mm 101,50
CBT190TC Senker GroRe 100 901 mit HM-Schneide MK2 7-28 mm 101,50
CBT290TC Senker GroRe 200 90“ mit HM-Schneide MK3 27-64 mm 237,15
CB3160HS Ersatzmesser Grofe 100-601 HSS 7-28 mm 50,50
CB3190TC Ersatzmesser GroRe 100-901 VHM 7-28 mm 40,35
CB3290TC Ersatzmesser Grofe 200-901 VHM 27-64 mm 81,50

237




H}fs Fraseraufnahmen DIN 2080

I
SPECIAL TOOLS

9130

4006 34,85
8 28 50 4008 32,75
10 35 50 4010 3275
12 42 50 4012 32,75
14 44 50 4014 3275
16 48 63 4016 3275
18 48 63 4018 32,75
20 52 63 4020 32,75
25 65 80 4025 36.90

4032 4110

5006 50,45
8 28 63 5008 48,35
10 32 63 5010 48,35
2 42 63 5012 48,35
14 4 63 5014 48,35
16 48 63 5016 48,35
18 48 63 5018 48,35
20 52 63 5020 48,35
25 65 80 5025 53,55
2 72 80 5032 57,70
40 90 90 5040 62,90

D Flachenspannfutter -DIN 2080-
fur Fraser und Bohrer mit seitlicher
Mitnahmeflache. DIN 6359
Toleranz genauer als DIN fordert.
Kegelgenauigkeit nach AT3 (max. 3um).
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Fraseraufnahmen DIN 2080 (51-;

SPECIAL TOOLS

9160

4016 41,10
22 35 40 19 4022 42,10
27 35 48 21 4027 42,10
32 48 58 24 4032 46,30

4040 52,50

EIEIEEENENEIER

5016 56,70
22 35 40 1 9 5022 56,70
27 35 48 21 5027 57,70
32 46 58 24 5032 59,80
40 52 70 27 5040 66,05

D Kombi-Aufsteckfraserdorne — DIN 2080 -
zur Aufnahme von Frasern mit Quernute.
Palfeder ermdglicht Aufnahme von Frasern
mit Langsnut.

Toleranz genauer als DIN fordert.
Kegelgenauigkeit nach AT3 (max. 3um).
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H}fsﬁ Fraseraufnahmen DIN 2080

I
SPECIAL TOOLS

9190

1 4001 32,75
2 32 50 4002 32.75
3 40 65 4003 3275
4 4004 35,90
1 5001 46,30
2 32 60 5002 46,30
3 40 65 5003 46,30
2 48 70 5004 46,30
5 63 105 5005 51,50

D Reduzierhiilsen — DIN 2080 —
fur Werkzeuge mit MK-Schaft und
Austreiblappen.
Toleranz genauer als DIN fordert.
Kegelgenauigkeit nach AT3 (max. 3um).
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Fraseraufnahmen DIN 2080 (51-;

SPECIAL TOOLS

9191

40 50

1 25 4001 53,55
2 32 50 4002 53,55
3 40 70 4003 53,55
4 48 95 4004 57,70
I N OO N N
50 1 25 45 5001 70,20
2 32 60 5002 70,20
3 40 65 5003 70,20
4 48 70 5004 76,45
5 63 100 5005 78,50

D Reduzierhiilsen — DIN 2080 —
fur Werkzeuge mit MK-Schaft und Innenan-
zuggewinde.
Toleranz genauer als DIN fordert.
Kegelgenauigkeit nach AT3 (max. 3um).

241



i]g-ig Fraseraufnahmen DIN 69871 A

SPECIAL TOOLS

9230

40 6 25 50

4006 34,85

8 28 50 4008 32,75
10 35 50 4010 32,75
12 42 50 4012 32,75
14 44 50 4014 32,75
16 48 63 4016 32,75
18 52 63 4018 32,75
20 52 63 4020 32,75
25 65 100 4025 39,00
32 72 100 4032 41,10
50 6 25 63 5006 50,45
8 28 63 5008 48,35
10 32 63 5010 48,35
12 42 63 5012 48,35
14 44 63 5014 48,35
16 48 63 5016 48,35
18 50 63 5018 48,35
20 52 63 5020 48,35
25 65 80 5025 53,55
32 72 100 5032 57,70
40 90 100 5040 62,90

D Flachenspannfutter — DIN 69871 A —
fur Fraser und Bohrer mit seitlicher
Mitnahmeflache, DIN 6359
Toleranz genauer als DIN fordert.
Kegelgenauigkeit nach AT3 (max. 3um).

242



o]

Fraseraufnahmen DIN 69871 A (51-;

SPECIAL TOOLS

9260

40 16 45 32 27

4016 41,10

22 43 40 31 4022 42,10

27 43 48 33 4027 42,10

32 46 58 38 4032 46,30

40 46 70 4 4040 52,50

N I I I I 3

50 16 45 32 27 5016 56,70
22 43 40 31 5022 56,70

27 43 48 33 5027 57,70

32 48 58 38 5032 59,80

40 70 70 4 5040 66,05

D Kombi-Aufsteckfraserdorne — DIN 69871 A —
zur Aufnahme von Frasern mit Quernute.
Palfeder ermdglicht Aufnahme von
Frasern mit Langsnut.

Toleranz genauer als DIN fordert.
Kegelgenauigkeit nach AT3 (max 3um).
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i]g-ig Fraseraufnahmen DIN 69871 A

SPECIAL TOOLS

9290

: 40 50

\ 1 25 4001 3275
| 2 32 50 4002 3275
o i | 3 40 70 4003 32,75
N | v o 48 % 4004 3590
.n_# | E
20 1 2 45 5001 46,30
2 32 60 5002 46,30
3 40 65 5003 46,30
4 48 95 5004 46,30
5 63 105 5005 51,50

D Reduzierhiilsen — DIN 69871 A —
fur Werkzeuge mit MK-Schaft und
Austreiblappen.
Toleranz genauer als DIN fordert.
Kegelgenauigkeit nach AT3 (max. 3um).
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Fraseraufnahmen DIN 69871 A _(gjwj

SPECIAL TOOLS

9291

40 50

1 25 4001 53,55
2 32 50 4002 53,55
3 40 70 4003 53,55
4 48 95 4004 57,70
N N O N N
50 1 25 45 5001 70,20
2 32 60 5002 70,20
3 40 65 5003 70,20
4 48 70 5004 76,45
5 63 100 5005 78,50

D Reduzierhiilsen — DIN 69871 A —
fur Werkzeuge mit MK-Schaft und
Innenanzuggewinde.
Toleranz genauer als DIN fordert.
Kegelgenauigkeit nach AT3 (max. 3um).
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IS Fraseraufnahmen JIS 6339 (friiher MAS-BT)

I
SPECIAL TOOLS

9330

40 6 25 50

4006 34,85
28 50 4008 32,75
10 35 63 4010 32,75
12 42 63 4012 32,75
14 44 63 4014 32,75
16 48 63 4016 32,75
18 50 63 4018 32,75
20 52 63 4020 32,75
25 65 100 4025 36,90
32 72 100 4032 41,10
I I O N N
50 6 25 63 5006 66,55
8 28 63 5008 57,20
10 32 63 5010 57,20
12 42 80 5012 57,20
14 44 80 5014 57,20
16 48 80 5016 57,20
18 50 80 5018 57,20
20 52 80 5020 57,20
25 65 100 5025 64,50
32 72 105 5032 67,60
40 90 105 5040 89,45

D Flachenspannfutter — JIS 6339
(friher MAS-BT) — fur Fraser und Bohrer
mit seitlicher Mithahmeflache, DIN 6359.
Toleranz genauer als DIN fordert.
Kegelgenauigkeit nach AT3 (max. 3um).
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o]

Friaseraufnahmen JIS 6339 (friiher MAS-BT) 1%

SPECIAL TOOLS

9360

40 16 70 32 17

4016 41,10

22 70 40 19 4022 42,10

27 70 48 21 4027 42,10

32 70 58 24 4032 46,30

40 70 70 27 4040 52,50

N KN N S e

50 16 45 32 27 5016 56,70
22 43 40 31 5022 56,70

27 43 48 33 5027 57,70

32 48 58 33 5032 59,80

40 70 70 4 5040 66,05

D Kombi-Aufsteckfraserdorne — JIS 6339
(friher MAS-BT) — zur Aufnahme von
Frasern mit Quernute. Palfeder ermdglicht
Aufnahme von Frasern mit Langsnut.
Toleranz genauer als DIN fordert.
Kegelgenauigkeit nach AT3 (max. 3um).
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IS Fraseraufnahmen JIS 6339 (friiher MAS-BT)

SPECIAL TOOLS

9390

40 45

1 25 4001 32,75
2 32 50 4002 32,75
S 40 70 4003 32,75
4 48 92 4004 35,90
o e e Tafles o
50 1 25 45 5001 46,30
2 32 60 5002 46,30
3 40 65 5003 46,30
4 48 95 5004 46,30
5 63 105 5005 51,50

D Reduzierhilsen — JIS 6339 (friher MAS-BT) —
fur Werkzeuge mit MK-Schaft und Austreiblappen.
Toleranz genauer als DIN fordert.
Kegelgenauigkeit nach AT3 (max. 3um).
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Fraseraufnahmen JIS 6339 (friiher MAS-BT) Sy

SPECIAL TOOLS

9391

40 45

1 25 4001 53,55
2 32 53 4002 53,55
3 40 70 4003 53,55
4 48 92 4004 57,70
ENEIERENEIES
50 1 25 45 5001 70,20
2 32 60 5002 70,20
3 40 65 5003 70,20
4 48 70 5004 76,45
5 63 100 5005 78,50

D Reduzierhilsen — JIS 6339
(friher MAS-BT) — fur Werkzeuge mit MK-Schaft
und Innenanzuggewinde.
Toleranz genauer als DIN fordert.
Kegelgenauigkeit nach AT3 (max. 3um).
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?il;-rs': Anzugsbolzen fiir Steilkegel

SPECIAL TOOLS

9903-9910

69872A 40 M16 9903-0040 7,45
50 M24 9903-0050 11,20

698728 40 M16 9904-0040 7,45
50 M24 9904-0050 11,20

2080 40 M16 9905-0040 7,45

50 M24 9905-0050 11,20

MAS/BT 45° 40 M16 9906-0040 7,45
50 M24 9906-0050 11,20

MAS/BT 60° 40 M16 9907-0040 7,45
50 M24 9907-0050 11,20

MAS/BT 90° 40 M16 9908-0040 7,45
50 M24 9908-0050 11,20

1S07388 1B 40 M16 9910-0040 7,45
50 M24 9910-0050 11,20
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Schnellspann - Bohrfutter Prézisionsausfiihrung H-ﬁ\

9931

D

Schnellspann-Bohrfutter
+ zusatzliche Spannkraftsicherung
mit Innenkegel DIN 238

o]

SPECIAL TOOLS

spannbereiCh Innenkegel “_
B12

0-6,5mm 9931-0612 120,65
0-8,0mm B12 9931-0812 121,70
0-10,0mm B12 9931-1012 130,00
0-10,0 mm B16 9931-1016 130,00
1-13,0mm B16 9931-1316 139,35
3-16,0 mm B18 9931-1618 158,10
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H}rs': Schnellspann-Bohrfutter Prézisionsausfiihrung

I
SPECIAL TOOLS

9932

2080 0-8mm 9932-0840 252,55
40 0-10mm 9932-1040 257,35
40 1-13mm 9932-1340 262,15
40 3-16 mm 9932-1640 287,15
50 1-13mm 9932-1350 304,70
50 3-16 mm 9932-1650 316,40

D Schnellspann-Bohrfutter
fir NC-Maschinen
mit Steilkegel DIN 2080
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N

Schnellspann - Bohrfutter Prazisionsausfiihrung H%

SPECIAL TOOLS

9933

“n spannbereICh “_

69871 0-8mm 9933-0840 258,45
40 0-10mm 9933-1040 264,80
40 1-13mm 9933-1340 270,65
40 3-16 mm 9933-1640 295,70
50 1-13mm 9933-1350 314,25
50 3-16mm 9933-1650 325,95

D Schnellspann-Bohrfutter fiir NC-Maschinen
mit Steilkegel DIN 69871
Kegelwinkeltoleranz nach DIN 2080 AT3
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H}rs‘ HSS - Bi - Metall - Lochségen

SPECIAL TOOLS

4

440 =M 3 e s TR s
14

440014 3,40 420014 4,25
16 440016 4,40 420016 5,50
17 440017 4,90 420017 6,15
19 440019 4,90 420019 6,15
20 440020 4,90 420020 6,15
21 440021 4,90 420021 6,15
22 440022 4,90 420022 6,15
24 440024 4,90 420024 6,15
25 440025 4,90 420025 6,15
27 440027 4,90 420027 6,15
i 29 440029 4,90 420029 6,15
30 440030 5,05 420030 6,30
32 440032 5,15 420032 6,45
) 440033 5,15 420033 6,45
35 440035 5,60 420035 7,00
37 440037 5,60 420037 7,00
38 440038 5,60 420038 7,00
40 440040 5,60 420040 7,00
420 — M 42 41 440041 5,60 420041 7,00
43 440043 5,60 420043 7,00
44 440044 6,45 420044 8,05
46 440046 6,45 420046 8,05
48 440048 6,45 420048 8,05
50 440050 6,50 420050 8,15
. . o o 51 440051 6,55 420051 8,20
US-Bi-Metall-Lochségen bestehen in ihrem Schneidteil 52 440052 7,10 420052 8,90
auseinem hochwertigen M 3 — HSS. 54 440054 7,10 420054 8,90
Der Kombizahn 4/6 erméglicht ein ratterfreies Arbeiten 56 440056 745 420056 9,30
inlegierten (rostfreien) und unlegierten Stahlen. 57 440057 7,55 420057 9,45
Ebenso in Aluminium, GuR, Kupfer, Bronce, Kunststoffe 59 440059 7,80 420059 9,75
sovetol o4 s 670 a6 1080
I o L
US-Bi-Metall-Lochségen Nr. 420 bestehen in ihrem Schneid- 65 440065 8,70 420065 10,90
teil aus HSSCo8=Qualitat M42. 67 440067 8,70 420067 10,90
Der Kombizahn 4/6 erméglicht ein ratterfreies Arbeiten 68 440068 9,05 420068 11,30
speziell in hochlegiertem Stahl sowie in rostfreiem Stahl 0 440070 9,05 420070 11.30
(V2A bzw, V4A). 73 440073 9,60 420073 12,00
75 440075 10,60 420075 13,25
Hole Saws, bi-metall M 3, are constructed of hardened, heat ;g iigg;g 1888 iggg;g ng
andabrasion reS|st|ng hlgh Speed steel te_eth with a tOUgh 83 440083 12’00 420083 15!00
alloy bodyand cap. This gives the exceptional strength, 86 440086 12,00 420086 15,00
durability andshatter resistance for user safety. 89 440089 12,00 420089 15,00
They will cut any metal, wood and plastic. Variable pitch 92 440092 12,60 420092 15,75
—4-6 teeth per inch-. 95 440095 13,10 420095 16,40
98 440098 13,35 420098 16,70
100 440100 13,50 420100 16,90
102 440102 13,75 420102 17,20
105 440105 13,75 420105 17,20
108 440108 18,15 420108 22,70
A5519 1M1 440111 22,05 420111 27,55
14 440114 25,70 420114 32,15
121 440121 28,50 420121 35,65
127 440127 29,60 420127 37,00
133 440133 32,60 420133 40,75
140 440140 35,70 420140 44,65
A5545 146 440146 39,60 420146 49,50
152 440152 42,95 420152 53,70
160 440160 70,25 420160 87,80
168 440168 76,90 420168 96,15
[ e ———aly 177 440177 78,90 420168 98,65
8536 210 440210 83,15 420168 103,95
I I T I T
e — Aufnahmeschaft 9,5mm 13-30 mm A5519 9,80
8535 11 mm 32-152mm A5545 12,60
16 mm 32-152 mm A5573 14,20
SDS 13- 30 mm A5576 10,35
T e— SDS 32-152mm A5577 14,80
Auswurffeder 7777 0,90
5500 Pilotbohrer kurz 8536 2,05
lang 8535 2,05
Verlangerung 300 mm 5500 9,20
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De Luxe-Kit Nr. 9486 ALU

Inhalt: je eine Lochséage in den GroRen: 19 mm, 22 mm, 29 mm, 35 mm,
38 mm, 44 mm, 51 mm, 57 mm und 68 mm

je ein Aufnahmeschaft in den GréRRen: SW 9,5, SW 11 und Auswurffeder

Sortiment Nr. 9496 Dieses Set beinhaltet statt 68 mm - 64 mm

9483ALU
9493ALU

9486ALU
9496ALU

9489ALU
9499ALU

Elektriker-Kit Nr. 9483 ALU + 9483 ALU M42

Inhalt: je eine Lochsage in den Groften: 22 mm, 29 mm, 35 mm, 44 mm, 51 mm und 68 mm

je ein Aufnahmeschaft in den GroRen: SW 9,5, SW 11 und Auswurffeder

22-68
22-64

19-68
19-64

19-114
19-114

Sortiment Nr. 9493 ALU + 9493 ALU M42 Dieses Set beinhaltet statt 68 mm - 64 mm

Industrie-Kit Nr. 9489 ALU + 9489 ALU M42

Inhalt: je eine Lochsage in den Groften: 19 mm, 22 mm, 29 mm, 35 mm, 38 mm, 44 mm, 51 mm,

57 mm, 76 mm, 83 mm, 92 mm, 95 mm, 105 mm und 114 mm
je ein Aufnahmeschaft in den GroRen: SW 9,5, SW 11 und Auswurffeder

Sortiment Nr. 9499 ALU + 9499 ALU M42 Dieses Set beinhaltet statt 68 mm - 64 mm

62,25
62,25

83,15
83,15

186,70
186,70

22-68
22 - 64

19-68
19-64

19- 114
19-114

9483ALU M 42
9493ALU M 42

9486ALU M 42
9496ALU M 42

9489ALU M 42
9499ALU M 42

77,80
77,80

103,95
103,95

233,40
233,40

M3 M 42
@ - Bereich @ - Bereich
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Allgemeine Geschéaftsbedingungen

§ 1 Geltungsbereich-Datenschutz

1. Fiir alle unsere Lieferungen und Dienstleistungen einschlieBlich damit in Zusammenhang stehende
Beratungen und Auskiinften gelten ausschlieBlich unsere Allgemeinen Geschaftsbedingungen.
Entgegenstehende oder von unseren Geschéftsbedingungen abweichende Bedingungen des Kunden
erkennen wir nicht an, es sei denn, wir hatten ausdriicklich schriftlich ihrer Geltung zugestimmt.

Unsere Geschaftsbedingungen gelten auch dann, wenn wir in Kenntnis entgegenstehender oder
abweichender Bedingungen des Kunden die Lieferung an den Kunden vorbehaltios ausfiihren.

Gegeniiber Unternehmern im Sinne des § 310 BGB gelten diese auch fiir alle kiinftigen Vertrags-
beziehungen. Ihnen gegeniiber gelten ferner die als solche gekennzeichneten Bedingungen.

2. Im Verkehr mit Unternehmern erkennt der Kunde durch die Entgegennahme unserer Lieferungen
und Leistungen die Verbindlichkeit unserer Geschéftsbedingungen an. Im (ibrigen bediirfen alle
Vereinbarungen einschlieBlich Nebenabreden zu ihrer Wirksamkeit der Schriftform, soweit sie von
unseren Geschaftsbedingungen abweichen oder irgendwelche Zusicherungen unsererseits enthalten.

3. Kundendaten werden gespeichert (§§28, 33 BDSG).
§ 2 Angebote — Zustandekommen des Vertrages

1. Die Bestellung des Kunden ist ein bindendes Angebot. Wir konnen dieses Angebot innerhalb von 14
Tagen nach unserer Wahl durch Zusendung einer Auftragsbestétigung annehmen oder dadurch, dass
dem Kunden innerhalb dieser Frist die bestelite Ware zugesendet wird.

2. Unsere Angebote im Geschéftsverkehr mit Unternehmern sind stets freibleibend, sofern sich aus der
Auftragsbestatigung nichts anderes ergibt. Miindliche Nebenabreden und Zusicherungen gelten nur,
wenn wir sie schriftlich bestatigen.

§ 3 Preise — Zahlungsbedingungen

1. Ist eine schriftliche Preisvereinbarung nicht getroffen, so gelten die in unseren neuesten, am Tage
der Bestellung giiltigen Katalogen und Preislisten angegebene Nettopreise zuziiglich jeweils giiltiger
Mehrwertsteuer. Kataloge und Preislisten kénnen in unseren Geschéftsrdumen eingesehen oder von
uns angefordert werden.

2. Innerhalb der Bundesrepublik Deutschland liefern wir ab einem Netto-Auftragswert von € 200,00
frei Haus einschlieBlich Verpackung. Darunter liegende Auftréage werden wir einer Porto-Pauschale von
€ 4,75 abgewickelt.

3. Unsere Rechnungen sind innerhalb von 14 Tagen ab Rechnungsdatum mit 2% Skonto, innerhalb
von 30 Tagen netto zahlbar. Schecks und Zahlungsanweisungen werden von uns nur erfiillungshalber
angenommen; Zahlung gilt erst als erfolgt mit Gutschrift auf unserem Konto. Wechsel nehmen wir nicht
in Zahlung.

4. Der Kunde kommt spétestens in Verzug, wenn er nicht innerhalb von 30 Tagen nach Félligkeit und
Zugang einer Rechnung oder gleichwertigen Zahlungsaufstellung leistet. Wir sind alsdann berechtigt,
die gesetzlichen Verzugszinsen sowie fiir jede Zahlungserinnerung / Mahnung € 10,00 zu berechnen.
Uns bleibt vorbehalten, im Einzelfall einen héheren Verzugsschaden nachzuweisen.

5. Skonto, eingerdumte Rabatte oder Zahlungsziele werden nicht gewahrt bzw. werden hinfallig, wenn
sich der Kunde mit der Bezahlung friiherer Lieferungen in Verzug befindet oder wenn Insolvenzantrag
gestellt wurde. In diesen Fallen sind wir berechtigt, dem Kunden die zunéchst gewéhrten Rabatte nach
zu belasten und alle noch offen stehenden, auch gestundeten Rechnungsbetrége sofort féllig zu stellen.
Die Auslieferung besteliter Ware erfolgt in diesen Fallen nur gegen Barzahlung.

6. Aufrechnungsrechte stehen dem Kunden nur zu, wenn seine Gegenanspriiche rechtskraftig festgestellt,
unbestritten oder von uns anerkannt sind. Zuriickbehaltungsrechte des Kunden bestehen nur fiir
Gegenanspriiche aus dem gleichen Vertragsverhltnis.

§ 4 Lieferzeit — Entgegennahme der Ware
1. Lieferfristen oder -termine sind nur bei schriftlicher Vereinbarung verbindlich.

2. Wirkénnen, insbesondere bei groBeren Auftrdgen, Teillieferungen in einem fiir den Kunden zumutbaren
Umfang vornehmen.

3. Die Lieferung bestellter Ware erfolgt in der Regel innerhalb von 4 Tagen nach Annahme der Bestellung
durch uns. Ware, die wir selbst bestellen miissen, werden innerhalb von ca. 3 Wochen nach Annahme
der Bestellung geliefert.

4. Solange der Kunde mit einer Verbindlichkeit uns gegen iiber in Riickstand ist, ruht unsere Lieferpflicht.

5. Die Lieferfrist ist unsererseits eingehalten, wenn bis zu ihrem Ablauf der Liefergegenstand an den
Kunden versandt wird. Sie verlangert sich angemessen bei MaBnahmen im Rahmen von Arbeitskampfen,
insbesondere Streik und Aussperrung sowie beim Eintritt unvorhergesehener Hindernisse, die auBerhalb
unseres Willen liegen, soweit solche Hindernisse nachweislich auf die

Ablieferung des Liefergegenstandes von erheblichem EinfluB sind. Dies gilt auch, wenn die Umsténde
bei unseren Unterlieferern eintreten. Die vorbezeichneten Umsténde sind auch dann von uns nicht zu
vertreten, wenn sie wéhrend eines bereits vorliegenden Verzuges entstehen. Beginn und Ende derartiger
Hindernisse werden wir in wichtigen Féllen dem Kunden baldmdglichst mitteilen. Wird durch die
genannten Umstande die Lieferung oder Leistung unmdglich oder unzumutbar, so werden wir von der
Lieferverpflichtung frei. Dauert die Lieferverzogerung langer als zwei Monate, kann der Kunde vom
Vertrag zuriickireten.

6. Geraten wir gegen Unternehmern aus Griinden, die wir zu vertreten haben, in Verzug, ist die
Verzugsentschadigung je vollendete Woche des Verzugs auf 1%, insgesamt hochstens auf 15% des
Lieferwertes begrenzt. Weitere Anspriiche aus Lieferverzug bestimmen sich ausschlieBlich nach § 8
dieser Bedingungen.

7. Befinden wir uns in Verzug und gewdhrt uns der Kunde — unter Beriicksichtigung der gesetzlichen
Ausnahmefélle — eine angemessene Frist zur Leistung und wird die Frist nicht eingehalten, ist der
Kunde im Rahmen der gesetzlichen Vorschriften zum Riicktritt berechtigt. Weitere Anspriiche aus
Lieferverzug bestimmen sich ausschlieBlich nach § 8 dieser Bedingungen.

8. Kommt der Kunde in Annahmeverzug oder verletzt er sonstige Mitwirkungspflichten, kénnen wir
Ersatz des uns entstehenden Schadens einschlielich etwaiger Mehraufwendungen verlangen. In diesem
Fall geht auch die Gefahr eines zuflligen Untergangs oder einer zufalligen Verschlechterung der Kaufsache
in dem Zeitpunkt auf den Kunden Gber, in dem dieser in Annahmeverzug gerét.

9. Nimmt der Kunde die bestellte Ware trotz Nachfristsetzung nicht ab, kdnnen wir ohne besonderen
Nachweis Schadenersatz wegen Nichterfiillung in Hohe von 20% des Wertes der nicht abgenommenen
Ware zuziiglich jeweils giiltiger Mehrwertsteuer verlangen. Sowohl dem Kunden, als auch uns bleibt es
vorbehalten, im Einzelfall einen niedrigeren bzw. einen hoheren Schaden nachzuweisen.

§ 5 Gefahreniibergang — Versand

1. Die Ware wird in jedem Fall auf Gefahr des Kunden geliefert bzw. versandt. Versandweg und -mittel
sind, wenn nicht anders vereinbart, unserer Wahl iiberlassen. Im brigen geht die Gefahr mit der
Ubergabe der Ware an einen Spediteur oder Frachtfiihrer, spatestens jedoch mit der Verlassen unseres
Lagers oder (im Falle eines Streckengeschaftes) des Lagers unseres Vorlieferanten auf den Kunden
Giber. Auf Wunsch des Kunden schlieBen wir auf seine Kosten eine Transportversicherung ab.

US SPECIAL TOOLS Werkzeug-Import GmbH

-Fassung 2002-

2. Verzogert sich der Versand infolge von Umsténden, die der Kunde zu vertreten hat, so geht die
Gefahr vom Tage der Anzeige der Versandbereitschaft auf den Kunden iiber.

3. Angelieferte Gegensténde sind, auch wenn sie unwesentliche Méngel aufweisen, vom Kunden
unbeschadet seiner Rechte nach § 7 entgegen zu nehmen.

§ 6 Eigentumsvorbehalt

1. Wir behalten uns das Eigentum an den gelieferten Waren vor bis zum Eingang aller Zahlungen aus
dem Liefervertrag, im Geschéftsverkehr mit Unternehmern auch aus der mit dem Kunden bestehenden
Geschéftsverbindung und zwar einschlieBlich aller angefallener Kosten und Zinsen.

2. Ubersteigt der realisierbare Wert der fiir uns bestehenden Sicherheiten unsere Forderungen insgesamt
um mehr als 20%, so sind wir auf Verlangen des Kunden zur Freigabe von Sicherungen nach unserer
Wahl verpflichtet.

3. Der Kunde hat uns bei Pfandung oder sonstigen Eingriffen Dritter sofort schriftlich zu benachrichtigen
und den Pfandungsglaubiger von dem bestehenden Eigentumsvorbehalt zu unterrichten.

4. Bei vertragswidrigem Verhalten des Kunden, insbesondere bei Zahlungsverzug, sind wir berechtigt,
die Kaufsache zuriickzunehmen. In der Zuriicknahme der Kaufsache durch uns liegt keinRiicktritt vom
Vertrag, es sei denn, wir hatten dies ausdriicklich schriftlich erkldrt oder es sind auf den Vertrag
zwingende Vorschriften des Verbraucherkreditgesetzes anzuwenden. In der Pfandung der Kaufsache
durch uns liegt stets ein Riicktritt vom Vertrag. Von Unternehmern zuriickgenommende Ware konnen
wir unter Anrechnung auf den Kaufpreis durch freihdndigen Verkauf bestmdglich verwerten, wenn wir
diesen mit angemessener Frist angedroht haben. Wir sind nach Riicknahme der Kaufsache zu deren
Verwertung befugt. Der Verwertungserlds ist auf die Verbindlichkeiten des Kunden — abziiglich
angemessener Verwertungskosten, in der Regel 10% des Warenwertes — anzurechnen..

5. Sind wir zur Warenriicknahme berechtigt, so ist der Kunde verpflichtet, einem unserer Mitarbeiter die
Inventarisierung der Vorbehaltsware zu gestatten.

§ 7 Sachmangel
1. Fiir Sachméngel haften wir wie folgt:

Alle diejeningen Teile sind nach unserer Wahl unentgeltlich nachzubessern, neu zu liefern oder neu zu
erbringen, die innerhalb der Verjdhrungsfrist einen Sachmangel aufweisen, sofern dessen Ursache
bereits im Zeitpunkt des Gefahribergangs vorlag.

2. Sachméngelanspriiche verjahren in 12 Monaten. Dies gilt nicht, soweit das Gesetz langere Fristen
vorschreibt sowie in Féllen der Verletzung des Lebens, des Kérpers oder der Gesundheit, bei einer
vorsétzlichen Pflichtverletzung. Die gesetzlichen Regelungen iber Ablaufhemmung, Hemmung und
Neubeginn der Fristen bleiben unberiihrt.

3. Der Kunde hat Sachméngel uns gegeniiber unverziglich schriftlich zu riigen.

4. Bei Méngelriigen diirfen Zahlungen des Kunden in einem Umfang zuriickgehalten werden, die in
einem angemessenen Verhéltnis zu den aufgetretenen Sachméngeln stehen. Der Kunde kann Zahlungen
nur zuriickhalten, wenn eine Mangelriige geltend gemacht wird, iiber deren Berechtigung kein Zweifel
bestehen kann. Erfolgte die Méangelriige zu Unrecht, sind wir berechtigt, die uns entstandenen
Aufwendungen vom Kunden ersetzt zu verlangen.

5. Zundchst ist uns Gelegenheit zur Nacherfiillung innerhalb angemessener Frist zu gewahren.

6. Schiagt die Nacherfiillung fehl, kann der Kunde — unbeschadet etwaiger Schadensersatzanspriiche
geman

§ 8 — vom Vertrag zuriicktreten oder die Vergiitung mindern.

7. Méngelanspriiche bestehen nicht nur bei unerheblicher Abweichung von der vereinbarten
Beschaffenheit, bei nur unerheblicher Beeintréchtigung der Brauchbarkeit, bei natiirlicher Abnutzung
oder bei Schaden, die nach dem Gefahriibergang infolge fehlerhafter oder nachldssiger Beanspruchung,
ungeeigneter Betriebsmittel oder aufgrund besonderer &uBerer Einfliisse entstehen, die nach dem Vertrag
nicht vorausgesetzt sind, sowie bei nicht reproduzierbaren Softwarefehlern. Werden vom Kunden oder
Dritten unsachgeméBe Anderungen oder Instandsetzungsarbeiten vorgenommen, so bestehen fiir diese
und die daraus entstehenden Folgen ebenfalls keine Médngelanspriiche.

8. Anspriiche des Kunden wegen der zum Zweck der Nacherfiillung erforderlichen Aufwendungen,
insbesondere Transport-, Wege-, Arbeits- und Materialkosten sind ausgeschlossen, soweit die
Aufwendungen sich erhohen, weil der Gegenstand der Lieferung nachtréglich an einen anderen Ort als
die Niederlassung des Kunden verbracht worden ist, es sei denn, die Verbringung entspricht dem
bestimmungsgemaBen Gebrauch.

9. Riickgriffsanspriiche des Kunden gegen uns gemés § 478 BGB (Riickgriff des Unternehmers)
bestehen nurinsoweit, als der Kunde mit seinem Abnehmer keine tiber die gesetzlichen Mangelanspriiche
hinausgehenden Vereinbarungen getroffen hat. Fiir den Umfang des Riickgriffsanspruchs des Kunden
gegen uns geman § 478 Abs. 2 BGB gilt § 8 entsprechend.

10. Fiir Schadenersatzanspriiche giltim tbrigen § 8 (sonstige Schadenersatzanspriiche). Weitergehende
oder andere als die in § 8 geregelten Anspriiche des Kunden gegen uns und unsere Erfiillungsgehilfen
wegen eines Sachmangels sind ausgeschlossen.

§ 8 sonstige Schadenersatzanspriiche

1. Schadens- und Aufwendungsersatzanspriiche des Kunden (im folgenden: Schadensersatz-
anspriiche), gleich aus welchem Rechtsgrund, insbesondere wegen Verletzung von Pflichten aus dem
Schuldverhaltnis und aus unerlaubter Handlung, sind ausgeschlossen.

2. Dies gilt nicht, soweit zwingend gehaftet wird, z.B. nach dem Produkthaftungsgesetz, in Féllen des
Vorsatzes, der groben Fahrlassigkeit, wegen der Verletzung des Lebens, des Korpers oder der Gesundheit,
wegen der Verletzung wesentlicher Vertragspflichten. Der Schadensersatzanspruch fir die Verletzung
wesentlicher Vertragspflichten ist jedoch auf die der vertragstypischen, vorhersehbaren Schanden
begrenzt, soweit nicht Vorsatz oder grobe Fahridssigkeit vorliegt oder wegen der Verletzung des Lebens,
des Korpers oder der Gesundheit gehaftet wird. Eine Veranderung der Beweislast zum Nachteil des
Kunden ist mit den vorstehenden Regelungen nicht verbunden.

3. Soweit dem Kunden nach diesem § Schadensersatzanspriiche zustehen, verjahren diese mit Ablauf
der fiir Sachméngelanspriiche geltenden Verjéhrungsfrist gemaB § 7 Abs. 2. Bei Schadens-
ersatzanspriichen nach dem Produkthaftungsgesetz gelten die gesetzlichen Verjéhrungsvorschriften.

§ 9 Erfiillungsort und Gerichtsstand
1. Auch wenn wir die Ware an den Kunden versenden, bleibt unser Geschéftssitz Erfilllungsort.

2. Ist der Kunde Unternehmer, ist unser Geschéftssitz Gerichtsstand, nach unserer Wahl auch der Sitz
des Unternehmers.
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Alle Preise verstehen sich in Euro pro Stiick plus gesetzlicher MwSt.
Es gelten unsere allgemeinen Geschaftsbedingungen.



