
INNOVATIVE  
ZER SPANUNGS WERKZEUGE 
FÜR HOCH ABRASIVE 
WERKSTOFFE

REVOLUTIONÄRE DIAMANTBESCHICHTUNG: KOSTENEFFIZIENTES 
FRÄSEN, BOHREN, DREHEN UND GEWINDEFRÄSEN IN HARTMETALL, 

KERAMIK UND SPRÖDEN NICHTEISENWERKSTOFFEN
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UDCB  
Kugelfräser UDC 16   *1  *2

UDCBF  
Kugelfräser UDC 18   *2

UDCBH  
Kugelfräser UDC 20   *2

UDCLB  
Kugelfräser UDC 22   *1  *2

UDCLBF  
Kugelfräser UDC 26   *2

UDCLBH  
Kugelfräser UDC 30   *2

UDCLRS  
Eckradiusfräser UDC 32   *3  *2

UDCLRSF  
Eckradiusfräser UDC 36   *2

UDCMX  
Bohrer UDC

X-Typ
42  *2

UDCT  
Gewindefräser UDC 44  *2

UDCSV  
Fasfräser UDC 46   *2

CVD-Fräser CVD 49  *2

CVD-Wende-
platten CVD 50  *2

 MG = Feinstkorn Hartmetall 0° = Drallwinkel

RE = Radius Toleranz

UDC = Ultra Diamond CoatUDC RE = Eckradius

DCON = Schaft Toleranz

CVD =  Chemical Vapour 
Deposition

CVD

2 = Anzahl Schneiden

DC = Durchmesser Toleranz

X-Typ = Ausspitzung
X-Typ

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEUE 

MODELLE

NEUE 

MODELLE
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UDCB  
Kugelfräser UDC 16   *1  *2

UDCBF  
Kugelfräser UDC 18   *2

UDCBH  
Kugelfräser UDC 20   *2

UDCLB  
Kugelfräser UDC 22   *1  *2

UDCLBF  
Kugelfräser UDC 26   *2

UDCLBH  
Kugelfräser UDC 30   *2

UDCLRS  
Eckradiusfräser UDC 32   *3  *2

UDCLRSF  
Eckradiusfräser UDC 36   *2

UDCMX  
Bohrer UDC

X-Typ
42  *2

UDCT  
Gewindefräser UDC 44  *2

UDCSV  
Fasfräser UDC 46   *2

CVD-Fräser CVD 49  *2

CVD-Wende-
platten CVD 50  *2

Allgemeine Hinweise:

 � (Um¸JOLFKHQ�6LH�YRU�GHm�6WDUW�GHV�3URJUDmmV�JHQ¾JHQG�$XIZ¦Um]HLW�I¾U�0DVFKLQH�XQG�6SLQGHO��Xm�GLH�6WDELOLW¦W�]X�JHZ¦KUOHLVWHQ�XQG�Xm�MHJOLFKH�$XVGHKQXQJ�GHU�
+DXSWVSLQGHO�]X�YHUKLQGHUQ�

 � 9HUmHLGHQ�6LH�GHQ�.RQWDNW�mLW�GHm�EHVFKLFKWHWHQ�7HLO�GHV�6FKDIWV��'DGXUFK�ZHUGHQ�9LEUDWLRQHQ�DQ�GHU�6SLW]H�XQG�GDV�9HUNOHEHQ�Lm�+DOWHU�YHUKLQGHUW�

 � %HL�GHU�%HDUEHLWXQJ�JHQHULHUWH�6S¦QH�XQG�6WDXE�N¸QQHQ�HLQHQ�QHJDWLYHQ�(΍HNW�DXI�0DVFKLQHQWHLOH�KDEHQ��IDOOV�GLHVH�QLFKW�VDXEHU�DXVJHVWRVVHQ�ZHUGHQ��*HZ¦KUOHLVWHQ�
6LH�HLQHQ�VDXEHUHQ�$XVVWRVV�

 � 6FKXW]NOHLGXQJ��]�%��6FKXW]EULOOHQ�XQG�*HVLFKWVVFKXW]�VLQG�EHLm�%HDUEHLWXQJVSUR]HVV�HUIRUGHUOLFK�

 � )¾U�VSU¸GH��QLFKWmHWDOOLVFKH��0DWHULDOLHQ�ZLUG�HLQH�ZDVVHUO¸VOLFKH�.¾KOXQJ�HmSIRKOHQ�

 � %HVHLWLJHQ�6LH�6S¦QH�Xm�+LW]HHQWZLFNOXQJHQ�XQG�(QW]¾QGXQJHQ�Z¦KUHQG�GHm�%HDUEHLWXQJVSUR]HVV�]X�YHUKLQGHUQ�

 � 5XQGODXI�XQG�9LEUDWLRQHQ�VROOWHQ�Z¦KUHQG�GHm�0RQWLHUHQ�LQ�GHU�0DVFKLQH�DNWLY�DQ�GHU�:HUN]HXJVSLW]H�¾EHUSU¾IW�ZHUGHQ�XQG�HLQ�m¸JOLFKVW�WLHIHV�/HYHO�HUUHLFKHQ�

 � 6SDQQHQ�6LH�GDV�:HUN]HXJ�VR�ZHLW�ZLH�m¸JOLFK�HLQ��.XU]H�$XVNUDJO¦QJH�

 � %HL�JHZLVVHQ�:HUNVW¾FNHQ�N¸QQHQ�JU¸VVHUH�6S¦QH�HQWVWHKHQ��8m�GLHVH�6S¦QH�DXV]XVWRVVHQ�LVW�HV�ZLFKWLJ��GDVV�GLH�.¾KOXQJV-'¾VH�SU¦]LVH�Dm�EHDUEHLWHQGHQ�:HUNVW¾FN�
SRVLWLRQLHUW�LVW�

Hinweis zu Zeichnungen:

 � 'HU�DQJH]HLJWH�6FKDIW-.HJHOZLQNHO��%+7$��LVW�NHLQ�H[DNWHU�:HUW��8m�HLQHQ�.RQWDNW�mLW�GHm�:HUNVW¾FN�]X�YHUmHLGHQ��HmSIHKOHQ�ZLU�GHm�%HDUEHLWHU�GHQ�H[DNWHQ�:HUW� 
GHV�:LQNHOV�]X�NRQWUROOLHUHQ��'HU�6FKDIW-.HJHOZLQNHO�VROOWH�QLFKW�mLW�GHm�:HUNVW¾FN�LQ�.RQWDNW�NRmmHQ�

Bearbeitungshinweise



Revolutionäre Diamant-Beschichtung4

3roduktbezeichnungɅFremdsprache

“Fächer-
förmiger“ 

Span

8'&�Ȃ�'LH�VWDUNH�XQG�OHLVWXQJVI¦KLJH�'LDmDQW-%HVFKLFKWXQJ�
ermöglicht sehr gute Fräsleistung!

Fräsen von Hartmetall – 
kein Schleifen!

'LH�'LDmDQW-%HVFKLFKWXQJ�8'&�ZXUGH�HQWZLFNHOW��Xm�GLH�+¦UWH�XQG�%HVW¦QGLJNHLW�]X 
HUK¸KHQ�XQG�ELHWHW�KHUYRUUDJHQGH�+DIWXQJ�Dm�6FKQHLGZHUN]HXJ�

Die normale Erwartungshaltung beim Fräsen von 
+DUWmHWDOO�LVW�6FKOHLIVWDXE��'XUFK�GHQ�WLHIHQ�6FKQLWW�
in das Hartmetall erzeugen die UDC Werkzeuge einen 
I¦FKHUI¸UmLJHQ�6SDQ��DOV�Z¾UGH�6WDKO�EHDUEHLWHW�

'LH�'LDmDQW-%HVFKLFKWXQJ�GHU�
Werkzeuge von UNION TOOL wird 
mittels der CVD (Chemische 
Dampfbeschichtung) Methode 
DXI�GDV�:HUN]HXJ�DXIJHEUDFKW��
Die Schicht erhöht im besonderen 
Masse die Härte und Haltbarkeit 
GHU�:HUN]HXJH��'LHV�JHOLQJW�XQWHU 
anderem durch die besondere 
+DIWXQJ�GHU�6FKLFKW��'XUFK�GLH�
.RQWUROOH�GHU�=XVDmmHQVHW]XQJ�
der feinsten Partikel konnte die 
UDC Schicht hinsichtlich Härte und 
Haltbarkeit sehr stark verbessert 
ZHUGHQ�

Eigenschaften der speziellen Hochleistungs-Diamant Schicht!
7HVW�GHU�+DIWXQJ�GHU�6FKLFKW�XQG�GHV�:LGHUVWDQGHV�JHJHQ�$EQXW]XQJ�GXUFK�6DQGVWUDKOHQ�
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B C DDIA COAT

'LH�%HVFKLFKWXQJHQ 
wurden beim Test sand-
JHVWUDKOW��'DEHL�ZXUGH�
der Widerstand gegen das 
Ablösen in Abhängigkeit 
von der Dauer der 
%HVWUDKOXQJ�JHmHVVHQ�

8'&%�6SDQDEIXKU

(b) Aussenansicht  
�:HUN]HXJ�EHDUEHLWHWH�6HLWH�

(a) Innenansicht eines gebo-
genen Spans 
�2EHUȵ¦FKH�GHV�:HUNVW¾FNV�

Spangröße

��15�ɋmm

UDCB - Kugelfräser

Werkzeug 8'&%���1�-������5��5ɋ�ɋ����

Werkstoff Hartmetall VM-40 (90HRA)

Drehzahl (rpm) ��
���ɋmLQ-1

Vorschub (Vf) ���ɋmm�mLQ

Axiale Zustellung (ap) ��1ɋmm

Kühlung Luft

Revolutionäre Diamant-Beschichtung

VM-40 (90HRA)
'&��1ɋ�ɋ5(����5ɋ�ɋ$30;�����
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Reduzierung der Bearbeitungszeit und Kosteneinsparung:
����'XUFKODXI]HLW���5��%HDUEHLWXQJVNRVWHQ

Hartmetall-Fräsen dank UDC

(URGLHUHQ�YV��)U¦VHQ�mLW� 
UDC Werkzeugen

Fräsen einer tiefen Kavität mit dem UDCB

=LUNXODUIU¦VHQ�HLQHU�NRQLVFK�]XODXIHQGHQ�.DYLW¦W�
in Hartmetall
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Bearbeitungskosten

600%

700%

800%

Bearbeitungszeit

Erodieren Fräsen

Mit einem Fräser ein Spanvolumen von 1,4 mm  in VM-40 erzeugt!

:HUNVW¾FN %HDUEHLWXQJVmDVVH

Nach dem Fräsen

UDC Vorteile
 � 5HGX]LHUXQJ�GHU�=\NOXV]HLW�Xm����
 � 5HGX]LHUXQJ�GHU�%HDUEHLWXQJVNRVWHQ�Xm��5�
 � .HLQH�=HUVW¸UXQJ�GHV�6XEVWUDWHV
 � �5HGX]LHUXQJ�GHU�=HLW�I¾U�GDV�3ROLHUHQ
 � �([]HOOHQWH�*HQDXLJNHLW�GHV�IHUWLJHQ�:HUNVW¾FNV

Erodieren 6WN��K (EUR)
3UHLV�6WN�

(EUR)
Total

(h)
%HDUE��=HLW

Kupfer- 
Elektrode
herstellen

Werkzeug 3 24 ��

2
Material 1 16 16

Maschine 2 80 160

Mitarbeiter 2 �5 130

Erodieren
Maschine 3 80 240

3
Mitarbeiter 3 �5 1�5

Total 813 5

Fräsen 6WN��K (EUR)
3UHLV�6WN�

(EUR)
Total

(h)
%HDUE��=HLW

Hartmetall
Fräsen

Werkzeug 
�8'&%� 1 300 300

1Maschine 1 80 80

Mitarbeiter 1 �5 �5

Total 445 1

Werkzeug 8'&%�����-������5�ɋ�ɋ����

Werkstoff Hartmetall VM-40 (90HRA)

Drehzahl (rpm) ��
���ɋmLQ-1

Vorschub (Vf) ���ɋmm�mLQ

Axiale Zustellung (ap) ���ɋmm

Radiale Zustellung (ae) ���ɋmm

Kühlung Luft

Bearbeitungszeit 5�ɋmLQ

Abtragunsmenge Material 1ȇ���ɋmm3��1���FF������ɋmm3�mLQ

UDCB  
Fräs-Video

VM-40 (90HRA)
'&���ɋ�ɋ5(���ɋ�ɋ$30;�����



UDC – Auswahl6

UDC – Auswahl

Kugelfräser

Eckradiusfräser

Die lange erwartete  
���*HQHUDWLRQ�8'&��H-SERIE!

DIE BESTE WAHL FÜR DAS SCHRUPPEN UND  
VORSCHLICHTEN VON HARTMETALL

Für kosteneffiziente 
Bearbeitungen

Für bessere 
Oberflächengüte

Für hocheffizientes 
Schruppen  

und Vorschlichten

SerieSerie

UDCBH UDCBF UDCB
UDCLBF UDCLB

UDCLRSF UDCLRS

UDCLBH

Erzielen Sie einen hohen Wirkungsgrad sowie lange 
Standzeiten!

 � 1HXVWH�6FKQHLGHQEHDUEHLWXQJɋmLQLmLHUW� 
Werkzeugschäden

 � Verbesserte Diamantbeschichtung erhöht  
die Verschleissfestigkeit

Eigenschaften der H-Serie
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PATENT

NEU

Hochwertige  
%HDUEHLWXQJ

Hochgeschwindigkeits-
fräsen

Hohes Material-
abtragsvolumen

Fräsen mit sehr  
hohem Vorschub

Stark verbessertes 
Materialabtragsvolumen

Ausgezeichnete  
Fräsleistung

UDCLB
NEU
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VM-40 (90HRA) 
'&���ɋ�ɋ5(��1ɋ�ɋ$30;��1��

Fräsbeispiele der H-Serie

HARTMETALL 

)U¦VYHUJOHLFK�GHU�(ɝ]LHQ]�XQG�
des Materialabtrags volumens – 
8'&%+�YV��8'&%)

 � :HUNVW¾FNJU¸VVH��5�ɋ�ɋ5�ɋ�ɋ1��

 � 7DVFKHQJU¸VVH��2EHQ���ɋ1�ɋ�ɋ7LHIH����5ɋmm

 � 0DWHULDODEWUDJVYROXmHQ��1��ɋmm3���7DVFKH

 � .¾KOXQJ��/XIW

 � Mehr als 4-faches Materialabtragsvolumen

 � ��5�0DO�Hɝ]LHQWHU

Werkzeug UDCBH UDCBF

Fräsbedingungen

Drehzahl (rpm) ��
���ɋmLQ-¹ ��
���ɋmLQ-¹

Vorschub (Vf) 1
5��ɋmm�mLQ ���ɋmm�mLQ

Axiale Zustellung (ap) ��1ɋmm ��1ɋmm

Radiale Zustellung (ae) ���ɋmm ���ɋmm

Fräsergebnisse

1 Seite 
16 Taschen

1�:HUN]HXJ�� 
)U¦V]HLW���ɋmLQ

��:HUN]HXJH�� 
)U¦V]HLW���6WG���ɋmLQ

Werkzeug nach dem 
Fräsen von 4 Taschen

Werkzeug nach  
dem Fräsen  
von 16 Taschen

8'&%+�]HLJW�mD[LmDOH�:HUN]HXJOHLVWXQJ�
XQWHU�+RFKJHVFKZLQGLJNHLWVEHGLQJXQJHQ�

UDCBH 
Fräsbeispiel



Fräsbeispiele der H-Serie8

VM-40 (90HRA)
8'&%���8'&%)���8'&%+

VM-40 (90HRA)
'&��1ɋ�ɋ5(����5ɋ�ɋ$30;�����

HARTMETALL INNENSECHSRUND

9HUJOHLFK�GHU�(ɝ]LHQ]�XQG� 
des Materialabtragsvolumens – 
8'&%+�YV��8'&%) 

HARTMETALL

9HUJOHLFK�GHU�(ɝ]LHQ]�XQG�GHV�
Materialabtrags volumens beim 
Schruppen

0RGHOOJU¸VVH����ɋ�ɋ���mm�
��1ɋmm3���6WN�� 
.¾KOXQJ��/XIW

:HQLJHU�DOV�1���GHU� 
%HDUEHLWXQJV]HLW 
Mehr als doppelt so hohe 
6WDQG]HLW�ZLH�8'&%)

Fräsbeispiele der H-Serie

8'&%+

8'&%)

Werkzeug UDCBF

Modell Innensechsrund Zeichengravur

Bearbeitungszeit/Stk. ������1 ���1�5�

Anzahl / Fräser 3 –

Materialabtragsvolumen ���ɋmm3 –

Drehzahl (rpm) ��
���ɋmLQ-1 15
���ɋmLQ-1

Vorschub (Vf) ���ɋmm�mLQ 15�ɋmm�mLQ

Vorschub 2 (Vf2) ��ɋmm�mLQ ��ɋmm�mLQ

Axiale Zustellung (ap) ���5ɋmm ���5ɋmm

Radiale Zustellung (ae) ���5ɋmm –

UDCBH

Innensechsrund Zeichengravur

��11�5� �������

� –

���ɋmm3 –

��
���ɋmLQ-1 15
���ɋmLQ-1

���ɋmm�mLQ �5�ɋmm�mLQ

���ɋmm�mLQ ���ɋmm�mLQ

���5ɋmm ���5ɋmm

���5ɋmm –

M
at

er
ia

la
bt

ra
gs

vo
lu

m
en

 (m
m
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3/m
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0

500

1,000

1,500

2,000

2,500

3,000

0

10

20

30

40

50

60

B F H B F H F H B F H
R0.4 R0.5 R0.75 R1

UDCB
UDCBF
UDCBH

Quadratische Tasche fräsen, 
Kühlung: LuftUDCBH: 

 � �-5-IDFKHV�0DWHULDODEWUDJVYROXmHQ��

 � ��5-5-IDFKH�)U¦VHɝ]LHQ]�

8'&%+�51�QRFK�
funktionsfähig

Effizienz × 3.2

Standzeit × 2.3

Werkzeug-
beschädigung  
bei der  
%HDUEHLWXQJ�
YRQ���6W¾FN
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Kugelfräser

Eckradiusfräser

Bessere  
Oberflächengüte /

Höhere  
Werkzeugstandzeiten

Anfängliche  
Kosteneinsparung

Serie Serie

UDCB UDCBF
UDCLB UDCLBF

UDCLRS UDCLRSF

'LH�EHVWH�:DKO�I¾U�KRFKZHUWLJH�
2EHUȵ¦FKHQ��F-Serie

DIE SCHÄRFSTE SCHNEIDE DER UDC-SERIE 

Eigenschaften der F-Serie

Vorteile der F-Serie
 � (LQH�mDNHOORV�JHȴQLVKWH�2EHUȵ¦FKH

 � 0LQLmLHUWH�.DQWHQDXVEU¾FKH

 � Hohe Spanabtragsraten

A
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Ʉ
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M
ELDETɄ

PATENT

Spantasche  
an der  

Werkzeugspitze

Scharfe  
Schneidkanten

Neue UDC
%HVFKLFKWXQJ

F-Serie

8'&-%HVFKLFKWXQJ

6SH]LDOEHKDQGOXQJ�I¾U�
scharfe Schneidkanten

Spantasche an der 
Werkzeugspitze

Optimierte 
%HVFKLFKWXQJ�I¾U�)-6HULH

Minimierung 
GHU�.DQWHQDXVEU¾FKH

Ausgezeichnete 
2EHUȵ¦FKHQJ¾WH

UDC – F-Serie



UDC – F-Serie10

Fräsbeispiele der F-Serie

VM-40 (90HRA) 
'&��1ɋ�ɋ5(����5ɋ�ɋ$30;�����

VM-40 (90HRA) 
'&�����ɋ�ɋ5(�����ɋ�ɋ$30;����5�

VERGLEICH DER SCHNITTKRÄFTE

%HDUEHLWXQJ�YRQ�+DUWmHWDOO 
mit Kugelfräser

Werkzeug: UDCB 2010-0070 (R0.5 × 0.7)
UDCBF 2010-0070 (R0.5 × 0.7)

Werkstoff Hartmetall 
VM-40 (90HRA)

Drehzahl (rpm) ��
���ɋmLQ-1

Vorschub (Vf) ���ɋmm�mLQ

Axiale Zustellung (ap) ��1ɋmm

Kühlung /XIW��'¾VH�

Spezielle Behandlung der Schneidkante reduziert 
die Schnittkräfte!

Verbessern Sie die Effizienz und senken Sie 
die Kosten durch den Einsatz des richtigen 
Werkzeugs für Ihre Anforderungen bezüglich 
Kantenausbrüchen

Sc
hn

itt
kr

äf
te

 (N
)

X-Richtung Y-Richtung Z-Richtung

UDCB
UDCBF

0%

20

40

60

80

HARTMETALL

2EHUȵ¦FKH�)U¦VYHUJOHLFK� 
GHU�.DQWHQDXVEU¾FKH�Dm�
:HUNVW¾FN�Ȃ�8'&%+�YV��8'&%)

8'&%+ 
.DQWHQDXVEU¾FKH��1�ɋμm

8'&%) 
.DQWHQDXVEU¾FKH��5ɋμm

Fräsrichtung

Werkzeug UDCBH UDCBF

Drehzahl (rpm) ��
���ɋmLQ-1 ��
���ɋmLQ-1

Vorschub (Vf) �5�ɋmm�mLQ �5�ɋmm�mLQ

Axiale Zustellung (ap) ����ɋmm ����ɋmm

Radial Zustellung (ae) ����ɋmm ����ɋmm

Kühlung Luft Luft

UDC – F-Serie
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Fräsbeispiele UDCBF / UDCLBF

15μm

Masshaltigkeit

Abweichung

Fräsrichtung
-15μm

15μm

Masshaltigkeit-15μm

8'&% 8'&%)Fräsrichtung

Werkzeug
Schruppfräsen

UDCBF 2010-0070 
(R0.5 × 0.7)

Schlichtfräsen
UDCBF 2010-0070 

(R0.5 × 0.7)

Werkstoff Hartmetall  
VM-40 (90HRA)

Hartmetall  
VM-40 (90HRA)

Drehzahl (rpm) ��ȇ���ɋmLQ-1 ��ȇ���ɋmLQ-1

Vorschub (Vf) ���ɋmm�mLQ ���ɋmm�mLQ

Axiale Zustellung (ap) ���5ɋmm �����ɋmm

Radiale Zustellung (ae) ���5ɋmm ����ɋmm

Kühlung /XIW��'¾VH� /XIW��'¾VH�

Bearbeitungszeit ��ɋmLQ ��K�1�ɋmLQ

Spanvolumen ����ɋmm3 1���ɋmm3

(LQ�)U¦VHU�I¾U�GLH�6FKUXSS-�XQG�GLH�6FKOLFKWEHDUEHLWXQJ�� 
ΖQVJHVDmW�ZXUGHQ���:HUN]HXJH�YHUZHQGHW�

HARTMETALL

�����15r�NRQLVFK�JHIU¦VW�
mLW�.XJHOIU¦VHU�8'&%)

VF-10 (93HRA)
'&��1ɋ�ɋ5(����5ɋ�ɋ$30;�����

Werkzeug UDCB 2010-0070 (R0.5 × 0.7) 
UDCBF 2010-0070 (R0.5 × 0.7)

Werkstoff Hartmetall 
VF-10 (93HRA)

Drehzahl (rpm) ��
���ɋmLQ-1

Vorschub (Vf) ���ɋmm�mLQ

Axiale Zustellung (ap) ���5ɋmm

Radiale Zustellung (ae) ����ɋmm

Kühlung /XIW��'¾VH�

Bearbeitungszeit ��55��5

 � �8'&%��%HVFK¦GLJXQJ�GHU�%HVFKLFKWXQJ� 
verursacht Unebenheiten

 � 8'&%)��*OHLFKm¦VVLJH��DEVROXW�mDVVKDOWLJH�
2EHUȵ¦FKH

VM-40 (90HRA)
'&��1ɋ�ɋ5(����5ɋ�ɋ$30;�����

HARTMETALL

Wendeplatte gefräst mit  
9ROOUDGLXVIU¦VHU�8'&%)

Werkzeug nach dem  
Schruppvorgang

Werkzeug nach dem 
Schlichtvorgang

Makellos gefinishte  
Oberfläche
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UDCBF Serie 
Wendeplatten-

Form 
Fräs-Video

Fräsbeispiele UDCBF / UDCLBF

HARTMETALL

9HUJOHLFK�YRQ�.DQWHQDXVEU¾FKHQ�
mLW�.XJHOIU¦VHU�8'&%)

HARTMETALL

Vergleich der Abtragungsmenge 
EHLm�6FKUXSSHQ�mLW�8'&%)�XQG�
8'&/%)

VM-40 (90HRA)
'&��1ɋ�ɋ5(����5ɋ�ɋ$30;�����

VM-40 (90HRA)
'&��1ɋ�ɋ5(����5ɋ�ɋ$30;�����ɋ�ɋ�/8����5���

.DQWHQDXVEU¾FKH�DXI�EHDUEHLWHWHm�0DWHULDO

Alle Schneiden LU: 2.5mm LU: 4mm

M
at

er
ia

l A
bt

ra
gu

ng
sm

en
ge

 (m
m

3 )

UDCB UDCBF UDCLB UDCLBF UDCLB UDCLBF
0%

200

100

300

400

500

Werkzeug UDCB 2010-0070 (R0.5 × 0.7) 
UDCBF 2010-0070 (R0.5 × 0.7)

Werkstoff Hartmetall VM-40 (90HRA)

Drehzahl (rpm) ��
���ɋmLQ-1

Vorschub (Vf) ���ɋmm�mLQ

Axiale Zustellung (ap) ����ɋmm

Radiale Zustellung (ae) ���5ɋmm

Kühlung /XIW��'¾VH�

Werkzeug
UDCB(F) 2010-0070 (R0.5×0.7) 
UDCLB(F) 2010-0250 (R0.5×2.5×0.7) 
UDCLB(F) 2010-0400 (R0.5×4×0.7)

Werkstoff Hartmetall VM-40 (90HRA)

Drehzahl (rpm) ��
���ɋmLQ-1

Vorschub (Vf) ���ɋmm�mLQ

Axiale Zustellung (ap) ���5ɋmm

Radiale Zustellung (ae) ���5ɋmm

Kühlung /XIW��'¾VH�

VM-40 (90HRA)
'&��1ɋ�ɋ5(����5ɋ�ɋ$30;�����

HARTMETALL

8'&%)�2EHUȵ¦FKHQUDXKHLW
%HLVSLHO�QDFK�GHU�%HDUEHLWXQJ

5D�����5�ɋwm 
5]��������wm

5D�������ɋwm 
5]����5��ɋwm

5D�����51ɋwm 
5]�������ɋwm

*U¸VVH����mmɋ�ɋ��mmɋ�ɋ1�mm

2EHUȵ¦FKH

200.00 m

Seite

Surface

8'&% 8'&%)

Minimierte  
Kantenausbrüche

Grössere Abtra-
gungsmenge

Exzellente  
Oberflächenqualität
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Nach dem Schlichtvorgang

%HLVSLHO�QDFK�GHm�6FKOLFKWIU¦VHQ

Qualität untere 
:HUNVW¾FNȵ¦FKH

5D�����1��wm��1�Qm� 
5]��������wm����Qm� 
6FKQHLGHQO¦QJH�� 
����ɋmm

5D��������wm 
5]����5�5�wm 
6FKQHLGHQO¦QJH��
���5ɋmm

HARTMETALL

(FNUDGLXVIU¦VHU�mLW�)UHLVFKOL΍

Fräsbeispiel UDCB

VM-40 (90HRA) 
'&���ɋ�ɋ5(�����5ɋ�ɋ$30;��1ɋ�ɋ/8���

Fräsbedingungen Schruppfräsen 
Parameter

Schlichtfräsen 
Parameter

Werkzeug 8'&/56�����-��5-��� 8'&/56�����-��5-���

Werkstoff Hartmetall Hartmetall

Drehzahl (rpm) ��ȇ���ɋmLQ-1 ��ȇ���ɋmLQ-1

Vorschub (Vf) �5�ɋmm�mLQ 1��ɋmm�mLQ

Axiale Zustellung (ap) ���ɋmm
���1ɋmm�XQWHUH 
:HUNVW¾FNȵ¦FKH 
���ɋmm�6HLWH

Radiale Zustellung (ae) ���1ɋmm ���1ɋmm

Kühlung Luft Ölnebel

Fräs-Umfang 1�ɋmm�[��ɋmm�[�
1��ɋmm

���1ɋmm�XQWHUH 
:HUNVW¾FNȵ¦FKH 
���5ɋmm�6HLWH� 

����1ɋmmɋ�ɋ5�mDO�

Fräs-Strecke 16 m –

Spanvolumen 1��ɋmm3 –

(LQ�)U¦VHU�I¾U�GLH�6FKUXSS-�XQG�GLH�6FKOLFKWEHDUEHLWXQJ� 
ΖQVJHVDmW�ZXUGHQ�]ZHL�:HUN]HXJH�YHUZHQGHW�

UDCLRS  
Linsenstruktur 

Fräs-Video

Verschiedenste  
Werkstoffe*

Hochglanz-
Oberfläche!

Al2O3, ZrO2

'&��1ɋ�ɋ5(����5ɋ�ɋ$30;�����

Werkzeug UDCB 2010-0070 (R0.5 × 0.7)

Werkstoff Al2 O3 $OXmLQD��=U22 =LUFRQLD

Drehzahl (rpm) ��
���ɋmLQ-1

Vorschub (Vf) ���ɋmm�mLQ

Axiale Zustellung (ap) ���5ɋmm

Radiale Zustellung (ae) ���5ɋmm

Kühlung /XIW��'¾VH��

Bearbeitungszeit ��ɋmLQ

Spanvolumen ����ɋmm3����ɋmm3�mLQ


��]X�EHDUEHLWHQGH�:HUNVWR΍H�ZHUGHQ�EHL�MHGHU�6HULH 
LQ�GHU�$QZHQGXQJVWDEHOOH�DQJH]HLJW�

KERAMIK

Innensechsrund-Form aus 
$OXmLQD���=LUFRQLD�JHIU¦VW�
mLW�.XJHOIU¦VHU�8'&%

Innensechsrund 
*U¸VVH�����ɋmm�[����ɋmm�WLHI

Fräsbeispiel UDCLRS



Fräsbeispiele UDCLRS / UDCLRSF14 Fräsbeispiele UDCLRS / UDCLRSF14

Fräsbeispiele UDCLRS / UDCLRSF

6SDQȵ¦FKH

Relief

*U¸VVH�GHV�:HUNVW¾FNV����ɋmm�[���ɋmm�[�1�ɋmm
1XWJU¸VVH��%UHLWH��ɋmm�[�7LHIH�1���ɋmm

nach 4 Nuten

nach 4 Nuten

6SDQȵ¦FKH

Relief

QDFK�5�1XWHQ

QDFK�5�1XWHQ

UDCLRS 
:HUNVWR΍

UDCLRSF 
:HUNVWR΍

HARTMETALL

Geschwungene Nuten
VM-40 (90HRA) 
'&���ɋ�ɋ5(����1ɋ�ɋ$30;��1ɋ�ɋ/8���

Werkzeug UDCLRS  
2020-010-020

UDCLRSF  
2020-010-020

Werkstoff Hartmetall
VM-40 (90HRA)

Hartmetall
VM-40 (90HRA)

Drehzahl (rpm) ��
���ɋmLQ-1 ��
���ɋmLQ-1

Vorschub (Vf) ��5ɋmm�mLQ 1��ɋmm�mLQ

Axiale Zustellung (ap) ����ɋmm ����ɋmm

Kühlung /XIW��'¾VH� /XIW��'¾VH�

Bearbeitungszeit  
(pro Nut) �ɋmLQ����6HN� 5ɋmLQ�����6HN�

Sp
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m
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100
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Spanvolumen

Bearbeitungszeit

Schäden 
am 

Eckradius

Längere
Standzeit

UDCLRS UDCLRSF

352

440

VM-40 (90HRA) 
'&���ɋ�ɋ5(������ɋ�ɋ$30;��1ɋ�ɋ/8���

HARTMETALL

:HUNVW¾FNREHUȵ¦FKH�

Kantenausbrüche 
minimieren

Höhere Effizienz und 
längere Standzeiten!

M
ax

. B
re

ite
 d

es
 K

an
te

na
us

br
uc

hs

0.000

0.020

0.040

0.060 UDCLRS UDCLRSF

Eintritt Austritt Eintritt Austritt

0.055

0.013

0.027

0.010

Werkzeug UDCLRS 2020-003-020
UDCLRSF 2020-003-020

Werkstoff Hartmetall  VM-40 (90HRA)

Drehzahl (rpm) ��
���ɋmLQ-1

Vorschub (Vf) 1��ɋmm�mLQ

Axiale Zustellung (ap) ���1ɋmm

Radiale Zustellung (ae) ���1ɋmm

Kühlung Ölnebel

Bearbeitungszeit (pro Nut) 1��ɋmLQ�

Vergleich der Schneidkanten-
DXVEU¾FKH�Dm�:HUNVW¾FN

Eintrittsseite

Fr
äs

ric
ht

un
g1�
ɋm
m

Austrittsseite

UDCLRS UDCLRSF

1���μm 1���μm

:HUNVW¾FNREHUȵ¦FKH

:HUNVW¾FNNDQWH

:HUNVW¾FNU¾FNHQ

:HUNVW¾FNREHUȵ¦FKH
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9RUVWHOOXQJ�UHYROXWLRQ¦UHU�1HXHQWZLFNOXQJHQ�LQ�GHQ�%HUHLFKHQ 
%RKUHQ�XQG�*HZLQGHIU¦VHQ�YRQ�+DUWmHWDOO

HARTMETALL

Kernlochbohrung und  
Gewindefräsen

HARTMETALL

Kernlochbohrung und  
Gewindefräsen

Bearbeitungsbeispiele UDCMX / UDCT 

VM-40 (90HRA) 
8'&0;������ɋ�ɋ�5ɋmm�XQG�8'&7�0�ɋ�ɋ��mm

VM-40 (90HRA) 
8'&0;�����5ɋ�ɋ1�ɋmm�XQG�8'&7�0�ɋ�ɋ�ɋmm

Kernlochbohrung 
(Single-shot) Gewindefräsen

Werkzeug 8'&0;�����-�5� 8'&7�0�-1��5-��

Drehzahl (rpm) �
���ɋmLQ-1 �
5��ɋmLQ-1

Vorschub (Vf) 1�ɋmm�mLQ ��ɋmm�mLQ

Kühlung /XIW��'¾VH� /XIW��'¾VH�

Kernloch 6DFNORFK������
��ɋmm�WLHI�[��5�/¸FKHU

Sackloch
1��5ɋmm�WLHI�[�1�/RFK

Bearbeitungszeit 1ɋmLQ��5��6HN�� 
pro Loch

5ɋmLQ�����6HN�� 
pro Loch

Kernlochbohrung Gewindefräsen

Werkzeuge 8'&0;���5�-1�� 8'&7�0�-��5-�

Werkstoff Hartmetall 
VM-40 (90HRA)

Hartmetall 
VM-40 (90HRA) 

Drehzahl (rpm) �
���ɋmLQ-1 ��
���ɋmLQ-1

Vorschub (Vf) 5ɋmm�mLQ 15ɋmm�mLQ

Zustelltiefe ��5ɋmm –

Kühlung /XIW��'¾VH� /XIW��'¾VH�

Kernloch
6DFNORFK��ɋmm�WLHI 

[�1��/¸FKHU
6DFNORFK��ɋmm�WLHI 

[�1��/¸FKHU

Bearbeitungszeit
�ɋmLQ����6HN�� 

pro Loch
�ɋmLQ��1��6HN�� 

pro Loch

nach dem Kern-
lochbohren und 
Gewindefräsen
 
:HUNVW¾FNJU¸VVH��
5��[�5��[��5ɋmm

%RKUHU�QDFK�GHm�(LQVDW]

Neue Standards
 � :HUN]HXJEU¾FKH�ZHUGHQ�YHUKLQGHUW

 � =HLW-�XQG�.RVWHQHUVSDUQLVVH�YHUJOLFKHQ�mLW�HLQHU�(URGLHUEHDUEHLWXQJ

 � Hochpräzise Gewindegeometrie durch einmaliges Gewindeschneiden

1DFK�GHm�.HUQORFKERKUHQ�
vor dem Gewindefräsen

Nach dem Gewindefräsen

:HUNVW¾FNJU¸VVH� 
���[����[�1�ɋmm
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UDCB – Kugelfräser

 � .XJHOIU¦VHU�I¾U�GLH�%HDUEHLWXQJ�YRQ�+DUWmHWDOO�
XQG�VSU¸GHQ�0DWHULDOLHQ��QLFKWmHWDOOLVFK��

 � (QWZLFNHOW�I¾U�EHVVHUH�+¦UWH�XQG�%HVW¦QGLJNHLW�� 
'LH�QHXH�'LDmDQW-%HVFKLFKWXQJ�ELHWHW�KHUYRU-
UDJHQGH�+DIWXQJ�Dm�:HUN]HXJ�

 � 'LH�.RmELQDWLRQ�DXV�QHXHU�%HVFKLFKWXQJ�XQG�
optimaler Schneidengeometrie ermöglicht einen 
ȌWLHIHQ�(LQVFKQLWWȊ�LQ�+DUWmHWDOO�

 � Hinterlässt bei mittleren Schruppbearbeitungen 
und bei Schlichtbearbeitungen eine grat- und  
JUXEHQIUHLH�:HUNVW¾FNREHUȵ¦FKH�

Bestellnummer DC RE APMX BHTA LF DCON

UDCB 2002-0014 ��� 5��1 ��1� 1�r 5� 4

UDCB 2003-0021 ��� 5��15 ���1 1�r 5� 4

UDCB 2004-0028 ��� 5��� ���� 1�r 5� 4

UDCB 2005-0035 ��5 5���5 ���5 1�r 5� 4

UDCB 2006-0042 ��� 5��� ���� 1�r 5� 4

UDCB 2007-0049 ��� 5���5 ���� 1�r 5� 4

UDCB 2008-0056 ��� 5��� ��5� 1�r 5� 4

UDCB 2009-0063 ��� 5���5 ���� 1�r 5� 4

UDCB 2010-0070 1 5��5 ��� 1�r 5� 4

UDCB 2020-0140 2 R1 1�� 1�r 5� 4

UDCB 2030-0210 3 51�5 ��1 1�r 60 6

UDCB 2040-0280 4 R2 ��� 1�r 60 6

UDCB 2050-0350 5 5��5 ��5 1�r 60 6

UDCB 2060-0420 6 R3 ��� - 60 6


1Ʌ)¾U�GLH�%HDUEHLWXQJ�YRQ�YHUVW¦UNWHm�.XQVWVWR΍�ZLUG�'&%�'&/%�HmSIRKOHQ�


�Ʌ6SU¸GH��QLFKWmHWDOOLVFKH��0DWHULDOLHQ��.HUDmLN��$OXmLQLXmR[LG��=LUNRQR[LG��HWF����*ODV��HWF�

ANWENDUNGSTABELLE
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6�5&
655&

6.�6&0
SUS

NAK
HPM

a55+5&
~60HRC
a��+5&

<12% Si >12% Si

  *1  *2

 �VHKU�JHHLJQHWɅ �JHHLJQHWɅ  einsetzbar 

UDC

ABMESSUNGEN

APMX

RE

D
C

D
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N

BHTA

LF
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Modell

Hartmetall (≥87HRA) Hartmetall (<87HRA) spröde Materialien

rpm Vf Vf2 ap ae rpm Vf Vf2 ap ae rpm Vf Vf2 ap ae

min-1 mm/
min

mm/
min mm mm min-1 mm/

min
mm/
min mm mm min-1 mm/

min
mm/
min mm mm

2002-0014 30000 100 10 ���1 ���1 30000 100 10 ���1 ���1 30000 100 10 ���1 ���1

2003-0021 30000 1�5 13 ���15 ���� 30000 1�5 13 ���15 ���� 30000 1�5 13 ���15 ����

2004-0028 30000 15� 15 ���� ���� 30000 15� 15 ���� ���� 30000 15� 15 ���� ����

2005-0035 30000 1�5 18 ����5 ��11 30000 1�5 18 ����5 ��11 30000 1�5 18 ����5 ��11

2006-0042 30000 200 20 ���� ��1� 30000 200 20 ���� ��1� 30000 200 20 ���� ��1�

2007-0049 30000 ��5 23 ����5 ��1� 30000 ��5 23 ����5 ��1� 30000 ��5 23 ����5 ��1�

2008-0056 30000 �5� �5 ���� ��1� 30000 �5� �5 ���� ��1� 30000 �5� �5 ���� ��1�

2009-0063 30000 ��5 28 ����5 ���� 30000 ��5 28 ����5 ���� 30000 ��5 28 ����5 ����

2010-0070 30000 300 30 ���5 ���5 20000 400 200 ���5 ����5 30000 300 30 ���5 ���5

2020-0140 30000 300 100 ��1 ��� 1�5�� 420 210 ���5 ��1 24000 240 100 ��1 ���

2030-0210 ��5�� ��5 140 ��1�5 ���� 11000 280 140 ���� ��15 24000 240 120 ��1�5 ����

2040-0280 24000 240 120 ��15 ���5 ��5� 300 15� ��5 ��� 24000 240 120 ��15 ���5

2050-0350 22000 220 110 ��1�5 ���� 6600 330 160 ��� ���5 22000 220 110 ��1�5 ����

2060-0420 20000 200 100 ��� ��� 55�� 280 140 ���5 ���� 20000 200 100 ��� ���

Pyramidenfräsen 
Video

VF-20 (92.5HRA)

Pyramidenfräsen 
Video

VM-40 (90HRA)

Innensechskant  
Fräsen-Video

VF-20 (92.5HRA)

 � 'LHVH�6FKQLWWGDWHQ�EDVLHUHQ�DXI�9)-����90-����9&-����98-����&Ζ6�6WDQGDUG��I¾U�+DUWmHWDOO�XQG�$OXmLQLXmR[LG�I¾U�VSU¸GH�
0DWHULDOLHQ��6LH�VLQG�OHGLJOLFK�HLQH�(mSIHKOXQJ��

 � 'LH�6WDQG]HLW�NDQQ�MH�QDFK�HLQJHVHW]WHm�+DUWmHWDOO�RGHU�VSU¸GHm�0DWHULDO�DEZHLFKHQ�

 � )¾U�GLH�EHVWHQ�5HVXOWDWH�N¸QQHQ��DEK¦QJLJ�YRm�HLQJHVHW]WHQ�0DWHULDO��$QSDVVXQJHQ�GHU�3DUDmHWHU�QRWZHQGLJ�VHLQ��)U¦V-3URȴO�
XQG�6WUDWHJLH��0DVFKLQHQ-6WDELOLW¦W�XQG�6SLQGHO-/HLVWXQJVI¦KLJNHLW�

 � )¾U�O¦QJHUH�6WDQG]HLWHQ�ZLUG�HLQH�.¾KOXQJ�mLW�/XIW�HmSIRKOHQ��$OWHUQDWLYHQ�VLQG��OQHEHO�RGHU��ON¾KOXQJ�

 � 9HUULQJHUQ�6LH�'UHK]DKO�XQG�9RUVFKXE�SURSRUWLRQDO�

 � 'LHVH�$QZHQGXQJ�VHW]W�KRKH�6FKQHLGNU¦IWH�YRUDXV��(V�ZLUG�HLQH�0DVFKLQH�mLW�KRKHU�6WDELOLW¦W�XQG�ZHQLJ�9LEUDWLRQHQ�HmSIRKOHQ�

 � 9HUZHQGHQ�6LH�HLQHQ�$QVDW]�mLW�1HLJXQJ�RGHU�+HOL[��HmSIRKOHQHU�1HLJXQJVZLQNHO����5r��

ap��$[LDOH�=XVWHOOXQJ��mm�

ae��5DGLDOH�=XVWHOOXQJ��mm��

a p

ae

9I���9RUVFKXE�EHLm�$QIDKUHQ�XQG�)U¦VSRVLWLRQVZHFKVHO

SCHNITTDATEN
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UDCBF – Kugelfräser

 � .XJHOIU¦VHU�I¾U�GLH�%HDUEHLWXQJ�YRQ�+DUWmHWDOO�
XQG�VSU¸GHQ�0DWHULDOLHQ��QLFKWmHWDOOLVFK���

 � 9HUEHVVHUWH�9HUVLRQ��)�Ȃ�)HLQ��GHV�8'&%�

 � 1HXH�'LDmDQW-%HVFKLFKWXQJ�XQG�6FKQHLGHQIRUm� 
HUK¸KHQ�GDV�6SDQYROXmHQ�

 � Spantasche an der Werkzeugspitze verbessert die 
2EHUȵ¦FKHQTXDOLW¦W�

 � Speziell behandelte scharfe Schneidkanten  
YHUKLQGHUQ�.DQWHQDXVEU¾FKH�

 � )¾U�6FKOLFKW-�XQG�mLWWOHUH�6FKUXSSEHDUEHLWXQJHQ�
JHHLJQHW�

Bestellnummer DC RE APMX BHTA LF DCON

UDCBF 2002-0014 ��� 5��1 ��1� 1�r 5� 4

UDCBF 2003-0021 ��� 5��15 ���1 1�r 5� 4

UDCBF 2004-0028 ��� 5��� ���� 1�r 5� 4

UDCBF 2005-0035 ��5 5���5 ���5 1�r 5� 4

UDCBF 2006-0042 ��� 5��� ���� 1�r 5� 4

UDCBF 2007-0049 ��� 5���5 ���� 1�r 5� 4

UDCBF 2008-0056 ��� 5��� ��5� 1�r 5� 4

UDCBF 2009-0063 ��� 5���5 ���� 1�r 5� 4

UDCBF 2010-0070 1 5��5 ��� 1�r 5� 4

UDCBF 2012-0084 1�� 5��� ���� 1�r 5� 4

UDCBF 2015-0105 1�5 5���5 1��5 1�r 5� 4

UDCBF 2020-0140 2 R1 1�� 1�r 5� 4

UDCBF 2030-0210 3 51�5 ��1 1�r 60 6

UDCBF 2040-0280 4 R2 ��� 1�r 60 6

UDCBF 2050-0350 5 5��5 ��5 1�r 60 6

UDCBF 2060-0420 6 R3 ��� - 60 6

ABMESSUNGEN

UDC


�Ʌ6SU¸GH��QLFKWmHWDOOLVFKH��0DWHULDOLHQ��.HUDmLN��$OXmLQLXmR[LG��=LUNRQR[LG��HWF����*ODV��HWF�
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Modell

Hartmetall (≥87HRA) / spröde Materialien Hartmetall (<87HRA)

rpm Vf Vf2 ap ae rpm Vf Vf2 ap ae

min-1 mm/min mm/min mm mm min-1 mm/min mm/min mm mm

2002-0014 30000 100 10 ���1 ���1 30000 100 10 ���1 ���1

2003-0021 30000 1�5 13 ���15 ���� 30000 1�5 13 ���15 ����

2004-0028 30000 15� 15 ���� ���� 30000 15� 15 ���� ����

2005-0035 30000 1�5 18 ����5 ��11 30000 1�5 18 ����5 ��11

2006-0042 30000 200 20 ���� ��1� 30000 200 20 ���� ��1�

2007-0049 30000 ��5 23 ����5 ��1� 30000 ��5 23 ����5 ��1�

2008-0056 30000 �5� �5 ���� ��1� 30000 �5� �5 ���� ��1�

2009-0063 30000 ��5 28 ����5 ���� 30000 ��5 28 ����5 ����

2010-0070 30000 300 30 ���5 ���5 30000 300 15� ���5 ����5

2012-0084 ��5�� ��5 36 ���� ���� �5��� �5� 1�5 ���� ����

2015-0105 �5��� �5� �5 ����5 ���� 19000 190 �5 ��5�5 ��1�

2020-0140 20000 200 60 ��1 ��� 1�5�� 1�5 60 ��� ��15

2030-0210 20000 200 100 ��15 ��� 9000 280 140 ���� ��15

2040-0280 18000 180 90 ��1�5 ���� ���� 280 140 ��5 ���

2050-0350 16000 160 80 ����5 ���1 6000 330 1�� ��� ���5

2060-0420 15��� 15� �5 ��� ��� 55�� 280 140 ���5 ����

9I���9RUVFKXE�EHLm�$QIDKUHQ�XQG�)U¦VSRVLWLRQVZHFKVHO

SCHNITTDATEN

 � 'LHVH�6FKQLWWGDWHQ�EDVLHUHQ�DXI�9)-����90-����9&-����98-����&Ζ6�6WDQGDUG��I¾U�+DUWmHWDOO�XQG�$OXmLQLXmR[LG�I¾U�VSU¸GH�
0DWHULDOLHQ��6LH�VLQG�OHGLJOLFK�HLQH�(mSIHKOXQJ��

 � 'LH�6WDQG]HLW�NDQQ�MH�QDFK�HLQJHVHW]WHm�+DUWmHWDOO�RGHU�VSU¸GHm�0DWHULDO�DEZHLFKHQ�

 � )¾U�GLH�EHVWHQ�5HVXOWDWH�N¸QQHQ��DEK¦QJLJ�YRm�HLQJHVHW]WHQ�0DWHULDO��$QSDVVXQJHQ�GHU�3DUDmHWHU�QRWZHQGLJ�VHLQ��)U¦V-3URȴO�
XQG�6WUDWHJLH��0DVFKLQHQ-6WDELOLW¦W�XQG�6SLQGHO-/HLVWXQJVI¦KLJNHLW�

 � )¾U�O¦QJHUH�6WDQG]HLWHQ�ZLUG�HLQH�.¾KOXQJ�mLW�/XIW�HmSIRKOHQ��$OWHUQDWLYHQ�VLQG��OQHEHO�RGHU��ON¾KOXQJ�

 � 9HUULQJHUQ�6LH�'UHK]DKO�XQG�9RUVFKXE�SURSRUWLRQDO�

 � 'LHVH�$QZHQGXQJ�VHW]W�KRKH�6FKQHLGNU¦IWH�YRUDXV��(V�ZLUG�HLQH�0DVFKLQH�mLW�KRKHU�6WDELOLW¦W�XQG�ZHQLJ�9LEUDWLRQHQ�HmSIRKOHQ�

 � 9HUZHQGHQ�6LH�HLQHQ�$QVDW]�mLW�1HLJXQJ�RGHU�+HOL[��HmSIRKOHQHU�1HLJXQJVZLQNHO����5r��

Wendeplatten-
Form 

Fräs-Video

ap��$[LDOH�=XVWHOOXQJ��mm�

ae��5DGLDOH�=XVWHOOXQJ��mm��

a p

ae



UDCBH – Kugelfräser20

UDCBH – Kugelfräser

 � .XJHOIU¦VHU�I¾U�GLH�KRFKHɝ]LHQWH�%HDUEHLWXQJ�YRQ�
+DUWmHWDOO�mLW�ODQJHU�6WDQG]HLW�

 � Speziell behandelte Schneidkanten reduzieren den 
Schneidwiderstand und ermöglichen eine hohe 
9RUVFKXEJHVFKZLQGLJNHLW�

 � Stark erhöhte Verschleissfestigkeit durch die  
RSWLmLHUWH�'LDmDQWEHVFKLFKWXQJ�

 � )¾U�6FKUXSSEHDUEHLWXQJHQ�XQG�GDV�9RUVFKOLFKWHQ�
JHHLJQHW��

Bestellnummer DC RE APMX BHTA LF DCON

UDCBH 2006-0042 ��� 5��� ���� 1�r 5� 4

UDCBH 2007-0049 ��� 5���5 ���� 1�r 5� 4

UDCBH 2008-0056 ��� 5��� ��5� 1�r 5� 4

UDCBH 2010-0070 1 5��5 ��� 1�r 5� 4

UDCBH 2015-0105 1�5 5���5 1��5 1�r 5� 4

UDCBH 2020-0140 2 R1 1�� 1�r 5� 4

ABMESSUNGEN

UDC


�Ʌ6SU¸GH��QLFKWmHWDOOLVFKH��0DWHULDOLHQ��.HUDmLN��$OXmLQLXmR[LG��=LUNRQR[LG��HWF����*ODV��HWF�
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Modell

Hartmetall (≥87HRA) Hartmetall (<87HRA) spröde Materialien

rpm Vf Vf2 ap ae rpm Vf Vf2 ap ae rpm Vf Vf2 ap ae

min-1 mm/
min

mm/
min mm mm min-1 mm/

min
mm/
min mm mm min-1 mm/

min
mm/
min mm mm

2006-0042 30000 600 200 ���� ��1� 30000 900 300 ��1� ���� 30000 200 20 ���� ��1�

2007-0049 30000 690 230 ����5 ��1� 30000 1�5� �5� ��1� ����5 30000 ��5 23 ����5 ��1�

2008-0056 30000 �5� �5� ���� ��1� 30000 1�5� 420 ��1� ���� 30000 �5� �5 ���� ��1�

2010-0070 30000 900 300 ���5 ���� �5��� 1300 430 ��� ���5 30000 300 30 ���5 ���5

2015-0105 30000 1200 400 ����5 ���� 19000 1�5� 480 ���� ���� 24000 400 �5 ����5 ����

2020-0140 30000 15�� 5�� ��1 ��� 1�5�� 1600 5�� ���5 ��1 18000 600 200 ��1 ���

SCHNITTDATEN

9I���9RUVFKXE�EHLm�$QIDKUHQ�XQG�)U¦VSRVLWLRQVZHFKVHO

 � 'LHVH�6FKQLWWGDWHQ�EDVLHUHQ�DXI�9)-����90-����9&-����98-����&Ζ6�6WDQGDUG��I¾U�+DUWmHWDOO�XQG�$OXmLQLXmR[LG�I¾U�VSU¸GH�0DWHULDOLHQ��
6LH�VLQG�OHGLJOLFK�HLQH�(mSIHKOXQJ��

 � 'LH�6WDQG]HLW�NDQQ�MH�QDFK�HLQJHVHW]WHm�+DUWmHWDOO�RGHU�VSU¸GHm�0DWHULDO�DEZHLFKHQ�

 � )¾U�GLH�EHVWHQ�5HVXOWDWH�N¸QQHQ��DEK¦QJLJ�YRm�HLQJHVHW]WHQ�0DWHULDO��$QSDVVXQJHQ�GHU�3DUDmHWHU�QRWZHQGLJ�VHLQ��)U¦V-3URȴO�XQG�
6WUDWHJLH��0DVFKLQHQ-6WDELOLW¦W�XQG�6SLQGHO-/HLVWXQJVI¦KLJNHLW�

 � )¾U�O¦QJHUH�6WDQG]HLWHQ�ZLUG�HLQH�.¾KOXQJ�mLW�/XIW�HmSIRKOHQ��$OWHUQDWLYHQ�VLQG��OQHEHO�RGHU��ON¾KOXQJ�

 � 9HUULQJHUQ�6LH�'UHK]DKO�XQG�9RUVFKXE���SURSRUWLRQDO�

 � 9HUULQJHUQ�6LH�'UHK]DKO�XQG�9RUVFKXE�SURSRUWLRQDO�

 � 'LH�6WDQG]HLW�NDQQ�VLFK�DXIJUXQG�JURVVHU�'L΍HUHQ]HQ�]ZLVFKHQ�HmSIRKOHQHU�9RUVFKXEJHVFKZLQGLJNHLW�XQG�WDWV¦FKOLFKHU�
%HDUEHLWXQJVJHVFKZLQGLJNHLW��MH�QDFK�%HDUEHLWXQJVmRGHOO�XQG�-mDVFKLQH��YHUN¾U]HQ�

 � 'LHVH�$QZHQGXQJ�VHW]W�KRKH�6FKQHLGNU¦IWH�YRUDXV��(V�ZLUG�HLQH�0DVFKLQH�mLW�KRKHU�6WDELOLW¦W�XQG�ZHQLJ�9LEUDWLRQHQ�HmSIRKOHQ�

 � *HJHQ�(QGH�GHU�6WDQG]HLW�NDQQ�GLH�%HVFK¦GLJXQJ�GHV�:HUN]HXJV�VFKQHOO�YRUDQVFKUHLWHQ�

 � 9HUZHQGHQ�6LH�HLQHQ�$QVDW]�mLW�1HLJXQJ�RGHU�+HOL[��HmSIRKOHQHU�1HLJXQJVZLQNHO����5r��

Fräsbeispiel

ap��$[LDOH�=XVWHOOXQJ��mm�

ae��5DGLDOH�=XVWHOOXQJ��mm��

a p

ae
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UDCLB – Kugelfräser

 � .XJHOIU¦VHU�mLW�)UHLVFKOL΍�I¾U�GLH�%HDUEHLWXQJ�YRQ�
Hartmetall und spröden Materialien (nichtmetal-
OLVFK��

 � (QWZLFNHOW�I¾U�EHVVHUH�+¦UWH�XQG�%HVW¦QGLJNHLW�� 
'LH�QHXH�'LDmDQW-%HVFKLFKWXQJ�ELHWHW�KHUYRUUD-
JHQGH�+DIWXQJ�Dm�:HUN]HXJ�

 � 'LH�.RmELQDWLRQ�DXV�QHXHU�%HVFKLFKWXQJ�XQG�
optimaler Schneidengeometrie ermöglicht einen 
ȌWLHIHQ�(LQVFKQLWWȊ�LQ�+DUWmHWDOO�

 � Hinterlässt bei mittleren Schruppbearbeitungen 
und bei Schlichtbearbeitungen eine grat- und gru-
EHQIUHLH�:HUNVW¾FNREHUȵ¦FKH�LF

D
C

D
N

LU

RE BHTA

APMX

D
CO

N

Bestellnummer DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON
LU bei geneigtem Winkel

30‘ 1° 1° 30‘ 2° 3°

UDCLB 2002-0030 ��� 5��1 ��1� ��� ��1� 1�r 5� 4 ��� ���1 ���� ���� ����

UDCLB 2002-0050 ��� 5��1 ��1� ��5 ��1� 1�r 5� 4 ��51 ��5� ��5� ��55 ��5�

UDCLB 2002-0075 ��� 5��1 ��1� ���5 ��1� 1�r 5� 4 ���� ���� ���1 ���� ����

UDCLB 2002-0100 ��� 5��1 ��1� 1 ��1� 1�r 5� 4 1��� 1��5 1��� 1�1� 1��

UDCLB 2004-0050 ��� 5��� ���� ��5 ���� 1�r 5� 4 ��5� ��55 ��5� ��5� ���1

UDCLB 2004-0100 ��� 5��� ���� 1 ���� 1�r 5� 4 1��� 1��� 1�1� 1�15 1���

UDCLB 2004-0150 ��� 5��� ���� 1�5 ���� 1�r 5� 4 1�5� 1��� 1��� 1��� 1���

UDCLB 2004-0200 ��� 5��� ���� 2 ���� 1�r 5� 4 ���� ��15 ���� ���� ����

UDCLB 2006-0100 ��� 5��� ���� 1 ��5� 1�r 5� 4 1��5 1��� 1�11 1�1� 1��

UDCLB 2006-0150 ��� 5��� ���� 1�5 ��5� 1�r 5� 4 1�5� 1��1 1��� 1�� 1��1

UDCLB 2006-0200 ��� 5��� ���� 2 ��5� 1�r 5� 4 ���� ��1� ���1 ���� ����

UDCLB 2006-0300 ��� 5��� ���� 3 ��5� 1�r 5� 4 ��1� ���1 ���1 ���1 ���5

UDCLB 2008-0200 ��� 5��� ��5� 2 ���� 1�r 5� 4 ���� ��1� ��� ���� ���

ABMESSUNGEN

UDC


1Ʌ)¾U�GLH�%HDUEHLWXQJ�YRQ�YHUVW¦UNWHm�.XQVWVWR΍�ZLUG�'&%�'&/%�HmSIRKOHQ�


�Ʌ6SU¸GH��QLFKWmHWDOOLVFKH��0DWHULDOLHQ��.HUDmLN��$OXmLQLXmR[LG��=LUNRQR[LG��HWF����*ODV��HWF�
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 �VHKU�JHHLJQHWɅ �JHHLJQHWɅ  einsetzbar 
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Bestellnummer DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON
LU bei geneigtem Winkel

30‘ 1° 1° 30‘ 2° 3°

UDCLB 2008-0300 ��� 5��� ��5� 3 ���� 1�r 5� 4 ��11 ��� ��� ��� ����

UDCLB 2008-0400 ��� 5��� ��5� 4 ���� 1�r 5� 4 ��1� ���� ��� ��5� ���5

UDCLB 2010-0200 1 5��5 ��� 2 ���� 1�r 5� 4 ���� ��1� ��1� ���5 ����

UDCLB 2010-0250 1 5��5 ��� ��5 ���� 1�r 5� 4 ��5� ���� ���� ���1 ����

UDCLB 2010-0300 1 5��5 ��� 3 ���� 1�r 5� 4 ��11 ��� ���� ���� ���

UDCLB 2010-0400 1 5��5 ��� 4 ���� 1�r 5� 4 ��1� ���� ���� ��5� ����

UDCLB 2010-0500 1 5��5 ��� 5 ���� 1�r 5� 4 5�1� 5��� 5��� 5��� ���5

UDCLB 2020-0300 2 R1 1�� 3 1�� 1�r 5� 4 ��� ���� ���5 ���� ����

UDCLB 2020-0400 2 R1 1�� 4 1�� 1�r 5� 4 ���� ���� ���5 ��5� ����

UDCLB 2020-0600 2 R1 1�� 6 1�� 1�r 5� 4 ��� ���� ���5 ���5 ����

UDCLB 2020-0800 2 R1 1�� 8 1�� 1�r 5� 4 ���� ��� ���5 ��1� ����

UDCLB 2020-1000 2 R1 1�� 10 1�� 1�r 5� 4 1���� 1���� 11��� 11��1 1��1�

UDCLB 2030-0600 3 51�5 ��1 6 ��� 1�r 60 6 ���� ���� ��� ���� ��1�

UDCLB 2030-0800 3 51�5 ��1 8 ��� 1�r 60 6 ���� ��5� ��� ���� ����

UDCLB 2030-1000 3 51�5 ��1 10 ��� 1�r 60 6 1���1 1��� 11��1 11��� 1����

UDCLB 2030-1200 3 51�5 ��1 12 ��� 1�r 60 6 1���� 1���� 1���1 1���1 1��5�

UDCLB 2030-1400 3 51�5 ��1 14 ��� 1�r 60 6 1��5� 1���� 15��1 15��� 1����

UDCLB 2040-0800 4 R2 ��� 8 ��� 1�r 60 6 ���� ��5� ���� ���� ��5�

UDCLB 2040-1000 4 R2 ��� 10 ��� 1�r 60 6 1���� 1���� 1���� 11��� 11���

UDCLB 2040-1500 4 R2 ��� 15 ��� 1�r 60 6 15�55 15��� 1���� 1���� 1����

UDCLB 2050-1000 5 5��5 ��5 10 ��� 1�r 60 6 1��55 1���� 11�1 11�� 1����

UDCLB 2050-1500 5 5��5 ��5 15 ��� 1�r 60 6 15��1 1��1� 1��� 1���� *

UDCLB 2060-1000 6 R3 ��� 10 5�� 1�r 60 6 * * * * *

UDCLB 2060-1500 6 R3 ��� 15 5�� 1�r 60 6 * * * * *

ABMESSUNGEN

 geneigter Winkel

LU


�NHLQ�(LQȵXVV
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UDCLB – Kugelfräser

Modell 

Hartmetall (≥87HRA) Hartmetall (<87HRA) spröde Materialien

rpm Vf Vf2 ap ae rpm Vf Vf2 ap ae rpm Vf Vf2 ap ae

min-1 mm/
min

mm/
min mm mm min-1 mm/

min
mm/
min mm mm min-1 mm/

min
mm/
min mm mm

2002-0030 30000 100 10 ���1 ���1 30000 100 10 ���1 ���1 30000 100 10 ���1 ���1

2002-0050 30000 30 10 ����5 ����� 30000 30 10 ����5 ����� 30000 30 10 ����5 �����

2002-0075 30000 30 10 ����5 ����� 30000 30 10 ����5 ����� 30000 30 10 ����5 �����

2002-0100 30000 �5 10 ����5 ����5 30000 �5 10 ����5 ����5 30000 �5 10 ����5 ����5

2004-0050 30000 15� 15 ���� ���� 30000 15� 15 ���� ���� 30000 15� 15 ���� ����

2004-0100 30000 100 10 ���15 ���� 30000 100 10 ���15 ���� 30000 100 10 ���15 ����

2004-0150 30000 60 10 ���1 ���� 30000 60 10 ���1 ���� 30000 60 10 ���1 ����

2004-0200 30000 30 10 ����� ���5 30000 30 10 ����� ���5 30000 30 10 ����� ���5

2006-0100 30000 200 20 ���� ��1� 30000 200 20 ���� ��1� 30000 200 20 ���� ��1�

2006-0150 30000 200 20 ���� ��1� 30000 200 20 ���� ��1� 30000 200 20 ���� ��1�

2006-0200 30000 15� 15 ����� ��11 30000 15� 15 ����� ��11 30000 15� 15 ����� ��11

2006-0300 30000 �5 10 ���1 ���� 30000 �5 10 ���1 ���� 30000 �5 10 ���1 ����

2008-0200 30000 �5� �5 ���� ��1� 30000 �5� �5 ���� ��1� 30000 �5� �5 ���� ��1�

2008-0300 30000 230 23 ����� ��1� 30000 230 23 ����� ��1� 30000 230 23 ����� ��1�

2008-0400 30000 210 21 ����5 ��1� 30000 210 21 ����5 ��1� 30000 210 21 ����5 ��1�

2010-0200 30000 300 30 ���5 ���5 20000 400 200 ���5 ����5 30000 300 30 ���5 ���5

2010-0250 30000 300 30 ���5 ���5 20000 400 200 ���5 ����5 30000 300 30 ���5 ���5

2010-0300 30000 300 30 ���5 ���5 20000 400 200 ���5 ����5 30000 300 30 ���5 ���5

2010-0400 30000 300 30 ���5 ���5 20000 400 200 ��� ���� 30000 300 30 ���5 ���5

2010-0500 30000 300 30 ���5 ���5 20000 400 200 ��� ���� 30000 300 30 ���5 ���5

2020-0300 30000 300 100 ��1 ��� 1�5�� 420 210 ���5 ��1 24000 240 100 ��1 ���

2020-0400 30000 300 100 ��1 ��� 1�5�� 420 210 ���5 ��1 24000 240 100 ��1 ���

2020-0600 30000 300 100 ��1 ��� 1�5�� 420 210 ���5 ��1 24000 240 100 ��1 ���

2020-0800 30000 300 100 ��1 ��� 1�5�� 420 210 ���5 ��1 24000 240 100 ��1 ���

2020-1000 30000 300 100 ��1 ��� 1�5�� 420 210 ���5 ��1 24000 240 100 ��1 ���

2030-0600 ��5�� ��5 140 ��1�5 ���� 11000 280 140 ���� ��15 24000 240 120 ��1�5 ����

2030-0800 ��5�� ��5 140 ��1�5 ���� 11000 280 140 ���� ��15 24000 240 120 ��1�5 ����

2030-1000 ��5�� ��5 140 ��1�5 ���� 11000 280 140 ��� ��15 24000 240 120 ��1�5 ����

SCHNITTDATEN
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Modell 

Hartmetall (≥87HRA) Hartmetall (<87HRA) spröde Materialien

rpm Vf Vf2 ap ae rpm Vf Vf2 ap ae rpm Vf Vf2 ap ae

min-1 mm/
min

mm/
min mm mm min-1 mm/

min
mm/
min mm mm min-1 mm/

min
mm/
min mm mm

2030-1200 ��5�� 220 110 ��1�5 ���� 11000 280 140 ��� ��15 24000 200 100 ��1�5 ����

2030-1400 ��5�� 220 110 ��1�5 ���� 11000 280 140 ��� ��15 24000 200 100 ��1�5 ����

2040-0800 24000 240 120 ��15 ���5 ��5� 300 15� ��5 ��� 24000 240 120 ��15 ���5

2040-1000 24000 240 120 ��15 ���5 ��5� 300 15� ��5 ��� 24000 240 120 ��15 ���5

2040-1500 24000 240 120 ��15 ���5 ��5� 300 15� ��5 ��� 24000 240 120 ��15 ���5

2050-1000 22000 220 110 ��1�5 ���� 6600 330 160 ��� ���5 22000 220 110 ��1�5 ����

2050-1500 22000 220 110 ��1�5 ���� 6600 330 160 ��� ���5 22000 220 110 ��1�5 ����

2060-1000 20000 200 100 ��� ��� 55�� 280 140 ���5 ���� 20000 200 100 ��� ���

2060-1500 20000 200 100 ��� ��� 55�� 280 140 ���5 ���� 20000 200 100 ��� ���

9I���9RUVFKXE�EHLm�$QIDKUHQ�XQG�)U¦VSRVLWLRQVZHFKVHO

 � 'LHVH�6FKQLWWGDWHQ�EDVLHUHQ�DXI�9)-����90-����9&-����98-����&Ζ6�6WDQGDUG��I¾U�+DUWmHWDOO�XQG�$OXmLQLXmR[LG�I¾U�VSU¸GH�0DWHULDOLHQ��
6LH�VLQG�OHGLJOLFK�HLQH�(mSIHKOXQJ��

 � 'LH�6WDQG]HLW�NDQQ�MH�QDFK�HLQJHVHW]WHm�+DUWmHWDOO�RGHU�VSU¸GHm�0DWHULDO�DEZHLFKHQ�

 � )¾U�GLH�EHVWHQ�5HVXOWDWH�N¸QQHQ��DEK¦QJLJ�YRm�HLQJHVHW]WHQ�0DWHULDO��$QSDVVXQJHQ�GHU�3DUDmHWHU�QRWZHQGLJ�VHLQ��)U¦V-3URȴO�XQG�
6WUDWHJLH��0DVFKLQHQ-6WDELOLW¦W�XQG�6SLQGHO-/HLVWXQJVI¦KLJNHLW�

 � )¾U�O¦QJHUH�6WDQG]HLWHQ�ZLUG�HLQH�.¾KOXQJ�mLW�/XIW�HmSIRKOHQ��$OWHUQDWLYHQ�VLQG��OQHEHO�RGHU��ON¾KOXQJ�

 � 9HUULQJHUQ�6LH�'UHK]DKO�XQG�9RUVFKXE�SURSRUWLRQDO�

 � 0XVV�EHLm�1XWHQ-�XQG�8mIDQJIU¦VHQ�LQ�GHU�$QQ¦KHUXQJVSKDVH�QLFKW�YHUODQJVDmW�ZHUGHQ�

 � :¦KOHQ�6LH�GLH�D[LDOH��DS��XQG�GLH�UDGLDOH�=XVWHOOXQJ��DH��EHLm�3ODQ-�XQG�8mIDQJIU¦VHQ�VR��GDVV�GLH�GXUFK�GHQ�(FNHQUDGLXV�IHKOHQGH�
�EHUGHFNXQJ�NRmSHQVLHUW�ZLUG�

 � 'LHVH�$QZHQGXQJ�VHW]W�KRKH�6FKQHLGNU¦IWH�YRUDXV��(V�ZLUG�HLQH�0DVFKLQH�mLW�KRKHU�6WDELOLW¦W�XQG�ZHQLJ�9LEUDWLRQHQ�HmSIRKOHQ�

 � 9HUZHQGHQ�6LH�EHLm�)U¦VHQ�DXI�=-(EHQH�HLQHQ�$QVDW]�mLW�1HLJXQJ�RGHU�+HOL[��HmSIRKOHQHU�1HLJXQJVZLQNHO����1r��

ap��$[LDOH�=XVWHOOXQJ��mm�

ae��5DGLDOH�=XVWHOOXQJ��mm��

a p

ae

SCHNITTDATEN

Fräs-Video  
des Hartmetall- 

Kegelrad- 
getriebes
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UDCLBF – Kugelfräser

Bestellnummer DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON
LU bei geneigtem Winkel

30‘ 1° 1° 30‘ 2° 3°

UDCLBF 2002-0030 ��� 5��1 ��1� ��� ��1� 1�r 5� 4 ��� ���1 ���� ���� ����

UDCLBF 2002-0050 ��� 5��1 ��1� ��5 ��1� 1�r 5� 4 ��51 ��5� ��5� ��55 ��5�

UDCLBF 2002-0075 ��� 5��1 ��1� ���5 ��1� 1�r 5� 4 ���� ���� ���1 ���� ����

UDCLBF 2002-0100 ��� 5��1 ��1� 1 ��1� 1�r 5� 4 1��� 1��5 1��� 1�1� 1��

UDCLBF 2003-0050 ��� 5��15 ���1 ��5 ���� 1�r 5� 4 ��51 ��5� ��5� ��55 ��5�

UDCLBF 2003-0075 ��� 5��15 ���1 ���5 ���� 1�r 5� 4 ���� ���� ���1 ���� ����

UDCLBF 2003-0100 ��� 5��15 ���1 1 ���� 1�r 5� 4 1��� 1��5 1��� 1�11 1�1�

UDCLBF 2004-0050 ��� 5��� ���� ��5 ���� 1�r 5� 4 ��5� ��55 ��5� ��5� ���1

UDCLBF 2004-0100 ��� 5��� ���� 1 ���� 1�r 5� 4 1��� 1��� 1�1� 1�15 1���

UDCLBF 2004-0150 ��� 5��� ���� 1�5 ���� 1�r 5� 4 1�5� 1��� 1��� 1��� 1���

UDCLBF 2004-0200 ��� 5��� ���� 2 ���� 1�r 5� 4 ���� ��15 ���� ���� ����

UDCLBF 2004-0250 ��� 5��� ���� ��5 ���� 1�r 5� 4 ��� ���� ���� ���� ����

UDCLBF 2006-0100 ��� 5��� ���� 1 ��5� 1�r 5� 4 1��5 1��� 1�11 1�1� 1��

UDCLBF 2006-0150 ��� 5��� ���� 1�5 ��5� 1�r 5� 4 1�5� 1��1 1��� 1�� 1��1

UDCLBF 2006-0200 ��� 5��� ���� 2 ��5� 1�r 5� 4 ���� ��1� ���1 ���� ����

UDCLBF 2006-0300 ��� 5��� ���� 3 ��5� 1�r 5� 4 ��1� ���1 ���1 ���1 ���5

UDCLBF 2006-0400 ��� 5��� ���� 4 ��5� 1�r 5� 4 ��15 ���� ���1 ��55 ����

UDCLBF 2006-0500 ��� 5��� ���� 5 ��5� 1�r 5� 4 5�1� 5��� 5�51 5��� ����

UDCLBF 2006-0600 ��� 5��� ���� 6 ��5� 1�r 5� 4 ���1 ��� ���1 ���� ����

UDCLBF 2008-0200 ��� 5��� ��5� 2 ���� 1�r 5� 4 ���� ��1� ��� ���� ���

UDCLBF 2008-0300 ��� 5��� ��5� 3 ���� 1�r 5� 4 ��11 ��� ��� ��� ����

 � .XJHOIU¦VHU�mLW�)UHLVFKOL΍�I¾U�GLH�%HDUEHLWXQJ� 
von Hartmetall und spröden Materialien (nicht-
mHWDOOLVFK��

 � 9HUEHVVHUWH�9HUVLRQ��)�Ȃ�)HLQ��GHV�8'&/%�

 � 1HXH�'LDmDQW-%HVFKLFKWXQJ�XQG�6FKQHLGHQIRUm� 
HUK¸KHQ�GDV�6SDQYROXmHQ�

 � Spantasche an der Werkzeugspitze verbessert  
GLH�2EHUȵ¦FKHQTXDOLW¦W�

 � Speziell behandelte scharfe Schneidkanten  
YHUKLQGHUQ�.DQWHQDXVEU¾FKH�

 � )¾U�6FKOLFKW-�XQG�mLWWOHUH�6FKUXSSEHDUEHLWXQJHQ�
JHHLJQHW�

ABMESSUNGEN

UDC


�Ʌ6SU¸GH��QLFKWmHWDOOLVFKH��0DWHULDOLHQ��.HUDmLN��$OXmLQLXmR[LG��=LUNRQR[LG��HWF����*ODV��HWF�
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Bestellnummer DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON
LU bei geneigtem Winkel

30‘ 1° 1° 30‘ 2° 3°

UDCLBF 2008-0400 ��� 5��� ��5� 4 ���� 1�r 5� 4 ��1� ���� ��� ��5� ���5

UDCLBF 2008-0500 ��� 5��� ��5� 5 ���� 1�r 5� 4 5�1� 5��� 5�5 5��� ����

UDCLBF 2008-0600 ��� 5��� ��5� 6 ���� 1�r 5� 4 ���1 ��� ��� ���1 ����

UDCLBF 2008-0800 ��� 5��� ��5� 8 ���� 1�r 5� 4 ���� ��5� ��� ���� ����

UDCLBF 2010-0150 1 5��5 ��� 1�5 ���� 1�r 5� 4 1�5� 1�� 1��� 1��� 1���

UDCLBF 2010-0200 1 5��5 ��� 2 ���� 1�r 5� 4 ���� ��1� ��1� ���5 ����

UDCLBF 2010-0250 1 5��5 ��� ��5 ���� 1�r 5� 4 ��5� ���� ���� ���1 ����

UDCLBF 2010-0300 1 5��5 ��� 3 ���� 1�r 5� 4 ��11 ��� ���� ���� ���

UDCLBF 2010-0400 1 5��5 ��� 4 ���� 1�r 5� 4 ��1� ���� ���� ��5� ����

UDCLBF 2010-0600 1 5��5 ��� 6 ���� 1�r 5� 4 ��� ���� ��5� ��� ����

UDCLBF 2010-0800 1 5��5 ��� 8 ���� 1�r 5� 4 ���� ��5� ���� ���� ����

UDCLBF 2010-1000 1 5��5 ��� 10 ���� 1�r 5� 4 1���� 1���5 1���� 11��5 1��1�

UDCLBF 2015-0200 1�5 5���5 1��5 2 1��� 1�r 5� 4 ��11 ��15 ��� ���5 ����

UDCLBF 2015-0400 1�5 5���5 1��5 4 1��� 1�r 5� 4 ��1� ���� ��� ��5� ���1

UDCLBF 2015-0600 1�5 5���5 1��5 6 1��� 1�r 5� 4 ���� ���1 ��� ���1 ����

UDCLBF 2015-0800 1�5 5���5 1��5 8 1��� 1�r 5� 4 ���� ��5� ��� ���� ���1

UDCLBF 2015-1000 1�5 5���5 1��5 10 1��� 1�r 5� 4 1���� 1���� 11 11��� 1��1�

UDCLBF 2015-1200 1�5 5���5 1��5 12 1��� 1�r 5� 4 1���� 1��� 1��� 1���� 1���

UDCLBF 2020-0300 2 R1 1�� 3 1�� 1�r 5� 4 ��� ���� ���5 ���� ����

UDCLBF 2020-0400 2 R1 1�� 4 1�� 1�r 5� 4 ���� ���� ���5 ��5� ����

UDCLBF 2020-0600 2 R1 1�� 6 1�� 1�r 5� 4 ��� ���� ���5 ���5 ����

UDCLBF 2020-0800 2 R1 1�� 8 1�� 1�r 5� 4 ���� ��� ���5 ��1� ����

UDCLBF 2020-1000 2 R1 1�� 10 1�� 1�r 5� 4 1���� 1���� 11��� 11��1 1��1�

UDCLBF 2020-1200 2 R1 1�� 12 1�� 1�r 5� 4 1���� 1���� 1���� 1���� 1����

UDCLBF 2020-1400 2 R1 1�� 14 1�� 1�r 5� 4 1��55 1���� 15��� 15��� 1����

UDCLBF 2020-1600 2 R1 1�� 16 1�� 1�r 5� 4 1���1 1��1� 1���� 1���� 1��5�

UDCLBF 2020-1800 2 R1 1�� 18 1�� 1�r 60 4 1���� 1���5 1���� ���5� *

UDCLBF 2020-2000 2 R1 1�� 20 1�� 1�r 60 4 ����� �1��� ����� ����� *

UDCLBF 2030-0600 3 51�5 ��1 6 ��� 1�r 60 6 ���� ���� ��� ���� ��1�

UDCLBF 2030-0800 3 51�5 ��1 8 ��� 1�r 60 6 ���� ��5� ��� ���� ����

UDCLBF 2030-1000 3 51�5 ��1 10 ��� 1�r 60 6 1���1 1��� 11��1 11��� 1����

UDCLBF 2030-1200 3 51�5 ��1 12 ��� 1�r 60 6 1���� 1���� 1���1 1���1 1��5�

UDCLBF 2030-1400 3 51�5 ��1 14 ��� 1�r 60 6 1��5� 1���� 15��1 15��� 1����

UDCLBF 2040-0800 4 R2 ��� 8 ��� 1�r 60 6 ���� ��5� ���� ���� ��5�

UDCLBF 2040-1000 4 R2 ��� 10 ��� 1�r 60 6 1���� 1���� 1���� 11��� 11���

UDCLBF 2040-1500 4 R2 ��� 15 ��� 1�r 60 6 15�55 15��� 1���� 1���� 1����

UDCLBF 2050-1000 5 5��5 ��5 10 ��� 1�r 60 6 1��55 1���� 11�1 11�� 1����

UDCLBF 2050-1500 5 5��5 ��5 15 ��� 1�r 60 6 15��1 1��1� 1��� 1���� *

UDCLBF 2060-1000 6 R3 ��� 10 5�� 1�r 60 6 * * * * *

UDCLBF 2060-1500 6 R3 ��� 15 5�� 1�r 60 6 * * * * *

ABMESSUNGEN

 geneigter Winkel

LU
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Modell

Hartmetall (≥87HRA) / spröde Materialien Hartmetall (<87HRA)

rpm Vf Vf2 ap ae rpm Vf Vf2 ap ae

min-1 mm/min mm/min mm mm min-1 mm/min mm/min mm mm

2002-0030 30000 100 10 ���1 ���1 30000 100 10 ���1 ���1

2002-0050 30000 30 10 ����5 ����� 30000 30 10 ����5 �����

2002-0075 30000 30 10 ����5 ����� 30000 30 10 ����5 �����

2002-0100 30000 �5 10 ����5 ����5 30000 �5 10 ����5 ����5

2003-0050 30000 100 10 ���1 ���� 30000 100 10 ���1 ����

2003-0075 30000 80 10 ���1 ���� 30000 80 10 ���1 ����

2003-0100 30000 60 10 ���1 ���� 30000 60 10 ���1 ����

2004-0050 30000 15� 15 ���� ���� 30000 15� 15 ���� ����

2004-0100 30000 100 10 ���15 ���� 30000 100 10 ���15 ����

2004-0150 30000 60 10 ���1 ���� 30000 60 10 ���1 ����

2004-0200 30000 30 10 ����� ���5 30000 30 10 ����� ���5

2004-0250 30000 15 10 ����� ���� 30000 15 10 ����� ����

2006-0100 30000 200 20 ���� ��1� 30000 200 20 ���� ��1�

2006-0150 30000 200 20 ���� ��1� 30000 200 20 ���� ��1�

2006-0200 30000 15� 15 ����� ��11 30000 15� 15 ����� ��11

2006-0300 30000 �5 10 ���1 ���� 30000 �5 10 ���1 ����

2006-0400 30000 �5 10 ���1 ���� 30000 �5 10 ���1 ����

2006-0500 30000 �5 10 ���1 ���� 30000 �5 10 ���1 ����

2006-0600 30000 �5 10 ���1 ���� 30000 �5 10 ���1 ����

2008-0200 30000 �5� �5 ���� ��1� 30000 �5� �5 ���� ��1�

2008-0300 30000 230 23 ����� ��1� 30000 230 23 ����� ��1�

2008-0400 30000 210 21 ����5 ��1� 30000 210 21 ����5 ��1�

2008-0500 �5��� 1�� 20 ���� ��1� �5��� 1�� 20 ���� ��1�

2008-0600 20000 130 20 ����5 ���� 20000 130 20 ����5 ����

2008-0800 15��� 100 20 ���15 ���� 15��� 100 20 ���15 ����

2010-0150 30000 300 30 ���5 ���5 30000 300 15� ���5 ����5

2010-0200 30000 300 30 ���5 ���5 30000 300 15� ���5 ����5

2010-0250 30000 300 30 ���5 ���5 30000 300 15� ���5 ����5

2010-0300 30000 300 30 ���5 ���5 �5��� �5� 1�5 ���5 ����5

2010-0400 30000 300 30 ���5 ���5 �5��� �5� 1�5 ��� ��1

2010-0600 �5��� �5� �5 ���� ��15 �5��� �5� 1�5 ��1 ��1

2010-0800 20000 200 �5 ����5 ���� 20000 200 100 ���� ����

2010-1000 10000 100 20 ���1� ���� 20000 200 100 ���� ����

2015-0200 �5��� �5� �5 ����5 ���� 18000 180 90 ��5� ��1�

2015-0400 �5��� �5� �5 ����5 ���� 18000 180 90 ��5� ��1�

2015-0600 �5��� �5� �5 ����5 ���� 18000 180 90 ��� ��1�

2015-0800 20000 160 30 ����5 ���� 18000 180 90 ��� ���

2015-1000 20000 130 30 ���5 ��15 18000 180 90 ����5 ���5

SCHNITTDATEN
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Modell

Hartmetall (≥87HRA) / spröde Materialien Hartmetall (<87HRA)

rpm Vf Vf2 ap ae rpm Vf Vf2 ap ae

min-1 mm/min mm/min mm mm min-1 mm/min mm/min mm mm

2015-1200 16000 100 30 ���� ���� 1�5�� 1�5 �� ���5 ��1�

2020-0300 20000 200 60 ��1 ��� 1�5�� 1�5 60 ��� ��15

2020-0400 20000 200 60 ��1 ��� 1�5�� 1�5 60 ��� ��15

2020-0600 20000 200 60 ��1 ��� 1�5�� 1�5 60 ��� ��15

2020-0800 20000 200 60 ��1 ��� 1�5�� 1�5 60 ��� ���

2020-1000 20000 200 60 ��1 ��� 1�5�� 1�5 60 ���5 ���5

2020-1200 20000 200 60 ���� ���5 1�5�� 1�5 60 ��1 ���

2020-1400 20000 200 60 ���� ��15 1�5�� 1�5 60 ��1 ���

2020-1600 13000 130 36 ���� ���� 1�5�� 1�5 60 ��1 ���

2020-1800 10000 100 30 ����5 ���5 10000 100 5� ���� ��1

2020-2000 10000 100 30 ���� ����5 10000 100 5� ���� ����

2030-0600 20000 200 100 ��15 ��� 9000 280 140 ���� ��15

2030-0800 20000 200 100 ��15 ��� 9000 280 140 ���� ��15

2030-1000 20000 200 100 ��15 ��� 9000 280 140 ���� ��15

2030-1200 20000 200 100 ��15 ��� 9000 280 140 ���� ��15

2030-1400 20000 200 100 ��15 ��� 9000 280 140 ���� ��15

2040-0800 18000 180 90 ��1�5 ���� ���� 280 140 ��5 ���

2040-1000 18000 180 90 ��1�5 ���� ���� 280 140 ��5 ���

2040-1500 18000 180 90 ��1�5 ���� ���� 280 140 ��5 ���

2050-1000 16000 160 80 ����5 ���1 6000 330 1�� ��� ���5

2050-1500 16000 160 80 ����5 ���1 6000 330 1�� ��� ���5

2060-1000 15��� 15� �5 ��� ��� 55�� 280 140 ���5 ����

2060-1500 15��� 15� �5 ��� ��� 55�� 280 140 ���5 ����

SCHNITTDATEN

�9I���9RUVFKXE�EHLm�$QIDKUHQ�XQG�)U¦VSRVLWLRQVZHFKVHO

 � 'LHVH�6FKQLWWGDWHQ�EDVLHUHQ�DXI�9)-����90-����9&-����98-����&Ζ6�6WDQGDUG��I¾U�+DUWmHWDOO�XQG�$OXmLQLXmR[LG�I¾U�VSU¸GH�0DWHULDOLHQ��
6LH�VLQG�OHGLJOLFK�HLQH�(mSIHKOXQJ��

 � 'LH�6WDQG]HLW�NDQQ�MH�QDFK�HLQJHVHW]WHm�+DUWmHWDOO�RGHU�VSU¸GHm�0DWHULDO�DEZHLFKHQ�

 � )¾U�GLH�EHVWHQ�5HVXOWDWH�N¸QQHQ��DEK¦QJLJ�YRm�HLQJHVHW]WHQ�0DWHULDO��$QSDVVXQJHQ�GHU�3DUDmHWHU�QRWZHQGLJ�VHLQ��)U¦V-3URȴO�XQG�
6WUDWHJLH��0DVFKLQHQ-6WDELOLW¦W�XQG�6SLQGHO-/HLVWXQJVI¦KLJNHLW�

 � )¾U�O¦QJHUH�6WDQG]HLWHQ�ZLUG�HLQH�.¾KOXQJ�mLW�/XIW�HmSIRKOHQ��$OWHUQDWLYHQ�VLQG��OQHEHO�RGHU��ON¾KOXQJ�

 � 9HUULQJHUQ�6LH�'UHK]DKO�XQG�9RUVFKXE�SURSRUWLRQDO�

 � 'LHVH�$QZHQGXQJ�VHW]W�KRKH�6FKQHLGNU¦IWH�YRUDXV��(V�ZLUG�HLQH�0DVFKLQH�mLW�KRKHU�6WDELOLW¦W�XQG�ZHQLJ�9LEUDWLRQHQ�HmSIRKOHQ��

 � 9HUZHQGHQ�6LH�HLQHQ�$QVDW]�mLW�1HLJXQJ�RGHU�+HOL[��HmSIRKOHQHU�1HLJXQJVZLQNHO����5r��

ap��$[LDOH�=XVWHOOXQJ��mm�

ae��5DGLDOH�=XVWHOOXQJ��mm��

a p

ae

Fräs-Video  
des Hartmetall- 

Kegelrad- 
getriebes
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UDCLBH – Kugelfräser

LF

D
C

D
N

LU

RE BHTA

APMX

D
CO

N

 � .XJHOIU¦VHU�mLW�)UHLVFKOL΍�I¾U�GLH�KRFKHɝ]LHQWH�
%HDUEHLWXQJ�YRQ�+DUWmHWDOO�mLW�ODQJHU�6WDQG]HLW�

 � Speziell behandelte Schneidkanten reduzieren den 
Schneidwiderstand und ermöglichen eine hohe 
9RUVFKXEJHVFKZLQGLJNHLW�

 � Stark erhöhte Verschleissfestigkeit durch die  
RSWLmLHUWH�'LDmDQWEHVFKLFKWXQJ�

 � )¾U�6FKUXSSEHDUEHLWXQJHQ�XQG�9RUVFKOLFKWHQ� 
JHHLJQHW�

Bestellnummer DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON
LU bei geneigtem Winkel

30‘ 1° 1° 30‘ 2° 3°

UDCLBH 2006-0100 ��� 5��� ���� 1 ��5�5 1�r 5� 4 1��� 1��5 1��� 1�1 1�1�

UDCLBH 2006-0150 ��� 5��� ���� 1�5 ��5�5 1�r 5� 4 1�5� 1�5� 1��� 1��� 1���

UDCLBH 2006-0200 ��� 5��� ���� 2 ��5�5 1�r 5� 4 ���� ��1� ��1� ���� ����

UDCLBH 2006-0300 ��� 5��� ���� 3 ��5�5 1�r 5� 4 ���� ��1� ���� ���� ���1

UDCLBH 2007-0100 ��� 5���5 ���� 1 ����5 1�r 5� 4 1��� 1��5 1��� 1�1 1�1�

UDCLBH 2008-0200 ��� 5��� ��5� 2 ����5 1�r 5� 4 ���5 ��11 ��1� ���� ����

UDCLBH 2008-0300 ��� 5��� ��5� 3 ����5 1�r 5� 4 ���� ��1� ���� ���� ��5�

UDCLBH 2008-0400 ��� 5��� ��5� 4 ����5 1�r 5� 4 ��1� ���� ���� ��51 ����

UDCLBH 2010-0150 1 5��5 ��� 1�5 ����5 1�r 5� 4 1�5� 1�5� 1��1 1��5 1���

UDCLBH 2010-0200 1 5��5 ��� 2 ����5 1�r 5� 4 ���5 ��1 ��1� ���� ���5

UDCLBH 2010-0250 1 5��5 ��� ��5 ����5 1�r 5� 4 ��5� ���� ���1 ���� ����

UDCLBH 2010-0300 1 5��5 ��� 3 ����5 1�r 5� 4 ���� ��1� ���� ���5 ��5�

UDCLBH 2010-0400 1 5��5 ��� 4 ����5 1�r 5� 4 ��11 ���� ���� ���� ����

UDCLBH 2010-0500 1 5��5 ��� 5 ����5 1�r 5� 4 5�15 5�� 5��� 5��� ����

UDCLBH 2015-0200 1�5 5���5 1��5 2 1��55 1�r 5� 4 ���� ��1� ��1� ���� ����

UDCLBH 2015-0400 1�5 5���5 1��5 4 1��55 1�r 5� 4 ��1� ���5 ���� ��5 ����

UDCLBH 2015-0600 1�5 5���5 1��5 6 1��55 1�r 5� 4 ���1 ���� ��5� ���� ����

UDCLBH 2020-0300 2 R1 1�� 3 1��15 1�r 5� 4 ��1� ���5 ���� ���1 ��5�

UDCLBH 2020-0400 2 R1 1�� 4 1��15 1�r 5� 4 ���1 ���1 ���� ��5� ���1

UDCLBH 2020-0600 2 R1 1�� 6 1��15 1�r 5� 4 ���� ���� ���� ���� ����

UDCLBH 2020-0800 2 R1 1�� 8 1��15 1�r 5� 4 ���� ��5� ���� ��1 ���1

UDCLBH 2020-1000 2 R1 1�� 10 1��15 1�r 5� 4 1���� 1��� 11��� 11��� 1��15

ABMESSUNGEN

UDC
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Modell

Hartmetall (≥87HRA) Hartmetall (<87HRA) spröde Materialien

rpm Vf Vf2 ap ae rpm Vf Vf2 ap ae rpm Vf Vf2 ap ae

min-1 mm/
min

mm/
min mm mm min-1 mm/

min
mm/
min mm mm min-1 mm/

min
mm/
min mm mm

2006-0100 30000 600 200 ���� ��1� 30000 �5� 15� ��1� ���� 30000 200 20 ���� ��1�

2006-0150 30000 600 200 ���� ��1� 30000 300 100 ��1� ����5 30000 200 20 ���� ��1�

2006-0200 30000 300 100 ����� ��11 30000 220 �� ��11 ���� 30000 15� 15 ���� ��11

2006-0300 30000 �5 10 ���1 ���� 30000 �5 10 ���� ���1 30000 �5 10 ���1 ����

2007-0100 30000 690 230 ����5 ��1� 30000 5�5 260 ��1� ����5 30000 ��5 23 ����5 ��1�

2008-0200 30000 �5� �5� ���� ��1� ����� 480 240 ��1� ���� 30000 �5� �5 ���� ��1�

2008-0300 30000 �5� 100 ����� ��1� �55�� 300 100 ��1� ����5 30000 230 23 ����� ��1�

2008-0400 26000 210 �� ����5 ��1� 24000 210 21 ��1� ����5 30000 210 21 ����5 ��1�

2010-0150 30000 900 300 ���5 ���� �5��� �5� ��5 ��� ���5 30000 300 30 ���5 ���5

2010-0200 30000 900 300 ���5 ���� 24000 5�� 290 ��� ���5 30000 300 30 ���5 ���5

2010-0250 30000 800 300 ���5 ���� ��5�� 5�� 260 ��� ���5 30000 300 30 ���5 ���5

2010-0300 30000 600 200 ���5 ���� 23000 �5� 220 ��� ���5 30000 300 30 ���5 ���5

2010-0400 30000 400 100 ���5 ���� 21000 320 160 ��� ���5 30000 300 30 ���5 ���5

2010-0500 ����� ��� 100 ����5 ��� 20000 �5� 1�5 ��� ���5 ����� ��� 30 ����5 ���

2015-0200 30000 1200 400 ����5 ���� 19000 �5� ��5 ���� ���� 24000 400 �5 ����5 ����

2015-0400 30000 900 �5� ����5 ���� 18000 5�� 290 ���� ���� 24000 �5� 40 ����5 ����

2015-0600 �5��� 5�� 100 ����5 ���� 1���� 400 200 ���� ���� 24000 320 36 ����5 ����

2020-0300 30000 15�� 5�� ��1 ��� 1�5�� 800 400 ���5 ��1 18000 600 200 ��1 ���

2020-0400 30000 15�� 5�� ��1 ��� 15�5� �5� ��5 ���5 ��1 18000 5�� 160 ��1 ���

2020-0600 20000 �5� 280 ��1 ��� 15��� 620 310 ���5 ��1 18000 400 130 ��1 ���

2020-0800 13000 400 130 ��1 ��� 14000 5�� 260 ���5 ��1 18000 �5� 120 ��1 ���

2020-1000 10000 200 60 ��1 ��� 13000 420 210 ���5 ��1 18000 300 100 ��1 ���

SCHNITTDATEN

9I���9RUVFKXE�EHLm�$QIDKUHQ�XQG�)U¦VSRVLWLRQVZHFKVHO

 � 'LHVH�6FKQLWWGDWHQ�EDVLHUHQ�DXI�9)-����90-����9&-����98-����&Ζ6�6WDQGDUG��I¾U�+DUWmHWDOO�XQG�$OXmLQLXmR[LG�I¾U�VSU¸GH�0DWHULDOLHQ��
6LH�VLQG�OHGLJOLFK�HLQH�(mSIHKOXQJ��

 � 'LH�6WDQG]HLW�NDQQ�MH�QDFK�HLQJHVHW]WHm�+DUWmHWDOO�RGHU�VSU¸GHm�0DWHULDO�DEZHLFKHQ�

 � )¾U�GLH�EHVWHQ�5HVXOWDWH�N¸QQHQ��DEK¦QJLJ�YRm�HLQJHVHW]WHQ�0DWHULDO��$QSDVVXQJHQ�GHU�3DUDmHWHU�QRWZHQGLJ�VHLQ��)U¦V-3URȴO�XQG�
6WUDWHJLH��0DVFKLQHQ-6WDELOLW¦W�XQG�6SLQGHO-/HLVWXQJVI¦KLJNHLW�

 � )¾U�O¦QJHUH�6WDQG]HLWHQ�ZLUG�HLQH�.¾KOXQJ�mLW�/XIW�HmSIRKOHQ��$OWHUQDWLYHQ�VLQG��OQHEHO�RGHU��ON¾KOXQJ�

 � 9HUULQJHUQ�6LH�'UHK]DKO�XQG�9RUVFKXE���SURSRUWLRQDO�

 � 9HUULQJHUQ�6LH�'UHK]DKO�XQG�9RUVFKXE�SURSRUWLRQDO�

 � 'LH�6WDQG]HLW�NDQQ�VLFK�DXIJUXQG�JURVVHU�'L΍HUHQ]HQ�]ZLVFKHQ�HmSIRKOHQHU�9RUVFKXEJHVFKZLQGLJNHLW�XQG�WDWV¦FKOLFKHU�
%HDUEHLWXQJVJHVFKZLQGLJNHLW��MH�QDFK�%HDUEHLWXQJVmRGHOO�XQG�-mDVFKLQH��YHUN¾U]HQ��

 � 'LHVH�$QZHQGXQJ�VHW]W�KRKH�6FKQHLGNU¦IWH�YRUDXV��(V�ZLUG�HLQH�0DVFKLQH�mLW�KRKHU�6WDELOLW¦W�XQG�ZHQLJ�9LEUDWLRQHQ�HmSIRKOHQ�

 � *HJHQ�(QGH�GHU�6WDQG]HLW�NDQQ�GLH�%HVFK¦GLJXQJ�GHV�:HUN]HXJV�VFKQHOO�YRUDQVFKUHLWHQ�

 � 9HUZHQGHQ�6LH�HLQHQ�$QVDW]�mLW�1HLJXQJ�RGHU�+HOL[��HmSIRKOHQHU�1HLJXQJVZLQNHO����5r��

ap��$[LDOH�=XVWHOOXQJ��mm�

ae��5DGLDOH�=XVWHOOXQJ��mm��

a p

ae

 geneigter Winkel

LU



UDCLRS – Eckradiusfräser32

UDCLRS – Eckradiusfräser

LF

D
C

D
N

LU

RE BHTA

APMX

D
CO

N

 � (FNUDGLXVIU¦VHU�I¾U�GLH�%HDUEHLWXQJ�YRQ�+DUWmH-
WDOO�XQG�VSU¸GHQ�0DWHULDOLHQ��QLFKWmHWDOOLVFK��

 � (QWZLFNHOW�I¾U�EHVVHUH�+¦UWH�XQG�%HVW¦QGLJNHLW��
'LH�QHXH�'LDmDQW-%HVFKLFKWXQJ�ELHWHW�KHUYRUUD-
JHQGH�+DIWXQJ�Dm�:HUN]HXJ�

 � 'LH�.RmELQDWLRQ�DXV�QHXHU�%HVFKLFKWXQJ�XQG�
optimaler Schneidengeometrie ermöglicht einen 
„tiefen Einschnitt“ in Hartmetall

 � Hinterlässt bei mittleren Schruppbearbeitungen 
und bei Schlichtbearbeitungen eine grat- und gru-
EHQIUHLH�:HUNVW¾FNREHUȵ¦FKH�

Bestellnummer DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON ZEFP
LU bei geneigtem Winkel

30‘ 1° 1° 30‘ 2° 3°

UDCLRS 2003-003-006 ��� 5���� ��15 ��� ���� 1�r 5� 4 2 ���1 ���� ���5 ���� ����

UDCLRS 2003-005-006 ��� 5���5 ��15 ��� ���� 1�r 5� 4 2 ���1 ���� ���5 ���� ����

UDCLRS 2005-003-005 ��5 5���� ���5 ��5 ���� 1�r 5� 4 2 ��55 ��5� ��5� ��� ����

UDCLRS 2005-003-010 ��5 5���� ���5 1 ���� 1�r 5� 4 2 1��� 1�1 1�1� 1�1� 1��5

UDCLRS 2005-005-005 ��5 5���5 ���5 ��5 ���� 1�r 5� 4 2 ��55 ��5� ��5� ��� ����

UDCLRS 2005-005-010 ��5 5���5 ���5 1 ���� 1�r 5� 4 2 1��� 1��� 1�1� 1�1� 1��5

UDCLRS 2008-003-008 ��� 5���� ��� ��� ���� 1�r 5� 4 2 ���� ���� ���1 ���� 1��1

UDCLRS 2008-003-016 ��� 5���� ��� 1�� ���� 1�r 5� 4 2 1��� 1��� 1��� 1��5 1���

UDCLRS 2008-005-008 ��� 5���5 ��� ��� ���� 1�r 5� 4 2 ���5 ���� ���1 ���� 1��1

UDCLRS 2008-005-016 ��� 5���5 ��� 1�� ���� 1�r 5� 4 2 1��� 1��� 1��� 1��5 1���

UDCLRS 2008-010-008 ��� 5��1 ��� ��� ���� 1�r 5� 4 2 ���5 ���� ��� ���� ����

UDCLRS 2008-010-016 ��� 5��1 ��� 1�� ���� 1�r 5� 4 2 1��� 1��� 1��� 1��� 1���

UDCLRS 2010-003-010 1 5���� ��5 1 ���� 1�r 5� 4 2 1��� 1�1 1�1� 1�1� 1��5

UDCLRS 2010-003-020 1 5���� ��5 2 ���� 1�r 5� 4 2 ���� ��1� ���� ���1 ����

UDCLRS 2010-005-010 1 5���5 ��5 1 ���� 1�r 5� 4 2 1��� 1��� 1�1� 1�1� 1��5

UDCLRS 2010-005-020 1 5���5 ��5 2 ���� 1�r 5� 4 2 ���� ��1� ���� ���1 ����

UDCLRS 2010-010-010 1 5��1 ��5 1 ���� 1�r 5� 4 2 1��� 1��� 1�1� 1�1� 1���

ABMESSUNGEN

UDC


�Ʌ6SU¸GH��QLFKWmHWDOOLVFKH��0DWHULDOLHQ��.HUDmLN��$OXmLQLXmR[LG��=LUNRQR[LG��HWF����*ODV��HWF�
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Bestellnummer DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON ZEFP
LU bei geneigtem Winkel

30‘ 1° 1° 30‘ 2° 3°

UDCLRS 2010-010-020 1 5��1 ��5 2 ���� 1�r 5� 4 2 ���� ��1� ���� ��� ����

UDCLRS 2015-003-015 1�5 5���� ���5 1�5 1��� 1�r 5� 4 2 1��1 1��� 1��� 1��� 1��1

UDCLRS 2015-003-030 1�5 5���� ���5 3 1��� 1�r 5� 4 2 ��1� ���� ���� ���� ����

UDCLRS 2015-005-015 1�5 5���5 ���5 1�5 1��� 1�r 5� 4 2 1��1 1��� 1��� 1��� 1��

UDCLRS 2015-005-030 1�5 5���5 ���5 3 1��� 1�r 5� 4 2 ��1� ���� ���� ���� ����

UDCLRS 2015-010-015 1�5 5��1 ���5 1�5 1��� 1�r 5� 4 2 1��1 1��� 1��1 1��� 1���

UDCLRS 2015-010-030 1�5 5��1 ���5 3 1��� 1�r 5� 4 2 ��1� ���� ���� ���� ����

UDCLRS 2020-003-020 2 5���� 1 2 1�� 1�r 5� 4 2 ��� ���� ���5 ���� ���1

UDCLRS 2020-003-040 2 5���� 1 4 1�� 1�r 5� 4 2 ���� ��� ��55 ��� 5��5

UDCLRS 2020-005-020 2 5���5 1 2 1�� 1�r 5� 4 2 ��� ���� ���� ���� ���

UDCLRS 2020-005-040 2 5���5 1 4 1�� 1�r 5� 4 2 ���� ��� ��55 ��� 5��5

UDCLRS 2020-010-020 2 5��1 1 2 1�� 1�r 5� 4 2 ��� ���� ���� ���� ��5�

UDCLRS 2020-010-040 2 5��1 1 4 1�� 1�r 5� 4 2 ���� ��� ��5� ���� 5���

UDCLRS SP6 6040-020-100 4 5��� 2 10 ���� 1�r 60 6 6 1���1 11�1� 11�5� 11��� 1����

Hartmetall (≥87HRA) / spröde Materialien

Modell
rpm

Z-Ebene Fräsen Planfräsen Umfangfräsen Nutenfräsen

Vf Vf2 ap ae Vf ap ae Vf ap ae Vf ap

min-1 mm/min mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm

2003-003-006 30000 220 5� ���1 ��� 220 ���1 ��� 110 ���5 ����1 110 ���1

2003-005-006 30000 220 5� ���1 ��� 220 ���1 ��� 110 ���5 ����1 110 ���1

2005-003-005 30000 1�5 90 ���1 ��� 1�5 ���1 ��� ��5 ���5 ����5 ��5 ���1

2005-003-010 30000 1�5 90 ���1 ��� 1�5 ���1 ��� 180 ��1�5 ����5 ��5 ���1

2005-005-005 30000 ��5 1�5 ���1 ��� ��5 ���1 ��� ��5 ���5 ����5 ��5 ���1

2005-005-010 30000 ��5 1�5 ���1 ��� ��5 ���1 ��� 180 ��1�5 ����5 ��5 ���1

2008-003-008 30000 1�5 90 ���1 ��� 1�5 ���1 ��� 600 ��� ����� ��5 ���1

2008-003-016 30000 1�5 90 ���1 ��� 1�5 ���1 ��� 300 ��� ����� ��5 ���1

2008-005-008 30000 ��5 15� ���1 ��� ��5 ���1 ��� 600 ��� ����� ��5 ���1

2008-005-016 30000 ��5 15� ���1 ��� ��5 ���1 ��� 300 ��� ����� ��5 ���1

2008-010-008 30000 ��5 15� ���1 ��� ��5 ���1 ��� 600 ��� ����� ��5 ���1

2008-010-016 30000 ��5 15� ���1 ��� ��5 ���1 ��� 300 ��� ����� ��5 ���1

2010-003-010 30000 1�5 90 ���1 ��� 1�5 ���1 ��� �5� ��5 ���1 ��5 ���1

2010-003-020 30000 1�5 90 ���1 ��� 1�5 ���1 ��� ��5 ���5 ���1 ��5 ���1

2010-005-010 30000 ��5 1�5 ���1 ��� ��5 ���1 ��� �5� ��5 ���1 ��5 ���1

ABMESSUNGEN

SCHNITTDATEN
 geneigter Winkel

LU

UDCLRS SP6 6040-020-100
NEU
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Hartmetall (≥87HRA) / spröde Materialien

Modell
rpm

Z-Ebene Fräsen Planfräsen Umfangfräsen Nutenfräsen

Vf Vf2 ap ae Vf ap ae Vf ap ae Vf ap

min-1 mm/min mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm

2010-005-020 30000 ��5 1�5 ���1 ��� ��5 ���1 ��� ��5 ���5 ���1 ��5 ���1

2010-010-010 30000 ��5 1�5 ���1 ��� ��5 ���1 ��� �5� ��5 ���1 ��5 ���1

2010-010-020 30000 ��5 1�5 ���1 ��� ��5 ���1 ��� ��5 ���5 ���1 ��5 ���1

2015-003-015 �5��� 1�5 90 ���1 1�� 1�5 ���1 1�� �5� ���5 ���1 ��5 ���15

2015-003-030 �5��� 1�5 90 ���1 1�� 1�5 ���1 1�� ��5 ����5 ���1 ��5 ���15

2015-005-015 �5��� ��5 1�5 ���15 1�� ��5 ���15 1�� �5� ���5 ���1 ��5 ���15

2015-005-030 �5��� ��5 1�5 ���15 1�� ��5 ���15 1�� ��5 ����5 ���1 ��5 ���15

2015-010-015 �5��� ��5 15� ���15 1�� ��5 ���15 1�� �5� ���5 ���1 ��5 ���15

2015-010-030 �5��� ��5 15� ���15 1�� ��5 ���15 1�� ��5 ����5 ���1 ��5 ���15

2020-003-020 20000 1�5 90 ���1 1�� 1�5 ���1 1�� �5� 1 ���1 ��5 ����

2020-003-040 20000 1�5 90 ���1 1�� 1�5 ���1 1�� ��5 ��5 ���1 ��5 ����

2020-005-020 20000 ��5 90 ���� 1�� ��5 ���� 1�� �5� 1 ���1 ��5 ����

2020-005-040 20000 ��5 90 ���� 1�� ��5 ���� 1�� ��5 ��5 ���1 ��5 ����

2020-010-020 20000 ��5 1�5 ���� 1�� ��5 ���� 1�� �5� 1 ���1 ��5 ����

2020-010-040 20000 ��5 1�5 ���� 1�� ��5 ���� 1�� ��5 ��5 ���1 ��5 ����

6040-020-100 155�� - - - - - - - 890 2 ���� - -

Hartmetall (<87HRA)

Modell
rpm

Z-Ebene Fräsen Planfräsen Umfangfräsen Nutenfräsen

Vf Vf2 ap ae Vf ap ae Vf ap ae Vf ap

min-1 mm/min mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm

2003-003-006 21000 220 5� ���1 ��� 220 ���1 ��� 200 ����5 ����� 200 ���1

����-��5-��� 21000 220 5� ���1 ��� 220 ���1 ��� 200 ����5 ����� 200 ���1

���5-���-��5 20000 ��5 1�5 ���� ��� ��5 ���� ��� 800 ���5 ����5 55� ����

���5-���-�1� 20000 ��5 1�5 ���� ��� ��5 ���� ��� 400 ��1�5 ����5 55� ����

���5-��5-��5 20000 55� 180 ���� ��� 55� ���� ��� 800 ���5 ����5 55� ����

���5-��5-�1� 20000 55� 180 ���� ��� 55� ���� ��� 400 ��1�5 ����5 55� ����

2008-003-008 19000 290 1�5 ���� ��� 290 ���� ��� 1200 ��� ����� 5�� ����5

2008-003-016 19000 290 1�5 ���� ��� 290 ���� ��� 600 ��� ����� 5�� ����5

����-��5-��� 19000 5�� 190 ����5 ��� 5�� ����5 ��� 1200 ��� ����� 5�� ����5

����-��5-�1� 19000 5�� 190 ����5 ��� 5�� ����5 ��� 600 ��� ����� 5�� ����5

2008-010-008 19000 5�� 190 ����5 ��� 5�� ����5 ��� 1200 ��� ����� 5�� ����5

2008-010-016 19000 5�� 190 ����5 ��� 5�� ����5 ��� 600 ��� ����� 5�� ����5

2010-003-010 1��5� 300 15� ���� ��� 300 ���� ��� 1440 ��5 ���1 600 ����5

2010-003-020 1��5� 300 15� ���� ��� 300 ���� ��� ��� ���5 ���1 600 ����5

��1�-��5-�1� 1��5� 600 200 ����5 ��� 600 ����5 ��� 1440 ��5 ���1 600 ����5

SCHNITTDATEN

SCHNITTDATEN



�5

Hartmetall (<87HRA)

Modell
rpm

Z-Ebene Fräsen Planfräsen Umfangfräsen Nutenfräsen

Vf Vf2 ap ae Vf ap ae Vf ap ae Vf ap

min-1 mm/min mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm

��1�-��5-��� 1��5� 600 200 ����5 ��� 600 ����5 ��� ��� ���5 ���1 600 ����5

2010-010-010 1��5� 600 200 ����5 ��� 600 ����5 ��� 1440 ��5 ���1 600 ����5

2010-010-020 1��5� 600 200 ����5 ��� 600 ����5 ��� ��� ���5 ���1 600 ����5

��15-���-�15 1�5�� ��5 160 ���� 1�� ��5 ���� 1�� 1440 ���5 ���1 �5� ����5

��15-���-��� 1�5�� ��5 160 ���� 1�� ��5 ���� 1�� ��� ����5 ���1 �5� ����5

��15-��5-�15 1�5�� �5� 210 ����5 1�� �5� ����5 1�� 1440 ���5 ���1 �5� ����5

��15-��5-��� 1�5�� �5� 210 ����5 1�� �5� ����5 1�� ��� ����5 ���1 �5� ����5

��15-�1�-�15 1�5�� �5� 210 ����5 1�� �5� ����5 1�� 1440 ���5 ���1 �5� ����5

��15-�1�-��� 1�5�� �5� 210 ����5 1�� �5� ����5 1�� ��� ����5 ���1 �5� ����5

2020-003-020 15��� 360 180 ���� 1�� 360 ���� 1�� 1440 1 ���1 ��� ���5

2020-003-040 15��� 360 180 ���� 1�� 360 ���� 1�� 1440 1 ���1 ��� ���5

����-��5-��� 15��� ��� 240 ���5 1�� ��� ���5 1�� 1440 1 ���1 ��� ���5

����-��5-��� 15��� ��� 240 ���5 1�� ��� ���5 1�� 1440 1 ���1 ��� ���5

2020-010-020 15��� ��� 240 ���5 1�� ��� ���5 1�� 1440 1 ���1 ��� ���5

2020-010-040 15��� ��� 240 ���5 1�� ��� ���5 1�� 1440 1 ���1 ��� ���5

6040-020-100 12000 - - - - - - - 680 2 ���� - -

 � 'LHVH�6FKQLWWGDWHQ�EDVLHUHQ�DXI�9)-����90-����9&-����98-����&Ζ6�6WDQGDUG��I¾U�+DUWmHWDOO�XQG�$OXmLQLXmR[LG�
I¾U�VSU¸GH�0DWHULDOLHQ��6LH�VLQG�OHGLJOLFK�HLQH�(mSIHKOXQJ��

 � 'LH�6WDQG]HLW�NDQQ�MH�QDFK�HLQJHVHW]WHm�+DUWmHWDOO�RGHU�VSU¸GHm�0DWHULDO�DEZHLFKHQ�

 � )¾U�GLH�EHVWHQ�5HVXOWDWH�N¸QQHQ��DEK¦QJLJ�YRm�HLQJHVHW]WHQ�0DWHULDO��$QSDVVXQJHQ�GHU�3DUDmHWHU�
QRWZHQGLJ�VHLQ��)U¦V-3URȴO�XQG�6WUDWHJLH��0DVFKLQHQ-6WDELOLW¦W�XQG�6SLQGHO-/HLVWXQJVI¦KLJNHLW�

 � )¾U�O¦QJHUH�6WDQG]HLWHQ�ZLUG�HLQH�.¾KOXQJ�mLW�/XIW�HmSIRKOHQ��$OWHUQDWLYHQ�VLQG��OQHEHO�RGHU��ON¾KOXQJ�

 � 9HUULQJHUQ�6LH�'UHK]DKO�XQG�9RUVFKXE�SURSRUWLRQDO�

 � 0XVV�EHLm�1XWHQ-�XQG�8mIDQJIU¦VHQ�LQ�GHU�$QQ¦KHUXQJVSKDVH�QLFKW�YHUODQJVDmW�ZHUGHQ�

 � :¦KOHQ�6LH�GLH�D[LDOH��DS��XQG�GLH�UDGLDOH�=XVWHOOXQJ��DH��EHLm�3ODQ-�XQG�8mIDQJIU¦VHQ�VR��GDVV�GLH�GXUFK�
GHQ�(FNHQUDGLXV�IHKOHQGH��EHUGHFNXQJ�NRmSHQVLHUW�ZLUG�

 � 'LHVH�$QZHQGXQJ�VHW]W�KRKH�6FKQHLGNU¦IWH�YRUDXV��(V�ZLUG�HLQH�0DVFKLQH�mLW�KRKHU�6WDELOLW¦W�XQG�ZHQLJ�
9LEUDWLRQHQ�HmSIRKOHQ�

 � 9HUZHQGHQ�6LH�EHLm�)U¦VHQ�DXI�=-(EHQH�HLQHQ�$QVDW]�mLW�1HLJXQJ�RGHU�+HOL[��HmSIRKOHQHU�1HLJXQJVZLQNHO����1r��

9I���9RUVFKXE�EHLm�$QIDKUHQ�XQG�)U¦VSRVLWLRQVZHFKVHO

SCHNITTDATEN

ap��$[LDOH�=XVWHOOXQJ��mm�

'&���$XVVHQGXUFKmHVVHU 
des Werkzeugs

ae

ae

a p
a p

ae

ae

a p
a p

ap��$[LDOH�=XVWHOOXQJ��mm�

ae��5DGLDOH�=XVWHOOXQJ��mm��

Fräs-Video 
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LF
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LU

RE BHTA

APMX

D
CO

N

 � (FNUDGLXVIU¦VHU�mLW�)UHLVFKOL΍��I¾U�GLH�%HDUEHLWXQJ�
von Hartmetall und spröden Materialien (nicht-
mHWDOOLVFK��

 � 9HUEHVVHUWH�9HUVLRQ��)�Ȃ�)HLQ��GHV�8'&/56�

 � 9HUEHVVHUWH�'LDmDQW-%HVFKLFKWXQJ�XQG�RSWLmDOH�
Schneidengeometrie versprechen längere Stand-
]HLWHQ�

 � Speziell behandelte scharfe Schneidkanten  
YHUKLQGHUQ�.DQWHQDXVEU¾FKH

 � )¾U�6FKOLFKW-�XQG�mLWWOHUH�6FKUXSSEHDUEHLWXQJHQ�
JHHLJQHW�

ABMESSUNGEN

UDC


�Ʌ6SU¸GH��QLFKWmHWDOOLVFKH��0DWHULDOLHQ��.HUDmLN��$OXmLQLXmR[LG��=LUNRQR[LG��HWF����*ODV��HWF�
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6.�6&0
SUS

NAK
HPM

a55+5&
~60HRC
a��+5&

<12% Si >12% Si

  *2

 �VHKU�JHHLJQHWɅ �JHHLJQHWɅ  einsetzbar 

Bestellnummer DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON ZEFP
LU bei geneigtem Winkel

30‘ 1° 1° 30‘ 2° 3°

UDCLRSF 20025-003X5 ���5 5���� ��1�5 ��5 ���� 1�r 5� 4 2 ��51 ��5� ��5� ��5� ����

UDCLRSF 20025-003X8 ���5 5���� ��1�5 ��� ���� 1�r 5� 4 2 ���� ���� ���� ���� ����

UDCLRSF 20025-005X5 ���5 5���5 ��1�5 ��5 ���� 1�r 5� 4 2 ��51 ��5� ��5� ��5� ����

UDCLRSF 20025-005X8 ���5 5���5 ��1�5 ��� ���� 1�r 5� 4 2 ���� ���� ���� ���� ����

UDCLRSF 2003-003006 ��� 5���� ��15 ��� ���� 1�r 5� 4 2 ���1 ���� ���5 ���� ����

UDCLRSF 2003-003009 ��� 5���� ��15 ��� ���� 1�r 5� 4 2 ���� ���5 ���� 1��� 1���

UDCLRSF 2003-005006 ��� 5���5 ��15 ��� ���� 1�r 5� 4 2 ���1 ���� ���5 ���� ����

UDCLRSF 2003-005009 ��� 5���5 ��15 ��� ���� 1�r 5� 4 2 ���� ���5 ���� 1��� 1���

UDCLRSF 2005-003005 ��5 5���� ���5 ��5 ���� 1�r 5� 4 2 ��55 ��5� ��5� ��� ����

UDCLRSF 2005-003010 ��5 5���� ���5 1 ���� 1�r 5� 4 2 1��� 1�1 1�1� 1�1� 1��5

UDCLRSF 2005-003015 ��5 5���� ���5 1�5 ���� 1�r 5� 4 2 1�5� 1��� 1��� 1��� 1���

UDCLRSF 2005-005005 ��5 5���5 ���5 ��5 ���� 1�r 5� 4 2 ��55 ��5� ��5� ��� ����

UDCLRSF 2005-005010 ��5 5���5 ���5 1 ���� 1�r 5� 4 2 1��� 1��� 1�1� 1�1� 1��5

UDCLRSF 2005-005015 ��5 5���5 ���5 1�5 ���� 1�r 5� 4 2 1�5� 1��� 1��� 1��� 1���

UDCLRSF 2008-003008 ��� 5���� ��� ��� ���� 1�r 5� 4 2 ���� ���� ���1 ���� 1��1

UDCLRSF 2008-003016 ��� 5���� ��� 1�� ���� 1�r 5� 4 2 1��� 1��� 1��� 1��5 1���

UDCLRSF 2008-003024 ��� 5���� ��� ��� ���� 1�r 5� 4 2 ��51 ��5� ���� ���� ����

UDCLRSF 2008-005008 ��� 5���5 ��� ��� ���� 1�r 5� 4 2 ���5 ���� ���1 ���� 1��1

UDCLRSF 2008-005016 ��� 5���5 ��� 1�� ���� 1�r 5� 4 2 1��� 1��� 1��� 1��5 1���

UDCLRSF 2008-005024 ��� 5���5 ��� ��� ���� 1�r 5� 4 2 ��5 ��5� ���� ���� ����

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU

NEU



��

ABMESSUNGEN

 geneigter Winkel

LU

Bestellnummer DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON ZEFP
LU bei geneigtem Winkel

30‘ 1° 1° 30‘ 2° 3°

UDCLRSF 2008-010008 ��� 5��1 ��� ��� ���� 1�r 5� 4 2 ���5 ���� ��� ���� ����

UDCLRSF 2008-010016 ��� 5��1 ��� 1�� ���� 1�r 5� 4 2 1��� 1��� 1��� 1��� 1���

UDCLRSF 2008-010024 ��� 5��1 ��� ��� ���� 1�r 5� 4 2 ��5 ��5� ���� ���5 ���5

UDCLRSF 2010-003010 1 5���� ��5 1 ���� 1�r 5� 4 2 1��� 1�1 1�1� 1�1� 1��5

UDCLRSF 2010-003020 1 5���� ��5 2 ���� 1�r 5� 4 2 ���� ��1� ���� ���1 ����

UDCLRSF 2010-003040 1 5���� ��5 4 ���� 1�r 5� 4 2 ��1� ���� ���� ��5� ����

UDCLRSF 2010-003060 1 5���� ��5 6 ���� 1�r 5� 4 2 ���� ���� ���� ���� ����

UDCLRSF 2010-005010 1 5���5 ��5 1 ���� 1�r 5� 4 2 1��� 1��� 1�1� 1�1� 1��5

UDCLRSF 2010-005020 1 5���5 ��5 2 ���� 1�r 5� 4 2 ���� ��1� ���� ���1 ����

UDCLRSF 2010-005040 1 5���5 ��5 4 ���� 1�r 5� 4 2 ��15 ���� ���� ��5� ����

UDCLRSF 2010-005060 1 5���5 ��5 6 ���� 1�r 5� 4 2 ���� ���� ���� ���� ����

UDCLRSF 2010-010010 1 5��1 ��5 1 ���� 1�r 5� 4 2 1��� 1��� 1�1� 1�1� 1���

UDCLRSF 2010-010020 1 5��1 ��5 2 ���� 1�r 5� 4 2 ���� ��1� ���� ��� ����

UDCLRSF 2010-010040 1 5��1 ��5 4 ���� 1�r 5� 4 2 ��15 ���� ���� ��5� ���1

UDCLRSF 2010-010060 1 5��1 ��5 6 ���� 1�r 5� 4 2 ���� ���1 ���� ���5 ����

UDCLRSF 2015-003015 1�5 5���� ���5 1�5 1��� 1�r 5� 4 2 1��1 1��� 1��� 1��� 1��1

UDCLRSF 2015-003030 1�5 5���� ���5 3 1��� 1�r 5� 4 2 ��1� ���� ���� ���� ����

UDCLRSF 2015-005015 1�5 5���5 ���5 1�5 1��� 1�r 5� 4 2 1��1 1��� 1��� 1��� 1��

UDCLRSF 2015-005030 1�5 5���5 ���5 3 1��� 1�r 5� 4 2 ��1� ���� ���� ���� ����

UDCLRSF 2015-010015 1�5 5��1 ���5 1�5 1��� 1�r 5� 4 2 1��1 1��� 1��1 1��� 1���

UDCLRSF 2015-010030 1�5 5��1 ���5 3 1��� 1�r 5� 4 2 ��1� ���� ���� ���� ����

UDCLRSF 2015-010040 1�5 5��1 ���5 4 1��� 1�r 5� 4 2 ��1� ���� ���� ���� ���5

UDCLRSF 2015-010060 1�5 5��1 ���5 6 1��� 1�r 5� 4 2 ���5 ���5 ���� ���� ���

UDCLRSF 2020-003020 2 5���� 1 2 1�� 1�r 5� 4 2 ��� ���� ���5 ���� ���1

UDCLRSF 2020-003040 2 5���� 1 4 1�� 1�r 5� 4 2 ���� ��� ��55 ��� 5��5

UDCLRSF 2020-003060 2 5���� 1 6 1�� 1�r 5� 4 2 ���� ��5� ���5 ���� ��5

UDCLRSF 2020-003080 2 5���� 1 8 1�� 1�r 5� 4 2 ���� ���� ���5 ���� ���5

UDCLRSF 2020-003100 2 5���� 1 10 1�� 1�r 5� 4 2 1���5 1���� 11�15 11�5� 1���

UDCLRSF 2020-005020 2 5���5 1 2 1�� 1�r 5� 4 2 ��� ���� ���� ���� ���

UDCLRSF 2020-005040 2 5���5 1 4 1�� 1�r 5� 4 2 ���� ��� ��55 ��� 5��5

UDCLRSF 2020-005060 2 5���5 1 6 1�� 1�r 5� 4 2 ���� ��5� ���5 ���� ��5

UDCLRSF 2020-005080 2 5���5 1 8 1�� 1�r 5� 4 2 ���� ���� ���5 ���� ����

UDCLRSF 2020-005100 2 5���5 1 10 1�� 1�r 5� 4 2 1���5 1���� 11�15 11�5� 1����

UDCLRSF 2020-010020 2 5��1 1 2 1�� 1�r 5� 4 2 ��� ���� ���� ���� ��5�

UDCLRSF 2020-010040 2 5��1 1 4 1�� 1�r 5� 4 2 ���� ��� ��5� ���� 5���

UDCLRSF 2020-010060 2 5��1 1 6 1�� 1�r 5� 4 2 ���� ��5� ���� ���� ����

UDCLRSF 2020-010080 2 5��1 1 8 1�� 1�r 5� 4 2 ���� ���� ���� ���5 ����

UDCLRSF 2020-010100 2 5��1 1 10 1�� 1�r 5� 4 2 1���5 1���� 11�1� 11�5� 1����

UDCLRSF SP2 4020-020040 2 5��� 1 4 1���� 1�r 5� 4 4 ���� ��51 ���� ���� 5�1�

UDCLRSF SP2 4030-030060 3 5��� 1�5 6 ����� 1�r 5� 4 4 ���� ���� ���� ��1� ����

NEU

UDCLRSF SP2 4030-030060
NEU



UDCLRSF – Eckradiusfräser38

UDCLRSF – Eckradiusfräser

SCHNITTDATEN

Hartmetall (≥87HRA) / spröde Materialien

Modell
rpm

Z-Ebene Fräsen Planfräsen Umfangfräsen Nutenfräsen

Vf Vf2 ap ae Vf ap ae Vf ap ae Vf ap

min-1 mm/min mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm

20025-003X5 30000 220 5� ���1� ��� 220 ���1� ��� 100 ����� ����� 110 ���1�

20025-003X8 30000 1�� 5� ���1� ��� 1�� ���1� ��� 80 ����� ����� 90 ���1�

20025-005X5 30000 220 5� ���1� ��� 220 ���1� ��� 100 ����� ����� 110 ���1�

20025-005X8 30000 1�� 5� ���1� ��� 1�� ���1� ��� 80 ����� ����� 90 ���1�

2003-003006 30000 220 5� ���15 ��� 220 ���15 ��� 110 ����5 ����� 110 ���15

2003-003009 30000 1�5 5� ���15 ��� 1�5 ���15 ��� 90 ����� ����� 90 ���15

2003-005006 30000 220 5� ���� ��� 220 ���� ��� 110 ����5 ����� 110 ����

2003-005009 30000 1�5 5� ���15 ��� 1�5 ���15 ��� 90 ����� ����� 90 ���15

2005-003005 30000 190 90 ���� ��� 190 ���� ��� 180 ���5 ���1 190 ����

2005-003010 30000 190 90 ���� ��� 190 ���� ��� 180 ��1�5 ���1 190 ����

2005-003015 30000 140 �5 ���15 ��� 140 ���15 ��� 130 ��1�5 ����� 140 ���15

2005-005005 30000 190 1�5 ���� ��� 190 ���� ��� 180 ���5 ���1 190 ����

2005-005010 30000 190 1�5 ���� ��� 190 ���� ��� 180 ��1�5 ���1 190 ����

2005-005015 30000 140 �5 ���15 ��� 140 ���15 ��� 130 ��1�5 ����� 140 ���15

2008-003008 30000 190 90 ���� ��� 190 ���� ��� 300 ��� ���1� 190 ����

2008-003016 30000 190 90 ���� ��� 190 ���� ��� 300 ��� ���1 190 ����

2008-003024 30000 1�5 80 ���1� ��5 1�5 ���1� ��5 ��5 ��� ����� 1�5 ���1�

2008-005008 30000 190 15� ����5 ��� 190 ����5 ��� 300 ��� ���1� 190 ����5

2008-005016 30000 190 15� ����5 ��� 190 ����5 ��� 300 ��� ���1 190 ����5

2008-005024 30000 1�5 80 ����� ��5 1�5 ����� ��5 ��5 ��� ����� 1�5 �����

2008-010008 30000 190 15� ���� ��� 190 ���� ��� 300 ��� ���1� 190 ����

2008-010016 30000 190 15� ���� ��� 190 ���� ��� 300 ��� ���1 190 ����

2008-010024 30000 1�5 80 ����� ��5 1�5 ����� ��5 ��5 ��� ����� 1�5 �����

2010-003010 30000 190 90 ���� ��� 190 ���� ��� ��5 ��5 ���� 190 ����

2010-003020 30000 190 90 ���� ��� 190 ���� ��� ��5 ���5 ���1 190 ����

2010-003040 30000 190 90 ���1� ��� 190 ���1� ��� ��5 ���5 ����5 190 ���1�

2010-003060 �5��� 155 �5 ���1 ��5 155 ���1 ��5 300 ���5 ����5 155 ���1

2010-005010 30000 190 1�5 ����5 ��� 190 ����5 ��� ��5 ��5 ���� 190 ����5

2010-005020 30000 190 1�5 ����5 ��� 190 ����5 ��� ��5 ���5 ���1 190 ����5

2010-005040 30000 190 1�5 ���� ��� 190 ���� ��� ��5 ���5 ����5 190 ����

2010-005060 �5��� 155 15� ���1� ��5 155 ���1� ��5 300 ���5 ����5 155 ���1�

2010-010010 30000 190 1�5 ���� ��� 190 ���� ��� ��5 ��5 ���� 190 ����

2010-010020 30000 190 1�5 ���� ��� 190 ���� ��� ��5 ���5 ���1 190 ����

2010-010040 30000 190 1�5 ����5 ��� 190 ����5 ��� ��5 ���5 ����5 190 ����5
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SCHNITTDATEN

9I���9RUVFKXE�EHLm�$QIDKUHQ�XQG�)U¦VSRVLWLRQVZHFKVHO

Hartmetall (≥87HRA) / spröde Materialien

Modell
rpm

Z-Ebene Fräsen Planfräsen Umfangfräsen Nutenfräsen

Vf Vf2 ap ae Vf ap ae Vf ap ae Vf ap

min-1 mm/min mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm

2010-010060 �5��� 155 15� ���15 ��5 155 ���15 ��5 300 ���5 ����5 155 ���15

2015-003015 �5��� 190 90 ���� 1�� 190 ���� 1�� ��5 ���5 ���� 190 ����

2015-003030 �5��� 190 90 ���� 1�� 190 ���� 1�� ��5 ����5 ���1 190 ����

2015-005015 �5��� 190 1�5 ���� 1�� 190 ���� 1�� ��5 ���5 ���� 190 ����

2015-005030 �5��� 190 1�5 ���� 1�� 190 ���� 1�� ��5 ����5 ���1 190 ����

2015-010015 �5��� 190 15� ����5 1�� 190 ����5 1�� ��5 ���5 ���� 190 ����5

2015-010030 �5��� 190 15� ����5 1�� 190 ����5 1�� ��5 ����5 ���1 190 ����5

2015-010040 �5��� 190 15� ����� 1�� 190 ����� 1�� �5� ����5 ����� 190 �����

2015-010060 �5��� 190 15� ���� 1 190 ���� 1 �5� ����5 ����5 190 ����

2020-003020 20000 190 90 ���� 1�� 190 ���� 1�� ��5 1 ���� 190 ����

2020-003040 20000 190 90 ���� 1�� 190 ���� 1�� ��5 ��5 ���1 190 ����

2020-003060 20000 190 90 ����� 1�� 190 ����� 1�� ��5 ��5 ����� 190 �����

2020-003080 20000 190 90 ���� 1�5 190 ���� 1�5 ��5 ��5 ����5 190 ����

2020-003100 20000 190 90 ����5 1�� 190 ����5 1�� 300 ��5 ����5 190 ����5

2020-005020 20000 190 90 ���5 1�� 190 ���5 1�� ��5 1 ���� 190 ���5

2020-005040 20000 190 90 ���5 1�� 190 ���5 1�� ��5 ��5 ���1 190 ���5

2020-005060 20000 190 90 ����5 1�� 190 ����5 1�� ��5 ��5 ����� 190 ����5

2020-005080 20000 190 90 ���� 1�5 190 ���� 1�5 ��5 ��5 ����5 190 ����

2020-005100 20000 190 90 ����� 1�� 190 ����� 1�� 300 ��5 ����5 190 �����

2020-010020 20000 190 1�5 ���� 1�� 190 ���� 1�� ��5 1 ���� 190 ����

2020-010040 20000 190 1�5 ���� 1�� 190 ���� 1�� ��5 ��5 ���1 190 ����

2020-010060 20000 190 1�5 ���55 1�� 190 ���55 1�� ��5 ��5 ����� 190 ���55

2020-010080 20000 190 1�5 ����5 1�5 190 ����5 1�5 ��5 ��5 ����5 190 ����5

2020-010100 20000 190 1�5 ����� 1�� 190 ����� 1�� 300 ��5 ����5 190 �����

4020-020040 20000 380 �5� ���� 1�� 380 ���� 1�� �5� ��5 ���1 380 ����

4030-0 30060 20000 380 �5� ���� 1�� 380 ���� 1�� �5� ��5 ���1 380 ����

 � 'LHVH�6FKQLWWGDWHQ�EDVLHUHQ�DXI�9)-����90-����9&-����98-����&Ζ6�6WDQGDUG��I¾U�+DUWmHWDOO�XQG�$OXmLQLXmR[LG�
I¾U�VSU¸GH�0DWHULDOLHQ��6LH�VLQG�OHGLJOLFK�HLQH�(mSIHKOXQJ��

 � 'LH�6WDQG]HLW�NDQQ�MH�QDFK�HLQJHVHW]WHm�+DUWmHWDOO�RGHU�VSU¸GHm�0DWHULDO�DEZHLFKHQ�

 � )¾U�GLH�EHVWHQ�5HVXOWDWH�N¸QQHQ��DEK¦QJLJ�YRm�HLQJHVHW]WHQ�0DWHULDO��$QSDVVXQJHQ�GHU�3DUDmHWHU�
QRWZHQGLJ�VHLQ��)U¦V-3URȴO�XQG�6WUDWHJLH��0DVFKLQHQ-6WDELOLW¦W�XQG�6SLQGHO-/HLVWXQJVI¦KLJNHLW�

 � )¾U�O¦QJHUH�6WDQG]HLWHQ�ZLUG�HLQH�.¾KOXQJ�mLW�/XIW�HmSIRKOHQ��$OWHUQDWLYHQ�VLQG��OQHEHO�RGHU��ON¾KOXQJ�

 � 9HUULQJHUQ�6LH�'UHK]DKO�XQG�9RUVFKXE�SURSRUWLRQDO�

 � 0XVV�EHLm�1XWHQ-�XQG�8mIDQJIU¦VHQ�LQ�GHU�$QQ¦KHUXQJVSKDVH�QLFKW�YHUODQJVDmW�ZHUGHQ�

 � :¦KOHQ�6LH�GLH�D[LDOH��DS��XQG�GLH�UDGLDOH�=XVWHOOXQJ��DH��EHLm�3ODQ-�XQG�8mIDQJIU¦VHQ�VR��GDVV�GLH�GXUFK�
GHQ�(FNHQUDGLXV�IHKOHQGH��EHUGHFNXQJ�NRmSHQVLHUW�ZLUG�

 � 'LHVH�$QZHQGXQJ�VHW]W�KRKH�6FKQHLGNU¦IWH�YRUDXV��(V�ZLUG�HLQH�0DVFKLQH�mLW�KRKHU�6WDELOLW¦W�XQG�ZHQLJ�
9LEUDWLRQHQ�HmSIRKOHQ�

 � 9HUZHQGHQ�6LH�EHLm�)U¦VHQ�DXI�=-(EHQH�HLQHQ�$QVDW]�mLW�1HLJXQJ�RGHU�+HOL[��HmSIRKOHQHU�1HLJXQJVZLQNHO����1r��

ap��$[LDOH�=XVWHOOXQJ��mm�

'&���$XVVHQGXUFKmHVVHU 
des Werkzeugs

ae

ae

a p
a p

ae

ae

a p
a p

ap��$[LDOH�=XVWHOOXQJ��mm�

ae��5DGLDOH�=XVWHOOXQJ��mm��
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UDCLRSF – Eckradiusfräser

Hartmetall (<87HRA)

Modell
rpm

Z-Ebene Fräsen Planfräsen Umfangfräsen Nutenfräsen

Vf Vf2 ap ae Vf ap ae Vf ap ae Vf ap

min-1 mm/min mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm

20025-003X5 24000 300 5� ���1� ��� 300 ���1� ��� 200 ����� ����� 300 ���1�

20025-003X8 24000 230 5� ���1 ��� 230 ���1 ��� 15� ����� ����� 230 ���1

20025-005X5 24000 300 5� ���1� ��� 300 ���1� ��� 200 ����� ����� 300 ���1�

20025-005X8 24000 230 5� ���1� ��� 230 ���1� ��� 15� ����� ����� 230 ���1�

2003-003006 21000 300 5� ���15 ��� 300 ���15 ��� 200 ����5 ����� 300 ���15

2003-003009 21000 240 5� ���1� ��� 240 ���1� ��� 160 ����� ����� 240 ���1�

2003-005006 21000 300 5� ���� ��� 300 ���� ��� 200 ����5 ����� 300 ����

2003-005009 21000 240 5� ���1� ��� 240 ���1� ��� 160 ����� ����� 240 ���1�

2005-003005 16000 5�� 160 ���� ��� 5�� ���� ��� 800 ���5 ����5 5�� ����

2005-003010 16000 5�� 160 ���� ��� 5�� ���� ��� 400 ��1�5 ����5 5�� ����

2005-003015 16000 ��5 120 ���1� ��� ��5 ���1� ��� 300 ��1�5 ����5 ��5 ���1�

2005-005005 16000 5�� 160 ����5 ��� 5�� ����5 ��� 800 ���5 ����5 5�� ����5

2005-005010 16000 5�� 160 ����5 ��� 5�� ����5 ��� 400 ��1�5 ����5 5�� ����5

2005-005015 16000 ��5 120 ���1� ��� ��5 ���1� ��� 300 ��1�5 ����5 ��5 ���1�

2008-003008 13000 390 130 ���� ��� 390 ���� ��� 1200 ��� ����� 390 ����

2008-003016 13000 390 130 ���� ��� 390 ���� ��� 600 ��� ����� 390 ����

2008-003024 13000 �5� 120 ���1� ��5 �5� ���1� ��5 5�� ��� ����� �5� ���1�

2008-005008 13000 390 130 ����5 ��� 390 ����5 ��� 1200 ��� ����� 390 ����5

2008-005016 13000 390 130 ����5 ��� 390 ����5 ��� 600 ��� ����� 390 ����5

2008-005024 13000 �5� 120 ���1� ��5 �5� ���1� ��5 5�� ��� ����� �5� ���1�

2008-010008 13000 390 130 ���� ��� 390 ���� ��� 1200 ��� ����� 390 ����

2008-010016 13000 390 130 ���� ��� 390 ���� ��� 600 ��� ����� 390 ����

2008-010024 13000 �5� 120 ���� ��5 �5� ���� ��5 5�� ��� ����� �5� ����

2010-003010 12000 360 120 ���� ��� 360 ���� ��� 1440 ��5 ���1 360 ����

2010-003020 12000 360 120 ���� ��� 360 ���� ��� ��� ���5 ���1 360 ����

2010-003040 10000 300 100 ���1� ��� 300 ���1� ��� 600 ���5 ����� 300 ���1�

2010-003060 10000 300 100 ����� ��� 300 ����� ��� 600 ���5 ����� 300 �����

2010-005010 12000 360 120 ����5 ��� 360 ����5 ��� 1440 ��5 ���1 360 ����5

2010-005020 12000 360 120 ����5 ��� 360 ����5 ��� ��� ���5 ���1 360 ����5

2010-005040 10000 300 100 ���15 ��� 300 ���15 ��� 600 ���5 ����� 300 ���15

2010-005060 10000 300 100 ���1 ��� 300 ���1 ��� 600 ���5 ����� 300 ���1

2010-010010 12000 360 120 ���� ��� 360 ���� ��� 1440 ��5 ���1 360 ����

2010-010020 12000 360 120 ���� ��� 360 ���� ��� ��� ���5 ���1 360 ����

2010-010040 10000 300 100 ���� ��� 300 ���� ��� 600 ���5 ����� 300 ����

SCHNITTDATEN
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Hartmetall (<87HRA)

Modell
rpm

Z-Ebene Fräsen Planfräsen Umfangfräsen Nutenfräsen

Vf Vf2 ap ae Vf ap ae Vf ap ae Vf ap

min-1 mm/min mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm mm mm/min mm

2010-010060 10000 300 100 ���1� ��� 300 ���1� ��� 600 ���5 ����� 300 ���1�

2015-003015 11000 330 110 ���� 1�� 330 ���� 1�� 1440 ���5 ���1 330 ����

2015-003030 11000 330 110 ���� 1�� 330 ���� 1�� ��� ����5 ���1 330 ����

2015-005015 11000 330 110 ���� 1�� 330 ���� 1�� 1440 ���5 ���1 330 ����

2015-005030 11000 330 110 ���� 1�� 330 ���� 1�� ��� ����5 ���1 330 ����

2015-010015 11000 330 110 ����5 1�� 330 ����5 1�� 1440 ���5 ���1 330 ����5

2015-010030 11000 330 110 ����5 1�� 330 ����5 1�� ��� ����5 ���1 330 ����5

2015-010040 11000 330 110 ����5 1�1 330 ����5 1�1 ��� ����5 ���1 330 ����5

2015-010060 11000 330 110 ���� 1�1 330 ���� 1�1 ��� ����5 ����� 330 ����

2020-003020 10000 300 100 ���� 1�� 300 ���� 1�� 1440 1 ���1 300 ����

2020-003040 10000 300 100 ���� 1�� 300 ���� 1�� 1440 1 ���1 300 ����

2020-003060 10000 300 100 ����� 1�� 300 ����� 1�� 1440 ��5 ���1 300 �����

2020-003080 10000 300 100 ����� 1�� 300 ����� 1�� 1440 ��5 ����� 300 �����

2020-003100 10000 300 100 ���1� 1�� 300 ���1� 1�� 1440 ��5 ����� 300 ���1�

2020-005020 10000 300 100 ���5 1�� 300 ���5 1�� 1440 1 ���1 300 ���5

2020-005040 10000 300 100 ���5 1�� 300 ���5 1�� 1440 1 ���1 300 ���5

2020-005060 10000 300 100 ����5 1�� 300 ����5 1�� 1440 ��5 ���1 300 ����5

2020-005080 10000 300 100 ����� 1�� 300 ����� 1�� 1440 ��5 ����� 300 �����

2020-005100 10000 300 100 ���� 1�� 300 ���� 1�� 1440 ��5 ����� 300 ����

2020-010020 10000 300 100 ���� 1�� 300 ���� 1�� 1440 1 ���1 300 ����

2020-010040 10000 300 100 ���� 1�� 300 ���� 1�� 1440 1 ���1 300 ����

2020-010060 10000 300 100 ���5� 1�� 300 ���5� 1�� 1440 ��5 ���1 300 ���5�

2020-010080 10000 300 100 ����� 1�� 300 ����� 1�� 1440 ��5 ����� 300 �����

2020-010100 10000 300 100 ����� 1�� 300 ����� 1�� 1440 ��5 ����� 300 �����

4020-020040 10000 600 200 ���� 1�� 600 ���� 1�� 2880 1 ���1 600 ����

4030-030060 10000 600 200 ���� 1�� 600 ���� 1�� 2880 1 ���1 600 ����

SCHNITTDATEN

�9I���9RUVFKXE�EHLm�$QIDKUHQ�XQG�)U¦VSRVLWLRQVZHFKVHO

 � 'LHVH�6FKQLWWGDWHQ�EDVLHUHQ�DXI�9)-����90-����9&-����98-����&Ζ6�6WDQGDUG��I¾U�+DUWmHWDOO�XQG�$OXmLQLXmR[LG�
I¾U�VSU¸GH�0DWHULDOLHQ��6LH�VLQG�OHGLJOLFK�HLQH�(mSIHKOXQJ��

 � 'LH�6WDQG]HLW�NDQQ�MH�QDFK�HLQJHVHW]WHm�+DUWmHWDOO�RGHU�VSU¸GHm�0DWHULDO�DEZHLFKHQ�

 � )¾U�GLH�EHVWHQ�5HVXOWDWH�N¸QQHQ��DEK¦QJLJ�YRm�HLQJHVHW]WHQ�0DWHULDO��$QSDVVXQJHQ�GHU�3DUDmHWHU�
QRWZHQGLJ�VHLQ��)U¦V-3URȴO�XQG�6WUDWHJLH��0DVFKLQHQ-6WDELOLW¦W�XQG�6SLQGHO-/HLVWXQJVI¦KLJNHLW�

 � )¾U�O¦QJHUH�6WDQG]HLWHQ�ZLUG�HLQH�.¾KOXQJ�mLW�/XIW�HmSIRKOHQ��$OWHUQDWLYHQ�VLQG��OQHEHO�RGHU��ON¾KOXQJ�

 � 9HUULQJHUQ�6LH�'UHK]DKO�XQG�9RUVFKXE�SURSRUWLRQDO�

 � 0XVV�EHLm�1XWHQ-�XQG�8mIDQJIU¦VHQ�LQ�GHU�$QQ¦KHUXQJVSKDVH�QLFKW�YHUODQJVDmW�ZHUGHQ�

 � :¦KOHQ�6LH�GLH�D[LDOH��DS��XQG�GLH�UDGLDOH�=XVWHOOXQJ��DH��EHLm�3ODQ-�XQG�8mIDQJIU¦VHQ�VR��GDVV�GLH�GXUFK�
GHQ�(FNHQUDGLXV�IHKOHQGH��EHUGHFNXQJ�NRmSHQVLHUW�ZLUG�

 � 'LHVH�$QZHQGXQJ�VHW]W�KRKH�6FKQHLGNU¦IWH�YRUDXV��(V�ZLUG�HLQH�0DVFKLQH�mLW�KRKHU�6WDELOLW¦W�XQG�ZHQLJ�
9LEUDWLRQHQ�HmSIRKOHQ�

 � 9HUZHQGHQ�6LH�EHLm�)U¦VHQ�DXI�=-(EHQH�HLQHQ�$QVDW]�mLW�1HLJXQJ�RGHU�+HOL[��HmSIRKOHQHU�1HLJXQJVZLQNHO����1r��

ap��$[LDOH�=XVWHOOXQJ��mm�

'&���$XVVHQGXUFKmHVVHU 
des Werkzeugs

ae

ae

a p
a p

ae

ae

a p
a p

ap��$[LDOH�=XVWHOOXQJ��mm�

ae��5DGLDOH�=XVWHOOXQJ��mm��
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UDCMX – Bohrer

UDC

OAL

D
C

LCF

30°

LU

SIG

D
CO

N

 � 8'&�ELHWHW�H[]HOOHQWH�3HUIRUmDQFH�Lm�%RKUHQ� 
von Hartmetall und spröden Materialien  
�QLFKWmHWDOOLVFK��

 � 'XUFK�GLH�.RmELQDWLRQ�GHU�QHXHQ�%HVFKLFKWXQJ�
und optimaler Schneidengeometrie werden die 
4XDOLW¦W�GHU�%RKUXQJ�XQG�6WDQG]HLWHQ�YHUEHVVHUW�

 � 0DFKW�mHFKDQLVFKHV�%RKUHQ�ZHWWEHZHUEVI¦KLJ�

6SLW]HQZLQNHO��6Ζ*���1��r

mit Unterschnitt

Bestellnummer DC LCF LU OAL DCON

Hartmetall

rpm Vf Zustelltiefe

min-1 mm/min mm

UDCMX 2030-030 ��� 3 ��55 38 3 ���5� 5 ���5

UDCMX 2040-040 ��� 4 ��� 38 3 20000 5 ���5

UDCMX 2050-050 ��5 5 ���5 38 3 15��� 5 ���5

UDCMX 2060-060 ��� 6 5�1 38 3 115�� 5 ���5

UDCMX 2070-070 ��� � 5��5 38 3 9000 5 ���5

UDCMX 2080-080 ��� 8 ��� 38 3 ���� ��5 ���5

UDCMX 2090-090 ��� 9 ���5 38 3 6000 ��5 ���5

UDCMX 2100-100 1 10 ��5 38 3 5��� ��5 ���5

UDCMX 2110-100 1�1 10 ���5 38 3 �5�� ��� ����

UDCMX 2120-100 1�� 10 ��� 38 3 4100 ��� ����

UDCMX 2130-100 1�� 10 ���5 38 3 ��5� ��5 ����

UDCMX 2140-100 1�� 10 ��� 38 3 ��5� ��� ����

UDCMX 2150-100 1�5 10 ���5 38 3 3200 6 ��1

ABMESSUNGEN SCHNITTDATEN

X-Typ

'&�ȱ���5 '&�Ȳ��
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ap��$[LDOH�=XVWHOOXQJ��mm�

ae��5DGLDOH�=XVWHOOXQJ��mm��

a p

ae

Bestellnummer DC LCF LU OAL DCON

Hartmetall

rpm Vf Zustelltiefe

min-1 mm/min mm

UDCMX 2160-100 1�� 10 ��� 38 3 3000 6 ��1

UDCMX 2170-100 1�� 10 ���5 38 3 ��5� 5�� ��1

UDCMX 2180-100 1�� 10 ��� 38 3 ���� 5�5 ��1

UDCMX 2190-100 1�� 10 ��15 38 3 �55� 5�� ��1

UDCMX 2200-100 2 10 � 38 3 2400 5 ��15

UDCMX 2210-100 ��1 10 ���5 38 3 2300 5 ��15

UDCMX 2220-100 ��� 10 ��� 38 3 ���5 5 ��15

UDCMX 2230-100 ��� 10 ��55 38 3 �15� 5 ��15

UDCMX 2240-100 ��� 10 ��� 38 3 ���5 5 ��15

UDCMX 2250-100 ��5 10 ���5 38 3 2000 5 ���

UDCMX 2300-100 3 10 5�5 38 3 1100 ��� ���5

UDCMX 2330-120 ��� 12 ���5 5� 4 1000 ��� ���

UDCMX 2350-120 ��5 12 ���5 5� 4 910 ��� ���5

UDCMX 2400-160 4 16 10 60 6 4000 ��� Single-Shot

UDCMX 2420-160 ��� 16 ��� 60 6 4000 ��� Single-Shot

UDCMX 2450-200 ��5 20 1���5 60 6 4000 ��� Single-Shot

UDCMX 2500-200 5 20 1��5 60 6 4000 ��� Single-Shot

UDCMX 2550-250 5�5 �5 1���5 80 6 4000 ��� Single-Shot

UDCMX 2600-250 6 �5 16 80 6 4000 1��5 Single-Shot

UDCMX 2650-250 ��5 �5 15��5 80 8 4000 11�5 Single-Shot

UDCMX 2680-250 ��� �5 1��� 80 8 4000 12 Single-Shot

UDCMX 2700-250 � �5 1��5 80 8 4000 1��� Single-Shot

 � 'LHVH�6FKQLWWGDWHQ�EDVLHUHQ�DXI�9)-����90-����9&-����98-����&Ζ6�6WDQGDUG��I¾U�+DUWmHWDOO�XQG�$OXmLQLXmR[LG�I¾U�VSU¸GH�0DWHULDOLHQ��
6LH�VLQG�OHGLJOLFK�HLQH�(mSIHKOXQJ��

 � 'LH�6WDQG]HLW�NDQQ�MH�QDFK�HLQJHVHW]WHm�+DUWmHWDOO�RGHU�VSU¸GHm�0DWHULDO�DEZHLFKHQ�

 � )¾U�GLH�EHVWHQ�5HVXOWDWH�N¸QQHQ��DEK¦QJLJ�YRm�HLQJHVHW]WHQ�0DWHULDO��$QSDVVXQJHQ�GHU�3DUDmHWHU�QRWZHQGLJ�VHLQ��)U¦V-3URȴO�XQG�
6WUDWHJLH��0DVFKLQHQ-6WDELOLW¦W�XQG�6SLQGHO-/HLVWXQJVI¦KLJNHLW�

 � -H�QDFK�4XDOLW¦W�GHU�%RKUXQJ�	�.DQWHQDXVEU¾FKHQ�LVW�GDV�%RKUHQ�mLW�=XVWHOOXQJ�QRWZHQGLJ�

 � =XU�.¾KOXQJ�ZLUG�/XIW�HmSIRKOHQ�

 � )¾U�HLQH�EHVVHUH�6SDQDEIXKU�ZLUG�HmSIRKOHQ�QLFKW�mLW�YROOHU�6FKQHLGHQO¦QJH�]X�ERKUHQ�

 � *UXQGV¦W]OLFK�ZHUGHQ�EHLm�%RKUHQ�=XVWHOOXQJV]\NOHQ�HmSIRKOHQ��LQ�JHZLVVHQ�)¦OOHQ�NDQQ�HLQH�ȊRQH-VKRWȋ�%RKUXQJ�MHGRFK�GLH�
6WDQG]HLW�HUK¸KHQ�

 � :LU�HmSIHKOHQ�GLH�0DVFKLQH�EHL�GHU�%HDUEHLWXQJ�YRQ�JURVVHQ�:HUNVW¾FNHQ�mLW�KRKHU�6SDQDEIXKU�SUR�%RKUXQJ�QLH�XQEHDXIVLFKWLJW�
]X�ODVVHQ��6FKQHOOH�$EQXW]XQJ�GHU�:HUN]HXJH��:HUN]HXJYHUVDJHQ�RGHU�%HVFK¦GLJXQJHQ�N¸QQWHQ�GLH�)ROJH�VHLQ�

ABMESSUNGEN SCHNITTDATEN

Weitere Abmessungen und 
Ausführungen auf Anfrage.



UDCT – Gewindefräser44

UDCT – Gewindefräser

UDC
 � *HZLQGHIU¦VHU�I¾U�GLH�%HDUEHLWXQJ�YRQ�+DUWmHWDOO�
XQG�VSU¸GHQ�0DWHULDOLHQ��QLFKWmHWDOOLVFK��

 � Die Fräsbearbeitung verspricht im Vergleich zum 
(URGLHUHQ�XQG�6FKOHLIHQ�HLQH�K¸KHUH�(ɝ]LHQ]�

 � (QWZLFNHOW�I¾U�HLQH�K¸KHUH�+¦UWH�XQG�+DOWEDUNHLW��
'LH�QHXH�'LDmDQW-%HVFKLFKWXQJ�ELHWHW�KHUYRUUD-
JHQGH�+DIWXQJ�Dm�:HUN]HXJ�

 � )¾U�.HUQORFKERKUXQJHQ�ZHUGHQ�8'&�%RKUHU�� 
)U¦VHU�XQG�)DVHQIU¦VHU�HmSIRKOHQ�

TP

LF

D
C

D
N

LU

BHTA

APMX

D
CO

N

Bestellnummer FTDZ TP DC APMX LU BHTA LF DCON ZEFP

UDCT M2-0.4-4 M2 ��� 1�5 1�� 4 1�r 5� 4 2

UDCT M2.5-0.45-5 0��5 ���5 1�� 1��5 5 1�r 5� 4 2

UDCT M3-0.5-6 M3 ��5 ��� 1�5 6 1�r 5� 4 2

UDCT M4-0.7-8 M4 ��� ��1 ��1 8 1�r 5� 4 2

UDCT M5-0.8-10 05 ��� ��� ��� 10 1�r 60 6 2

UDCT M5-0.8-15 05 ��� ��� ��� 15 1�r 60 6 2

UDCT M6-1-12 M6 1 ��� 3 12 1�r 60 6 2

UDCT M6-1-18 M6 1 ��� 3 18 1�r 60 6 2

UDCT M8-1.25-16 M8 1��5 5�� ���5 16 1�r 60 6 2

UDCT M8-1.25-24 M8 1��5 5�� ���5 24 1�r 60 6 2

ABMESSUNGEN
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Weitere Abmessungen und 
Ausführungen auf Anfrage.



�5

Modell

Hartmetall

Kernloch rpm Vf

min-1 mm/min

M2-0.4-4 ��1�� 20000 5

M2.5-0.45-5 ����1 20000 10

M3-0.5-6 ����5 20000 15

M4-0.7-8 ����� 1��5� 30

M5-0.8-10 ����� 8000 30

M5-0.8-15 ����� 8000 30

M6-1-12 ��5 6800 30

M6-1-18 ��5 6800 30

M8-1.25-16 ����� �5�� 20

M8-1.25-24 ����� �5�� 20

 � 'LHVH�6FKQLWWGDWHQ�EDVLHUHQ�DXI�9)-����90-����9&-����98-����&Ζ6�6WDQGDUG��I¾U�+DUWmHWDOO�XQG�$OXmLQLXmR[LG�I¾U�VSU¸GH�0DWHULDOLHQ��
6LH�VLQG�OHGLJOLFK�HLQH�(mSIHKOXQJ��

 � 'LH�6WDQG]HLW�NDQQ�MH�QDFK�HLQJHVHW]WHm�+DUWmHWDOO�RGHU�VSU¸GHm�0DWHULDO�DEZHLFKHQ�

 � )¾U�GLH�EHVWHQ�5HVXOWDWH�N¸QQHQ��DEK¦QJLJ�YRm�HLQJHVHW]WHQ�0DWHULDO��$QSDVVXQJHQ�GHU�3DUDmHWHU�QRWZHQGLJ�VHLQ��)U¦V-3URȴO�XQG�
6WUDWHJLH��0DVFKLQHQ-6WDELOLW¦W�XQG�6SLQGHO-/HLVWXQJVI¦KLJNHLW�

 � 3DVVHQ�6LH�GHQ�:HUW�GHV�:HQGHNUHLVUDGLXV�DQ��GDmLW�GLH�JHZ¾QVFKWH�6FKQHLGSRVLWLRQ�HUUHLFKW�ZLUG�

 � )¾U�O¦QJHUH�6WDQG]HLWHQ�ZLUG�HLQH�.¾KOXQJ�mLW�/XIW�HmSIRKOHQ��$OWHUQDWLYHQ�VLQG��OQHEHO�RGHU��ON¾KOXQJ�

 � 9HUULQJHUQ�6LH�'UHK]DKO�XQG�9RUVFKXE�SURSRUWLRQDO�

 � 'LH�UDGLDOH�6FKQHLGWLHIH�VROOWH�LQ�HLQHm�'XUFKJDQJ�JHIU¦VW�ZHUGHQ��)U¦VHQ�6LH�QLFKW�mHKUmDOV�

 � 'LHVH�$QZHQGXQJ�VHW]W�KRKH�6FKQHLGNU¦IWH�YRUDXV��(V�ZLUG�HLQH�0DVFKLQH�mLW�KRKHU�6WDELOLW¦W�XQG�ZHQLJ�9LEUDWLRQHQ�HmSIRKOHQ�

 � %HQXW]HQ�6LH�HLQH�0DVFKLQH�mLW�=LUNXODU-)U¦VIXQNWLRQ�

SCHNITTDATEN

Der angegeben Vorschub 
bezieht sich auf die 
Fräsermittelpunktsbahn.



UDCSV – Fasfräser46

SCHNITTDATEN

ABMESSUNGEN

UDCSV – Fasfräser
D

CX

OAL

TA

D
C

APMX

D
CO

N

UDC
 � �)DVIU¦VHU�I¾U�GLH�%HDUEHLWXQJ�YRQ�+DUWmHWDOO�XQG�
VSU¸GHQ�0DWHULDOLHQ��QLFKWmHWDOOLVFK��

 � 'LH�QHXH�'LDmDQW-%HVFKLFKWXQJ�ELHWHW�KHUYRU-
UDJHQGH�+DIWXQJ�Dm�:HUN]HXJ�

 � Werkzeug kann nicht zum Senken oder Anbohren 
YHUZHQGHW�ZHUGHQ��=-$FKVHQ�%HDUEHLWXQJHQ� 
ZHUGHQ�QLFKW�HmSIRKOHQ�

Bestellnummer DC DCX APMX OAL DCON TA

UDCSV SP 4060 ��� 6 ���� 60 6 ��r

Werkstoff Hartmetall spröde Materialien

Modell
Vc fz ae Vc fz ae

m/min mm/U mm m/min mm/U mm

UDCSV SP 4060 90 ���1 ���5-��1� 90 ����5 ���5-��1�
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 �VHKU�JHHLJQHWɅ �JHHLJQHWɅ  einsetzbar 

Weitere Abmessungen und 
Ausführungen auf Anfrage.

NEU
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Notizen



CVD-Fräser und -Wendeplatten48

Werkzeuge mit PKD- und CVD-
Schneiden

CVD-Fräser und -Wendeplatten

CVD Chemical Vapour Deposition Diamanten (CVD-D)

&9'-'�VLQG�'LDmDQWHQ��GLH�GXUFK�GLH�FKHmLVFKH�*DVSKDVHQDEVFKHLGXQJ�KHUJHVWHOOW�ZHUGHQ��'HU�9RUWHLO�Lm�9HUJOHLFK�
]X�SRO\NULVWDOOLQHm�'LDmDQW��3.'��LVW�GLH�KRKH�5HLQKHLW������'LDmDQWDQWHLO��GHU�'LDmDQWVFKLFKW�XQG�GLH�GDUDXV�
UHVXOWLHUHQGH�K¸KHUH�+¦UWH�XQG�9HUVFKOHL¡IHVWLJNHLW��'LH�+¦UWH�YRQ�&9'-'�LVW�VRmLW�QDKH]X�LGHQWLVFK�mLW�GHU�+¦UWH� 
YRQ�0.'��DEHU�QLFKW�DQLVRWURS��G��K��QLFKW�ULFKWXQJVDEK¦QJLJ�

:HUN]HXJH�EHVW¾FNW�mLW�&9'-'�6HJmHQWHQ�EHVLW]HQ�GDV�JOHLFKH�$QZHQGXQJVIHOG�ZLH�3.'�EHVW¾FNWH�:HUN]HXJH�� 
0LW�GHm�HLQHQ�8QWHUVFKLHG��GDVV�VLH�HLQH�ELV�]X�GUHLmDO�K¸KHUH�6WDQG]HLW�XQG�VFK¦UIHUH�6FKQHLGNDQWHQ�DXIZHLVHQ�� 
0LW�&9'-'�:HUN]HXJHQ�VLQG�DXFK�+RFKJODQ]EHDUEHLWXQJHQ�m¸JOLFK��ZHOFKH�ELVKHU�QXU�mLW�0.'�:HUN]HXJHQ�
UHDOLVLHUEDU�ZDUHQ��6RmLW�VLQG�GLH�&9'-'�:HUN]HXJH�DOV�$OOURXQGHU�GHU�'LDmDQWZHUN]HXJH�XQG�DOV�6FKQHLGVWR΍� 
GHU�=XNXQIW�]X�VHKHQ��GLH�HLQ�QHXHV�=HLWDOWHU�GHU�=HUVSDQXQJ�HLQO¦XWHQ�

Im Vergleich mit den herkömmlichen Verfahren zur Her-
VWHOOXQJ�YRQ�VFKQHLGVWR΍EHVW¾FNWHQ�:HUN]HXJHQ�VWLFKW�GLH�
hervorragende Qualität der superscharfen Schneidkante 
KHUYRU��'LHVH�]HLFKQHW�VLFK�GXUFK�HLQH�VHKU�JHULQJH�6FKDU-
WLJNHLW�XQG�mLQLmDOVWH�6FKQHLGNDQWHQYHUUXQGXQJ�DXV�� 
6R�VLQG�I¾U�XQVHUH�.XQGHQ�HLQH�ODQJH�6WDQG]HLW��HLQH�KRKH�
Prozesssicherheit und ein höchst wirtschaftlicher Werk-
]HXJHLQVDW]�JHZ¦KUOHLVWHW�

8QVHU�3RUWIROLR�Lm�%HUHLFK�GHU�VXSHUKDUWHQ�6FKQHLGVWR΍H� 
ZLUG�]XV¦W]OLFK�QRFK�GXUFK�GLH�7DWVDFKH�DEJHUXQGHW��
dass mit der von uns eingesetzten Technologie ebenfalls 
6FKQHLGVWR΍H�HLQVHW]EDU�VLQG��ZHOFKH�GXUFK�NRQYHQWLR-
QHOOH�7HFKQRORJLHQ�QLFKW�EHDUEHLWHW�ZHUGHQ�N¸QQHQ�� 
Hierzu zählen neben dem sogenannten CVD-D (Diamant-
ZHUNVWR΍�RKQH�.REDOW�DOV�%LQGHU��DXFK�GLH�3.'-6RUWHQ� 
mit einem sehr hohen Diamantanteil und vor allem PKD-
0LVFKVRUWHQ�DXV�JUREHQ�XQG�IHLQHQ�.¸UQXQJHQ��GD�EHL� 
GHU�/DVHUEHDUEHLWXQJ�GDV�'LDmDQW��NRUQ�JHVFKQLWWHQ�ZLUG�

Drahterodierte Schneidkante

Lasergeschnittene Schneidkante 



49

CVD

CVD-Fräser

 � 6FKDIWIU¦VHU�I¾U�GLH�%HDUEHLWXQJ�YRQ�+DUWmHWDOO��
spröden Materialien und Nichteisenmetallen  
VRZLH�I¾U�(GHOmHWDOOH

 � &9'-'�'LDmDQW�I¾U�GLH�%HDUEHLWXQJ�YRQ�KRFKDEUD-
siven Materialien

 � +RKH�=¦KQH]DKO�I¾U�VFKQHOOHQ�0DWHULDODEWUDJ

Bestellnummer DC RE APMX LU LF DCON ZEFP

CVD-T 6050-030-100 5 ��� 2 10 5� 6 6

CVD-T 7060-030-120 6 ��� 2 12 5� 6 �

CVD-T 9080-050-160 8 ��5 2 16 62 8 9

CVD-T 15100-050-200 10 ��5 2 20 62 10 15

ABMESSUNGEN

ANWENDUNGSTABELLE
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 *2

 �VHKU�JHHLJQHWɅ  geeignet

Für Schnittwerte kontaktieren 
Sie bitte Ihren zuständigen 

Six Sigma Tools Anwendungs-
techniker.

0D[LmDOH�=XVWHOOWLHIH�DS�mD[�� �1�[�5(


�Ʌ6SU¸GH��QLFKWmHWDOOLVFKH��0DWHULDOLHQ��.HUDmLN��$OXmLQLXmR[LG��=LUNRQR[LG��HWF����*ODV��HWF�

NEU



CVD-Wendeplatten5�

CVD-Wendeplatten

 � 'UHKZHQGHSODWWHQ�I¾U�GLH�%HDUEHLWXQJ�YRQ� 
+DUWmHWDOO��VSU¸GHQ�0DWHULDOLHQ�XQG�1LFKWHLVHQ-
mHWDOOHQ�VRZLH�I¾U�(GHOmHWDOOH

 � &9'-'�'LDmDQW�I¾U�GLH�%HDUEHLWXQJ�YRQ�KRFK�
abrasiven Materialien

 � ISO Wendeplatten in verschiedenen Abmessungen 
XQG�$XVI¾KUXQJHQ�HUK¦OWOLFK

35°

7°

S
RE

L

IC

RE
L

IC

55°

Bestellnummer L 
mm

IC 
mm

S 
mm

RE 
mm

DCGW 11T304 NC5-CVD 11�� ��5� ���� ���

VCGW 110301 NC5-CVD 11�1 ���5 ��1� ��1

VCGW 110302 NC5-CVD 11�1 ���5 ��1� ���

VCGW 110304 NC5-CVD 11�1 ���5 ��1� ���

ABMESSUNGEN

ANWENDUNGSTABELLE
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 �VHKU�JHHLJQHWɅ  geeignet

Für Schnittwerte kontaktieren Sie bitte Ihren zu-
ständigen Six Sigma Tools Anwendungstechniker. 
Weitere Abmessungen und Ausführungen auf 
Anfrage.

CVD
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