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Unsere Spezialisten Nos spécialistes

/| o
_! [ 1
i &
4 W
Die Profis in der Werkzeug- und Spanntechnik! Les pros de l'outillage et de la technique de serrage!
Erstklassige Loésungen und Beratungskompetenz Des compétences techniques, des conseils et
aus einer Hand. solutions au niveau de vos exigences.

Beratung und Bestellung
Consultation et commande

Deutsch +41(0)44 802 15 15 / verkauf@vb-tools.com
Francais +41(0)32 721 00 47 / info-fr@vb-tools.com

Kontaktieren Sie uns — wir sind fur Sie da.
Appelez-nous - nous sommes a votre service.

ab cHF 200.- 3% e-commerce Rabatt!

@ we b s h o p a partir de cHF 200.~ 3% e-commerce rabais!
o O Bestellungen bis 17.00 Uhr werden am nachsten Tag geliefert.

www.vb-tools.com Les commandes jusqu'a 17h00 seront livrés le jour suivant.

Mit dem Erscheinen dieses Kataloges werden alle friheren Kataloge oder Prospekte ungultig.
Baumass- oder Normenanderungen behalten wir uns vor. Druckfehler jeder Art, auch bei technischen Daten, berechtigen nicht zu Anspruchen.

La parution du présent catalogue rend obsoléte tous les catalogues ou prospectus antécédents.
Tous droits réservés de modifications de construction ou de normes.
Des fautes d'impression de tout genre, méme concernant des données technigues, ne donnent en aucun cas lieu a des réclamations.

Preisstand: aktuelle Preise im Webshop Base de prix: prix actualisé dans le webshop
www.vb-tools.com www.vb-tools.com
Katalog 4.6 /05.2019/ 1500 © Copyright Vischer & Bolli AG Anderungen vorbehalten / Changements réservés
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High-Performance Programm

TuffCut” XR =
8-17

fur alle Materialien pour tous les matériaux

TuffCut’ XT s

18-22
speziell flr rostfreie Materialien spécialement pour aciers Inox
und Titan et titane
® Seite
TuffCut DM
23-25
Werkzeug- und Formenbau Construction d'outillage et de moules
bis 65 HRC jusqu‘a 65 HRC
® :
Seite
TuffCut X-AL
27 -38
speziell fir Leichtmetalle spécialement pour des métaux légers
Economy-Programm
Seite
Standard
-4
Universal-Fraser Fraise universelle 39 9
Fasenfraser Fraise a chanfrein
Vor- Ruckwartssenker Fraise biconique a chanfreiner avant et arriére

Schnittdaten e
Valeurs indicatives 50-63



Piktogramme / Pictogramme
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) )
Werkzeugmaterial Materialharte
VHM Matiere outil <48HRC Dureté de la matiere
~———— —
) __
Zahnezahl N Beschichtung
Z4 ALtima® N
Nombre de dents Revétements
——
)
\\\ Spiralwinkel abgesetzter Schaft
\ " 21 . .
359/28° Angle d'hélice 2xD Queue dégagée
———
(o )
\ Zentrumschneidend Wj Eckradius
\J Coupe au centre R| |Rayon
— ~——

E Frasrichtung mit Kihimittelzufuhr

—

*\ Cinétique § avec liquide de refroidissement
' Umfangfrasen Schnittdaten

Contournage Valeurs indicatives
' Nutenfrasen

Rainurage
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TuffCut XR-XT

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung perfekt
abgestimmt auf Hochstleistung.

Coordination parfaite de géomeétrie, carbure et
revétement pour un rendement optimal.

b XTrReme RoucHING

|

M.A. FORD

High Performance Cutting Tools

Eigenschaften Caractéristique

* Ungleiche Teilung und Spiralwinkel * Denture et angle d’'hélice inégale

* Eigenes Feinstkorn-Hartmetallsubstrat * Propre micrograin-substrat carbure

* Exzentrischer Hinterschliff » Angle de dépouille primaire excentrique

* ALTIMA® und ALTIMA® BLAZE Beschichtung * Revétement ALtima® et ALTIMA® BLAZE

Vorteile Avantage

* Hochste Vorschibe und Drehzahlen * Vitesses et avances maximale

* Reduzierte Vibrationsneigung * Réduction des vibrations

» Ausserst stabile Schneidkanten * Aréte de coupe extrémement stable

* Sehr breiter Anwendungsbereich in * Une tres large gamme d'applications pour presque
fast allen Materialien tous les matériaux

* ALTIMA® BLAZE flUr héchste Standzeiten * AlLtima® BLAZE pour une durée de vie supérieure en
speziell in rostfreie Materialien, Titan und particulier dans matériaux inoxydable, le titane et
Stahl (Trockenbearbeitung). acier (usinage a sec)



TuffCut’ XR

High-Performance Fraser / Fraises

Artikel-Nr.
No. Art.

46066
46067

46068
46069

46076
46077

46078
46079

46080

46104

46110
46111

46112
46113

46120
46121

46122
46123

46130
46131

46134

46140
46141

46150-SC
46151-SC

46160
46161

46162
46163

46166

46170
46171

46172
46172-SC
46173
46173-SC
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Durchmesser Zahne Eckradius

Diametre

?3-20

©3-20

@3-20

?3-20

©6-20

©15-3

©3-25

?6-20

?3-25

©6-20

©15-16

?3-16

©3-20

@3-20

?26-20

?3-20

@3-20

©12-20

@6-20

Dents
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Rayon
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Absetzung
Queue degagée
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M.A. FORD

High Performance Cutting Tools

Anwendungsbereich
Domaine d'utilisation
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M.A. FORD

High Performance Cutting Tools

TuffCut’ XT

High-Performance Fraser / Fraises

Artikel-Nr. Durchmesser Zahne Eckradius Absetzung Anwendungsbereich Seite
No. Art. Diametre Dents Rayon Queue degagée Domaine d'utilisation Page
46410 . 2
46412 .
spa1; =l @3-20 4 @ 18
46420 e Z\ @ i%:

r ?3-20 4 R ”’ 1xD "~ 18
46421 o (7)
46422 — - i Z)
46403 e ©3-20 4 R Iﬁl’ 19
R0,25-6,0
7 -
P e—— . p2-0 5 A [ . fF 20
RO5 - 40 3xD H’
—eee = V’ 1xD 2
46460-5C  ——— NN o12-16 5 |4, I i @ 21
- =) (4]
7
o) R o12-25 5 | [ A (17 21
RO,5 - 30 20 “’
:7, O.25§D OerD
P P 06 5 (A - : : 29
46481 5D
R1,0-3,0
) V’ O,25éD OWXED
jgjgg NN @12 s A, - : & 22
RO5 - 40 pxD
®
TuffCut’ DM M.A. FORD
High Performance Cutting Tools
High-Performance Fraser / Fraises
46860 oE—— @05-12 2 . <65 HRC 23
46872 -ﬂ- ?1-12 4 R | 1 <55 HRC 24
R0O,2-2,0 _____
46876 — ?3-20 4 R T <65 HRC 24
R0O,3-3,0 R
46890  pum—S ©3-16 46 <65HRC 25
Z
46894 rem— ?3-16 46 d\n <65 HRC 25




Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

. ' VHM|| Z4 \}N}G{
® 35°/38°
TuffCut® XR -
L = . < 48HRC
Schaftfraser Fraise en bout W<
|
extra kurz extra courte ALtimas|[ ]
2xD abgesetzter Schaft 2xD queue dégagée 2xD
«~
o - =Y
S U¢ Sy
‘ 11
>
ol L »
177S
46066.3 46067.3 46066.3 46067.3
D L | 1 a1 zyl. Schaft / queue cylindrique Weldon D L LN a1 d zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon
1-4 Stkip. 5-9 Stk/p. $710Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%
3 46 5 9 29 6 - - - 10 62 12 21 98 10
4 49 6 12 39 6 - - - 12 71 14 25 116 12
5 52 7 15 49 6 - - - 16 82 18 33 156 16
6 52 8 15 58 6 20 92 22 41 196 20
8 54 10 17 78 8

46068.3 / 46069.3 i~ ‘ 2 | W } {
TuffCut® XR w e

-
Torusfraser Fraise en bout torique T, - fonRe
extra kurz extra courte rma@ T 7
2xD abgesetzter Schaft 2xD queue dégagée t 2xD ‘AR

‘%
- L >
177S
46068.3 46069.3 46068.3 46069.3
D xR L LN a1 zyl. Schaft / queue cylindrique Weldon D xR L | 1 a1 2yl. Schaft/ queue cylindrique Weldon
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%
3xR0,2 46 5 9 29 6 - - - 10xR0,5 62 12 21 98 10
4xR0,2 49 6 12 39 6 - - - 12xR0,5 71 14 25 11,6 12
5xR0,2 52 7 15 49 6 - - - 16xR1,0 82 18 33 156 16
6xR0,3 52 8 15 58 6 20xR1,0 92 22 41 196 20
8xR0,5 54 10 17 78 8



46076.3 / 46077.3

TuffCut® XR
Schaftfraser Fraise en bout
3xD abgesetzter Schaft 3xD queue dégagée
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VHM‘ 24 \&\“C{
35°/38°

2, e

RS

‘ 1
>
- L »
1778
46076.3 46077.3 46076.3 46077.3
D L | a1 zyl. Schaft / queue cylindrique Weldon D L | 11 a1 zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%
3 50 5 11 29 6 - - - 10 72 15 32 96 10
4 50 6 14 39 6 = = = 12 83 18 38 114 12
5 57 8 17 49 6 - - - 16 98 24 50 152 16
6 57 9 20 58 6 20 112 30 62 192 20
8 63 12 26 76 8
VHM ‘ rZ} \§} } {
® 35°/38°
TuffCut’ XR -
= ]
= . . -_ <48HRC
Torusfraser Fraise en bout torique (E /
z z |
3xD abgesetzter Schaft 3xD queue dégagee ALtima®
3xD
<
= © - °
o ©v Ay
- | 1
P
- L >
177S
46078.3 46079.3 46078.3 46079.3
D xR L | 11 a1 zyl. Schaft / queue cylindrique Weldon D xR L 1 a1 2yl. Schaft/ queue cylindrique Weldon
1-4 Stk/p. 5-9 Stkip. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%
3xR0,2 50 5 11 29 6 = - = 10xR0,5 72 15 32 96 10
4xR0,2 50 6 14 39 6 = = - 12xR0,5 83 18 38 114 12
5xR0,2 57 8 17 49 6 = - = 16xR1,0 98 24 50 152 16
6xR0,3 57 9 20 58 6 20xR1,0 112 30 62 192 20
8xR0,5 63 12 26 76 8



46080.3
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Fraise en bout torique

extra long
5xD queue dégagée

®
TuffCut® XR
Torusfraser
extra lang
5xD abgesetzter Schaft
L
D xR L il
6xR0,25 101 12 30
6xR0,5 101 12 30
6xR1,0 101 12 30
8xR0,5 101 16 40
8xR1,0 101 16 40
8xR2,0 101 16 40
8xR3,0 101 16 40
10xR0,5 127 20 50
10xR1,0 127 20 50
10xR20 127 20 50
10xR30 127 20 50
12xR0,5 152 24 60
®
TuffCut® XR

d1

58
58
5.8
7.6
7.6
7.6
7.6
9.6
9.6
9,6
9,6
1.4

Micro-Schaftfraser

1.5

10

38
38

® W W ®» O O

10
10
10
12

dhe
+*

46080.3
zyl. Schaft / queue cylindrique

1-4 Stkip.  5-9Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20%

D xR

12xR1,0
12xR2,0
12xR3,0
12xR4,0
16xR0,5
16xR1,0
16xR2,0
16xR3,0
20xR0,5
20xR1.0
20xR3,0

152
152
152
152
152
152
152
152
152
152
152

24
24
24
24
32
32
32
32
40
40
40

Micro-Fraise en bout

<|—>
4%

46104.3
zyl. Schaft / queue cylindrique D
1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20%
25
3

38
38

VHM ‘ z4 \}} } {
35°/38°
E ' ; <48HRC
> <
s
] v
ALtima®|[ ] ﬁ
5xD R
| ‘Q*
o N\J5 P
4*»
L
177LR N5
46080.3
1 a1 d zyl. Schaft/ queue cylindrique
1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20%
60 11.4 12
60 11.4 12
60 11,4 12
60 11,4 12
80 15,2 16
80 15,2 16
80 15,2 16
80 15,2 16
100 19,2 20
100 19,2 20
100 19,2 20
v =« | I
35°/38°
-
=» < 48 HRC
Vobr
|
ALtima®
&5, P
177
46104.3

zyl. Schaft / queue cylindrique

1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20%
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' ' VHM ‘ z4 \&\“CD{
® 35°/38°
TuffCut’ XR —
= Il 1
m H -—_y <48 HRC
Schaftfraser Fraise en bout s H
|
ALtima®
' 2 NN E
—a N T
: : |
< L -
177
46110.3 46111.3 46110.3 46111.3
D L zyl. Schaft / queue cylindrique Weldon L zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon
1-4 Stk/p. 5-9Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stklp. $10Stk/p. 1-4Stklp. 5-9Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Sti/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%
3 57 8 6 - - - 10 72 22 10
3,5 57 7 6 = = = 12 83 26 12
4 57 11 6 - - - 14 83 26 14
4,5 57 9 6 = = = 16 92 32 16
5 57 13 6 - - - 18 92 32 18
6 57 13 6 20 104 38 20
8 63 19 8 25 104 38 25
. . VHM ‘ 24 \&\“G{
® 35°/38°
TuffCut’ XR —
-
- M -_y ' ' <48HRC
Schaftfraser Fraise en bout i< ‘
. 7 |
abgesetzter Schaft queue dégagee Altimae| | ] %
|
— i
\ 11
1778
46112.3 46113.3 D L I dl d 46112.3 46113.3
D L | 1 a1 zyl. Schaft / queue cylindrique Weldon 2zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%
6 57 13 22 58 6 12 83 26 38 116 12
8 63 19 28 78 8 16 92 32 46 156 16
10 72 22 31 98 10 20 104 38 55 196 20

"
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46120.3/46121.3 vim| za \}}\”G{
TuffCut® XR —
. : : E
-_ <48 HRC
Torusfraser Fraise en bout torique X |
ALtima® V
y
— =N S NN
~ o a
— v
>
-t L >
177R
46120.3 46121.3 46120.3 46121.3
D xR L zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon D xR L zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
5%  -20% -15%  -20% -15%  -20% -15%  -20%
3xR0,1 57 8 6 - - - 12xR0,75 83 26 12
3xR0,25 57 8 6 - - - 12xR1,0 83 26 12
3xR0,5 57 8 6 - - - 12xR1,5 83 26 12
4xR0,1 57 11 6 = = = 12xR2,0 83 26 12
4xR0,25 57 11 6 - - - 12xR2,5 83 26 12
4xR0,5 57 11 6 - - - 12xR3,0 83 26 12
5xR0,1 57 13 6 = = = 12xR4,0 83 26 12
5xR0,25 57 13 6 = = = 14xR0,2 83 26 14
5xR0,5 57 13 6 = = = 14xR0,75 83 26 14
6xR0,1 57 13 6 16xR0,2 92 32 16
6xR0,25 57 13 6 16xR0,5 92 32 16
6xR0,5 57 13 6 16xR1,0 92 32 16
6xR1,0 57 13 6 16xR1,56 92 32 16
6xR1,5 57 13 6 16xR2,0 92 32 16
6xR2,0 57 13 6 16xR2,5 92 32 16
8xR0,2 63 19 8 16xR3,0 92 32 16
8xR0,5 63 19 8 16xR4,0 92 32 16
8xR1,0 63 19 8 18xR0,2 92 32 18
8xR1,5 63 19 8 18xR1,0 92 32 18
8xR2,0 63 19 8 20xR0,2 104 38 20
8xR3,0 63 19 8 20xR1,0 104 38 20
10xR0,2 72 22 10 20xR1,5 104 38 20
10xR0,5 72 22 10 20xR2,0 104 38 20
10xR1,0 72 22 10 20xR3,0 104 38 20
10xR1,56 72 22 10 20xR4,0 104 38 20
10xR2,0 72 22 10 20xR5,0 104 38 20
10xR3,0 72 22 10 20xR6,0 104 38 20
12xR0.2 83 26 12 25xR0,2 104 38 25
12xR0.5 83 26 12 25xR1,0 104 38 25

12
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VHM ‘ z4 \§} } {
® 35°/38°
TuffCut’ XR —
G
oo . - -_ / <48HRC
Torusfraser Fraise en bout torique X
4 4 | o
abgesetzter Schaft queue dégagée ALtima® 7
R
| Ny
a ™
© — A 2
&) NN
‘ 1
P
_ L
177R
46122.3 46123.3 46122.3 46123.3
D xR Lol zyl. Schaft / queue cylindrique Weldon D xR Lo n od1 d zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon
1-4 Stk/p. 59 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 59 Stkip. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%
3xR0,1 57 8 11 3 6 - - - 12xR0,5 83 26 38 11,5 12
3xR0,25 57 8 11 3 6 - - = 14xR0,2 83 26 38 13,5 14
4xR0,1 57 1114 4 6 - - - 14xR0,75 83 26 38 135 14
4xR0,25 57 1114 4 6 - - = 16xR0,2 92 32 44 155 16
5xR0,1 57 1317 5 6 - - - 16xR0,5 92 32 44 155 16
6xR0,25 57 1317 5 6 = = = 16xR1,0 92 32 44 155 16
6xR0,1 57 1322 58 6 18xR0,2 92 32 44 175 18
6xR0,25 57 1322 58 6 18xR1,0 92 32 44 175 18
8xR0,2 63 1928 76 8 20xR0,2 104 38 55 19,5 2C
8xR0,5 63 1928 76 8 20xR1,0 104 38 55 19,5 2C
10xR0,2 72 22 31 96 10 25xR0,2 104 38 48 245 25
10xR0,5 72 22 31 9,6 10 25xR1,0 104 38 48 245 25
12xR0,2 83 26 38 11,5 12
VHM \\\\“G{
® 35°/38°
TuffCut’ XR
- us . 7 - o ' <48HRC
Radiusfraser Fraise hémisphérique M” %
|
ALtima® —»
v
— AN T
© oy
\ |
< L >
179
46130.3 46131.3 46130.3 46131.3
D L zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon D L d zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%
1.5 38 3 3 = = = 5 57 13 6 = = =
2 38 4 8 = = = 6 57 13 6
2,5 38 5 3 = = = 8 63 19 8
3 57 8 6 - - - 10 72 22 10
3,5 57 7 6 = = = 12 83 26 12
4 57 11 6 - - - 16 92 32 16
4,5 57 9 6 = = =

13
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46134.

6134.3 VHM| Z4 \}}H\JI
TuffCut’ XR 7 ==
Radiusfraser Fraise hémisphérique H% aere
extra lang extra long ALtima® E’
5xD abgesetzter Schaft 5xD queue dégagée D || VN

l | A
S — © A e
e % DZ 'o‘ ® va %
"
>
< L ‘ >
179L
46134.3 46134.3
D L 1 a1 zyl. Schaft / queue cylindrique D L 1" d1 zyl. Schaft/ queue cylindrique
1-4Stkip.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p. 1-4Stkip.  5-9Stk/p.  $10Stki/p.
-15% -20% -15% -20%

3 75 4,5 17 29 6 8 101 12 42 7,6 8

4 75 6 22 39 6 10 127 15 52 9.6 10

5 75 75 27 49 6 12 152 18 62 11,4 12

6 101 9 32 58 6 16 152 24 82 15,2 16
46140.3/46141.3

VHM‘ Z5 \}}\I
TuffCut® XR = =

-
Schaftfraser Fraise en bout el = AoHRe

o =
5-lippig 5 dents ALtima®

S AN

D L

3 57 8 6
4 57 11 6
5 57 13 6
6 57 18 6
8 63 19 8
10 72 22 10

14

46140.3 46141.3
zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon D L
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
= = = 12 83 26
= = = 14 83 26
= = = 16 92 32
18 92 32
20 104 38
25 104 38

12
14
16
18
20
20

178

46140.3 46141.3
zyl. Schaft / queue cylindrique Weldon

1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%



46150.3-SC / 46151.3-SC
TuffCut® XR

Torusfraser
Spilt-Cut
5-lippig

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

Fraise en bout torique

Spilt-Cut
5 dents

46150.3-SC spiit-cut 46151.3-SC spiit-Cut

D xR L zyl. Schaft / queue cylindrique Weldon D xR L zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%
6xR0,5 75 24 6 - - - 12xR0,5 100 48 12
8xR0,5 75 32 8 16xR0,5 120 64 16
10xR0,5 90 40 10
46160.3/46161.3
VHM ‘ z5 “\“O {
® 38°
TuffCut’ XR —
= ' ﬁ 48 HRC
s . - > f <
Torusfraser Fraise en bout torique (E R
5 5 | =1
5-lippig 5 dents ALtimae |
S. 50
¥
2 2
S a
« s
L
>
178R
46160.3 46161.3 46160.3 46161.3
DxR L zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon DxR L zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%
6xR0,5 57 13 6 16xR1,0 92 32 16
8xR0,5 63 19 8 18xR1,0 92 32 18
10xR0,5 72 22 10 20xR1,0 104 38 20
12xR0,75 83 26 12 25xR1,0 104 38 25
14xR0,75 83 26 14

VHM‘ z5 \&\“GD{
38°
= 7
—V,}:x,,, / Rs48HRC
I
P I
V5LCB

46150.3-SC spiit-cut 46151.3-SC spiit-Cut

15




46162.3/46163.3

TuffCut® XR
Schaftfraser

extra lange Schneide

5-lippig

D L

3 75 25 3
4 75 25 4
5 75 25 5
6 5] 25 6
8 75 30 8

46166.3

TuffCut® XR
Schaftfraser

6-lippig

B - 178-1
46162.3 46163.3 46162.3 46163.3
zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon D L 2yl. Schaft/ queue cylindrique Weldon
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%
= = = 10 100 45 10
- - - 12 150 75 12
= = = 16 150 75 16
20 150 75 20
VHM H Z6 \&\1
53°
E ' 48 HRC
= > <
Fraise en bout
|
6 dents ALtima® E
2 2
S A
‘4'—»
L
e EE—
113A

(o)
=

0 o 0 bW
a1
ey

Fraise en bout

5 dents

coupe extra longue

SN\

L

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

VHM‘ z5 “\1
38°

-

=’ <48HRC

vr\n‘ax.T‘

i N %

WA
h

&

46166.3
zyl. Schaft/ queue cylindrique

1-4Stklp. 59 Stkip.  $10Stk/p.

-15% -20%
12 3
14 4
20 5
20 6
20 8

10
12
16
20

70
76
89
102

46166.3
zyl. Schaft/ queue cylindrique

1-4Stklp. 5-9Stklp.  $10Stk/p.

-15% -20%
25 10
25 12
30 16
38 20




46170.3/46171.3

TuffCut® XR
Torusfraser

5xD abgesetzter Schaft
7-lippig

Fraise en bout torique

5xD queue dégagée

7 dents

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

-
VHM ‘ 27 \}}\1 =
38°
R -_ <48HRC
%
ALtima®
BLAZE

46170.3
zyl. Schaft / queue cylindrique

DxR L | 11 d1

46171.3
Weldon

1-4Stk/p. 5-9 Sti/p. $10Stk/p. 1-4 Stkfp. 5-9 Stkfp. $10Stk/p.

12xR1,0 120 30 60 11,4 12
12xR2,0 120 30 60 11,4 12
12xR3,0 120 30 60 114 12
12xR4,0 120 30 60 11,4 12
16xR1,0 150 40 80 152 16
16xR2,0 150 40 80 152 16

46172.3/46172.3-SC (Split-Cut) / 46173.3/ 46173.3-SC (Split-Cut)

TuffCut® XR
Torusfraser

7-lippig

-15%

-20%

-15% -20%

Fraise en bout torique

7 dents

dne
>

M\
Elas

R B
“ L -
180R N5
46170.3 46171.3
xR L1 d zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
16xR3,0 150 40 80 152 16
16xR4,0 150 40 80 152 16
20xR1,0 150 50 100 19,2 20
20xR2,0 150 50 100 19,2 20
20xR3,0 150 50 100 19,2 20
20xR4,0 150 50 100 19,2 20
VHM ‘ z7
z- |
>
— |
ALtima® /
BLAZE R

—

46172.3-SC split-Cut

DxR L
6xR0,5 57 13 6
8xR0,5 63 19 8
10xR0,5 72 22 10
12xR0,5 84 32 12
12xR1,0 84 32 12
12xR2,0 84 32 12
12xR3,0 84 32 12
12xR4,0 84 32 12
16xR0,5 92 42 16
16xR1,0 92 42 16
16xR2,0 92 42 16
16xR3,0 92 42 16
16xR4,0 92 42 16
20xR0,5 102 52 20
20xR1,0 102 52 20
20xR2,0 102 52 20
20xR3,0 102 52 20
20xR4,0 102 52 20

1-4 Stkip.

46172.3
zyl. Schaft / queue cylindrique

$10Stk/p.  1-4 Stk/p.

-20%

A S

D —

A %
L

Dn

180R

46172.3-SC spiit-Cut 46173.3 46173.3-SC spiit-cut

zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon Weldon

59Stkp.  $10Stklp.  1-4Stkp.  5-9Stkp.  $10Stk/p.  1-4Stklp.  5-9Stkp.  $10Stk/p.
-15% -20% ~15% -20% -150% -20%

17



46410.3/46411.3

TuffCut® XT
Schaftfraser

46410.3 46411.3
D L zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon
1-4 Stkfp. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%

3 57 8 6 = = =

4 57 11 6 = = =

5 57 13 6 = = —

6 57 13 6

8 63 19 8

46412.3/46413.3
TuffCut® XT

Fraise en bout

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

Q?N%@i

VHM H Z4

<48HRC
max 79

|

ALtima®

BLAZE

2 2
S a
PR
L
> 277
46410.3 46411.3
D L zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon
1-4 Stkip. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%

10 72 22 10
12 83 26 12
16 92 32 16
20 104 38 20

vim| za | W G

39°/41°

-
- - -
Schaftfraser Fraise en bout Y ’ <48HRC
15
abgesetzter Schaft queue dégagée m
BLAZE
g
2 2
8 PN
L
L—J 277 N3
46412.3 46413.3 D L I 11 d1 d 46412.3 46413.3
D Ll ol o zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon zyl. Schaft / queue cylindrique Weldon
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%
3 57 8 10 29 6 - - - 10 72 22 31 98 10
4 57 11 12 39 6 = = = 12 83 26 38 116 12
5 57 13 16 49 6 - - - 16 92 32 44 156 16 = - -
6 57 13 22 58 6 20 104 38 55 196 20 = - =
8 63 19 28 78 8

46420.3/ 46421.3 viml za \}}\”G{
TuffCut® XT - =
-
Torusfraser Fraise en bout torique L ‘ -
e
i L.,
¥
SN NN FA -
4—“—'j
L 277R
46420.3 46421.3 46420.3 46421.3
zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon 2yl. Schaft / queue cylindrique Weldon

DxR L
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%

3xR0,25 57 8
4xR0,25 57 1M
5xR0,25 57 13
6xR0,25 57 13
8xR0,80 63 19

18

[l o) o) Ne]
1
1
1

DxR L
1-4Stklp. 5-9Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
5% -20% 5% -20%

10xR0,8 72 22 10
12xR0,8 83 26 12
12xR3,0 83 26 12
16xR0,8 92 32 16

20xR0,8
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46422.3 / 46423.3 v za | N } {
TuffCut® XT — =
= '
= = = -_y <48 HRC
Torusfraser Fraise en bout torique (L H
3xD abgesetzter Schaft 3xD queue dégagée ALtimae | ||
BLAZE 3xD
g VA
.I‘—__i—-'- o ;: ““@3 %
b B, 0N © °v o
‘ 1
- L >
277NR
46422.3 46423.3
DxR L 1 d1 q zyl. Schaft / queue cylindrique Weldon
1-4 Stk/p. 5-9 Stkip. $10Stk/p. 1-4 Stkip. 5-9 Stkip. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
3xR0.25 64 8 11 29 6 = = =
3xR0.3 64 8 11 29 6 - - -
3xR0.5 64 8 11 29 6 - - -
4xR0.25 64 1M 14 3.9 6 - - -
4xR0.3 64 M 14 39 6 - - -
4xR0.5 64 M 14 3.9 6 - - -
5xR0.25 64 13 17 4.9 6 = = =
5xR0.3 64 13 17 4.9 6 = = =
5xR0.5 64 13 17 49 6 = = =
6xR0.25 64 13 20 59 6
6xR0.3 64 13 20 59 6
6XR0.5 64 13 20 59 6
6xR1.0 64 13 20 59 6
6XR1.5 64 13 20 59 6
6xR2.0 64 13 20 59 6
8xR0.5 64 19 26 78 8
8xR1.0 64 19 26 7.8 8
8xR1.5 64 19 26 78 8
8xR2.0 64 19 26 78 8
8xR3.0 64 19 26 7.8 8
10xR0.5 73 22 32 9.8 10
10xR1.0 73 22 32 9.8 10
10xR1.5 73 22 32 9.8 10
10xR2.0 73 22 32 9.8 10
10xR3.0 73 22 32 9.8 10
12xR0.5 84 26 38 1.4 12
12xR1.0 84 26 38 1.4 12
12xR1.5 84 26 38 11.4 12
12xR2.0 84 26 38 1.4 12
12xR2.5 84 26 38 11.4 12
12xR3.0 84 26 38 11.4 12
12xR4.0 84 26 38 11.4 12
16xR0.5 100 32 50 15.2 16
16xR1.0 100 32 50 15.2 16
16xR1.5 100 32 50 15.2 16
16xR2.0 100 32 50 15.2 16
16xR3.0 100 32 50 15.2 16
16xR4.0 100 32 50 15.2 16
20xR1.0 112 50 62 19.2 20
20xR1.5 112 50 62 19.2 20
20xR2.0 112 50 62 19.2 20
20xR3.0 112 40 62 19.2 20
20xR4.0 112 40 62 19.2 20
20xR5.0 112 40 62 19.2 20
20xR6.0 112 40 62 19.2 20
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46460.3/ 46461.3 vim| 25 \}} H\JI
TuffCut® XT — =
2
. - H -_ <48HRC
Torusfraser Fraise en bout torique X |
5-lippig 5 dents m R 7
3xD abgesetzter Schaft 3xD queue dégagée BLAZE |7 axp R
2
. — e ~ <
—\\¥ S SIS
. 11
L
278R N3
46460.3 46461.3
D xR L 1 a1 d zyl. Schaft / queue cylindrique Weldon
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $710Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -150% -20%
3xR0,25 57 8 10 2.9 6 - - -
3xR0,5 57 8 10 29 6 - - -
4xR0,25 57 11 13 39 6 - - -
4xR0,5 57 11 13 3.9 6 - - -
5xR0,25 57 13 16 49 6
5xR0,5 57 13 16 4.9 6 - - -
6xR0,25 57 13 19 59 6
6xR0,5 57 13 19 59 6
6xR1,0 57 13 19 59 6
8xR0,25 63 19 25 78 8
8xR0,5 63 19 25 78 8
8xR1,0 63 19 25 7.8 8
8xR1,5 63 19 25 7.8 8
8xR2,0 63 19 25 7.8 8
10xR0,5 72 22 31 9.8 10
10xR1,0 72 22 31 9.8 10
10xR2,0 72 22 31 9.8 10
12xR0,5 84 26 38 11.4 12
12xR1,0 84 26 38 11.4 12
12xR1,5 84 26 38 11.4 12
12xR2,5 84 26 38 11.4 12
12xR3,0 84 26 38 11.4 12
12xR4,0 84 26 38 11.4 12
16xR0,5 100 85) 50 15.2 16
16xR1,0 100 35 50 15.2 16
16xR1,5 100 85) 50 15.2 16
16xR2,5 100 35 50 15.2 16
16xR3,0 100 85) 50 15.2 16
16xR4,0 100 35 50 15.2 16
20xR1.0 112 40 62 19.2 20
20xR3,0 112 40 62 19.2 20
20xR4,0 112 40 62 19.2 20



46460.3-SC (Split-Cut)

TuffCut® XT
Torusfraser

5-lippig
3xD abgesetzter Schaft

DxR L
12xR0,5 84
16xR0,5 100

46470.3/46471.3
TuffCut® XT
Torusfraser

5-lippig

4xD abgesetzter Schaft

DxR L
12xR0.5 100
12xR1,0 100
12xR1.5 100
12xR2,0 100
12xR3,0 100
12xR4,0 100
16xR1,0 120
16xR3,0 120
20xR1,0 133
20xR3,0 133
25xR1,0 152
25xR3,0 152

18
18
18
18
18
18
35

40
40
40
40

26
35

50
50
50
50
50
50
65
65
82
82
102
102

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com h

Fraise en bout torique

5 dents
3xD queue dégagée

VHM‘ zs | W }GD{
38°

-

=* ; <48HRC

Vons. 7

e =

g SISNSE-
i
L
278R N3
46460.3-SC Split-Cut
n a1 d zyl. Schaft / queue cylindrique
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20%
38 1.4 12
50 15.2 16
v zs | (T
38°
- = E* <48HRC
Fraise en bout torique v
5 dents ALtima®| ] 7_/‘4
4xD queue dégagée BLAZE ™ axp R

' Q
. : £
g1 J B
i
> L >
278R N4
46470.3 46471.3
a1 d zyl. Schaft / queue cylindrique Weldon
1-4Stklp.  5-9Stklp.  $10Stkp.  1-4Stklp.  59Stkp.  $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
11.4 12
11.4 12
1.4 12
11.4 12
1.4 12
11.4 12
15.6 16
15.6 16
19.6 20
19.6 20
24.6 25
24.6 25

21



Vischer & Bolli / www.vb-tools.com h

46480.3/ 46481.3 o
VHM| z5 “\J QR
TuffCut® XT 217 3
2 )
o= - - -_ <48HRC
Torusfraser Fraise en bout torique X ‘
. . |
5-lippig 5 dents ALtima® [ ]
5xD abgesetzter Schaft 5xD queue dégagée BLAZE ™ 6D
! Q
, . — e
5 SEESNFilN-
11
- L >
278R N5
46480.3 46481.3
D xR L 1 d1 d zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
16.0xR1,0 133 40 82 15.6 16
16.0xR3,0 133 40 82 15.6 16
20.0xR1,0 152 40 102 19.6 20
20.0xR3,0 152 40 102 19.6 20
25.0xR1,0 180 40 125 24.6 25
25.0xR3,0 180 40 125 24.6 25
46484.3 / 46485.3 7
vim| zs | W QR
TuffCut® XT 2 17 3
= 1
. - - = -_ <48HRC
Torusfraser mit IK Fraise en bout torique 15
n q |
5-lippig 5 dents ALtimae | ] §
5xD abgesetzter Schaft 5xD queue dégagée BLAZE ™ 5xp
- . '
[ T — o - o
= N © i a1
1
~— -
278R N5CT
46484.3 46485.3
DxR L r d1 d zyl. Schaft / queue cylindrique Weldon
1-4Stklp.  5-9Stklp.  $10Stk/p.  1-4Stk/p.  5-9Stkp.  $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
12.0xR0,5 110 18 62 11.4 12
12.0xR1,0 110 18 62 11.4 12
12.0xR1,5 110 18 62 11.4 12
12.0xR2,0 110 18 62 11.4 12
12.0xR3,0 110 18 62 1.4 12
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46860.4 vn-wn” - \N
TuffCut’ DM — 120
Radiusfraser Fraise hémisphérique =, 65 HRC

di1

oo

—0

!

— L -
156
46860.4 46860.4
DxH L 1 a1 zyl. Schaft / queue cylindrique DxH L 1" d1 d zyl. Schaft / queue cylindrique
1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p. 1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%

0,5x1 50 0,35 1 0,47 4 1,8x8 50 1.6 8 1,73 4

0,5x2 50 0,35 2 047 4 1,8x12 63 1,6 12 1,73 4

0,5x3 50 0,35 3 0.47 4 1,8x16 63 1.6 16 1,73 4

0,5x4 50 0,35 4 047 4 1,8x20 63 1,6 20 1,73 4

0,5x5 50 0,35 5 0.47 4 2,0x3 50 17 3 1,92 4

0,5x6 50 0,35 6 047 4 2,0x4 50 1.7 4 1,92 4

0,6x2 50 0.4 2 0,57 4 2,0x6 50 1,7 6 1,92 4

0.6x4 50 0.4 4 0,57 4 2,0x8 50 1,7 8 1,92 4

0,6x6 50 04 6 0,57 4 2,0x10 50 1.7 10 1,92 4

0,6x8 50 0.4 8 0,57 4 2,0x12 63 1,7 12 1,92 4

0,6x10 50 0.4 10 0,57 4 2,0x16 63 1.7 16 1,92 4

0,8x2 50 0.5 2 0.77 4 2,0x20 63 1.7 20 1,92 4

0.8x4 50 05 4 0,77 4 2,0x25 80 1,7 25 1,92 4

0,8x6 50 0.5 6 0.77 4 2,0x30 80 1.7 30 1,92 4

0,8x8 50 0.5 8 0,77 4 2,0x35 80 1,7 35 1,92 4

0,8x10 50 0.5 10 0.77 4 2,0x40 80 1.7 40 1,92 4

1,0x2 50 0.8 2 0,96 4 3,0x8 75 25 8 2,88 6

1,0x3 50 08 3 0,96 4 3,0x10 75 2,5 10 2,88 6

1,0x4 50 0.8 4 0,96 4 3,0x16 75 2,5 16 2,88 6

1,0x6 50 0.8 6 0,96 4 3,0x25 75 25 25 2,88 6

1,0x10 50 0.8 10 0,96 4 3,0x30 75 25 30 2,88 6

1,0x12 63 0,8 12 0,96 4 3,0x35 75 2,5 85) 2,88 6

1,0x14 63 0.8 14 0,96 4 4,0x10 75 3 10 39 6

1,0x16 63 0.8 16 0,96 4 4,0x16 75 8 16 3.9 6

1,0x18 63 0.8 18 0,96 4 4,0x25 75 3 25 39 6

1,0x20 63 0.8 20 0,96 4 4,0x35 75 8 &5 819 6

1,2x8 50 1.1 8 1,15 4 4,0x40 75 3 40 39 6

1,2x12 63 1.1 12 1,15 4 4,0x50 100 8 50 819 6

1,4x8 50 1.3 8 1,34 4 5,0x25 75 315 25 4,9 6

1.4x12 63 1.3 12 1,34 4 5,0x40 75 35 40 4.9 6

1,4x16 63 1.3 16 1,34 4 6,0x30 75 4,5 30 59 6

1,5x4 50 1,35 4 1,44 4 6,0x50 100 4,5 50 59 6

1,6x8 50 1,35 8 1,44 4 8,0x30 102 B3 30 79 8

1,5x16 63 1,35 16 1,44 4 8,0x50 102 53 50 79 8

1,5x20 63 1,35 20 1,44 4 10,0x30 102 6.5 30 9.9 10

1,6x8 50 1.4 8 1,54 4 10,0x50 102 6.5 50 9.9 10

1,6x12 63 1.4 12 1,54 4 12,0x30 102 7.5 30 11,9 12

1,6x16 63 1.4 16 1,54 4 12,0x50 102 75 50 11,9 12

1,6x20 63 1.4 20 1,54 4
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46872.4
VHM| z4 %\1 ﬁR
® 35°/38°
TuffCut’ DM _
‘
0 - . -_ /) ||<55HRe
Torusfraser Fraise en bout torique X | H
P , —]
3xD abgesetzter Schaft 3xD queue dégagée ALtimae [T
52
r'—»f/
= ] ok — °
Bl NN
—— - ‘ 11
P
ol L »
177x
46872.4 46872.4
D xR L 1 a1 zyl. Schaft / queue cylindrique D xR L 1" d1 d zyl. Schaft/ queue cylindrique
1-4Stklp. 5-9Stk/p.  $10Stklp. 1-4Stklp.  5-9Stkip.  $10Stk/p.
5% -20% 5% -20%
1xR0,2 50 1 3 09 4 6xR0,2 57 6 18 58 6
1xR0,3 50 1 3 09 4 6xR0,3 57 6 18 5.8 6
2xR0,2 50 2 6 1,9 4 6xR0,5 57 6 18 58 6
2xR0,3 50 2 6 1.9 4 6xR1,0 57 6 18 58 6
3xR0,2 50 3 9 29 6 8xR0,2 63 8 24 7.8 8
3xR0,3 50 3 9 29 6 8xR0,3 63 8 24 7.8 8
3xR0,5 50 3 9 29 6 8xR0,5 63 8 24 7.8 8
4xR0,2 50 4 12 39 6 8xR1,0 63 8 24 7.8 8
4xR0,3 50 4 12 39 6 10xR0,5 72 10 30 9.8 10
4xR0,5 50 4 12 39 6 10xR1,0 72 10 30 9.8 10
5xR0,2 57 5 15 49 6 12xR0,5 83 12 36 11,6 12
5xR0,3 57 5 15 4.9 6 12xR1,0 83 12 36 11,6 12
5xR0,5 57 5 15 49 6
VHM ‘ Z4 \}}\j
® 35°/38°
TuffCut” DM —
= | T 1||<65HRC
0 . . [ <
Torusfraser Fraise en bout torique X ]
3-5xD abgesetzter Schaft 3-5xD queue dégagée
&S
J— (\l ey
— — - ‘ F o % } I
—A | N
©
11 /?oxqo
-~ 5
L
158
46876.4 46876.4
DxR L 1 a1 d /D zyl. Schaft / queue cylindrique DxR L 1" d1 d /D zyl. Schaft / queue cylindrique
1-4Stklp. 5-9Stk/p.  $10Stklp. 1-4Stklp. 5-9Stkip.  $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
3xR0,3 50 5 9 29 6  3xD 10xRO,3L 100 15 50 96 10 5xD
3xR0,3L 50 5 15 29 6  5xD 10xR2,0 100 15 50 96 10 5xD
3xR0,8 50 5 15 29 6  5xD 12xR0,3 100 18 36 11,4 12 3xD
6xR0,3 100 9 18 58 6  3xD 12xRO,3L 130 18 60 114 12 5xD
6xRO3L 100 9 30 58 6  5xD 12xR2,0 130 18 60 114 12 5xD
6xR1,5 100 9 30 58 6  5xD 16xR0,3 130 24 48 152 16 3xD
8xR0,3 100 12 24 76 8  3xD 16xRO,3L 150 24 80 152 16 5xD
8xRO3L 100 12 40 7.6 8  5xD 16xR3,0 150 24 80 152 16 5xD
8xR20 100 12 40 76 8  5xD 20xR0,3 150 30 100 192 20 5xD
10xR0,3 100 15 30 96 10 3xD 20xR3,0 150 30 100 192 20 5xD
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46890.4
‘VHMHZ4-6 “\J
TuffCut’ DM =
s = E* < 65 HRC||ALtima®
Schaftfraser Fraise en bout ) 52
4-6-lippig 4-6 dents
ol EY)
—— RN N B
I —
L
157
46890.4_ _ 46890.4_ _
D L d zyl. Schaft / queue cylindrique D L q zyl. Schaft / queue cylindrique
1-4Stkip.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p. 1-4Stk/p.  5-9Stk/p.  $10Stkip.
-15% -20% -15% -20%
3 75 9 6 4 10 100 25 10 6
4 75 12 6 4 12 100 30 12 6
5 90 15 6 4 16 150 40 16 6
6 90 15 6 6 20 150 45 20 6
8 100 20 8 6
46894.4
VHMHZ4-6 “\J
45°

TuffCut’ DM

= |z
Torusfraser Fraise en bout torique - AR <65 HRC

4-6-lippig 4-6 dents

| L >
157
46894.4 46894.4
D xR L d zyl. Schaft / queue cylindrique D xR L d zyl. Schaft/ queue cylindrique
1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p. 1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
3xR0,5 75 9 6 4 10xR2,0 100 25 10 6
4xR0,5 75 12 6 4 12xR0,5 100 30 12 6
5xR0,5 90 15 6 4 12xR1,0 100 30 12 6
6xR0,5 90 15 6 6 12xR1,5 100 30 12 6
6xR1,0 90 15 6 6 12xR2,0 100 30 12 6
8xR0,5 100 20 8 6 12xR3,0 100 30 12 6
8xR1,0 100 20 8 6 16xR0,5 150 40 16 6
8xR2,0 100 20 8 6 16xR1,0 150 40 16 6
10xR0,5 100 25 10 6 16xR1,5 150 40 16 6
10xR1,0 100 25 10 6 16xR2,0 150 40 16 6
10xR1,5 100 25 10 6 16xR3,0 150 40 16 6
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Fordern Sie unseren Sonderkatalog speziell fur den Werkzeug- und Formenbau an.
Demandez notre catalogue pour la fabrication d'outillage et de moule spéciaux.

Warkzeug- und Spanntechnik

Zerspanungswerkzeuge fur den
Werkzeug- und
Formenbau

High Performanee Culting Tools
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M.A. FORD

High Performance Cutting Tools

TuffCut® X-AL

High-Performance Fraser / Fraise

Artikel-Nr. Durchmesser  Zahne Eckradius  Absetzung Seite
No. Art. Diametre Dents Rayon Queue dégagée Page
469100 (ii— T ?6-25 3 ] 28
3xD
46912.0 )
e @12-20 3 - 28
46913.0 ~ y 1.0R 5D
469220 . “-ﬂ..:ﬂ: ?3-16 2 I:D 29
3xD
46924.0 @3-20 2 R | [ 29
RO5-2,0 21D
46926.0 ?3-8 2 . 30
5xD
46928.0 ?3-20 2 R | [ 30
RO5 - 2,0 XD
46942.0 ?3-16 2 | [ 31
3xD
46944.0 - — @2-16 2 | [ 31
5xD
469500 % 3-20 3 - 32
3xD
469520 amee—— ?3-20 3 R | 1 33
RO.2-2,0 XD
46954.0 “m. @3-20 3 | 1 34
i 4xD
r—— = Vﬁ
469560 s —— ?3-20 3 d\n [ ] 34
RO2 - 4,0 4xD
469580 eI ?3-20 3 - 35
5xD
460600 SN @ 3-20 3 R - 35
RO2-2.0 XD
46970.0 s e o ?6-20 3 36
=
46972.0 . Yo @6-20 3 ﬁ\n 37
RO2-2,0
469620  — @3-16 3 38
469640 ) @2-16 8 -- 38
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46910.0 W\ }
TuffCut® X-AL ‘VHM H - “N CD{
Schruppfriser Fraise ébauche ” b'a"k]%

0

10
12

134W
46910.0 46910.0
L Weldon D L d Weldon
1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p. 1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
64 20 6 14 89 30 14
64 20 8 16 89 30 16
70 25 10 20 102 38 20
76 25 12 25 102 50 25

46912.0/ 46913.0 ‘VHMH 73 \}}\”GD{
TuffCut® X-AL
Schruppfraser Fraise ébauche ” ]| blank
5xD abgesetzter Schaft 5xD queue dégagée %

ﬂ
’_%_1
&

12xR1,0 110 18
16xR1,0 130 24

28

I
L
137VR-N5
46912.0 46913.0 46912.0 46913.0

" zyl. Schaft/ queue cylindrique Weldon DxR LN a1 d 2yl. Schaft / queue cylindrique Weldon

1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.

-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%

62 11,8 12 20xR1,0 150 30 102 19,8 20
82 158 16



46922.0

TuffCut® X-AL
Schaftfraser
3xD abgesetzter Schaft

D L

3 38 3.5
4 51 48
5 64 6.0
6 64 7.0

46924.0

TuffCut® X-AL
Torusfraser
3xD abgesetzter Schaft

DxR L
3xR0,5 38 3.5
3xR1,0 38 8i5
4xR0,5 51 4.8
4xR1,0 51 4.8
5xR0,5 64 6.0
5xR1,0 64 6.0
6xR0,5 64 7.0
6xR1,0 64 7.0
6xR1,5 64 7.0
6xR2,0 64 7.0
8xR0,5 64 9,5
8xR1,0 64 9,5
8xR1,5 64 9.5
8xR2,0 64 915
8xR3,0 64 9.5
10xR0,5 76 12,0
10xR1,0 76 12,0
10xR1,5 76 12,0
10xR2,0 76 12,0

11
14
17
20

11
11
14
14
17
17
20
20
20
20
26
26
26
26
26
34
34
34
34

[o)INe) BN NNEV]

W 0 WWWOo MO MO O DNWW

Fraise en bout

3xD queue dégagée

é»‘
2
k]
‘ i
e SEE—
46922.0
zyl. Schaft / queue cylindrique D L 1"
1-4 Stklp.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20%
8 64 9,5 26
10 76 12,0 34
12 76 14,0 38
16 117 18,0 58]

Fraise en bout torique

3xD queue degagee

dhe
-~

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

] =2 | N
30°
H so

S
135-N3
46922.0
zyl. Schaft / queue cylindrique
1-4Stkfp.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20%
8
10
12
16
w2 | S0
30°

A

46924.0
zyl. Schaft/ queue cylindrique

1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20%

D xR

10xR3,0
12xR0,5
12xR1,0
12xR1,5
12xR2,0
12xR3,0
12xR4,0
16xR0,5
16xR1,0
16xR1,5
16xR2,0
16xR3,0
16xR4,0
20xR0,5
20xR1,0
20xR1,5
20xR2,0
20xR3,0
20xR4,0

76
76
76
76
76
76
76
17
117
117
117
117
117
127
127
127
127
127
127

12,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
180
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0
22,0
220
22,0
22,0
22,0
22,0

34
38
38
38
38
38
38
53
53
53
53
53
53
65
65
65
65
65
65

H ’:”D v
;/7 7 %
;V
& &
135-N3
46924.0

zyl. Schaft/ queue cylindrique
1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20%
10
12
12
12
12
12
12
16
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20
20

29
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46926.0

® 30°
TuffCut” X-AL
o . ' ' blank
Schaftfraser Fraise en bout ” ﬁszD
5xD abgesetzter Schaft 5xD queue dégagée
~
< od Z
S ————— N, kS a
‘ 11
e —
4%»
135-N5
46926.0 46926.0
D L " zyl. Schaft / queue cylindrique D L 1" zyl. Schaft/ queue cylindrique
1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p. 1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
3 38 35 16 3 6 64 7.0 32 6
51 48 22 4 8 75 9.5 42 8
5 64 6.0 27
o 30°
TuffCut” X-AL
= = - ' ' blank
Torusfraser Fraise en bout torique ” ’:szn
5xD abgesetzter Schaft 5xD queue dégagée 7
| ;2/
|
e ", £ E
- 1{ ; tJD
« Ty
- L »
135-N5
46928.0 46928.0
DxR L 1" q zyl. Schaft / queue cylindrique DxR L 1 zyl. Schaft / queue cylindrique
1-4Stklp.  5-9Stk/p.  $10St/p. 1-4Stklp.  5-9Stk/p.  $10Sth/p.
-15% -20% -15% -20%
3xR0,5 38 315 16 3 12xR0,5 110 14,0 62 12
3xR1,0 38 3.5 16 3 12xR1,0 110 14,0 62 12
4xR0,5 51 4.8 22 4 12xR1,5 110 14,0 62 12
4xR1,0 51 4.8 22 4 12xR2,0 110 14,0 62 12
5xR0,5 64 6.0 27 6 12xR3,0 110 14,0 62 12
5xR1,0 64 6.0 27 6 12xR4,0 110 14,0 62 12
6xR0,5 64 7.0 32 6 12xR5,0 110 14,0 62 12
6xR1,0 64 7.0 32 6 16xR0,5 127 180 85 16
6xR1,5 64 7.0 32 6 16xR1,0 127 180 85 16
6xR2,0 64 7,0 32 6 16xR1,5 127 18,0 85 16
8xR0,5 75 9,5 42 8 16xR2,0 127 18,0 85 16
8xR1,0 75 95 42 8 16xR3,0 127 180 85 16
8xR1,5 75 9.5 42 8 16xR4,0 127 180 85 16
8xR2,0 75 9.5 42 8 20xR0,5 152 22,0 105 20
8xR3,0 75 9.5 42 8 20xR1,0 152 22,0 105 20
10xR0,5 89 120 52 10 20xR1,5 152 22,0 105 20
10xR1,0 89 120 52 10 20xR2,0 152 22,0 105 20
10xR1,5 89 12,0 52 10 20xR3,0 152 220 105 20
10xR2,0 89 12,0 52 10 20xR4,0 152 22,0 105 20
10xR3,0 89 12,0 52 10 20xR5,0 152 22,0 105 20
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46942.0
VHM‘ Z2 \}}\I CD
TuffCut® X-AL ) ) =
. s . o s u lank
Radiusfraser Fraise hémisphérique ‘H% blan
3xD abgesetzter Schaft 3xD queue dégagée -
3xD
[
| i
4 £ e
R ———— . <
- ] 3P
-,
- L >
135B-N3
46942.0 46942.0
D L 1 d zyl. Schaft / queue cylindrique D L 1" q zyl. Schaft / queue cylindrique
1-4 Stklp.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p. 1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
3 38 5 1 3 8 64 10 26 8
4 51 6 14 4 10 70 12 32 10
5 64 7 17 5) 12 76 16 38 12
6 64 8 20 6 16 89 20 50 16
46944.0
v z2 | (T
TuffCut® X-AL ) ) =
- 1Y - ye - 7 = | k
Radiusfraser Fraise hémisphérique ”” % blan
5xD abgesetzter Schaft 5xD queue dégagée -
5xD
|
Y
< d >
- L >
135B-N5
46944.0 46944.0
D L 1 d zyl. Schaft / queue cylindrique D L 1" zyl. Schaft / queue cylindrique
1-4Stkip.  5-9Stk/p.  $10Stk/p. 1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
2 75 4 12 6 8 110 10 42 8
3 75 5 17 6 10 110 12 52 10
4 75 6 22 6 12 120 16 62 12
5 75 7 27 6 16 130 20 82 16
6 110 8 32 6
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46950.0
v 2 | WD
Vari-Helix
TuffCut® X-AL ' '
o . blank
Schaftfraser Fraise en bout ” ﬁgm
3xD abgesetzter Schaft 3xD queue dégagée %
|
"
- ~ r i
— . © 2
R b — Sy Qg = %
\ 11
-t L |
137V-N3
46950.0 46950.0
D L 1" d zyl. Schaft / queue cylindrique D L 1" q zyl. Schaft/ queue cylindrique
1-4Stklp.  5-9Stk/p.  $10Stk/p. 1-4 Stkip.  5-9 Stklp.  $10Sth/p.
-15% -20% -15% -20%
3 51 8 1 3 10 73 22 32 10
4 51 1 14 4 12 84 26 38 12
5 57 13 17 5 16 93 32 50 16
6 64 13 20 6 20 105 38 62 20
8 64 19 26 8
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46952.0
® Vari-Helix
TuffCut® X-AL
Ea A A ' ' blank
Torusfraser Fraise en bout torique H =5
3xD abgesetzter Schaft 3xD queue dégagée v
R
, R
. - o | 2 2
—  ———" e — © a
\ I
L
137V-N3
46952.0 46952.0
D xR L 1 zyl. Schaft / queue cylindrique D xR L n d zyl. Schaft / queue cylindrique
1-4 Stk/p.  5-9Stk/p.  $10Stk/p. 1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
3xR0,2 51 8 11 3 10xR3,0 73 22 32 10
3xR0,5 51 8 11 3 10xR4,0 73 22 32 10
3xR1,0 51 8 11 & 12xR0,2 84 26 38 12
4xR0,2 51 11 14 4 12xR0,5 84 26 38 12
4xR0,5 51 11 14 4 12xR1,0 84 26 38 12
4xR1,0 51 11 14 4 12xR1,5 84 26 38 12
5xR0,2 57 13 17 5 12xR2,0 84 26 38 12
5xR0,5 57 13 17 ® 12xR3,0 84 26 38 12
5xR1,0 57 13 17 5 12xR4,0 84 26 38 12
6xR0,2 64 13 20 6 16xR0,2 93 32 50 16
6xR0,5 64 13 20 6 16xR0,5 93 32 50 16
6xR1,0 64 13 20 6 16xR1,0 93 32 50 16
6xR1,5 64 13 20 6 16xR1,5 93 32 50 16
6xR2,0 64 13 20 6 16xR2,0 93 32 50 16
8xR0,2 64 19 26 8 16xR3,0 93 32 50 16
8xR0,5 64 19 26 8 16xR4,0 93 32 50 16
8xR1,0 64 19 26 8 20xR0,2 105 38 62 20
8xR1,5 64 19 26 8 20xR0,5 105 38 62 20
8xR2,0 64 19 26 8 20xR1,0 105 38 62 20
8xR3,0 64 19 26 8 20xR1,5 105 38 62 20
10xR0,2 73 22 32 10 20xR2,0 105 38 62 20
10xR0,5 73 22 32 10 20xR3,0 105 38 62 20
10xR1,0 73 22 32 10 20xR4,0 105 38 62 20
10xR1,5 73 22 32 10 20xR5,0 105 38 62 20
10xR2,0 73 22 32 10
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‘VHM” Z3

()

®
TuffCut® X-AL
Schaftfraser Fraise en bout blank
4D
4xD abgesetzter Schaft 4xD queue dégagée
e —— - gi E
-~ © o
\ 11
L
137V-N4
46954.0 46954.0
D L 1 2yl. Schaft / queue cylindrique D L 1 zyl. Schaft / queue cylindrique
1-4Stkip.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p. 1-4Stk/p.  5-9Stk/p.  $10Stkip.
-15% -20% -15% -20%
3 51 45 14 3 10 90 15 42 10
4 51 6 18 4 12 100 18 50 12
5 57 75 22 5 16 120 24 66 16
6 64 9 26 6 20 135 30 82 20
8 70 12 34 8
® Vari-Helix
TuffCut® X-AL
= = - ' ' blank
Torusfraser Fraise en bout torique ” ':i:lnn
4xD abgesetzter Schaft 4xD queue dégagée 7,
.—'7 Q
= --?.%-d o °
- .~ S A
\ 1
L
137V-N4
46956.0 46956.0
DxR L 1" zyl. Schaft / queue cylindrique D xR L 1 zyl. Schaft/ queue cylindrique
1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p. 1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
3xR0,2 51 45 14 3 10xR2,0 90 15 42 10
3xR0,5 51 45 14 3 10xR3,0 90 15 42 10
3xR1,0 51 45 14 3 10xR4,0 90 15 42 10
4xR0,2 51 6 18 4 12xR0,2 100 18 50 12
4xR0,5 51 6 18 4 12xR0,5 100 18 50 12
4xR1,0 51 6 18 4 12xR1,0 100 18 50 12
5xR0,2 57 75 22 5 12xR1,5 100 18 50 12
5xR0,5 57 75 22 5 12xR2,0 100 18 50 12
5xR1,0 57 75 22 5 12xR3,0 100 18 50 12
6XR0,2 64 9 26 6 12xR4,0 100 18 50 12
6XR0,5 64 9 26 6 16xR0,2 120 24 66 16
6xR1,0 64 9 26 6 16xR0,5 120 24 66 16
6xR1,5 64 9 26 6 16xR1,0 120 24 66 16
6xR2,0 64 9 26 6 16xR1,5 120 24 66 16
8xR0,2 70 12 34 8 16xR2,0 120 24 66 16
8xR0,5 70 12 34 8 16xR3,0 120 24 66 16
8xR1,0 70 12 34 8 16xR4,0 120 24 66 16
8xR1,5 70 12 34 8 20xR0,2 135 30 82 20
8xR2,0 70 12 34 8 20xR0,5 135 30 82 20
8xR3,0 70 12 34 8 20xR1,0 135 30 82 20
10xR0,2 90 15 42 10 20xR1,5 135 30 82 20
10xR0,5 90 15 42 10 20xR2,0 135 30 82 20
10xR1,0 90 15 42 10 20xR3,0 135 30 82 20
10xR1,5 20 15 42 10 20xR4,0 135 30 82 20
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® Vari-Helix
TuffCut® X-AL
oa - ' ' blank
Schaftfraser Fraise en bout H ﬁszD
5xD abgesetzter Schaft 5xD queue dégagée
|
- - _—"5 o o °
™ o A
\ 1
L
137V-N5
46958.0 46958.0
D L 1 2yl. Schaft / queue cylindrique D L 1" zyl. Schaft / queue cylindrique
1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p. 1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
3 51 45 17 3 10 90 15 52 10
4 51 6 22 4 12 110 18 62 12
5 57 75 27 5 16 130 24 82 16
6 64 9 32 6 20 150 30 102 20
8 75 12 42 8
® Vari-Helix
TuffCut® X-AL
= - - ' ' blank
Torusfraser Fraise en bout torique H ’:i:lsxn
5xD abgesetzter Schaft 5xD queue dégagée 7,
! Y
R
C—— m—— " 2 z
. ™ © o
. 11
L
137V-N5
46960.0 46960.0
DxR L 1 zyl. Schaft / queue cylindrique DxR L 1" zyl. Schaft / queue cylindrique
1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p. 1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
3xR0,2 51 45 17 3 10xR2,0 90 15 52 10
3xR0,5 51 4.5 17 3 10xR3,0 90 15 52 10
3xR1,0 51 45 17 3 10xR4,0 90 15 52 10
4xR0,2 51 6 22 4 12xR0,2 110 18 62 12
4xR0,5 51 6 22 4 12xR0,5 110 18 62 12
4xR1,0 51 6 22 4 12xR1,0 110 18 62 12
5xR0,2 57 7.5 27 5 12xR1,5 110 18 62 12
5xR0,5 57 75 27 5 12xR2,0 110 18 62 12
5xR1,0 57 75 27 5 12xR3,0 110 18 62 12
6xR0,2 64 9 32 6 12xR4,0 110 18 62 12
6xR0,5 64 9 32 6 16xR0,2 130 24 82 16
6xR1,0 64 9 32 6 16xR0,5 130 24 82 16
6xR1,5 64 9 32 6 16xR1,0 130 24 82 16
6xR2,0 64 9 32 6 16xR1,5 130 24 82 16
8xR0,2 75 12 42 8 16xR2,0 130 24 82 16
8xR0,5 75 12 42 8 16xR3,0 130 24 82 16
8xR1,0 75 12 42 8 16xR4,0 130 24 82 16
8xR1,5 75 12 42 8 20xR0,2 150 30 102 20
8xR2,0 75 12 42 8 20xR0,5 150 30 102 20
8xR3,0 75 12 42 8 20xR1,0 150 30 102 20
10xR0,2 90 15 52 10 20xR1,5 150 30 102 20
10xR0,5 90 15 52 10 20xR2,0 150 30 102 20
10xR1,0 20 15 52 10 20xR3,0 150 30 102 20
10xR1,5 90 15 52 10 20xR4,0 150 30 102 20
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46970.0 ‘VHM” 73 _\N@N
TuffCut’ X-AL
Schaftfraser Fraise en bout %

extra lange Schneide coupe extra longue

e

dhe
—
‘ Dn1o
I

L
137VF
46970.0 46970.0
D L d zyl. Schaft / queue cylindrique D L zyl. Schaft / queue cylindrique
1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p. 1-4Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
6,0 64 20 6 12,0 84 38 12
6,0L 64 32 6 12,0L 110 62 12
8,0 64 26 8 16,0 93 50 16
8,0L 75 42 8 16,0L 130 82 16
10,0 73 32 10 20,0 105 62 20
10,0L 90 52 10 20,0L 150 102 20
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46972.0 ‘VHM H s \\\ } GD {
TUffCut® X'AL Vﬁ Vari- Hel|x
Torusfraser Fraise en bout torique 2 b'a"k]

extra lange Schneide coupe extra longue

N]

137VF
46972.0 46972.0
D xR L d zyl. Schaft / queue cylindrique D xR L zyl. Schaft/ queue cylindrique
1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p. 1-4 Stkfp.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
6xR0,2 64 20 6 12xR2,0 84 38 12
6xR0,5 64 20 6 12xR0,2L 110 62 12
6xR0,2L 64 32 6 12xR0,5L 110 62 12
6xRO,5L 64 32 6 12xR1,0L 110 62 12
6xR1,0 64 32 6 12xR2,0L 110 62 12
8xR0,2 64 26 8 16xR0,2 93 50 16
8xR0,5 64 26 8 16xR0,5 93 50 16
8xR1,0 64 26 8 16xR1.0 93 50 16
8xRO,2L 75 42 8 16xR2,0 93 50 16
8xRO,5L 75 42 8 16xR0,2L 130 82 16
8xR1,0L 75 42 8 16xRO,5L 130 82 16
10xR0,2 73 32 10 16xR1,0L 130 82 16
10xR0,5 73 32 10 16xR2,0L 130 82 16
10xR1,0 73 32 10 20xR0,2 105 62 20
10xR2,0 73 32 10 20xR0,5 105 62 20
10xR0,2L 90 52 10 20xR1,0 105 62 20
10xRO,5L 90 52 10 20xR2,0 105 62 20
10xR1,0L 90 52 10 20xR0,2L 150 102 20
10xR2,0L 90 52 10 20xRO,5L 150 102 20
12xR0,2 84 38 12 20xR1,0L 150 102 20
12xR0,5 84 38 12 20xR2,0L 150 102 20
12xR1,0 84 38 12
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blank

46962.0

TuffCut® X-AL
Radiusfraser Fraise hémisphérique ‘ ”” %

‘VHMH Z3

B L
138B
46962.0 46962.0
D L zyl. Schaft / queue cylindrique D L d zyl. Schaft/ queue cylindrique
1-4Stkip.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p. 1-4Stkip.  5-9Stk/p.  $10Stki/p.
-15% -20% -15% -20%
3 38 12 3 8 64 20 8
4 51 15 4 10 70 25 10
5 64 20 B 12 76 25 12
6 64 20 6 16 89 85) 16
46964.0
VHM H Z3 \\\j GD
TuffCut® X-AL
s . e blank
Schruppfraser Fraise ébauche ”@” % o
extra lang extra long
5xD abgesetzter Schaft 5xD queue dégagée 5xD

| 1
-
L
138B-N5
46964.0 46964.0
D L 1" zyl. Schaft / queue cylindrique D L 1 zyl. Schaft/ queue cylindrique
1-4Stkip.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p. 1-4Stkip.  5-9Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
2 75 4 12 6 8 110 10 42 8
3 75 5) 17 6 10 110 12 52 10
4 75 6 22 6 12 120 16 62 12
5 75 7 27 6 16 130 20 82 16
6 110 8 32 6
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“Standard” M.A. FORD

High Performance Cutting Tools

Universal-Fraser / Fraises universelle

Artikel-Nr. Durchmesser Zahne Seite
No. Art. Diametre Dents Page

4671 — ?6-25 3-5 40

4672 Ce— ?6-25 35 40
——————

4601 ) — ?03-25 2 41

IR~ AT 2

- R 2
— _

4622 __—!ﬂi' @1-25 2 43
—_— e

4623 —— @1-20 3 44
—— e

4624 —  IEEE @1-25 4 44

2625 S 2320 ) 45
—_— -

4626 il ?3-20 4 45
— TR
I_'— e )

A S “°
R _

4643 =—‘ ﬂ' @1-20 2 46
—_———

4644 —- @1-20 4 47

S —

4645 pp—— —E ; @1-20 4 47

4795 ey ?3-16 4-6 48

4797 e ——— @ 1-3 49

4798 —_——— ?28-16,0 49
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4671.4 ‘VHMHZ3-5 \}}%Q{
" . = —

Schruppfraser Fraise ébauche =y ‘ ALtima®

kurz courte

J
=
£

1483
4671.4 4671.4
D L d zyl. Schaft / queue cylindrique D L d zyl. Schaft / queue cylindrique
1-4Stklp.  5-9 Stk/p.  $10Stkip. 1-4Stkip. 5-9Stk/p.  $10Stki/p.
-15% -20% -15% -20%
6 54 7 6 3 14 75 18 14 4
7 58 8 8 3 16 82 22 16 4
8 58 9 8 3 18 84 24 18 4
9 66 13 10 4 20 92 26 20 4
10 66 14 10 4 25 110 25 25 5
12 73 16 12 4
4672.4 ‘VHMH 735 \}}\”G{
20°
s . - ‘ ' |
Schruppfraser Fraise ébauche ity ALtima®

1473
4672.4 4672.4
D L d zyl. Schaft / queue cylindrique D L d 7 zyl. Schaft/ queue cylindrique
1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p. 1-4 Stk/p.  5-9 Stk/p.  $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
6 57 16 6 3 14 83 26 14 4
7 63 16 8 3 16 92 32 16 4
8 63 16 8 3 18 92 32 18 4
9 72 19 10 4 20 104 38 20 4
10 72 22 10 4 25 121 45 25 5)
12 83 26 12 4
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4601 VHM‘ 22 \&\“CD{
Miniaturfraser Fraise miniature Eﬁ H’

kurz courte blank :
2-lippig 2 dents sa

- . 121
4601.0 4601.3 4601.0 4601.3
D L blank/ blanc beschichtet/ revétue D L blank/blanc beschichtet/ revétue
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%
0,3 38 0,45 3 1.3 38 1,95 3
0.4 38 0.6 3 1.4 38 2,1 3
0,5 38 0.75 3 15 38 2,25 3
0,6 38 0.9 3 1.6 38 2,4 3
0,7 38 1,05 3 1,7 38 2,55 3
0.8 38 1.2 8 1.8 38 2,7 3
09 38 1,35 3 1.9 38 2,85 3
1.0 38 1.5 3 2,0 38 30 8
1.1 38 1,65 3 25 38 375 3
1.2 38 1,95 8
4602
D VHM ‘ z2 \}}\“G{
30°
. . =
Schaftfraser Fraise en bout ity H’
kurz courte —
. blank || Sistral
2-lippig 2 dents

- L |
e —
164
4602.0 4602.3 4602.0 4602.3
D L blank/blanc beschichtet/ revétue D L d blank/ blanc beschichtet/ revétue
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%

0,2 38 04 3 2,5 38 5 3

0,3 38 0.6 3 3,0 38 6 3

0.4 38 0.8 3 3.5 51 7 4

0,5 38 1 3 4,0 51 8 4

0,6 38 1,2 3 4,5 51 9 5

0,7 38 1.4 3 5,0 51 11 5)

0.8 38 1.6 3 5,5 51 12 6

09 38 1.8 3 6.0 51 13 6

1,0 38 2 3 7.0 51 13 8

1.1 38 2,2 3 8,0 51 13 8

1,2 38 2.4 3 9,0 51 14 9

1.3 38 2,6 8 10,0 51 14 10

1.4 38 28 3 11,0 64 16 11

1.5 38 8 8 12,0 64 16 12

1,6 38 32 3 14,0 70 18 14

1.7 38 34 8 16,0 76 20 16

1.8 38 3.6 3 18,0 76 25 18

1.9 38 38 8 20,0 76 25 20

2,0 38 4 3
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4603 VHM| z3 :N}CD{
Schaftfraser Fraise en bout Eg ”’

kurz courte blank :
3-lippig 3 dents she

169
4603.0 4603.3 4603.0 4603.3
D L d blank/blanc beschichtet/ revétue D L d blank/blanc beschichtet/ revétue
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%
0,5 38 1 3 6,0 51 13 6
0,8 38 1,6 3 7.0 51 13 8
1,0 38 2 3 8,0 51 13 8
1.5 38 3 8 9,0 51 14 9
2,0 38 4 & 10,0 51 14 10
25 38 5) 3 11,0 64 16 11
3,0 38 6 3 12,0 64 16 12
3,5 51 7 4 14,0 70 18 14
4,0 51 8 4 16,0 76 20 16
4,5 51 9 B 18,0 76 25 18
5.0 51 11 5 20,0 76 25 20
5,5 51 12 6
A VHM | z4 \}}\HC {
30°
. . = '
Schaftfraser Fraise en bout Y H’
kurz courte T—
. blank | Sistral
4-lippig 4 dents %
— ﬁ

e q > B

163
4604.0 4604.3 4604.0 4604.3
D L blank/ blanc beschichtet/ revétue D L d blank/ blanc beschichtet/ revétue
1-4 Stkfp. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%

1 38 2 8 7 51 18 8
1.5 38 8 8 8 51 13 8

2 38 4 3 9 51 14 9
2,5 38 5) 3 10 51 14 10

3 51 6 3 11 64 16 11
3,5 51 7 4 12 64 16 12

4 51 8 4 14 70 18 14
4,5 51 9 B 16 76 20 16

5 51 11 5 18 76 25 18
5.5 51 12 6 20 76 25 20

6 51 13 6
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4622

Schaftfraser

2-lippig

Fraise en bout

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

1.5

2,5

3.5

4.5

5.5

38
38
38
38
38
51
51
51
51
64

12
12
12
14
14
20
20

o OO DWW W W W

2 dents
{
©
4622.0 4622.3
blank / blanc beschichtet/ revétue
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
6
7
8
9
10
12
14
16
18
20

64
64

64
70
76
89
89
102
102

20
20
20
20
25
25
30
30
35
38

w 0w o

12
14
16
18
20

VHM ‘ 72 \&\“QD{
30°
e
>
f
|
blank || Sistral
g UP
|
121
4622.0 4622.3
blank / blanc beschichtet/ revétue
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
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4623 VHM| z3 :N}CD{
Schaftfraser Fraise en bout Eg ”’

—[i i |
3 “pplg 3 dents blank | Sistral %

©
]
L
116
4623.0 4623.3 4623.0 4623.3
D L blank/ blanc beschichtet/ revétue D L d blank/ blanc beschichtet/ revétue
1-4Stk/p. 5-9Stkip. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stkip. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%

1 38 3 3 6 64 20 6
1.5 38 6 8 7 64 20 8

2 38 9 3 8 64 20 8
25 38 12 3 9 64 20 9

3 38 12 3 10 70 25 10
3,5 51 12 4 12 76 25 12

4 51 14 4 14 89 30 14
4,5 51 14 5 16 89 30 16

5 51 20 B 18 102 35 18
5.5 64 20 6 20 102 38 20

4624 VHM| 24 \&\”G{
30°
Schaftfra Fraise en bout )
chaftfraser raise en bou >
4-lippig 4 dents blank | Sistral %

S
q PN
= L
111
4624.0 4624.3 4624.0 4624.3
D L blank/ blanc beschichtet/ revétue D L d blank/ blanc beschichtet / revétue
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%
1 38 3 3 6 64 20 6
1.5 38 6 8 7 64 20 8
2 38 9 3 8 64 20 8
25 38 12 3 9 64 20 9
3 38 12 3 10 70 25 10
3,5 51 12 4 12 76 25 12
4 51 14 4 14 89 30 14
4,5 51 14 5 16 89 30 16
5 51 20 B 18 102 35 18
5.5 64 20 6 20 102 38 20
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4625

Schaftfraser
lang
2-lippig

Fraise en bout

long
2 dents

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

A\
VHM‘ 22 30§\\”CD{
-
2 ]
|
blank || Sistral

D L
3 60 12 6
4 60 17 6
5 70 20 6
6 76 30 6
7 83 30 8
8 83 35 8
4626
Schaftfraser
lang
4-lippig

4625.0 4625.3

blank/blanc beschichtet/ revétue

1-4 Stkfp. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%

10
1
12
16
20

Fraise en bout

long
4 dents

123
4625.0 4625.3
blank / blanc beschichtet/ revétue
1-4 Stk/p. 5-9Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20%
VHM ‘ 24 \&\”G{
30°
Z_[]
>
1
|
blank || Sistral

60
60
70
76
83
83

0 N O AW

@ W o o O O

4626.0 4626.3

blank/blanc beschichtet/ revétue

1-4Stklp. 5-9Stkip. $10Stkfp. 1-4 Stkip. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
5%  -20% 5% -20%

10
1
12
16
20

dhe
F—P

L

89 35 10
89 40 10
102 40 12
102 50 12
117 65 16
133 80 20

L

89 35 10
89 40 10
102 40 12
102 50 12
117 65 16
133 80 20

122
4626.0 4626.3

blank/ blanc beschichtet/ revétue

1-4Stk/p. 5-9Stidp. $10Stk/p. 1-4 Stidp. 5-9 Stki/p. $10Stk/p.
5% -20% 5% -20%
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4642 VHM| z2 \\\\“G{
. o . or . . = '

Radiusfraser Fraise hémisphérique 'y ‘M‘%’

kurz courte blank $

2-lippig 2 dents

;
B

166
4642.0 4642.3 4642.0 4642.3
D L blank / blanc beschichtet/ revétue D L d blank / blanc beschichtet/ revétue
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15%  -20% -15%  -20% -15%  -20% -15%  -20%
1 38 2 3 7 51 13 8
1.5 38 3 3 8 51 13 8
2 38 4 3 9 51 14 9
2,5 38 B 8 10 51 14 10
3 38 6 3 12 64 16 12
3,5 51 7 4 14 70 18 14
4 51 8 4 16 76 20 16
4,5 51 9 B 18 76 25 18
5 51 11 5 20 76 25 20
6 51 13 6
4643 VHM| z2 \&\“ {
30°
. . . = ' '
Radiusfraser Fraise hémisphérique 'y ‘DD” % ’
i i |
2-lippig 2 dents blank || Sistral
. S pe P
* ]
o — L
150
4643.0 4643.3 4643.0 4643.3
D L blank / blanc beschichtet/ revétue D L d blank/ blanc beschichtet/ revétue
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%
1 38 3 3 7 64 20 8
15 38 6 3 8 64 20 8
2 38 9 3 9 64 20 9
25 38 12 8 10 70 25 10
3 38 12 3 12 76 25 12
3,5 51 12 4 16 89 30 16
4 51 14 4 18 102 35) 18
5 51 20 ® 20 102 38 20
6 64 20 6
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4644
vim| za | W D
30°
e L 2 ]
Radiusfraser Fraise hémisphérique 'y
e ) blank || Sistral
4-lippig 4 dents
= = -
- 5 T P
PEEN
E— 4 L
165
4644.0 4644.3 4644.0 4644.3
D L blank/ blanc beschichtet/ revétue D L d blank / blanc beschichtet/ revétue
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%
1 38 2 3 7 51 13 8
1.5 38 3 8 8 51 13 8
2 38 4 3 9 51 14 9
2,5 38 5 3 10 51 14 10
3 38 6 3 12 64 16 12
3,5 51 7 4 14 70 18 14
4 51 8 4 16 76 20 16
4,5 51 9 5 18 76 25 18
5 51 11 B 20 76 25 20
6 51 13 6
4645
vim| za | WP
30°
e L 2 ]
Radiusfraser Fraise hémisphérique 'y
—i i |
A=ipreie 4 B blank || Sistral

he
>
.o
<D

Vi

L
140
4645.0 4645.3 4645.0 4645.3
D L blank/ blanc beschichtet/ revétue D L d blank / blanc beschichtet/ revétue
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p. 1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20% -15% -20% -15% -20% -15% -20%

1 38 3 3 7 64 20 8
1.5 38 6 8 8 64 20 8

2 38 9 3 9 64 20 9
2,5 38 12 3 10 70 25 10

3 38 12 3 12 76 25 12
3.5 51 12 4 16 89 30 16

4 51 14 4 18 102 35 18

5 51 20 5) 20 102 38 20

6 64 20 6
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4795.3

Fasenfraser 90°

E———

D L

3 51 1.4
4 51 1.8
6 64 2.8
8 64 3.8

48

0 o~ W

A A DN

Fraise a chanfrein 90°
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dhe
—

g

D
T

L
4795.3
beschichtet/ revétue D L d
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.
-15% -20%
10 73 4.8 10
12 84 58 12
16 93 7.8 16

ﬁ
|

VCM90
4795.3

beschichtet/ revétue
1-4 Stk/p. 5-9 Stk/p. $10Stk/p.

-16% -20%
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e o] =

|
Vor- und Rickwartssenker Fraise biconique mini 90° %
mini 90° a chanfreiner avant et arriére
60
12 11

D \ el U I 12 besc:;Zthl .r:vélue = \ el U I 2 besc?;;lgez/ .rg/étue
1.0 90° 0.7 030 050 B 2,0 90° 1.5 060 095 8
1.5 90° 1.1 0,45 0,73 6 2,8 90° 21 0,90 1,30 10
1.8 90° 1.5 060 075 8 3.0 90° 2,1 0.90 1,50 10

4798.4 n

[ ]

Vor- und Rickwartssenker Fraise biconique 90°
90° a chanfreiner avant et arriere

d2 12 Bk

90°
s

e —

0 Lo

2 \ et v 2 R 2 bescﬁthgetB/ .r:/étue 2 \ @ U g2 i 2 besc?;ZhgtB/ .r:/étue
2,8 90° 22 1.2 6 1,10 10 7.8 90° 49 49 6 280 34
3.0 90° 22 1.2 6 1,30 10 8,0 90° 49 49 6 310 34
3.8 90° 29 16 6 155 12 9,8 90° 59 59 6 380 34
4,0 90° 29 16 6 175 12 10,0 90° 59 59 6 410 34
4,8 90° 34 20 6 2,10 15 118 90° 59 59 6 580 34
5,0 90° 34 20 6 230 15 12,0 e | 59 | B 6 610 34
58 90° 38 24 6 270 18 15,8 90° 79 79 10 780 34
6,0 90° 38 24 6 290 18 16,0 90° 79 79 10 810 34
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TuffCut® XR

High-Performance Fraser / Fraises

Richtwerte fiir 46066 - 46163, 46872 Valeurs indicatives pour 46066 - 46163, 46872
. . 0,05xD 0,1xD 02xD 03xD 05xD
Werkstoff Werkstoff Art Kiihimittel 1xD 1xD
gruppe Fluide de refroidissement ’f' ’f' 2xD 2xD 2xD 15xD 15xD
Groupe Type de matiére . Luft MMS
= ax X
matiere Air Ve m/min.
Kohlenstoffarm
CETETE e ° ° ° 210 200 450 350 300 250 200
mittlerer Kohlenstoffgehalt
Stahle Carbone moyenne ° ° ° 180 170 270 250 230 200 170
Aciers Legierte Stahle
Aciers alliés ° ° ° 160 150 250 230 210 180 150
Werkzeugstahle
Aciers outils ° ° o 130 120 225 200 170 130 120
Automatenstahle .
Aciers pour automates ° = £ 110 100 150 150 120 105 100
Austenitisch
AustAnitique ° - # 100 90 130 120 110 100 90
f 5 schwerer Edelstahl
i(;isetrf;ae Stahle Aciers inoxydables lourd ° - & 70 60 100 90 80 70 60
. PH Edelstahl
inoxydables Aciers inoxydables PH o = £ 100 90 130 120 110 100 90
Kobalt-Chrom Legierungen _
Alliés cobalt-chrome ® b 7o €y e =0 <0 7o €y
Duplex (22%) ° - & 70 60 100 90 80 70 60
Super Duplex (25%) ° - # 50 40 60 55 50 45 40
Sonder- Hitzebestandige Legierungen _ _
legierungen Alliages résistants a la chaleur ® EY 25 50 40 85 EY 25
Titanlegierungen
Alliages spéciaux A\Iiageg o tit%ne ° = = 70 60 120 120 90 75 60
Guss Grauguss / Fonte grise ® & ki3 180 160 360 360 240 190 160
Sphéroguss / Fonte ductile ° & Licl 170 150 270 270 190 170 150
Fonte Temperguss / Fonte malléable @ & a} 130 120 160 150 140 130 120
Gehartete Stahle 45 -50 HRc ° # # 50 45 135 135 90 50 45
Aciers trempés 50-55HRc ® & kitd 45 40 115 115 75 45 40
® Bevorzugt/ préféré # moglich / possible — nicht moglich / pas possible.
Werkstoff Bearbeitungsart Durchmesser / Diamétre
1,5mm  3mm 5mm 6mm 8mm 10mm 12mm 16mm 20mm 25mm
Matiére Type d'usinage fz
Umfangfrasen
Stahle Contournage 0.005 0018 0025 0060 0080 0100 0120 0160 0200 0.250
Aciers Nutenfrasen
Rainurage 0.003 0.009 0.012 0.030 0040 0050 0060 0080 0100 0.125
Rostfreie Stahle gggfgﬁ:ﬂrgzz” 0005 0018 0025 0060 0080 0100 0120 0160 0200 0.250
Aciers «
inoxydables g:itnelj‘ggze“ 0003 0009 0012 0030 0040 0050 0060 0080 0100 0125
Sonder- G 0003 0009 0013 0032 0038 0044 0064 0076 0089 0127
legierungen Contoutnage
Alliages spéciaux gg‘flﬁj‘ggf” 00015 00045 0007 0016 0019 0022 0032 0038 0045 0065
Umfangfrasen
Thiam Contournage 0005 0018 0025 0060 0080 0100 0120 0.160 0.200 0.250
Titane Nutenfrasen
Rainurage 0003 0009 0013 0030 0040 0050 0060 0080 0100 0.125
Umfangfrasen
s Contournage 0.005 0018 0025 0060 0080 0100 0120 0160 0200 0.250
Fonte ’F\z‘g‘,tﬁ&*:argze” 0.003 0.009 0013 0030 0040 0050 0060 0080 0100 0.125
Umfangfrasen <50HRC
Contournage <50HRC 0.005 0.016  0.023 0.057 0069 0080 0114 0.137 0.160  0.229
Nutenfrasen <50HRC
Gehértete Stéhle  Rainurage <50HRC 0.003 0.008 0.013 0028 0035 0040 0065 0070 0080 0115
Aciers trempés Umfangfrasen >50HRC
Contournage >50HRC 0003 0010 0.015 0.041 0.051 0.058 0084 0102 0119 0170
Nutenfrasen >55HRC
Rainurage >55HRC 0.002 0005 0008 0020 0025 0.028 0042 0050 0060 0.080
Bitte beachten Sie - Fraser mit 5 Zahnen sollten nicht zum Vollnutenfrasen verwendet werden (Art.Nr. 46140 - 46163). Radiaieenn Spandicken-
Beim Profilfrasen mit Ae < 50% des Fraserdurchmessers kann der Zahnvorschub fz erhoht werden. Coupe radiale Kompensationsfaktor
Multipliziern Sie fz geméss dem Spandicken-Kompensationsfaktor (links in der Tabelle ersichtlich). Facteur de compensation
(Ae) d'épaisseur de copeau
30% 1.10
A observer - Les fraises a 5 dents ne doivent étre utilisées que pour le contournage (N° art. 46140 - 46163). 20% 1.20
Lors du profilage avec moins de 50 % de la largeur radiale du diamétre de fraise, I'épaisseur de copeau effective sur le tranchant est plus faible que la 152/0 1.40
charge programmée. Le tableau ci-contre montre I'augmentation de la charge sur la dent pour un pourcentage de pénétration radiale donné. Multiplier 1%/0 ;'80
I'avance par dent par ce facteur avant de déterminer définitivement votre avance de table. 9% 30
1% 5.00
Beim Fraser 46080 folgenden Faktoren benutzen Bei der Verwendung von 46162 und 46163
Pour la fraise 46080, veuillez utiliser les facteurs suivants. Geschwindigkeit um 20 % reduzieren
Ap  1xD 0.25xD Lors de l'utilisation des fraises 46162 et 46163,
Ae 0,1xD 1.0xD réduire la vitesse de 20 %.
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Richtwerte 46130, 46131, 46134 Valeurs indicatives pour 46130, 46131, 46134
Schruppbearbeitung von Stahl (25-48 HRC) Schlichtbearbeitung von Stahl (25-48 HRC)
Ebauche d'acier (25-48 HRC) Finintion d'acier (25-48 HRC)

D R U/min f fz Ae max. ap max f fz Ae max. ap max
mm mm mm/min mm/z mm mm mm/min mm/z mm mm
15 R0O.75 35000 1,950 - 3,300 0.0139-0.0235 0.075 0.450 1,950 - 3,300 0.0139-0.0235 0.450 0.075
2.0 R 1.0 30'000 2,100 - 3,600 0.0175-0.0300 0.100 0.600 2,100 - 3,600 0.0175-0.0300 0.600 0.100
25 R1.25 28000 2,100 - 3,600 0.0185 - 0.0320 0.125 0.750 2,100 - 3,600 0.0185-0.0320 0.750 0.125
3.0 R1.5 26'500 2,100 - 3,600 0.0198 - 0.0330 0.150 0.900 2,100 - 3,600 0.0198 - 0.0330 0.900 0.150
&b R1.75 24'000 2,250 - 3,900 0.0230 - 0.0400 0.175 1.000 2,250 - 3,900 0.0230 - 0.0400 1.000 0.175
4.0 R20 23'000 2,250 - 3,900 0.0240 - 0.0420 0.200 1.200 2,250 - 3,900 0.0240-0.0420 1.200 0.200
4.5 R2.25 22'000 2,250 - 3,900 0.0250 - 0.0440 0.220 1.350 2,250 - 3,900 0.0250 - 0.0440 1.350 0.220
5.0 R25 20'000 1,800 - 5,500 0.0225 - 0.0687 0.250 1.500 1,800 - 5,500 0.0225-0.0687 1.500 0.250
6.0 R 3.0 20'000 1,800 - 5,500 0.0225 - 0.0687 0.300 1.800 1,800 - 5,500 0.0225 - 0.0687 1.800 0.300
8.0 R4.0 15000 2,200 - 5,000 0.0366 - 0.0833 0.400 2.400 2,200 - 5,000 0.0366 - 0.0833 2.400 0.400
10.0 R 5.0 12'000 2,300 - 4,600 0.0479 - 0.0958 0.500 3.000 2,300 - 4,600 0.0479 - 0.0958 3.000 0.500
120 R6.0 10000 1,900 - 4,100 0.0475-0.1025 0.600 3.600 1,900 - 4,100 0.0475-0.1025 3.600 0.600
16.0 R 8.0 7'500 1,600 - 3,200 0.0533-0.1066 0.800 4.800 1,600 - 3,200 0.0533-0.1066 4.800 0.800

Ae <0.1R Ae <0.6R
[\/\Wﬂ [\_AA_LIADsO-F)R [u\mﬂ [\AA_LIADSOJR
Klhlanforderungen: Luft, MMS Kuhlanforderungen: Luft, MMS
Condition de refroidissement: Air, MMS Condition de refroidissement: Air, MMS
Titan Hochtemperatur-Legierungen
Titane Alliages a haute température

D R U/min f fz D R U/min f fz Ae max. ap max
mm mm mm/min mm/z mm mm mm/min mm/z mm mm
1.5 R0.75 32'000 2'700 0.020 1.5 R0.75 10000 825 0.020 0.075 0.05
2.0 R1.0 24'000 2'400 0.025 2.0 R1.0 7'300 750 0.025 0.100 0.06
25 R1.25 24'000 2'400 0.025 25 R1.25 6'000 700 0.029 0.125 0.08
3.0 R15 16'000 1'950 0.030 3.0 R15 5'000 630 0.030 0.150 0.09
315 R1.75 16'000 1950 0.030 315 R1.75 4100 B5Y/5) 0.035 0.175 0.11
40 R20 12'000 1'950 0.040 4.0 R 2.0 3'600 555 0.040 0.200 0.12
45 R225 12000 1950 0.040 45 R225 3200 510 0.040 0.220 0.14
20 ] Rlzs | 10000 Ll Clo=0 50 R25 3000 510 0.040 0.250 015
€O | Rew | @00y UEEY Di04® 60 R30 25500 495 0046 0300 018
O O 000 ey oLzt 80 R40 1900 510 0068 0.400 0.24
108 | REQ | EO0T UeEY D10E0 100 R50 15500 510 0080 0500 030
120 | REO | 4000 500 QO 120 R60 1200 450 0093 0600 036
160 | 1RE0 | Si000 1200 0.100 160 R8O 900 360 0.100 0800 048

Ae <0.1R

[TAp <0.6R
Kuhlanforderungen: Maximaler Kuhimittelfluss / -druck
Condition de refroidissement: Débit / pression du liquide de refroidissement maximale

Richtwerte 46150-SC, 46151-SC Valeurs indicatives pour 46150-SC, 46151-SC
Werkstoff 26.0 ?8.0 ©10.0 ©212.0 ?216.0
gruppe Vi ae 10% ae 10% ae 10% ae 10% ae 10%
/C. 0.1xD 0.1xD 0.1xD 0.1xD 0.1 xD
Groupe At ae ae ae ae ae
matiére 0.6mm 0.8mm 1.0mm 1.2mm 1.6mm
Kohlenstoffarme Stéhle, Automatenstahle 300 n (min™) 15'900 11'925 9'540 7'950 5'963
Carbone bas, Aciers pour automates vf (mm/min) 5724 5724 5724 5724 5724
Legierte Stahle, Werkzeugstéahle & Nitrierstahle 200 n (min™) 10'600 7'950 5'300 3'975 3180
Aciers alliés, Aciers outils & Aciers nitrurants vf (mm/min) 3816 3816 3816 3816 3816
Automatenstahle, Rostfreie Stahle austenitisch < 32 HRC 150 n (min™) 7'950 5'963 4'770 3975 2'981
Aciers pour automates, Aciers inoxydables austénitique < 32 HRC v (mm/min) 2'862 2'862 2'862 2'862 2'862
Moderate Stahl Bearbeitung, PH Rostfreie Stahle 130 n min™) 6'890 5168 4134 3'445 2'584
Aciers inoxydables PH vf (mm/min) 2'480 2'480 2'480 2'480 2'480
Rostfreie Stahle Duplex & Super Duplex 80 n (min") 4'240 3180 2'644 2'120 1'590
Aciers inoxydables Duplex & Super Duplex vf (mm/min) 1'526 1'526 1'526 1'526 1'526
Titanlegierungen 80 n (min") 4'240 3180 2'544 2120 1'590
Alliages de titane vf (mm/min) 1'526 1'526 1'526 1'526 1'526
ap <4xD

51



TuffCut® XR

High-Performance Fraser / Fraises

Richtwerte fiir 46170 - 46173

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

Valeurs indicatives pour 46170 - 46173

0,05xD 0.1xD 02xD
Werkstoff Werkstoff Art Kiihimittel
gruppe Fluide de refroidissement 2xD 2xD 2xD
Groupe Type de matiére Luft
matiere Max— i MMS Vc m/min.
Kohlenstoffarm
Coaries e ° ° ° 480 385 330
mittlerer Kohlenstoffgehalt
Stahle Carbone moyenne ® ® * HE 278 258
Aciers Legierte Stahle
Aciers alliés ° [] ° 315 255 230
Werkzeugstahle
Aciers outils o o ° 275 220 187
Automatenstahle .
Aciers pour automates ¢ B e 205 165 130
Austenitisch
austénitique ° - # 160 130 120
f 5 schwerer Edelstahl
Ro;tfreus Stahle Aciers inoxydables lourd [ - ki3 125 100 90
.AC'B’Z o PH Edelstahl o ~ o - - -
[OXVCaLies Aciers inoxydables PH
Kobalt-Chrom Legierungen _
Alliés cobalt-chrome * ® 125 100 90
Duplex (22%) [ - gty 125 100 90
Super Duplex (25%) ° - # 75 60 55
Hitzebestandige Legierungen _ _
Sonder- Alliages résistants a la chaleur * sl 4 40
legierungen Inconel o - - 58 45 40
Alliages spéciaux Titanlegierungen _ _
9 P Alliages de titane ® &0 150 108
Guss Grauguss / Fonte grise ° & & 495 395 265
Spharoguss / Fonte ductile [ & & 370 300 210
Fonte Temperguss / Fonte malléable @ G G 205 165 155
Gehartete Stahle 45 - 50 HRc o & & 185 150 100
Aciers trempés 50 -55HRc ° & el 155 125 85
® Bevorzugt/ préféré # moglich / possible — nicht moglich / pas possible.
Werkstoff Werkstoff Art Durchmesser / Diameétre
gruppe
12mm 16mm 20mm 25mm
Groupe Type de matiére
matiére Umfangfrésen / Contournage fz
Kohlenstoffarm
Carbone bas
- mittlerer Kohlenstoffgehalt
tahle Carbone moyenne
Aciers Legierte Stahle 0.120 0.160 0.200 0.250
Aciers alliés
Werkzeugstahle
Aciers outils
Automatenstahle
Aciers pour automates
Austenitisch
austénitique 0.120 0.160 0.200 0.250
Rostfreie Stahle schwerer Edelstahl
Pl Aciers inoxydables lourd
A PH Edelstahl
inoxydables Aciers inoxydables PH
Kobalt-Chrom Legierungen
Alliés cobalt-chrome 0.095 0.114 0.133 0.191
Duplex (22%)
Super Duplex (25%)
Hitzebestandige Legierungen
Sonder- Alliages résistants a la chaleur
legierungen Inconel 0.064 0.076 0.089 0.127
Alliages spéciaux Titanlegierungen
Alliages de titane
Guss Grauguss / Fonte grise
Spharoguss / Fonte ductile 0.120 0.160 0.200 0.250
Fonte Temperguss / Fonte malléable
Gehértete Stahle 45 - 50 HRc 0.114 0.137 0.160 0.229
Aciers trempés 50 - 55 HRc 0.084 0.102 0.119 0.170
Bitte beachten Sie - Nur Umfangfrasen Radialschnitt Spandicken-
Beim Profilfrasen mit Ae < 50% des Fraserdurchmessers kann der Zahnvorschub fz erhdht werden. Coupe radiale Kompensationsfaktor
Multipliziern Sie fz gemédss dem Spandicken-Kompensationsfaktor (links in der Tabelle ersichtlich). Facteur de compensation
(Ae) d'épaisseur de copeau
30% 1.10
A observer - uniqguement contournage 20% 1.20
Lors du profilage avec moins de 50 % de la largeur radiale du diamétre de fraise, I'épaisseur de copeau effective sur le tranchant est plus faible que la 152/0 1.40
charge programmée. Le tableau ci-contre montre l'augmentation de la charge sur la dent pour un pourcentage de pénétration radiale donné. Multiplier 1%/0 1.80
I'avance par dent par ce facteur avant de déterminer définitivement votre avance de table. ?0;0 588
0 B
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0,05xD 0,1xD 0.25xD 05xD
Werkstoff Werkstoff Art Kiihimittel
gruppe Fluide de refroidissement 2l 2 2 DD
Groupe Type de matiére Luft
matiére Max  ‘aiy MMS Vc m/min.
Kohlenstoffarm
Carbone bas ° ° ° 280 240 200 160
. mittlerer Kohlenstoffgehalt
Stahle Carbone moyenne ° ° ° 200 185 160 135
Aciers Legierte Stahle
Aciers alliés ) ° [ 185 170 145 120
Werkzeugstahle
Nehrs G ° ° ° 160 135 105 100
Automatenstahle
Aciers pour automates o/ - ® 20 100 85 80
Austenitisch
austénitique O B ® EE S 0 w
f 5 schwerer Edelstahl
Rogtfre\e Stahle bt Treryee s b ° - iz 75 65 55 50
Aciers PH Edelstan . o 95 % 0 0
inoxydables Aciers inoxydables PH B
Kobalt-Chrom Legierungen _
Alliés cobalt-chrome ¢ il 70 65 & 50
Duplex (22%) ° - il 70 65 55 50
Super Duplex (25%) [ - it 45 40 35 30
Hitzebestandige Legierungen _ _
Sonder- Alliages résistants a la chaleur ~ ® 35 30 25 20
legierungen Inconel ° - - 8BS 30 25 20
Alliages spéciaux Titanlegierungen _ _
g p Alliages de titane b 95 7e 60 50
Guss Grauguss / Fonte grise ° & & 290 190 150 130
Sphéroguss / Fonte ductile ° ks & 215 150 135 120
Fonte Temperguss / Fonte malléable @ # # 120 110 105 95
Gehértete Stahle 45 - 50 HRc ® i £ 110 70 40 g5
Aciers trempés 50 -55HRc ) 3 # 90 60 35 30
® Bevorzugt/ préféré @ maoglich / possible — nicht méglich / pas possible.
Werkstoff Werkstoff Art Durchmesser / Diamétre
gruppe
3mm 5mm 6mm 8mm 10mm 12mm 16mm 20mm 25mm
Groupe Type de matiére
matiére Umfangfrésen / Contournage fz
Kohlenstoffarm
Carbone bas
S mittlerer Kohlenstoffgehalt
anie Carbone moyenne
Aciers Legierte Stahle 0.020 0.027 0.067 0.080 0.093 0.133 0.160 0.187 0.267
Aciers alliés
Werkzeugstahle
Aciers outils
Automatenstéhle
Aciers pour automates
Austenitisch
austénitique
Rostfreie Stahle  SChwerer Edelstah 0.020 0.027 0.067 0.080 0.093 0.133 0.160 0.187 0.267
- Aciers inoxydables lourd
. | PH Edelstahl
inoxydables Aciers inoxydables PH
Kobalt-Chrom Legierungen
Alliés cobalt-chrome
Duplex (22%) 0.014 0.020 0.050 0.060 0.070 0.100 0.120 0.140 0.200
Super Duplex (25%)
Hitzebestandige Legierungen
Sonder- Alliages résistants a la chaleur
legierungen Inconel 0.009 0.013 0.033 0.040 0.047 0.067 0.080 0.093 0.133
Alliages spéciaux litaniegierungen
Alliages de titane
Guss Grauguss / Fonte grise
Sphéroguss / Fonte ductile 0.019 0.027 0.067 0.080 0.093 0.133 0.160 0.187 0.267
Fonte Temperguss / Fonte malléable
Gehartete Stahle 45 - 50 HRe 0.017 0.024 0.060 0.072 0.084 0.120 0.144 0.168 0.240
Aciers trempés 50 - 55 HRc 0.010 0.018 0.043 0.053 0.061 0.089 0.107 0.124 0.178
Bitte beachten Sie - Nur Umfangfrasen Radialschnitt Spandicken-
Beim Profilfrasen mit Ae < 50% des Fraserdurchmessers kann der Zahnvorschub fz erhoht werden. Coupe radiale Kompensationsfaktor
Multipliziern Sie fz gemdss dem Spandicken-Kompensationsfaktor (links in der Tabelle ersichtlich). Facteur de compensation
(Ae) d'épaisseur de copeau
30% 1.10
A observer - uniqguement contournage 20% 1.20
0,
Lors du profilage avec moins de 50 % de la largeur radiale du diamétre de fraise, I'épaisseur de copeau effective sur le tranchant est plus faible que la 1802 138
charge programmée. Le tableau ci-contre montre 'augmentation de la charge sur la dent pour un pourcentage de pénétration radiale donné. Multiplier 5% 2:30
I'avance par dent par ce facteur avant de déterminer définitivement votre avance de table. 1% 5.00
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Richtwerte fiir 46410 - 46485 Valeurs indicatives pour 46410 - 46485
0,05xD 0,1xD 02xD 03xD 0,5 xD
Werkstoff Werkstoff Art Kiihimittel 1xD 1xD
gruppe Fluide de refroidissement ‘g." ’{_" 2xD 2xD 2o 15xD D
05xD TxD
Groupe Type de matiére M Luft MMS
matiére ax Air Vc m/min.
Kohlenstoffarm ° ° ° 230 220 480 385 330 275 220

Carbone bas
mittlerer Kohlenstoffgehalt

Stahle Carbant moyenns ° ° ° 200 185 345 275 255 220 185
pa— ;i?;?gt§||%§h|e ° ° ° 175 165 315 255 230 200 165
X’g;ﬁeﬁﬁfh'e ° ° ° 145 130 275 220 187 145 130
ﬁgitgg%toegrsgi?éemates ° - & 120 110 205 165 130 115 110
Q&fgﬁg‘;ﬁg . - & 110 100 160 130 120 110 100
Rostfreie Stahle Z‘é.“ewriﬁéf‘yjcﬁféfﬂ ourd . - & 75 65 125 100 90 75 65
SISl PH Edelstah
inoxydables Aciers inoxydables PH [ - L3 110 100 160 130 120 110 100
mgz‘ggg‘gﬁzkgﬂeémge” ° - @ 75 65 125 100 90 75 65
Duplex (22%) . - @ 75 65 125 100 90 75 65
Super Duplex (25%) ° - @ 55 45 75 60 55 50 45
Sonder- Hitzebestandige Legierungen
Ie%ri]eri;gen Alliages résistants a la chaleur - 55 28 b5 45 {0 55 22
Titanlegierungen
Alliages spéciaux A'”iageg'de“tit%ne ° - - 75 66 160 130 100 85 65
Guss Grauguss / Fonte grise ° & £ 200 175 495 395 265 210 175
Spharoguss / Fonte ductile ® & & 185 165 370 300 210 185 165
Fonte Temperguss / Fonte malléable @ # & 145 132 205 165 155 145 130
Gehartete Stahle 45 - 50 HRc ° & & 60 50 185 150 100 55 50
Aciers trempés 50 - 55 HRc . @ @ 50 45 155 125 85 50 45
® Bevorzugt/ préféré # moglich/ possible — nicht moglich / pas possible.
Werkstoff Bearbeitungsart Durchmesser / Diamétre
3mm 5mm 6mm 8mm 10mm 12mm 16mm 20mm 25mm
Matiére Type d'usinage fz
Stihe o 0030 0050 0060 0080 0100 0120 0160 0200 0250
actE ngf&:gze“ 0015 0025 0030 0040 0050 0060 0080 0100 0125
Rostfreie Stahle g?r@ﬂié? 0030 0050 0060 0080 0100 0120 0160 0200 0250
Aciers «
inoxydables g;fﬂzgf” 0015 0025 0030 0040 0050 0060 0080 0100  0.125
Sonder- TG 0009 0013 0032 0038 0044 0064 0076 0089 0127
legierungen Nutenfrésegr]w
Alliages spéciaux  poi o o 0005 0007 0016 0019 0022 0032 0038 0045 0065
Titan g?gfgf:ﬂrzzzn 0030 0050 0060 0080 0100 0120 0160 0200 0250
Tz g‘:itnel?rzgze” 0015 0025 0030 0040 0050 0060 0080 0100 0125
s gg“;?gffgzz‘z” 0030 0050 0060 0080 0100 0120 0160 0200 0250
Fonte g:ﬁ:‘:argze“ 0015 0025 0030 0040 0050 0060 0080 0100 0125

Umfangfrasen 35-45 HRC
Contournage 35-45 HRC
Nutenfrasen 35-45 HRC
Gehartete Stahle  Rainurage 35-45 HRC
Aciers trempés Umfangfrasen 45-55 HRC
Contournage 45-55 HRC
Nutenfrasen >45-55 HRC
Rainurage 45-55 HRC

0.016 0.023 0.057 0.069 0.080 0.114 0.137 0.160 0.229

0.010 0.015 0.025 0.035 0.045 0.065 0.070 0.075 0.100

0.010 0.015 0.041 0.051 0.058 0.084 0.102 0.119 0.170

0.008 0.011 0.020 0.030 0.040 0.050 0.055 0.080 0.090

Bitte beachten Sie - Fraser mit 5 Zahnen sollten nicht zum Vollnutenfrasen verwendet werden (Art.Nr. 46460 - 46485). Radialschnitt Spandicken-
Beim Profilfrasen mit Ae < 50% des Fréserdurchmessers kann der Zahnvorschub fz erhht werden. Coupe radiale Kompensationsfaktor
Multipliziern Sie fz gemdss dem Spandicken-Kompensationsfaktor (links in der Tabelle ersichtlich). Facteur de compensation
N N - (Ae) d'épaisseur de copeau
A observer - Les fraises a 5 dents ne doivent étre utilisées que pour le contournage (N° art. 46460 - 46485). 30% 110
Lors du profilage avec moins de 50 % de la largeur radiale du diamétre de fraise, I'épaisseur de copeau effective sur le tranchant est plus faible que la 20% 120
charge programmée. Le tableau ci-contre montre I'augmentation de la charge sur la dent pour un pourcentage de pénétration radiale donné. Multiplier 15% 1.40
I'avance par dent par ce facteur avant de déterminer définitivement votre avance de table. 10% 1.80
5% 2.30
Bei der Verwendung von 46470 und 46471 Bei der Verwendung von 46480, 46481 und 46484, 46485 1 0/2 5.00
Geschwindigkeit um 10 % reduzieren Geschwindigkeit um 30 % reduzieren '
Lors de l'utilisation des fraises 46470 et 46471, Lors de l'utilisation des fraises 46480, 46481 et 46484, 46485,
réduire la vitesse de 10 %. réduire la vitesse de 30 %.
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Richtwerte fiir 46860

Werkstoff Werkzeugstahle ferritisch / martensitisch
gruppe PH-Edelstahl
Groupe Aciers outils ferritique / austénitique
matiére Aciers inoxydables PH
30-40 HRC <40 HRC
D n vf n vf
(min) (mm/min) (min) (mm/min)
0.5 30'000 508 30'000 508
1 30'000 683 30'000 683
1.5 30'000 1575 30'000 1575
2 25'000 2133 25'000 2133
3 17'500 2392 17'500 2392
4 14'000 3050 14'000 3050
6 8750 3558 8750 3558
8 7'000 4267 7'000 4267
10 5'800 3175 5'800 3175
12 4'300 3558 4'300 3558
Schnitttiefe 0.2 xD
Profondeur T <1Tmm=0,05xD
de coupe >1mm=0,1x D

Richtwerte fiir 46890 und 46894

Werkstoff - Gruppe geharteter Werkzeugstahl

Groupe matiére Aciers trempés
40-45 HRC
D n vf
(min) (mm/min)

3 14'500 2283
4 11'500 2233
6 7'250 1775
8 5'800 1725
10 4'800 1292
12 3'625 1167
16 3'625 1167

Schnitttiefe > <005xD

Profondeur 4

de coupe <15xD
y
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Valeurs indicatives pour 46860

geharteter
Werkzeugstahl

Aciers trempés

geharteter
Werkzeugstahl

Aciers trempés

geharteter
Werkzeugstahl

Aciers trempés

40-45 HRC 45-55 HRC 55-60 HRC
n vf n vf n vf
(min"") (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min)
30'000 508 30'000 308 30'000 250
30'000 608 30'000 458 30'000 383
23'500 1450 23'500 942 15'000 383
22'000 2442 20'000 892 10'000 383
14'500 2283 12'000 892 7'000 383
11'500 2233 9'600 942 5'600 508
7'250 1775 6'000 967 3'500 458
5'800 1725 4'800 892 2'800 383
4'800 1292 4'000 758 2'300 383
3'625 1167 3'000 633 1750 250
0,1xD
[ 10,05xD

Valeurs indicatives pour 46890 et 46894

gehérteter Werkzeugstahl

Aciers trempés

45-55 HRC
n vf
(min") (mm/min)
12'000 892
9'600 942
6'000 967
4'800 892
4'000 758
3'000 633
3'000 633
<003D(D<@3)
<005D(D>@3)
(max. 0.5mm)
>
A
<1xD
\ 4

gehérteter Werkzeugstahl

Aciers trempés

n
(min)
7'000
5'600
3'500
2'800
2'300
1750
1750

55-60 HRC

vf
(mm/min)
383
508
458
383
383
250
250

<003D(D<@3)
(max. 0.2mm)

A

<1xD
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TuffCut® DM

High-Performance Fraser / Fraises

Richtwerte fiir 46876

Werkstoff Bearbeitungs-  Durchmesser
gruppe art Diamétre
Groupe HRC Type d'usinage 3
matiere Ae Ap
Gusseisen 1 0.7 0.24
Kohlenstoffstahle 2 07 0.192
Legierter Stahl
15-25 3 0.7 0.48
Fonte
Aciers au carbone 4 0.7 0.24
Aciers alliés 5) 0.05-01 0.08
N 1 07 0.24
Werkzeugstahle
PH Edelstahl 2 Wy | @ik
25-35 3 0.7 0.432
Aciers outils 4 07 0.24
Aciers inoxydables PH
5 0.05-0.1 0.08
1 0.7 0.24
Geharteter Stahle
PH Edelstahl 2 07 0168
35-45 3 0.7 0.384
Aciers trempés
Aciers inoxydables PH & 07 024
5 0.05-0.1 0.08
1 0.7 0.168
Gehartete Stahle 2 07 0.144
45-55 3 0.7 0.288
Aciers trempés 4 07 0.168
5 0.05-01  0.08
1 0.7 0.12
Geharteter Stahle 2 0.7 0.096
55-60 3 0.7 0.168
Aciers trempés 4 07 012
5 0.05-01  0.08

Bearbeitungsart

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

Valeurs indicatives pour 46876

Eckenradius

Rayon
0,8
n vf
(min")  (mm/min)
8000 6000
13500 10000
8000 2800
170100 5900
19100 2050
7400 5100
171700 8100
7400 2400
9500 4950
16000 1370
6900 3700
170600 5700
6900 1860
9000 3700
12700 820
5300 2900
8500 4600
5300 1440
6900 2600
9500 510
5300 1150
7400 1600
5300 690
6400 1050
7400 320

1 Standard-Schnittbedingungen. Bevorzugte Startbedingungen. Hohe Effizienz - ldangste Lebensdauer.
2 Bedingungen bei Hochgeschwindigkeit. Maschine stabil, kann hohe Vorschubgeschwindigkeiten,

hohe Spindeldrehzalen leisten. Ultrahohe Effizienz.
3 Hohe Schnitttiefe. Starre Maschinen ohne Hochgeschwindigkeitsspindeln.

N

Niedrige Lastbedingungen. Maschinen mit geringer Steifigkeit, daher geringere Drehzahl / Vorschub.

5 Endbearbeitungsbedingungen.

Werkstoff Gruppen 3
. Radialschnitt
Groupe matiére Coupe radiale
Ae 10% Ae 20%

Kohlenstoffarmer Baustahl - Legierung 37100
Acier de construction au carbone bas - Alliage 7791 5565
Form-/Werkzeugstahle 26500
Aciers de moule / Aciers a outils 2783 2783
Austenitische rostfreie Stahle und Niederschlag 15900
Gehértete und martensitische rostfreie Stahle 32 HRC
Aciersi ables austéniti

ciers inoxydables austénitiques 1113 295

Aciers inoxydables trempés et martensitique 32 HRC

56

Durchmesser Eckenradius Durchmesser Eckenradius
Diamétre Rayon Diamétre Rayon
6 1.5 2
Ae AP (mli']n”) (mrr://fmin) Ae AP (mli']n*) (mn'\wllfmin)
1.5 0.45 4000 6700 2 0.6 3000 6700
1.5 0.36 6600 11000 2 0.48 5000 11200
1.5 0.9 4000 3050 2 1.2 3000 3050
1.5 0.45 5000 6500 2 0.6 3800 6600
005-0.1 0.15 9500 2300 0.05-0.1 0.2 7200 230
1.5 0.45 3700 5700 2 0.6 2800 5700
1.5 0.36 5800 8900 2 0.48 4400 9000
1.5 0.81 3700 2650 2 1.08 2800 2700
1.5 0.45 4800 5550 2 0.6 3600 5550
005-0.1 0.15 8000 1600 0.05-0.1 0.2 6000 1550
1.5 0.45 3400 4100 2 0.6 2600 4200
15 0.315 5300 6350 2 0.42 4000 6400
1.5 0.72 3400 2050 2 0.96 2600 2080
1.5 0.45 4500 4100 2 0.6 3400 4150
0.05-0.1 0.15 6400 920  0.05-0.1 0.2 4800 920
1.5 0.315 2700 3250 2 0.42 2000 3200
1.5 0.27 4200 5050 2 0.36 3200 5150
1.5 0.54 2700 1630 2 0.72 2000 1600
1.5 0.315 3400 2900 2 0.42 2600 2900
0.05-0.1 0.15 4800 580  0.05-0.1 0.2 3600 580
1.5 0.225 2700 1300 2 0.3 2000 1300
1.5 0.18 3700 1790 2 0.24 2800 1800
1.5 0315 2700 780 2 0.42 2000 770
1.5 0.225 3200 1150 2 0.3 2400 1150
005-0.1 0.15 3700 360 0.05-0.1 0.2 2800 360
Durchmesser / Diamétre (mm)

4 5 6
Radialschnitt Radialschnitt Radialschnitt
Coupe radiale Coupe radiale Coupe radiale

Ae 10% Ae 20% Ae 10% Ae 20% Ae 10% Ae 20%
27825 22260 18550
7791 5565 7791 5565 7791 5565
19875 15900 13250
5565 3975 5565 3976 5565 3975
11925 9540 7950
1002 716 1068 763 1169 835
Lot
A
Ap<1xD
Y
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TuffCut’ DM

High-Performance Fraser / Fraises

Richtwerte fiir 46876 Valeurs indicatives pour 46876

Durchmesser Eckenradius Durchmesser Eckenradius Durchmesser Eckenradius Durchmesser Eckenradius

Diamétre Rayon Diameétre Rayon Diamétre Rayon Diameétre Rayon

10 2 12 2 16 3 20 3
re M (mir;ﬂ) (mrr://fmin) re & (minnﬂ (mn;//fmin) re He (mir;ﬂ) (mrr://fmin) re & (minn'U (mn;//fm\'n)

3 0.6 2400 6700 4 0.6 2000 6400 ® 0.9 1500 5400 7 0.9 1200 4400
8 0.48 4000 11200 4 0.48 3300 10550 5 0.72 2500 9000 7 0.72 2000 7300
3 1.2 2400 3050 4 1.2 2000 2950 5 1.8 1500 2500 7 1.8 1200 2000
0.6 3000 6500 4 0.6 2500 6200 5 0.9 1900 5250 7 0.9 1500 4200
0.05-0.1 0.2 5700 2300 0.05-0.1 0.2 4800 2200 0.05-0.1 0.3 3600 1850 0.05-0.1 0.3 2900 1510
0.6 2200 5600 4 0.6 1900 5550 5 0.9 1400 4600 7 0.9 1100 3700
3 0.48 3500 9000 4 0.48 2900 8450 5 0.72 2200 7200 7 0.72 1800 6000
3 1.08 2200 2650 4 1.08 1900 2600 5 1.62 1400 2150 7 1.62 1100 1730
0.6 2900 5570 4 0.6 2400 5300 5 0.9 1800 4420 7 0.9 1400 3500
0.05-0.1 0.2 4800 1550 0.05-0.1 0.2 4000 1470 0.05-0.1 0.3 3000 1250 0.05-0.1 0.3 2400 1000
0.6 2100 4200 4 0.6 1700 3900 5 0.9 1300 3300 7 0.9 1000 2600
8 0.42 3200 6400 4 0.42 2700 6200 5 0.63 2000 5100 7 0.63 1600 4200
8 0.96 2100 2100 4 0.96 1700 1950 5 1.44 1300 1700 7 1.44 1000 1300
0.6 2700 4100 4 0.6 2300 4000 5 0.9 1700 3300 7 0.9 1400 2800
0.05-0.1 0.2 3800 910 0.05-0.1 0.2 3200 900 0.05-0.1 0.3 2400 740 0.05-0.1 0.3 1900 600
0.42 1600 3200 4 0.42 1300 3000 5 0.63 1000 2600 7 0.63 800 2100
3 0.36 2500 5000 4 0.36 2100 4800 5 0.54 1600 4100 7 0.54 1300 3400
3 0.72 1600 1600 4 0.72 1300 1500 5 1.08 1000 1280 7 1.08 800 1050
3 0.42 2100 2950 4 0.42 1700 2700 5 0.63 1300 2350 7 0.63 1000 1830
0.05-0.1 0.2 2900 580 0.05-0.1 0.2 2400 550 0.05-0.1 0.3 1800 460 0.05-0.1 0.3 1400 360
3 0.3 1600 1300 4 0.3 1300 1200 5 0.45 1000 1000 7 0.45 800 830
8 0.24 2200 1750 4 0.24 1900 1750 B 0.36 1400 1450 7 0.36 1100 1140
3 0.42 1600 770 4 0.42 1300 710 5 0.63 1000 610 7 0.63 800 500
8 0.3 1900 1150 4 0.3 1600 1100 5 0.45 1200 920 7 0.45 1000 780

0.05-0.1 0.2 2200 350  0.05-0.1 0.2 1900 350  0.05-0.1 03 1400 290  0.05-0.1 03 1100 230

Genre d'usinage

1 Conditions de coupe standard. Conditions de démarrage préférées. Grande efficacité — durée de vie maximale.

2 Conditions pour haute vitesse. Machine stable, capable de vitesses d'avance et de broche élevées. Tres grande
efficacité.

3 Profondeur de coupe élevée. Machines rigides, sans broches haute vitesse.

Conditions de faibles charges. Machines a rigidité limitée, donc vitesse / avance plus faibles.

5 Conditions d'usinage de finition.

N

Durchmesser / Diamétre (mm)

8 10 12 16 20
Radialschnitt Radialschnitt Radialschnitt Radialschnitt Radialschnitt
Coupe radiale Coupe radiale Coupe radiale Coupe radiale Coupe radiale
Ae 10% Ae 20% Ae 10% Ae 20% Ae 10% Ae 20% Ae 10% Ae 20% Ae 10% Ae 20%
13913 11130 9275 6956 5565 n (min")
7791 5565 7791 5565 7791 5565 7791 5565 7791 5565 Vorschub/Avance mm/min.
9938 7950 6625 4969 3975 n(min)
5565 3975 5565 3975 5565 3975 5565 3975 5565 3975 Vorschub/Avance mm/min.
5963 4770 3975 2981 2385 n (min")
1043 745 1670 1193 2226 1590 1878 1342 1503 1073 Vorschub/Avance mm/min.
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TuffCut X-AL

High-Performance Fraser / Fraises

Richtwerte fiir Al / Al-Si Legierungen Valeurs indicatives pour Al / alliages Al-Si
Durchmesser / Diamétre (mm)
Artikel Nr. Ve
No. Article m/min 23 4 5 6 8 10 12 16 20 25
Ae Ap fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
@ 1xD 05xD  250-300 - - 0.063 0.063 0.094 0.094 0.127 0.19 0.19 0.25
2469100 1xD 1xD  250-300 - = 0.052 0.052 0.084 0.084 0.10 0.14 0.14 021
02xD 1xD  250-300 - - 0.075 0.075 0.125 0.125 0.135 0.225 0.225 0.275
@ 05xD 1xD  250-300 - = 0.063 0.063 0.094 0.094 0.127 0.19 0.19 0.25
1xD 05xD  300-425 0035 0035 0.075-0.10 0.10-0.23 0.175-0.30 0.175-0.30 0.25-1.15 0.38-1.02 0.38-1.02 0.38-1.02
46922.0 @ 1xD 1xD 250-365 0.030 0.030 0.025-0.05 0.10-0.15 0.10-0.15 0.10-0.15 0.25-0.75 0.38-0.75 0.38-0.75 0.38-0.75
32852:8 02xD 1xD  300-425 0030 0030 005-0.10 0.10-023 0.10-023 0.10-0.23 0.25-1.15 0.38-1.02 0.38-1.02 0.38-1.02
46928.0 @ 05xD 1xD  300-425 0030 0030 005-0.10 0.10-023 0.10-023 0.10-0.23 0.25-0.89 0.38-0.89 0.38-0.89 0.38-0.89
1xD 1xD  250-365 0025 0025 0.025-0.05 0.10-0.15 0.10-0.15 0.10-0.15 0.25-0.75 0.38-0.75 0.38-0.75 0.38-0.75
jggjﬁ:g @ 1xD 05xD 150 0.050 0.080 0.12 0.16 0.20 0.25 0.50 0.50 - -
1xD 025xD 003 004 0.05 0.06 0.08 0.10 0.12 0.16 0.20 -
@ 1xD 05xD  400-600 003 004 0.05 0.06 0.08 0.10 0.12 0.16 0.20 -
1xD 1xD 002 003 0.04 0.05 0.07 0.09 0.11 0.15 0.19 -
46950.0 0,75xD 05xD 0.045 006 0.075 0.09 0.12 0.15 0.18 0.24 0.30 -
323%8 @ 05xD 1xD  500-700 003 004 0.05 0.06 0.08 0.10 0.12 0.16 0.20 -
46972.0 05xD 15xD 003 004 0.05 0.06 0.08 0.10 0.12 0.16 0.20 -
@ 0,1xD 09x! 800-1000 0036 0.054 0072 0.09 0.126 0.162 0.20 0.27 0.342 =
1xD 0.25xD 003 004 0.05 0.06 0.08 0.10 0.12 0.16 0.20 =
@ 1xD 05xD  400-600 003 004 0.05 0.06 0.08 0.10 0.12 0.16 0.20 -
1xD 1xD 002 003 0.04 0.05 0.07 0.09 0.11 0.15 0.19 =
075xD 05xD 0045 006 0.075 0.09 012 0.15 0.18 0.24 0.30 -
jgggg:g @ 05xD 1xD 500700 003 004 005 006 008 010 012 016 020 -
05xD 09 x| 003 004 0.05 0.06 0.08 0.10 0.12 0.16 0.20 -
@ 01xD 09x| 800-1000 0036 0054 0072 0.09 0.126 0.162 0.20 0.27 0.342 -
46912.0 @
45913.0 01xDmax 02xD 300-500 002 003 0.04 0.05 0.07 0.09 0.11 0.13 0.15 =
46958.0
BEEE @ 01-02xD 1xDmax 300-500 003 006 008 010 014 016 018 020 023 -
46962.0
46964.0 @ 0,1xD 1xD 300 0.050 0.080 0.12 0.16 0.20 0.25 0.5 05 = =
Profil Hohe X (mm) / Oberflachenrauheit Hauteur de profile X (mm) finition de surface
Ae Durchmesser / Diamétre (mm)
i 1 2 4 6 8 10 12 16
0.06 09 0.45 0.23 0.15 0.11 0.09 0.08 0.06
0.08 1.6 0.8 0.4 027 02 0.16 0.13 0.1
0.11 3 1.5 076 05 0.38 03 0.25 0.19
0.15 5.7 2.8 14 0.94 0.7 056 0.47 035
0.20 10 5 25 17 13 1 0.83 063
0.30 23 1 5.6 38 2.8 2.3 19 1.41
0.45 53 26 13 84 6.3 5.1 42 3.16
Ae
x
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TuffCut X-AL

High-Performance Fraser / Fraises

Vorschubgeschwindigkeit bei Frasern Capacité d'avance
mit abgesetztem Schaft pour fraises avec queue dégagée
46922.0 - 46944.0 46922.0 - 46944.0
Durchmesser / Diamétre (mm)
U/min 3 4 5 6 8 10 12 16 20 25
fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
0.035 0.035 0.084 0.12 0.26 0.61 0.77 0.79 0.762 0.76
4000 280 280 672 960 2080 4880 6110 6304 6096 6096
5000 350 350 840 1200 2600 6100 7700 7880 7620 7620
6000 420 420 1008 1440 3120 7320 9240 9456 9144 9144
7000 490 490 1176 1680 3640 8540 10780 11032 10668 10668
8000 560 560 1344 1920 4160 9760 12320 12608 12192 12192
9000 630 630 1512 2160 4680 10980 13860 14184 13716 13716
10000 700 700 1680 2400 5200 12200 15400 15760 15240 15240
11000 770 770 1848 2640 5720 13420 16940 17336 16764 16764
12000 840 840 2016 2880 6240 14640 18480 18912 18288 18288
13000 910 910 2184 3120 6760 15860 20020 20488 19812 19812
14000 980 980 2352 3360 7280 17080 21560 22064 21336 21336
15000 1050 1050 2520 3600 7800 18300 23100 23640 22860 22860
16000 1120 1120 2688 3840 8320 19520 24640 25216 24384 24384
17000 1190 1190 2856 4080 8840 20740 26180 26792 28908 28908
18000 1260 1260 3024 4320 9360 21960 27720 28368 27432 27432
19000 1330 1330 3192 4560 9880 23180 29260 29944 28956 28956
20000 1400 1400 3360 4800 10400 24400 30800 31520 30480 30480
21000 1470 1470 3528 5040 10920 25620 32340 33096 32004 32004
22000 1540 1540 3696 5280 11440 26840 33880 34672 33528 33528
23000 1610 1610 3864 5520 11960 28060 35420 36248 35052 35052
24000 1680 1680 4032 5760 12480 29280 36960 37824 36576 36576
25000 1750 1750 4200 6000 13000 30500 38500 39400 38100 38100
30000 2100 2100 5040 7200 15600 36600 46200 47280 45720 45720
Vorschub in mm/min Avance indiquée en mm/min
Korrektur Faktor nach Auskragung Facteur de correction suivant porte-a-faux
Art. Nr. fz Ap Ae
46922.0 kurz x 1,0 1xD 1xD
223528 mittel x 0.7 1xD 1xD
46928.0 lang x 0.6 1xD 0.25xD
FUr Fraser mit nicht abgesetztem Schaft kbnnen Pour fraises queue non-dégageé les valeurs obtenue
die mit obiger Tabelle ermittelten Werte wie folgt avec le tableau ci-dessous peuvent étre augmentés
erhéht werden. avec les facteurs ci-dessous.

D 3- 8mm Vorschub/Avance x 2.0
D 10-25mm Vorschub / Avance x 1.35
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“"Standard”

Universal-Fraser / Fraises universelle

Richtwerte fiir 4671.4 und 4672.4
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Valeurs indicatives pour 4671.4 et 4672.4

Werkstoff Stahle legierte Stahle legierte Stahle geharteter gehérteter

gruppe Gusseisen Hitzebestandige Stahle Hitzebestandige Stahle Werkzeugstahl Werkzeugstahl

Groupe Aciers Aciers alliés Aciers alliés Aciers trempés Aciers trempés

matiére Fonte Aciers résistants a la chaleur Aciers résistants a la chaleur

-30 HRC 30-38 HRC 38-45 HRC 45-55 HRC 55-65 HRC
D n vf n vf n vf n vf n vf
(min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min)
6 15'600 2'320 12'400 840 8'400 570 3'400 260 2'400 190
8 11'600 2'320 9200 840 6'300 570 2'400 240 1'800 180
10 9200 2'320 7'600 840 5100 570 2'000 290 1'300 190
12 8'000 2'400 6000 800 4200 570 1'680 260 1'200 190
14 6'800 2'400 5200 840 3'600 570 1'400 200 900 130
16 6'000 2'400 4'800 760 3'300 510 1'200 160 800 110
18 5200 2'320 4'400 720 2'700 420 1100 150 700 100
20 4'800 2160 3'600 560 2'400 360 1'000 150 660 100
25 4'300 2150 3200 620 2160 410 900 160 600 100
. 03xD o 005xD

Schnitttiefe 7y

Profondeur 15xD 10xD

de coupe Y A4

“"Standard”

Vor- und Rickwartssenker / Fraise biconique 90° a chanfreiner avant et arriere

Richtwerte fiir 4797.4 und 4798.4

Werkstoff ve
Matiere m/min

Stahl/ Aciers

<500 N/mm? 70~90
Stahl/ Aciers
500 ~ 800 N/mm? 50~80
Stahl / Aciers
800 ~ 1000 N/mm? Sl
Stahl/ Aciersl
1000 ~ 1300 N/mm? 40~55
Rostfreier Stahl - Titanlegierungen

; ’ 35~50
Inox - Alliage titane
Inconel - Nimonic - Waspaloy 25~40
Guss / Fonte grise < 180 HB 45~ 60
Guss / Fonte grise > 180 HB 40 ~55
Kupferlegierungen - Bronze - Messing 60 ~100
Alliage de cuivre - Bronze - Laiton
Aluminium < 6% Si 80~ 120
Aluminium > 6% Si 110~ 180
Thermoplast 130 ~ 200

Matieres synthétiques

60

1-2

0,010

0,010

0.010

0,010

0,007

0,007
0.010
0,010

0,012

0,012
0.012

0,015

Valeurs indicatives pour 4797.4 und 4798.4

Durchmesser / Diamétre (mm)

3-4 6-8 10-12 16

fz = Spandicke/ Epaisseur du copeau

0,012 0,015 0,020 0,030
0,012 0,015 0,020 0,030
0,012 0,013 0,017 0,025
0,012 0,013 0,017 0,025
0.010 0,010 0,015 0,020
0,010 0,010 0,015 0,020
0,012 0,013 0,017 0,025
0,012 0,013 0,017 0,025
0,012 0,015 0,020 0,030
0,012 0,015 0,020 0,030
0,012 0,015 0,020 0,030
0,025 0,030 0,040 0,050




“Standard”

Universal-Fraser / Fraises universelle

Richtwerte fiir Universal-Fraser> @ 6
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Valeurs indicatives Fraise universelle > @ 6

Lénge / longueur 2 Zahne / dents 3 Zahne / dents 4 Zihne / dents
kurz / courte 4602 4642 4603 4604 4644
standard 4622 4643 4623 4624 4645
lang /long 4625 4626
Umfangfrasen Contournage
ae Durchmesser / Diamétre (mm)
Kiihimittel aezp
Fluide de @ 8 10 12 16 20 25
. refroidissement
Werkstoff Werkstoff Art Harte 5% 10% 20% 30% 50% MuItipIik_ationsfaktor fiir fz
gruppe basierend auf ae
Groupe Type de matiére Dureté 23 18 12 11 1 Facteur de multiplication pour fz
matiére " ' " ' sur base de ae
Luft vc m/mm
Max Air MMS Fur .3 Sistral beschichtete Werkzeuge
Werte um 30 % erhéhen fzmm/Z
Pour des outils .3 revétement Sistral
augmente la vitesse de 30 %
NEETEEEI <28HRC e e e 320 215 120 115 110 00690 0.0810 0.1140 0.1370 0.1600 0.2290
Carbone bas
Sl mittlerer Kohlenstoffgehalt — ,g 551 1c o @ @ 200 130 100 75 65 00690 0.0810 01140 01370 0.1600 0.2290
Aciers Carbone moyenne
UL 28-44HRC ® e e 160 110 90 85 75 00690 00810 0.1140 0.1370 0.1600 0.2290
Aciers outils
Gehirtete Stahle 45-50HRC @ & 4 75 73 70 65 60 0.0460 0.0530 0.0760 0.0910 0.1070 0.1520
Aciers trempés 50-55HRC e &= % 60 55 50 45 30 00330 0.0360 0.0530 0.0610 0.0740 0.1040
Lt sersiozinbzr <28HRC ® - & 200 185 170 150 140 00690 0.0810 0.1140 0.1370 0.1600 0.2290
. R Facile a usiner
Resliielzisihle Mittelschwer zerspanbar
Aciers A 'SP . <28HRC e - < 160 125 110 90 75 0.0690 0.0810 0.1140 0.1370 0.1600 0.2290
inoxydables Usinabilité modérément facile
SOEN NI >28HRC e - @ 160 125 110 90 75 00690 0.0810 0.1140 0.1370 0.1600 0.2290
Difficile a usiner
Sonder- Hitzebestandige Legierungen 45y on @ = _ g9 60 50 45 30 0.0360 0.0410 0.0580 0.0690 0.0810 0.1140
; Alliages résistants a la chaleur
legierungen Titanlegierungen
Alliages spéciaux . : <42HRC e - - 70 60 55 45 35 0.0360 0.0410 0.0580 0.0690 0.0810 0.1140
Alliages de titane
Guss Grauguss / Fonte grise <240HB @ £ £ 130 125 115 110 90 0.0690 0.0810 0.1140 0.1370 0.1600 0.2290
Fonte Spharoguss/Fonteductle ;515 ¢ & & 100 90 75 65 60 00690 00810 0.1140 0.1370 0.1600 0.2290
Temperguss / Fonte malléable
LendritiieEle ° 300 290 280 260 255 0.0690 0.0810 0.1140 0.1370 0.1600 0.2290
Métaux légers
® Bevorzugt/ préféré # moglich/ possible — nicht moéglich / pas possible.
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“"Standard”

Universal-Fraser / Fraises universelle

Richtwerte fiir Universal-Fraser > @ 6 Valeurs indicatives Fraise universelle > @ 6
Laénge / longueur 2Zdhne / dents 3 Zahne / dents 4 Zdhne / dents
kurz/ courte 4602 4642 4603 4604 4644
standard 4622 4643 4623 4624 4645
lang /long 4625 4626
Nutenfrasen Rainurage
Nutenfrasen Durchmesser (mm)
KiihImittel
Fluide de ’fm’ 8 10 12 16 20 25
Werkstoff Werkstoff Art Harte .
gruppe refroidissement
25% 50% 100%
Groupe Type de matiére Dureté
matiére i ; ve m_Imm
Luft Fur .3 Sistral beschichtete Werkzeuge
Max —Y'Y MMms Werte um 30 % erhdhen fzmm/Z
Air Pour des outils .3 revétement Sistral
Augmente la vitesse de 30 %
g‘;':é%:i%f;asrm <28HRC ® o @ 120 110 107 0.0400 0.0500 0.0600 0.0800 0.1000 0.1250
itcal'gi g::é%f;?geeﬁsﬁgeha” 2838HRC ® o @ 75 70 65 00400 0.0500 0.0600 0.0800 0.1000 0.1250
xvggée;iﬁtsah'e 28-44HRC ® o @ 65 60 55 00400 0.0500 0.0600 0.0800 0.1000 0.1250
35-45HRC ® & @ 55 50 45 00400 0.0500 0.0600 0.0800 0.1000 0.1250
fsi';fgtterfrf;"g:‘e 45-50HRC ® & @ 55 50 45 00200 0.0250 0.0300 0.0400 0.0500 0.0620
50-55 HRC 50 45 40 00100 0.0120 0.0150 0.0200 0.0250 0.0300
E:';lzt ézirssiﬁgrbar <28HRC ® - # 120 115 110 0.0400 0.0500 0.0600 0.0800 0.1000 0.1250
esiirinisiEil Mittelschwer zerspanbar
Aciers e modérgment facle <28HRC e - @ 75 65 55 00400 0.0500 0.0600 0.0800 0.1000 0.1250
inoxydables Sch b
D?ffigggiriizae? ar >28HRC ® - @ 65 60 55 00400 0.0500 0.0600 0.0800 0.1000 0.1250
Sonder- 2;;?Z‘;ﬁ?gg{ggééﬁf:ﬁ;jﬂ <42HRC ® - - 40 35 30 00100 0.0120 0.0150 0.0200 0.0250 0.0300
(e Titar?le ierungen
Alliages spéciaux A”iagegdetiéne <42HRC ® - - 30 25 25 00100 00120 0.0150 0.0200 0.0250 0.0300
CuEs Grauguss / Fonte grise <240HB @ 2 i 135 125 110 0.0400 0.0500 0.0600 0.0800 0.1000 0.1250
Fonte ?epr:f)frggf’:s//igzi%;ggble >240HB ® & 90 75 70 00400 0.0500 0.0600 0.0800 0.1000 0.1250
kfe'({:meet;!res . 230 180 140 00400 0.0500 0.0600 0.0800 0.1000 0.1250
® Bevorzugt/ préféré @ moglich / possible — nicht moglich / pas possible.
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“Standard”

Universal-Fraser / Fraises universelle

Richtwerte fiir Universal-Fraser < @ 6

Lénge / longueur 2 Zahne / dents
kurz / courte 4602
standard 4622
lang /long 4625
Umfangfrasen
Werkstoff Werkstoff Art Harte
gruppe
Groupe Type de matiére Dureté
matiére
Kohlenstoffarm
Carbone bas S2ERE
Stahle mittlerer Kohlenstoffgehalt 28-38 HRC
Aciers Carbone moyenne
Wgrkzeuggtahle 28-44 HRC
Aciers outils
Ge_hartete Stajhle 45-55HRC
Aciers trempés
Le|qht gerspanbar <28 HRC
) . Facile a usiner
Rostfreie Stahle .
; Mittelschwer zerspanbar
Aciers e P ) <28 HRC
. Usinabilité modérément facile
inoxydables
Schwer zerspanbar
e a > 28 HRC
Difficile a usiner
Sl H|erbest§r}d|ge ng|erungen <42 HRC
legierungen ?_Iyag‘es résistants a la chaleur
! - itanlegierungen
Alliages spéciaux Alliages de titane <42 HRC
G Grauguss / Fonte grise <240HB
uss Sphéroguss / Fonte ductile
Fonte pharog >240HB

Leichtmetalle
Métaux légers

® Bevorzugt/ préféré

Temperguss / Fonte malléable
Aluminium < 10% Si
Aluminium > 10% Si

# moglich / possible

4642
4643

Kiihimittel
Fluide de
refroidissement

Luft

Max Air MMS
° ° °
° ° °
° ° °
o & &
° - &
° - #
o - @
° _ -

# &
& @
°

Vischer & Bolli / www.vb-tools.com

Valeurs indicatives Fraise universelle < @ 6

3 Zdhne / dents
4603
4623
Contournage
7. 04 08 12
13% Dia. ae
<2 Dia. ap
vc m/mm

*

122 0.0051 0.0152 0.0229
92 0.0051 0.0152 0.0229
60 0.0051 0.0152 0.0229
30 0.0025 0.0076 0.0127
122 0.0051 0.0152 0.0229
61 0.0051 0.0152 0.0229
45 0.0051 0.0152 0.0229
120 0.0050 0.0150 0.0220
76 0.0050 0.0150 0.0220
22 0.0025 0.0102 0.0127
45 0.0025 0.0102 0.0127
228 0.0038 0.0078 0.0114

— nicht moéglich / pas possible.

* FUr .3 Sistral beschichtete Werkzeuge Werte um 30 % erhdhen
Pour des outils .3 revétement Sistral augmente la vitesse de 30 %

Nutenfrasen

Werkstoff
gruppe

Groupe
matiére

Stahle
Aciers

Gehértete Stahle
Aciers trempés

Rostfreie Stahle
Aciers
inoxydables

Sonder-
legierungen
Alliages spéciaux

Guss
Fonte

Leichtmetalle
Métaux légers

® Bevorzugt/ préféré

Werkstoff Art

Type de matiére

Kohlenstoffarm

Carbone bas

mittlerer Kohlenstoffgehalt
Carbone moyenne
Werkzeugstahle

Aciers outils

Leicht zerspanbar

Facile a usiner

Mittelschwer zerspanbar
Usinabilité modérément facile
Schwer zerspanbar

Difficile a usiner
Hitzebestandige Legierungen
Alliages résistants a la chaleur
Titanlegierungen

Alliages de titane

Grauguss / Fonte grise
Spharoguss / Fonte ductile
Temperguss / Fonte malléable
Aluminium < 10% Si
Aluminium > 10% Si

Harte

Dureté

<28HRC

28-38 HRC

28-44 HRC

45-55HRC

<28HRC

<28HRC

>28HRC

<42HRC

<42 HRC
<240HB
> 240 HB

& moglich/ possible

Kiihimittel
Fluide de
refroidissement

Max "t ums
Air
[ ] [ ] [ ]
[ ] [ ] [ )
[ ] [ ] [ ]
e &
e - =
e -
e - =
N
& @
P
[ ]

Rainurage
lluﬂ 04 0,8 1.2
14% Dia. ap
ve m/mm
*

122 0.0018 0.0033 0.0051
100 0.0015 0.0030 0.0048
60 0.0013 0.0028 0.0043
30 0.0008 0.0015 0.0023
122 0.0018 0.0033 0.0051
60 0.0015 0.0030 0.0048
45 0.0010 0.0020 0.0030
120 0.0018 0.0033 0.0051
76 0.0015 0.0030 0.0048
22 0.0010 0.0020 0.0030
45 0.0010 0.0020 0.0030
228

4 Zahne / dents

4604
4624
4626

Durchmesser (mm)
16 20 25 30
25% Dia. ae
<2 Dia. ap
fzmm/Z

0.0584 0.0686 0.0813 0.1143

0.0584 0.0686 0.0813 0.1143

0.0584 0.0686 0.0813 0.1143

0.0356 0.0457 0.0533 0.0762

0.0584 0.0686 0.0813 0.1143

0.0584 0.0686 0.0813 0.1143

0.0584 0.0686 0.0813 0.1143

0.0580 0.0680 0.0810 0.1140

0.0580 0.0680 0.0810 0.1140

0.0305 0.0356 0.0406 0.0584

0.0305 0.0356 0.0406 0.0584

0.0139 0.0175 0.0208 0.0279

Durchmesser (mm)

16 20 25 30

35% Dia. ap

fzmm/Z
0.0058 0.0074 0.0089 0.0119

0.0053 0.0069 0.0081 0.0109

0.0048 0.0061 0.0074 0.0098

0.0028 0.0033 0.0041 0.0056

0.0058 0.0074 0.0089 0.0119

0.0053 0.0069 0.0081 0.0109

0.0033 0.0043 0.0051 0.0069

0.0058 0.0074 0.0089 0.0119

0.0053 0.0069 0.0081 0.0109

0.0033 0.0043 0.0051 0.0069

0.0033 0.0043 0.0051 0.0069

4644
4645

5,0

0.1372
0.1372
0.1372
0.0914
0.1372
0.1372
0.1372
0.1370

0.1370
0.0686
0.0686

0.0419

5,0

0.0180
0.0165
0.0147
0.0081
0.0180
0.0165
0.0102
0.0180

0.0165
0.0102
0.0102

0.0038 0.0078 0.0114 0.0139 0.0175 0.0208 0.0279 0.0419

— nicht méglich / pas possible.

6,0

0.1600
0.1600
0.1600
0.1067
0.1600
0.1600
0.1600
0.1600

0.1600
0.0813
0.0813

0.0558

6,0

0.0241
0.0218
0.0198
0.0109
0.0241
0.0218
0.0137
0.0241

0.0218
0.0137
0.0137

0.0558
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Vischer & Bolli

Vischer & Bolli AG
Werkzeug- und Spanntechnik

Im Schossacher 17
CH-8600 Dubendorf
T+41 44802 1515
info@vb-tools.com

Vischer & Bolli SA
Technigue d'usinage et de serrage

T+41 327210047
info-fr@vb-tools.com

www.vb-tools.com




