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TECHNISCHE INFORMATIONEN UND PRODUKTHINWEISE

LUKAS-Frassstifte aus Hartmetall

QUALITAT

LUKAS-Hartmetallfrasstifte werden mit modernen CNC-Schleif-
automaten unter Verwendung hochwertiger Hartmetallsorten
hergestellt — damit werden ein Hochstmall an Herstellgenauig-
keit, Duplizierung von Schnittwinkel, Zahnform und Drall ge-
wahrleistet. Wir helfen lhnen bei der Lésung lhres Zerspa-
nungsproblems, indem wir Frasstifte aus Hartmetall gemaf3
Ihren Zeichnungen und Angaben fertigen.

ANWENDUNG

Die Auswahl der entsprechenden Zahnung und der richtigen
Drehzahl sichert bei der Zerspanung der verschiedensten Werk-
stoffe beste Ergebnisse. Bitte richten Sie sich nach der Tabelle
Schnittgeschwindigkeiten bzw. nach der Verzahnungstabelle
auf Seite 15.

ANTRIEBSMASCHINEN

Gut gelagerte Maschinen, elektrisch oder pneumatisch angetrie-
ben, mit schlagfreien Spannzangen, sind Voraussetzung fir ein-
wandfreie Ergebnisse. Schlagen und Rattern des Frasstiftes flh-
ren zu vorzeitigem Verschleifd und zu Zahnausbruch. Extremer
Anpressdruck erhoht nicht die Leistung, aber den Verschleif3.

SCHAFTE

Aus Sicherheitsgriinden sollte immer der gréf3tmaogliche Schaft-
durchmesser aus der Tabelle gewahlt werden. Alle Schaftfraser
von LUKAS haben eine Tolerierung von h9 im Schaftdurch-
messer. Das sorgt flr eine reibungslose und sichere Montage.
Andere Schaftdurchmesser und -ldngen sind auf Anfrage lieferbar.
Eine Auswahl an Frasstiften mit extra langem Schaft ist auf den
Seiten 38-40 dargestellt.

ROBOTEREINSATZ

LUKAS-Hartmetallfrasstifte sind Prazisionswerkzeuge, die sich
speziell bei Entgratarbeiten mit Industrierobotern in hohem
MaRe bewahrt haben. Wir entwickeln auch fir lhren Anwen-
dungsfall das optimale Werkzeug.

SONDERWERKZEUGE

Frasstifte aus Hartmetall, die wir nach |hren Zeichnungen oder
nach lhren Angaben in gewohnter LUKAS-Qualitat fertigen, hel-
fen, Ihr Zerspanungsproblem zu I6sen.

VERPACKUNG
Wir verwenden Kunststoffverpackungen; die jeweiligen Verpa-
ckungseinheiten entnehmen Sie bitte den Produkttabellen.

ANWENDUNGSHINWEISE

Wahlen Sie die Zahnung entsprechend dem zu bearbei-
ten dem Werkstoff aus. Beachten Sie den Grundsatz:
Je harter der Werkstoff, desto feiner die Zahnung!

Die Wahl der richtigen Drehzahl ist eine Vorausset-
zung fur das Erreichen optimaler Arbeitsergebnisse
und langer Standzeiten. Eine Hilfe zur Bestimmung
der richtigen Drehzahl, abgestimmt auf lhren Prozess,
finden Sie auf den nachfolgenden Seiten.

Verwenden Sie innerhalb der dort vorgegebenen
Bereiche moglichst hohe Drehzahlen. Zu geringe
Drehzahlen fiihren zu unruhigem Lauf, Aus-
briichen und frithzeitigem Verschlei3 des Werk-
zeugs! Senken Sie die Drehzahlen nur bei grof3en
Umschlingungswinkeln der Frasstifte sowie bei der
Bearbeitung schlecht warmeleitender Werkstoffe.
Es darf auf keinen Fall zu einer Blaufarbung von
Schaft und Schneidenteil kommen. Die Verwen-
dung langer Schafte erfordert aus sicherheitstechni-
schen Grlinden ebenfalls niedrigere Drehzahlen.

Stimmen Sie die Antriebsleistung Ihrer Antriebsma-
schine auf den Bearbeitungsprozess ab. Ein Absin-
ken der Drehzahl durch eine zu geringe Antriebsleis-
tung — insbesondere bei Druckluftmaschinen — ist zu
vermeiden. Verwenden Sie nur schlagfrei arbeitende
Spannfutter. Schlagen und Rattern der Frasstifte
fihrt zu Ausbrichen und vorzeitigem Verschleil3.
Achten Sie aus dem gleichen Grund auf den einwand-
freien Zustand der Lager der Antriebsmaschine.
Um Vibrationen und die Gefahr des Abknickens des
Schaftes zu vermeiden, wéhlen Sie beim Spannen
der Werkzeuge moglichst kurze Ausspannlangen.
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FORMENUBERSICHT

Die verschiedenen Formen unserer Frasstifte

Form Anwendung Form Anwendung
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EE Zylinder I——3  Innenfrasstift = 3

FRASEN
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LUKAS-WERKZEUGSORTIMENTE ANTRIEBSMASCHINEN

Seien Sie flr jeden Anwendungsfall gertistet: Finden Sie die flr Die passenden Antriebsmaschinen zu unseren LUKAS-Werkzeugen
Sie passenden Frasersortimente zum Ausprobieren, Testen, flr finden Sie auf den Seiten 304-312. Unsere Maschinen sind flr
die Werkzeugkiste und Weiteres auf Seite 43. LUKAS-Werkzeuge optimiert und sorgen flr einen hocheffizienten

Einsatz.
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EINSATZEMPFEHLUNGEN UND ZAHNUNGEN

In drei Sehritten zu Ihrem optimalen Fraser aus Hartmetall

SCHRITT 1 SCHRITT 2

Wabhlen Sie zuerst den Werkstoff und die Bearbeitungsart
(grob bis fein) aus der Tabelle aus.

Lesen Sie die empfohlene Zahnung und
Schnittgeschwindigkeit ab.

Material Festigkeit Oberflachen- Zahnun empfohlene Schnitt-
(N/mm?) ergebnis 9 geschwindigkeit v, (m/min)
grob Z3, Z7 Steel, ZX 500-700
bis 800 mittel Z5, Z42 Inox/Steel 300-500
fein ZF3 500-700
grob Z7 Steel, ZX 400-600
Stahl, 800 bis 1.200 mittel z5 300-400
Stahlguss
fein ZF3 400-600
grob Z7 Steel, 24 300-500
ab 1.200 mittel Z5 300-400
fein ZF3 400-600
grob 22,76 400-500
@® Edelstahl bis 800 mittel Z3, Z7 Steel, Z4, Z5, Z42 Inox/ Steel 300-500
fein ZF3 400-600
grob Cast, Z6 400-600
150 bis 300
mittel Z7 Steel 300-500
@ Guss grob Cast, Z7 Steel 300-500
300 bis 450 mittel Z5 300-500
fein ZF3 400-700
grob Z9 Alu 600-1.000
@ Aluminium bis 450
mittel Z1 500-900
bis 450 grob Z9 Alu, Z1 400-800
@ Messing mittel 2 400-600
und Bronze ab 450
fein ZF3 500-600
grob Z6 300-500
bis 900 mittel Z7 Steel 300-400
fein ZF3 500-700
® Titan
grob Z4 300-400
900 bis 1.500 mittel Z5 400-500
fein ZF3 400-600
grob Composite coarse/fine, Z1, Z9 Alu 600-1.000
20 bis 400 foi . fine. W
Kunststoffe ein Composite coarse/fine, Wood 500-900
und Holz grob Composite coarse/fine, Z1 500-800
400 bis 1.000
fein Composite coarse/fine, Z2, Wood 400-800

OBERFLACHENERGEBNIS
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SCHRITT 3

Ermitteln Sie in der zweiten Tabelle die passende Drehzahl fir |hre Antriebsmaschine
auf Basis von Werkzeugdurchmesser und Schnittgeschwindigkeit.

empfohlene Schnittgeschwindigkeit v, (m/min)

111.000 127.000 143.000 159.000
€ 32.000 42.000 53.000 64.000 74.000 85.000 95.000 106.000
% 24.000 32.000 40.000 48.000 56.000 64.000 72.000 80.000
% 16.000 21.000 27.000 32.000 37.000 42.000 48.000 53.000
-Fi 12.000 16.000 20.000 24.000 28.000 32.000 36.000 40.000
-§7 10.000 13.000 16.000 19.000 22.000 25.000 29.000 32.000
_:@_ 8.000 11.000 13.000 16.000 19.000 21.000 24.000 27.000
g 6.000 8.000 10.000 12.000 14.000 16.000 18.000 20.000

11.000 13.000 14.000 16.000

Drehzahl (1/min)

TIPP:

Auf Seite 13 finden Sie die komplette
Ubersicht der Formen fiir Inren Wunschfréser.

ZAHNUNGEN
Zahnung Eigenschaften Seite Zahnung Eigenschaften Seite
e Einfass:\:egr;c;ﬁiun 242 robuste
s Z9 Alu mit Facettenschlif? 31/32 Inox/ Facettenverzahnung 20
— . ) Steel fiir Inox und Stahl
fr weiche Werkstoffe
. gete feine Kreuzverzahnung
21 Einfachverzahnung 30 Z4 = 22/23
- N flr harte Werkstoffe
fir weiche Werkstoffe
robuste robuste
Z2 Brass Einfachverzahnung fir 30 Z6 Kreuzverzahnun 23
hohen Materialabtrag 9
mittlere 26/27, mittlere 17-19,
% Einfachverzahnung 37,39 2y Slizd Kreuzverzahnung 38
. robuste
sehr feine 25 Kreuzverzahnun
Z5 Hard Einfachverzahnung : Cast . nung 21
fir gute Oberflachen 34/35 speziell fir
Gusswerkstoffe
ZF1 feine Kreuzverzahnungen Composite Kreuzverzahnung
bis von grob bis sehr fein 33/34 5/!%%@9/._ Coarse fur die Kunststoff- 28
ZF3 fiir perfekte Oberflachen o — und Fine bearbeitung
Raspelverzahnun 7 - universelle
Wood 1asp 9 29 = ZX Kreuzverzahnung fiir 40-42
fir den Modellbau
fast alle Anwendungen
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BESCHICHTUNGEN

Individuelle Optimierung mit Beschichtungen von LUKAS

Mit dem Aufbringen von Hartstoffschichten, wie z.B. TiN, TiCN,
TIALN und LTE, auf spanabhebenden LUKAS-Werkzeugen
erzielen Sie eine:

= Erhéhung der Verschleil3festigkeit
= Reduzierung der Zerspanungskréfte

= \erbesserung der Spanabfiihrung.

Die Erhohung der Verschlei3festigkeit wird im VWesentlichen

Die Reduzierung der Zerspanungskréfte und die Verbesserung
der Spanabfihrung werden durch die Verringerung der Reibung
zwischen der Freiflache des Werkzeugs und dem Werkstlck
einerseits sowie der Spanflache des Werkzeugs und dem ablau-
fenden Span andererseits erzielt. Die Verringerung der Reibung
beruht darauf, dass die Beschichtung die Rauigkeit der Werk-
zeugoberflache verbessert und chemische Reaktionen weitge-
hend verhindert. Bei der Auswahl der fir Sie richtigen Beschich-
tung sind Ihnen unsere Anwendungstechniker gerne behilflich.

durch die — im Gegensatz zum Werkstoff des Werkzeugs —
deutlich héhere Oberflachenhérte der Beschichtungen erreicht.
Zusatzlich werden — bedingt durch ihre hohe chemische Bestan-
digkeit — Reaktionen zwischen der Spanflache des Werkzeugs
und dem auf ihr ablaufenden Span verringert.

Reibwert gegen

Besonderheit Eigenschaften Beschichtung

Stahl pm
AllCoat* ® universell einsetzbarer Verschleischutz bei
der Bearbeitung von eisenbasiertem Material
universell (wie Stahl und Gusseisen) und Kunststoff TiN 0.65-0.70
einsetzbar = hohe Zahigkeit (Titannitrid) ! !
= |ebensmittelecht
= biokompatibel
HeavyDut ® Hochleistungsschicht mit hoher Harte und geringer
ybuty extrem hohe Warmeleittahigkeit furdeni Einsatzlbeilder TIAIN
thermische und Bearbeitung sehr abrasiver und harter Materia- T g ) 0,30-0,35
mechanische lien (wie rostfreie Stahle, Stahl und Edelstahl) . :
- M . ; siehe Seite 17
Belastungen m zum Frasen unter extremen Einsatzbedingungen
= f{ir die Hochleistungszerspanung
ThermoShock* schlagartige m verschleiRfeste Schicht besonders bei der
. Bearbeitung schwer zu bearbeitender Stahl- -
und hdhere . L . . TiCN
thermische legierungen (hoch- und niedriglegierte Stéhle) (Titancarbonitrid) 0,10-0,20
Belastungen e'l'nseszar .
= fir feine Entgratvorgédnge
LowFriction* = spezielle Schicht mit Lotus-Effekt fur
langspanende und schmierende NE-Metalle, LTE
Lotus-Effekt |nsbe§ondere Alumlrjlumleglerungen (Hartstoffschicht auf 0,10-0,20
= reduziert deutlich Reibung und Kohlenstoffbasis)
B Adhasionsverschleil’
m verringert die Bildung von Aufbauschneiden
LightFlow = kombiniert hohe Verschlei3festigkeit und hervor-
ragende Reibungs- und Antihafteigenschaften TT®-ta-C
leichte bei der Zerspanung von Grafit, Aluminium, (Kohlenstoffschicht aus 0,05-0,10
[ — Spanabfuhr Kupfer, Carbon, Holz und Ti-Legierungen festem Kohlenstoff) (trocken)
= |deale Oberflachenveredlung fiir deutlich siehe Seite 31
verringerten Verschlei3

* auf Anfrage
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[/ B Frasstift Z7 Steel mit HeavyDuty-Beschichtung
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d,

dy
L
g |

= Hochleistungsbeschichtung fir die Bearbei- h
tung sehr abrasiver und harter Materialien

= flr die extremsten Einsatze

= f{r hohe thermische und mechanische

Belastungen %* % K
Artikelnummer Bezeichnung Formenlibersicht Zahnung
A10010616608TIALN HFA 0616.06 Z7 Steel ZYA 0616 6 16 6 50 1
A10010820608TIALN HFA 0820.06 Z7 Steel ZYA 0820 8 20 6 60 1
A10011020608TIALN HFA 1020.06 Z7 Steel ZYA 1020 10 20 6 60 1
A10010820608TIAL1 HFAS 0820.06 Z7 Steel ZYA-S 0820 8 20 6 60 1
A10011020608TIAL1 HFAS 1020.06 Z7 Steel ZYA-S 1020 10 20 6 60 1
A10011225608TIAL1 HFAS 1225.06 Z7 Steel ZYA-S 1225 12 25 6 65 1
A10020616608TIALN HFC 0616.06 Z7 Steel WRC 0616 6 16 6 50 1
A10020820608TIALN HFC 0820.06 3:[ 27 Steel WRC 0820 8 20 6 60 1
A10021020608TIALN HFC 1020.06 Z7 Steel WRC 1020 10 20 6 60 1
A10021225608TIALN HFC 1225.06 Z7 Steel WRC 1225 12 25 6 65 1
A10030606608TIALN HFD 0605.06 Z7 Steel KUD 0605 6 5 6 50 1
A10030808608TIALN HFD 0807.06 GE‘ Z7 Steel KUD 0807 8 7 6 47 1
A10031010608TIALN HFD 1009.06 Z7 Steel KUD 1009 10 9 6 49 1
A10101225608TIALN HFF 1225.06 GE Z7 Steel RBF 1225 12 25 6 65 1
A10040618608TIALN HFG 0618.06 Z7 Steel SPG 0618 6 18 6 50 1
A10041020608TIALN HFG 1020.06 Z7 Steel SPG 1020 10 20 6 60 1
A10041225608TIALN HFG 1225.06 Z7 Steel SPG 1225 12 25 6 65 1
A10041630608TIALN HFG 1630.06 Z7 Steel SPG 1630 16 30 6 70 1
A10090820608TIALN HFH 0820.06 Z7 Steel - 8 20 6 60 1
A10091230608TIALN HFH 1230.06 Z7 Steel - 12 30 6 70 1

A10071020608TIALN HFL 1020.06 éﬁ\zk Z7 Steel KEL 1020 10 20 6 60 1

A10051020608TIALN HFM1020.06 ‘Q,EF Z7 Steel SKM 1020 10 20 6 60 1

Anwendungsempfehlung: Inox/Stahl @ Stahl Guss Titan
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=
5
= Q:’y .
- = = Dank mittlerer Kreuzverzahnung ist dieser
= 4@ Frasstift optimal fir den Einsatz auf Stahl
i geeignet.

= Unsere Formenauswahl ermdglicht lhnen,
flr jeden Bearbeitungsfall das richtige

* K Werkzeug zu finden.
Artikelnummer Bezeichnung Formenibersicht Zahnung gholich [l
DIN 8033 l
A10010313308 HFA 0313.03 Z7 Steel ZYA 0313 3 13 3 40 1
A10010413608 HFA 0413.06 Z7 Steel ZYA 0413 4 13 6 50 1
A10010613308 HFA 0613.03 Z7 Steel ZYA 0613 6 13 3 43 1
A10010616608 HFA 0616.06 Z7 Steel ZYA 0616 6 16 6 50 1
A10010820608 HFA 0820.06 Z7 Steel ZYA 0820 8 20 6 60 1
A10011020608 HFA 1020.06 Z7 Steel ZYA 1020 10 20 6 60 1
A10011025608 HFA 1025.06 Z7 Steel ZYA 1025 10 25 6 65 1
A10011225608 HFA 1225.06 Z7 Steel ZYA 1225 12 25 6 65 1
A10011625608 HFA 1625.06 Z7 Steel ZYA 1625 16 25 6 65 1
A100103133080001 HFAS 0313.03 Z7 Steel ZYA-S 0313 3 13 3 40 1
A100104136080001 HFAS 0413.06 % Z7 Steel ZYA-S 0413 4 13 6 50 1
A100106133080001 HFAS 0613.03 Z7 Steel ZYA-S 0613 6 13 3 43 1
A100106166080001 HFAS 0616.06 Z7 Steel ZYA-S 0616 6 16 6 50 1
A100108206080001 HFAS 0820.06 Z7 Steel ZYA-S 0820 8 20 6 60 1
A100110136080001 HFAS 1013.06 Z7 Steel ZYA-S 1013 10 13 6 53 1
A100110206080001 HFAS 1020.06 Z7 Steel ZYA-S 1020 10 20 6 60 1
A100110256080001 HFAS 1025.06 Z7 Steel ZYA-S 1025 10 25 6 65 1
A100112256080001 HFAS 1225.06 Z7 Steel ZYA-S 1225 12 25 6 65 1
A100112258080001 HFAS 1225.08 Z7 Steel ZYA-S 1225 12 25 8 65 1
A100116256080001 HFAS 1625.06 Z7 Steel ZYA-S 1625 16 25 6 65 1
A10020210308 HFC 0210.03 Z7 Steel WRC 0210 2 10 3 40 1
A10020313308 HFC 0313.03 Z7 Steel WRC 0313 3 13 3 40 1
A10020413608 HFC 0413.06 Z7 Steel WRC 0413 4 13 6 50 1
A10020613308 HFC 0613.03 Z7 Steel WRC 0613 6 13 3 43 1
A10020616608 HFC 0616.06 Z7 Steel WRC 0616 6 16 6 50 1
A10020820608 HFC 0820.06 77 Steel WRC 0820 8 20 6 60 1
A10021020608 HFC 1020.06 Z7 Steel WRC 1020 10 20 6 60 1
A10021025608 HFC 1025.06 Z7 Steel WRC 1025 10 25 6 65 1
A10021225608 HFC 1225.06 Z7 Steel WRC 1225 12 25 6 65 1
A10021225808 HFC 1225.08 Z7 Steel WRC 1225 12 25 8 65 1
A10021625608 HFC 1625.06 Z7 Steel WRC 1625 16 25 6 65 1
A10030303308 HFD 0302.03 Z7 Steel KUD 0302 3 2 3 40 1
A100304043080001 HFD 0403.03 Z7 Steel KUD 0403 4 3 3 34 1
A10030404608 HFD 0403.06 Z7 Steel KUD 0403 4 3 6 50 1
A10030606308 HFD 0605.03 Z7 Steel KUD 0605 6 5 3 35 1
A10030606608 HFD 0605.06 Z7 Steel KUD 0605 6 5 6 50 1
A10030808608 HFD 0807.06 GE» Z7 Steel KUD 0807 8 7 6 47 1
A10031010608 HFD 1009.06 Z7 Steel KUD 1009 10 9 6 49 1
A10031212608 HFD 1210.06 Z7 Steel KUD 1210 12 10 6 51 1
A10031210808 HFD 1210.08 Z7 Steel KUD 1210 12 10 8 51 1
A10031616608 HFD 1614.06 Z7 Steel KUD 1614 16 14 6 54 1
A10032020608 HFD 2018.06 Z7 Steel KUD 2018 20 18 6 58 1

Anwendungsempfehlung: ® Sstahl Guss Titan
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Bezeichnung

Formenubersicht

Zahnung
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A10060307308
A10060610308
A10060610608
A10060813608
A10061220608
A10061625608
A10100313308
A10100613308
A10100618608
A10100820608
A10101020608

A10101225608

A10101225808

A10101230608

A10101630608

A10040307308
A10040313308
A10040613308
A10040618608
A10040820608
A10041020608
A10041220608
A10041225608
A10041230608
A10041630608
A10090613308
A10090820608
A10091230608
A10091635608
A10070820608
A10071020608
A10071225608
A10071230608
A10071630608
A10050307308
A10050311308

A10050613308
A10050618608
A10050820608
A10051020608

A10051225608

Artikelnummer

A10120307308

A101203073080001

HFE 0307.03
HFE 0610.03
HFE 0610.06
HFE 0813.06
HFE 1220.06
HFE 1625.06
HFF 0313.03
HFF 0613.03
HFF 0618.06
HFF 0820.06
HFF 1020.06
HFF 1225.06
HFF 1225.08
HFF 1230.06
HFF 1630.06
HFG 0307.03
HFG 0313.03
HFG 0613.03
HFG 0618.06
HFG 0820.06
HFG 1020.06
HFG 1220.06
HFG 1225.06
HFG 1230.06
HFG 1630.06
HFH 0613.03
HFH 0820.06
HFH 1230.06
HFH 1635.06
HFL 0820.06
HFL 1020.06
HFL 1225.06
HFL 1230.06
HFL 1630.06
HFM 0307.03
HFM 0311.03
HFM 0613.03
HFM 0618.06
HFM 0820.06
HFM 1020.06
HFM 1225.06

Bezeichnung

HFN 0307.03

HFNS 0307.03

Formenubersicht

77 Steel
Z7 Steel
77 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
77 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
77 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel
Z7 Steel

Zahnung

Z7 Steel

Z7 Steel

DIN 8033
TRE 0307
TRE 0610
TRE 0610
TRE 0813
TRE 1220
TRE 1625
RBF 0313
RBF 0613
RBF 0618
RBF 1020
RBF 1225
RBF 1225
RBF 1230
RBF 1630
SPG 0307
SPG 0313
SPG 0613
SPG 0618
SPG 1020
SPG 1220
SPG 1225
SPG 1230
SPG 1630

KEL 1020
KEL 1225
KEL 1230
KEL 1630
SKM 0307
SKM 0311
SKM 0613
SKM 0618
SKM 1020
SKM 1225

ahnlich
DIN 8033

WKN 0307

WKN-S 0307

3 7
6 10
6 10
8 13
12 20
16 25
3 13
6 13
6 18
8 20
10 20
12 25
12 25
12 30
16 30
3 7
3 13
6 13
6 18
8 20
10 20
12 20
12 25
12 30
16 30
6 13
8 20
12 30
16 35
8 20
10 20
12 25
12 30
16 30
3 7
3 1"
6 13
6 18
8 20
10 20
12 25

Anwendungsempfehlung:

3 40 1
3 40 1
6 50 1
6 53 1
6 60 1
6 65 1
3 40 1
8 43 1
6 50 1
6 60 1
6 60 1
6 65 1
8 65 1
6 70 1
6 70 1
3 40 1
3 40 1
3 43 1
6 50 1
6 60 1
6 60 1
6 60 1
6 65 1
6 70 1
6 70 1
8 43 1
6 60 1
6 70 1
6 75 1
6 60 1
6 60 1
6 65 1
6 70 1
6 70 1
3 40 1
3 40 1
3 43 1
6 50 1
6 60 1
6 60 1
6 65 1
3 ‘ 40 ‘ 10° 1
3 40 10° 1
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STAHL UND EDELSTAHL MIT NUR EINEM FRASSTIFT PERFEKT BEARBEITEN

Die neue Verzahnung des Frasstifts 242
Inox/Steel zerspant schnell und zuver
lassig die beiden wichtigen Werkstoffe
Inox und Stahl. Die robuste Zahngeome-
trie mit Facettenschliff verhindert Aus-
briche und garantiert dauerhaft hohen
Abtrag. Sie sparen Zeit und Ristkosten.
Dank optimiertem Spanteiler frasen Sie
ab jetzt noch ergonomischer und erzeu-
gen gleichzeitig eine bessere Oberflache

als bisher.

Frasstift 42 Inox/Steel

Artikelnummer

A10010616620
A10010820620
A10011020620

A10011225620

A10020616620
A10020820620
A10021020620
A10021225620
A10030605620
A10030807620
A10031009620
A10031210620
A10100618620
A10100820620
A10101020620

A10101225620

A10040618620
A10040820620
A10041020620
A10041225620
A10050618620
A10050820620
A10051020620

A10051225620

Bezeichnung

HFA 0616.06
HFA 0820.06
HFA 1020.06
HFA 1225.06
HFC 0616.06
HFC 0820.06
HFC 1020.06

HFC 1225.06
HFD 0605.06
HFD 0807.06

HFD 1009.06
HFD 1210.06
HFF 0618.06

HFF 0820.06

HFF 1020.06

HFF 1225.06

HFG 0618.06
HFG 0820.06
HFG 1020.06
HFG 1225.06
HFM 0618.06
HFM 0820.06
HFM 1020.06
HFM 1225.06

d,

Formenibersicht

Zahnung

Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel
Z42 Inox/Steel

ahnlich
DIN 8033

ZYA 0616
ZYA 0820
ZYA 1020
ZYA 1225
WRC 0616
WRC 0820
WRC 1020
WRC 1225
KUD 0605
KUD 0807
KUD 1009
KUD 1210
RBF 0618
RBF 1020
RBF 1225
SPG 0618
SPG 1020
SPG 1225
SKM 0618
SKM 1020
SKM 1225

10
12

10
12

10
12

10
12
6
8
10
12

= hohes Spanvolumen durch grobe
Verzahnung flr rasches Arbeiten

m perfektes Oberflachenergebnis durch
Facettenverzahnung

= sehr laufruhiges Werkzeug mit wenig Vibra-
tionen und ohne Rattern dank optimiertem
Spanwinkel

16 6 50 1
20 6 60 1
20 6 60 1
25 6 65 1
16 6 50 1
20 6 60 1
20 6 60 1
25 6 65 1

5 6 50 1

7 6 47 1

9 6 49 1
10 6 51 1
18 6 50 1
20 6 60 1
20 6 60 1
25 6 65 1
18 6 50 1
20 6 60 1
20 6 60 1
25 6 65 1
18 6 50 1
20 6 60 1
20 6 60 1
25 6 65 1

Anwendungsempfehlung: Inox/Stahl ® Sstahl Guss




» FRASEN KK

FRASEN

Durch seine Facettenverzahnung erzielt
der Frasstift Cast fir Gusswerkstoffe gro-
Re Abtragsleistungen bei manueller Bear
beitung — also ein grof3es Spanvolumen in
kurzer Zeit. Dabei lasst sich das Werkzeug
ruhig und gleichmaRig fihren. Und auch
bei hohen einwirkenden Kraften kommt
es nicht zu Ausbriichen. Die bewéhrte
Hartmetallqualitédt und eine zuverldssige
Lotverbindung runden das Werkzeug ab.
So arbeiten Sie produktiv und sicher!

S

= ideal zum Putzen, Entgraten und Anfasen
= hohe Zerspanungsleistung

I B -

= hohe Standzeit i

= |aufruhig und ergonomisch e
Artikelnummer Bezeichnung Formenubersicht Zahnung gholich
DIN 8033
A10010616621 HFA 0616.06 Cast ZYA 0616 6 16 6 50 1
A10010820621 HFA 0820.06 Cast ZYA 0820 8 20 6 60 1
T
A10011020621 HFA 1020.06 Cast ZYA 1020 10 20 6 60 1
A10011225621 HFA 1225.06 Cast ZYA 1225 12 25 6 65 1
A10020616621 HFC 0616.06 Cast WRC 0616 6 16 6 50 1
A10020820621 HFC 0820.06 Cast WRC 0820 8 20 6 60 1
A10021020621 HFC 1020.06 GEE» Cast WRC 1020 10 20 6 60 1
A10021225621 HFC 1225.06 Cast WRC 1225 12 25 6 65 1
A10030605621 HFD 0605.06 Cast KUD 0605 6 5 6 50 1
A10030807621 HFD 0807.06 Cast KUD 0807 8 7 6 47 1
A10031009621 HFD 1009.06 Cast KUD 1009 10 9 6 49 1
A10031210621 HFD 1210.06 Cast KUD 1210 12 10 6 51 1
A10060610621 HFE 0610.06 Cast TRE 0610 6 10 6 50 1
A10060813621 HFE 0813.06 Cast TRE 0813 8 13 6 53 1
A10061016621 HFE 1016.06 Cast TRE 1016 10 16 6 56 1
A10061220621 HFE 1220.06 Cast TRE 1220 12 20 6 60 1
A10100618621 HFF 0618.06 Cast RBF 0618 6 18 6 50 1
A10100820621 HFF 0820.06 Cast = 8 20 6 60 1
%

A10101020621 HFF 1020.06 Cast RBF 1020 10 20 6 60 1
A10101225621 HFF 1225.06 Cast RBF 1225 12 25 6 65 1
A10040618621 HFG 0618.06 Cast SPG 0618 6 18 6 50 1
A10040820621 HFG 0820.06 Cast - 8 20 6 60 1
A10041020621 HFG 1020.06 Cast SPG 1020 10 20 6 60 1
A10041225621 HFG 1225.06 Cast SPG 1225 12 25 6 65 1

Anwendungsempfehlung: Guss




JEEE FRASEN =
Frasstift 4

FRASEN

e TLRS

* Kk v

Artikelnummer

Bezeichnung

d,

Formenibersicht

= feine Kreuzverzahnung fir harte Werkstoffe

A10010313304
A10010616604
A10010820604
A10011020604
A10011025604
A10011225604
A10011225804
A100103133040001
A100106166040001
A100108206040001
A100110206040001
A100110256040001
A100112256040001
A100112258040001
A10020313304
A10020413604
A10020616604
A10020820604
A10021020604
A10021020804
A10021225604
A10030303304
A10030404604
A10030606604
A10030808604
A10031010604
A10031212604
A10031212804
A10031616604
A10060610604
A10060813604
A10061220604
A10100307304
A10100618604
A10101020604
A10101225604
A10040313304
A10040618604
A10041020604
A10041225604
A10041230604

A10041630604

HFA 0313.03
HFA 0616.06
HFA 0820.06
HFA 1020.06
HFA 1025.06
HFA 1225.06
HFA 1225.08
HFAS 0313.03
HFAS 0616.06
HFAS 0820.06
HFAS 1020.06
HFAS 1025.06
HFAS 1225.06
HFAS 1225.08
HFC 0313.03
HFC 0413.06
HFC 0616.06
HFC 0820.06
HFC 1020.06
HFC 1020.08
HFC 1225.06
HFD 0302.03
HFD 0403.06
HFD 0605.06
HFD 0807.06
HFD 1009.06
HFD 1210.06
HFD 1210.08
HFD 1614.06
HFE 0610.06
HFE 0813.06
HFE 1220.06
HFF 0307.03
HFF 0618.06
HFF 1020.06
HFF 1225.06
HFG 0313.03
HFG 0618.06
HFG 1020.06
HFG 1225.06
HFG 1230.06
HFG 1630.06

ahnlich

DIN 8033
Z4 ZYA 0313
Z4 ZYA 0616
Z4 ZYA 0820
Z4 ZYA 1020
Z4 ZYA 1025
Z4 ZYA 1225
Z4 ZYA 1225
Z4 ZYA-S 0313
Z4 ZYA-S 0616
z4 ZYA-S 0820
Z4 ZYA-S 1020
Z4 ZYA-S 1025
zZ4 ZYA-S 1225
zZ4 ZYA-S 1225
Z4 WRC 0313
Z4 WRC 0413
Z4 WRC 0616
Z4 WRC 0820
z4 WRC 1020
z4 WRC 1020
z4 WRC 1225
Z4 KUD 0302
Z4 KUD 0403
Z4 KUD 0605
Z4 KUD 0807
Z4 KUD 1009
Z4 KUD 1210
z4 KUD 1210
Z4 KUD 1614
Z4 TRE 0610
Z4 TRE 0813
z4 TRE 1220
Z4 RBF 0307
Z4 RBF 0618
Z4 RBF 1020
z4 RBF 1225
Z4 SPG 0313
Z4 SPG 0618
Z4 SPG 1020
Z4 SPG 1225
Z4 SPG 1230
z4 SPG 1630

Anwendungsempfehlung:

3 13 3 40 1
6 16 6 50 1
8 20 6 60 1
10 20 6 60 1
10 25 6 65 1
12 25 6 65 1
12 25 8 65 1
3 13 3 40 1
6 16 6 50 1
8 20 6 60 1
10 20 6 60 1
10 25 6 65 1
12 25 6 65 1
12 25 8 65 1
3 13 3 40 1
4 13 6 50 1
6 16 6 50 1
8 20 6 60 1
10 20 6 60 1
10 20 8 60 1
12 25 6 65 1
3 2 3 40 1
4 3 6 50 1
6 5 6 50 1
8 7 6 47 1
10 9 6 49 1
12 10 6 51 1
12 10 8 51 1
16 14 6 54 1
6 10 6 50 1
8 13 6 53 1
12 20 6 60 1
3 7 3 40 1
6 18 6 50 1
10 20 6 60 1
12 25 6 65 1
3 13 3 40 1
6 18 6 50 1
10 20 6 60 1
12 25 6 65 1
12 30 6 70 1
16 30 6 70 1
Inox/Stahl @ Stahl Titan @ Kunststoff/Holz



FRASSTIFTE AUS HARTMETALL = FRASEN KK

Artikelnummer

A10090613304
A10090820604
A10091230604

Artikelnummer

A10071225604
A10071230604

A10071230804

Artikelnummer

A10050618604
A10051020604
A10051225604

Artikelnummer

A10120607604
A10121013604
A10121213604
A10122013604

A101216136040001

Bezeichnung
HFH 0613.03
HFH 0820.06
HFH 1230.06
Bezeichnung
HFL 1225.06
HFL 1230.06
HFL 1230.08
Bezeichnung
HFM 0618.06

HFM 1020.06
HFM 1225.06

Bezeichnung

HFN 0607.06
HFN 1013.06
HFN 1213.06
HFN 2013.06
HFNS 1613.06

m Frasstift mit robuster Kreuzverzahnung

Artikelnummer

A10020820606
A10021020606

A10021225606

A10101020606

Bezeichnung

HFC 0820.06
HFC 1020.06
HFC 1225.06

HFF 1020.06

Formentibersicht Zahnung Da:mlglgg?,
Z4 - 6 13 3 43 1
= z4 - 8 20 6 60 1
Z4 - 12 ‘ 30 6 ‘ 70 1
Formentibersicht Zahnung Dalrlllnggg?; r
a Z4 KEL 1225 12 ‘ 25 ‘ 6 65 ‘ 3.3 ‘ 14° 1
< \
@ Z4 KEL 1230 12 30 ‘ 6 70 | 2,6 ‘ 14° 1
/ Z4 KEL 1230 12 ‘ 30 ‘ 8 70 ‘ 2,6 ‘ 14° 1
Formenlibersicht Zahnung Dall[:jnalalggs
Z4 SKM 0618 6 18 6 50 1
Q‘ZF Z4 SKM 1020 10 20 6 60 1
Z4 SKM 1225 12 ‘ 25 6 ‘ 65 1
Formentibersicht Zahnung Dﬁr,:‘négg?’
Z4 WKN 0607 6 ‘ 7 ‘ 6 ‘ 50 ‘ 10° 1
Z4 WKN 1013 10 ‘ 13 ‘ 6 ‘ 53 ‘ 10° 1
°EEEF 24 WKN 1213 12 ‘ 13 ‘ 6 ‘ 53 ‘ 20° 1
Z4 - 20 ‘ 13 ‘ 6 ‘ 53 ‘ 30° 1
Z4 WKN-S 1613 16 13 6 53 20° 1

Inox/Stahl @ Stahl Titan @ Kunststoff/Holz

Anwendungsempfehlung:

Frasstift 26

d,

dy
e

% % v¢
.. . ahnlich
Formenubersicht DIN 8033
Z6 WRC 0820 8 20 6 60 1
76 WRC 1020 10 20 6 60 1
Z6 WRC 1225 12 25 6 65 1

RBF 1020 10 20 6 60 1

Anwendungsempfehlung: Inox/Stahl ® Stahl Titan © Kunststoff/Holz

FRASEN
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PRAZISIONSFRASSTIFT MIT UNIVERSALVERZAHNUNG

FRASEN

Mini-Frasstift Universal

1.8 ¢

Artikelnummer

Bezeichnung

d,

FEINSTE BEARBEITUNGEN PERFEKT AUSFUHREN

d,

Formentibersicht

Zahnung

mit 3 mm-Schaftdurchmesser
hohe Formgenauigkeit

hohe Rundlaufgenauigkeit, daher
grof3e Laufruhe
Universalverzahnung

hergestellt aus Feinkornhartmetall
feinstgeschliffene Schneiden

A10010104312
A100101043120001
A10010204312
A10020104312
A100201043120001
A10020204312
A10030101312
A100301013120001
A10030202312

A10060104312

A10100104312

A10040104312

A10050104312

HFA 01004.03
HFA 01504.03
HFA 02004.03
HFC 01004.03
HFC 01504.03
HFC 02004.03
HFD 01001.03
HFD 01501.03
HFD 02002.03

HFE 01504.03

HFF 01504.03

HFG 01504.03

HFM 01504.03

T\

ﬁ

i i

universal
universal
universal
universal
universal
universal
universal
universal

universal

universal

universal

universal

universal

1,5

1,5

15

15

15

4 3 40 1
4 3 40 1
4 3 40 1
4 3 40 1
4 3 40 1
4 3 40 1
0,9 3 40 1
1,35 3 40 1
1.8 3 40 1
4 3 40 1
4 3 40 1
4 8 40 1
4 3 40 1

Anwendungsempfehlung: Inox/Stahl @ Stahl Titan




V4l =ihn

mit 3 mm-Schaftdurchmesser

Artikelnummer

A10010210305
A10010313305
A10010607305
A10010613305
A100102103050001
A100103133050001
A100106073050001
A100106133050001
A10020210305
A10020313305
A10020613305
A10030303305
A100304043050001
A10030606305

A10060307305

A10060610305

A10100307305
A10100313305
A10100613305
A10040307305

A10040313305

A10040613305

A10090307305

A10090613305

A10050307305
A10050311305
A10050613305
A10120307305

A10120607305

A101203073050001

A101206073050001

Bezeichnung

HFA 0210.03
HFA 0313.03
HFA 0607.03
HFA 0613.03
HFAS 0210.03
HFAS 0313.03
HFAS 0607.03
HFAS 0613.03
HFC 0210.03
HFC 0313.03
HFC 0613.03
HFD 0302.03
HFD 0403.03
HFD 0605.03

HFE 0307.03

HFE 0610.03

HFF 0307.03
HFF 0313.03
HFF 0613.03
HFG 0307.03

HFG 0313.03

HFG 0613.03

HFH 0307.03

HFH 0613.03

HFM 0307.03
HFM 0311.03
HFM 0613.03
HFN 0307.03

HFN 0607.03

HFNS 0307.03

HFNS 0607.03

4

d,

d
e

Formentbersicht

]

AN

Zahnung

Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard

Z5 Hard

Z5 Hard

Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard

Z5 Hard

Z5 Hard

Z5 Hard

Z5 Hard

Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard

Z5 Hard

Z5 Hard

Z5 Hard

ahnlich
DIN 8033

ZYA 0210
ZYA 0313
ZYA 0607
ZYA 0613
ZYA-S 0210
ZYA-S 0313
ZYA-S 0607
ZYA-S 0613
WRC 0210
WRC 0313
WRC 0613
KUD 0302
KUD 0403
KUD 0605

TRE 0307

TRE 0610

RBF 0307
RBF 0313
RBF 0613
SPG 0307

SPG 0313

SPG 0613

SKM 0307
SKM 0311
SKM 0613
WKN 0307

WKN 0607

WKN-S 0307

WKN-S 0607

Anwendungsempfehlung:

N OO OO W N

o A W o W

w o W w [<2]

[<2]

6

13
10
13

13
10
13
13

10

13
13

13

13

13

"
13

7

® Stahl

W W W W W W W W W W W w w

W W wWw w

Inox/Stahl

» FRASEN KK
Klein-Frasstift 25

1

Titan

FRASEN
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FRASEN

Frasstift 23 Universal

Artikelnummer

A10010313303
A10010413603
A10010616603
A10010820603
A10011013603
A10011020603
A10011225603
A10011625603
A100103133030001
A100104136030001
A100106166030001
A100108206030001
A100110136030001
A100110206030001
A100112256030001
A100116256030001
A10020313303
A10020413603
A10020616603
A10020820603
A10021020603
A10021225603
A10021625603
A10021625803
A10030303303
A10030404603
A10030606603
A10030808603
A10031010603
A10031212603
A10031616603
A10031616803
A10032020603
A10032020803
A10060307303
A10060610603
A10060813603
A10061220603

A10061625803

Bezeichnung

HFA 0313.03
HFA 0413.06
HFA 0616.06
HFA 0820.06
HFA 1013.06
HFA 1020.06
HFA 1225.06
HFA 1625.06
HFAS 0313.03
HFAS 0413.06
HFAS 0616.06
HFAS 0820.06
HFAS 1013.06
HFAS 1020.06
HFAS 1225.06
HFAS 1625.06
HFC 0313.03
HFC 0413.06
HFC 0616.06
HFC 0820.06
HFC 1020.06
HFC 1225.06
HFC 1625.06
HFC 1625.08
HFD 0302.03
HFD 0403.06
HFD 0605.06
HFD 0807.06
HFD 1009.06
HFD 1210.06
HFD 1614.06
HFD 1614.08
HFD 2018.06
HFD 2018.08
HFE 0307.03
HFE 0610.06
HFE 0813.06
HFE 1220.06
HFE 1625.08

R

d,

Formenubersicht

Zahnung

Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal
Z3 Universal

Z3 Universal

ahnlich
DIN 8033

ZYA 0313
ZYA 0413
ZYA 0616
ZYA 0820
ZYA 1013
ZYA 1020
ZYA 1225
ZYA 1625
ZYA-S 0313
ZYA-S 0413
ZYA-S 0616
ZYA-S 0820
ZYA-S 1013
ZYA-S 1020
ZYA-S 1225
ZYA-S 1625
WRC 0313
WRC 0413
WRC 0616
WRC 0820
WRC 1020
WRC 1225
WRC 1625
WRC 1625
KUD 0302
KUD 0403
KUD 0605
KUD 0807
KUD 1009
KUD 1210
KUD 1614
KUD 1614
KUD 2018
KUD 2018
TRE 0307
TRE 0610
TRE 0813
TRE 1220
TRE 1625

Anwendungsempfehlung:

10
10
12

10
10
12

10
12
16
16

12
16

v

= mit Einfachverzahnung fir
universelle Anwendungen

13 3 40 1
13 6 50 1
16 6 50 1
20 6 60 1
13 6 53 1
20 6 60 1
25 6 65 1
25 6 65 1
13 3 40 1
13 6 50 1
16 6 50 1
20 6 60 1
13 6 53 1
20 6 60 1
25 6 65 1
25 6 65 1
13 3 40 1
13 6 50 1
16 6 50 1
20 6 60 1
20 6 60 1
25 6 65 1
25 6 65 1
25 8 65 1

2 3 40 1

3 6 50 1

5 6 50 1

7 6 47 1

9 6 49 1
10 6 51 1
14 6 54 1
14 8 54 1
18 6 58 1
18 8 58 1

7 3 40 1
10 6 50 1
13 6 53 1
20 6 60 1
25 8 65 1
® Stahl Inox/Stahl Titan
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b
Artikelnummer Bezeichnung Formeniibersicht Zahnung gholich
DIN 8033

A10100307303 HFF 0307.03 Z3 Universal RBF 0307 3 7 3 40 1
A10100618603 HFF 0618.06 Z3 Universal RBF 0618 6 18 6 50 1
A10100820603 HFF 0820.06 Z3 Universal - 8 20 6 60 1
A10101020603 HFF 1020.06 Z3 Universal RBF 1020 10 20 6 60 1
A10101225603 HFF 1225.06 Z3 Universal RBF 1225 12 25 6 65 1
A10101225803 HFF 1225.08 Z3 Universal RBF 1225 12 25 8 65 1
A10101230603 HFF 1230.06 Z3 Universal RBF 1230 12 30 6 70 1
A10101630803 HFF 1630.08 Z3 Universal RBF 1630 16 30 8 70 1
A10040313303 HFG 0313.03 Z3 Universal SPG 0313 3 13 3 40 1
A10040618603 HFG 0618.06 Z3 Universal SPG 0618 6 18 6 50 1
A10040820603 HFG 0820.06 Z3 Universal - 8 20 6 60 1
A10041020603 HFG 1020.06 Z3 Universal SPG 1020 10 20 6 60 1
A10041220603 HFG 1220.06 <BE> Z3 Universal SPG 1220 12 20 6 60 1
A10041225603 HFG 1225.06 Z3 Universal SPG 1225 12 25 6 65 1
A10041225803 HFG 1225.08 Z3 Universal SPG 1225 12 25 8 65 1
A10041230603 HFG 1230.06 Z3 Universal SPG 1230 12 30 6 70 1
A10041630803 HFG 1630.08 Z3 Universal SPG 1630 16 30 8 70 1
A10090613303 HFH 0613.03 Z3 Universal - 6 13 3 43 1
A10090820603 HFH 0820.06 Z3 Universal - 8 20 6 60 1
A10091230603 HFH 1230.06 <E:EI» Z3 Universal - 12 30 6 70 1
A10091230803 HFH 1230.08 Z3 Universal - 12 30 8 70 1

Artikelnummer Bezeichnung Formeniibersicht Zahnung
A10070820603 HFL 0820.06 Z3 Universal - 8 20 6 60 1,5 14° 1
A10071020603 HFL 1020.06 ’ \e Z3 Universal KEL 1020 10 ‘ 20 ‘ 6 60 ‘ 2,9 ‘ 14° 1
A10071225603 HFL 1225.06 @» Z3 Universal KEL 1225 12 ‘ 25 ‘ 6 65 ‘ 33 ‘ 14° 1
A10071230603 HFL 1230.06 / Z3 Universal KEL 1230 12 ‘ 30 ‘ 6 70 ‘ 2,6 ‘ 14° 1
A10071630603 HFL 1630.06 Z3 Universal KEL 1630 16 ‘ 30 ‘ 6 70 ‘ 4,8 ‘ 14° 1

Artikelnummer Bezeichnung Formeniibersicht Zahnung
A10050307303 HFM 0307.03 Z3 Universal SKM 0307 3 7 3 40 1
A10050618603 HFM 0618.06 Z3 Universal SKM 0618 6 18 6 50 1
A10050820603 HFM 0820.06 Z3 Universal - 8 20 6 60 1
A10051020603 HFM 1020.06 é'i—;k Z3 Universal SKM 1020 10 20 6 60 1
A10051225603 HFM 1225.06 Z3 Universal SKM 1225 12 25 6 65 1
A10051225803 HFM 1225.08 Z3 Universal SKM 1225 12 25 8 65 1

Artikelnummer Bezeichnung Formentibersicht Zahnung I;::]nilglggg
A10121013603 HFN 1013.06 Z3 Universal WKN 1013 10 13 6 53 10° 1
A10121213603 HFN 1213.06 Z3 Universal WKN 1213 12 13 6 53 20° 1
A10121613803 HFN 1613.08 Z3 Universal WKN 1613 16 13 8 53 20° 1
A101210136030001 HFNS 1013.06 aI == Z3 Universal WKN-S 1013 10 13 6 53 10° 1
A101212136030001 HFNS 1213.06 Z3 Universal WKN-S 1213 12 13 6 53 20° 1
A101216138030001 HFNS 1613.08 Z3 Universal WKN-S 1613 16 13 8 53 20° 1
A101216138030001 HFNS 1613.08 Z3 Universal WKN-S 1613 16 13 8 53 20° 1

Anwendungsempfehlung: @ Stahl Inox/Stahl Titan
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FRASEN

FRSERVERBUNDWERKSTOFFE
MASGHINELL ODER MANUELL BERRBEITEN

FRASEN, SAGEN UND BOHREN MIT NUR EINEM WERKZEUG

Der Composite-Fraser ist spezialisiert auf Faserverbundwerkstoffe, i\ »ea
aber das mit aul3ergewdhnlicher Vielseitigkeit. Er 18sst sich in ahnli-
chen Varianten sowohl flir maschinelle als auch fir manuelle Anwen-
dungen verwenden. Nicht nur das: Der extralange Schneidenbereich
ist neben dem Frasen auch zum Sdgen geeignet. Die Fishtailspitze
eignet sich zum Bohren und zum stirnseitigen Frésen von Werkstu-
cken. Darum ist der Composite-Fraser ein Allrounder, der viele Werk-
zeugwechsel Uberflissig macht und sich durch seine Langlebigkeit F
bestens als Roboterwerkzeug eignet. .

Frasstift Composite Goarse =D/

d,
d,

m ideal zum Bohren, Frasen und Sagen

= extra langer Schneideanteil

hohe Standzeit

= hohe Wirtschaftlichkeit

= Die grobe Verzahnung (Coarse) ist optimal

B e flr den stationdren Einsatz geeignet.
Artikelnummer Bezeichnung Zahnung
A10180315323 ‘ HFAS 0315.03 ‘ Composite Coarse ‘ 3 ‘ 15 ‘ 3 ‘ 42 ‘ 1
‘ A10180625623 ‘ HFAS 0625.06 ‘ Composite Coarse ‘ 6 ‘ 25 ‘ 6 ‘ 64 ‘ 1 ‘
‘ A10180828823 ‘ HFAS 0828.08 ‘ Composite Coarse ‘ 8 ‘ 28 ‘ 8 ‘ 73 ‘ 1 ‘

Anwendungsempfehlung: @ Kunststoff/Holz

Frasstift Composite Fine D

dy
d,
n

ideal zum Bohren, Frasen und Sagen
extra langer Schneideanteil

mehr Standzeit

= hohe Wirtschaftlichkeit

Die feine Verzahnung (Fine) sorgt auch im
manuellen Einsatz flr prazise Anwendung

P e und hohe Ergonomie.

Artikelnummer Bezeichnung Zahnung

A10180625624 ‘ HFAS 0625.06 ‘ Composite Fine ‘ 6 ‘ 25 ‘ 6 ‘ 64 ‘ 1
‘ A10180828824 ‘ HFAS 0828.08 ‘ Composite Fine ‘ 8 ‘ 28 ‘ 8 ‘ 73 ‘ 1 ‘
‘ A101810301024 ‘ HFAS 1030.10 ‘ Composite Fine ‘ 10 ‘ 30 ‘ 10 ‘ 77 ‘ 1 ‘

Anwendungsempfehlung: @ Kunststoff/Holz



Wo HSS- und Hiebfraser schnell klein beigeben, Uberzeugt der
Raspelfraser Wood durch seine aufderordentlich lange Stand-
zeit. Moglich macht es die Herstellung aus feinkérnigem Hart-
metall. Damit lassen sich Holz und andere Leichtbauwerkstoffe
lange bearbeiten. Vor allem beim Entgraten, Modellieren und
Glatten trumpft der Raspelfraser Wood durch schnellen Material-
abtrag auf.

S

ideal zum Anfasen, Modellieren, Glatten 7

» FRASEN KK

Schon mit wenig Kraftaufwand lasst es sich mit dem Raspel-
fraser zlgig arbeiten. Denn die grobe Schneidengeometrie
zeigt sich in Holz oder Weichmaterialien stets angriffslustig und
schneidfreudig. Stoérende Vibrationen sind dem Raspelfraser
Wood fremd. Neben Holz kann dieses Werkzeug alle Arten von
Kunststoffen sowie Gummi bearbeiten.

Frasstift Wood

d,

[ ]
d,
L

sehr schnell durch grofen Spanwinkel
hohe Standzeit dank Hartmetall
ruhiger, vibrationsfreier Lauf

n n
— |

Anwendungen: Modellbau und Holz,
Formenbau und Kerne sowie weiche
Materialien

Artikelnummer Formenubersicht

Bezeichnung

A10021225618 HFC 1225.06 {}EE
A10031210618 HFD 1210.06 {BZF
A10061220618 HFE 1220.06
A10100618618 HFF 0618.06
A10100820618 HFF 0820.06

Zahnung
Wood 12 25 6 65 1
Wood 12 10 6 50 1
Wood 12 20 6 60 1
Wood 6 18 6 58 1
Wood 8 20 6 60 1

Anwendungsempfehlung: @ Kunststoff/Holz @ Stahl

FRASEN



JEEE FRASEN =
Frasstift 22 Brass = i

FRASEN

A
d,

= robuste Einfachverzahnung fur

+* H S hohen Materialabtrag

. . . . ahnlich

Artikelnummer Bezeichnung Formenibersicht Zahnung DIN 8033
A10020313302 HFC 0313.03 Z2 Brass WRC 0313 3 13 3 40 1
A10020616602 HFC 0616.06 {:EE 22 Brass WRC 0616 6 16 6 50 1
A10021225602 HFC 1225.06 Z2 Brass WRC 1225 12 25 6 65 1
A10030303302 HFD 0302.03 GE 72 Brass KUD 0302 3 2 3 40 1
A10040618602 HFG 0618.06 Z2 Brass SPG 0618 6 18 6 50 1
A10041225602 HFG 122506 =< J————1  Z2Brass SPG 1225 12 25 6 65 1
A10041230602 HFG 1230.06 Z2 Brass SPG 1230 12 30 6 70 1
A10090613302 HFH 0613.03 22 Brass - 6 13 3 43 1
Anwendungsempfehlung: Aluminium Guss @ Kunststoff/Holz @ Stahl

Frasstift 1 i

iz
d,

d
s

grobe Einfachverzahnung fur weiche Werk-

* Kk stoffe (z. B. Aluminium und Kupfer)
Artikelnummer Bezeichnung Formeniibersicht Zahnung aholich
DIN 8033
A10020616601 HFC 0616.06 Z1 WRC 0616 6 16 6 50 - - 1
A10021225601 HFC 1225.06 Al WRC 1225 12 25 6 65 - - 1
A10101225601 | HFF 1225.06 z1 RBF 1225 12 25 6 65 - - 1

A10040618601 = HFG0618.06 < |——F 71 SPG 0618 6 18 6 50 - - 1

A10071230601 HFL 1230.06 Al KEL 1230 12 30 6 70 2,6 14° 1

A10051225601 HFM 1225.06 <l,——;k z1 SKM 1225 12 25 6 65 - - 1

Anwendungsempfehlung: Aluminium @ Kunststoff/Holz




» FRASEN KK

MIT LIGHTFLOW DEN VERSGHLEISS REDUZIEREN

IDEALE OBERFLACHENVEREDLUNG MIT HERVORRAGENDEN ANTIHAFTEIGENSCHAFTEN

FRASEN

Die neue LightFlow-Beschichtung von LUKAS reduziert optimal zu. Es gibt kein Verkleben. So kdnnen Sie ausdauernder arbeiten,
die Reibung zwischen Werkzeug und Materialoberflache. Erzeugen ohne das Werkzeug reinigen oder austauschen zu missen.

Sie perfekte Oberflachen bei gleichzeitig verbesserten Stand-

zeiten der Fraser. Dank dieser Beschichtung setzen sich Fraser Anwendungsbereiche der Beschichtung:

nicht bzw. nicht so schnell mit z. B. abgefrasten Aluminiumspanen Zerspanung von Grafit, Aluminium, Kupfer, Carbon und Holz

d,

d,

|

= mit messerscharfen Schneiden
Aluminium bearbeiten (
optimale Synergien zwischen Frasstift

und LightFlow-Beschichtung
= hohes Spanvolumen durch grobe
Verzahnung fur rasches Arbeiten
perfektes Oberflachenergebnis durch

Facettenverzahnung
= Dank maximalem Spanquerschnitt ist kaum
Kraftaufwand beim Arbeiten notig. > ¥ Tt
. . .. . ahnlich

Artikelnummer Bezeichnung Formenubersicht Zahnung DIN 8033

A10020616609LF HFC 0616.06 Z9 Alu WRC 0616 6 16 6 50 1

A10021225609LF HFC 1225.06 Z9 Alu WRC 1225 12 25 6 65 1

A10100618609LF HFF 0618.06 Z9 Alu RBF 0618 6 18 6 50 1

A10101225609LF HFF 1225.06 Z9 Alu RBF 1225 12 25 6 65 1

A10071230609LF HFL 1230.06 éf‘ﬁk Z9 Alu KEL 1230 12 30 6 70 1
Anwendungsempfehlung: Aluminium @ Kunststoff/Holz



JEEE FRASEN =
Frasstift 9 Alu e

FRASEN

d,

V1A
7

d,

2 = der Fraser fir Aluminium und NE-Metalle
® jdeal zum Zerspanen, Anfasen, Entgraten
= hohe Abtragsgeschwindigkeit

m setzt sich nicht zu

N = hohe Standzeit

Artikelnummer Bezeichnung Formeniibersicht Zahnung Dé:ll:lnfliiggS

A10010313309 HFA 0313.03 Z9 Alu ZYA 0313 3 13 3 40 1
A10010616609 HFA 0616.06 Z9 Alu ZYA 0616 6 16 6 50 1
A10011225609 HFA 1225.06 [ —= 2au ZYA 1225 12 25 6 65 1
A10011225809 HFA 1225.08 Z9 Alu ZYA 1225 12 25 8 65 1
A10011625609 HFA 1625.06 Z9 Alu ZYA 1625 16 25 6 65 1
A10020313309 HFC 0313.03 Z9 Alu WRC 0313 3 13 3 40 1
A10020616609 HFC 0616.06 Z9 Alu WRC 0616 6 16 6 50 1
A10020820609 HFC 0820.06 Z9 Alu WRC 0820 8 20 6 60 1
A10021225609 HFC 1225.06 {:EE Z9 Alu WRC 1225 12 25 6 65 1
A10021225809 HFC 1225.08 Z9 Alu WRC 1225 12 25 8 65 1
A10021625609 HFC 1625.06 Z9 Alu WRC 1625 16 25 6 65 1
A10030403309 HFD 0403.03 Z9 Alu KUD 0403 4 3 3 34 1
A10030605609 HFD 0605.06 Z9 Alu KUD 0605 6 5 6 50 1
A10031212609 HFD 1210.06 GEI» Z9 Alu KUD 1210 12 10 6 50 1
A10031616609 HFD 1614.06 Z9 Alu KUD 1614 16 14 6 54 1
A10031616809 HFD 1614.08 Z9 Alu KUD 1614 16 14 8 54 1
A10061225809 HFE 1225.08 Z9 Alu TRE 1225 12 25 8 65 1

=
A10061625809 HFE 1625.08 Z9 Alu TRE 1625 16 25 8 65 1
A10100313309 HFF 0313.03 Z9 Alu RBF 0313 3 13 3 40 1
A10100618609 HFF 0618.06 Z9 Alu RBF 0618 6 18 6 50 1
A10101225609 HFF 1225.06 Z9 Alu RBF 1225 12 25 6 65 1
S

A10101225809 HFF 1225.08 Z9 Alu RBF 1225 12 25 8 65 1
A10101630609 HFF 1630.06 Z9 Alu RBF 1630 16 30 6 70 1
A10101630809 HFF 1630.08 Z9 Alu RBF 1630 16 30 8 70 1
A10040313309 HFG 0313.03 ~<EF Z9 Alu SPG 0313 3 13 3 40 1
A10070820609 HFL 0820.06 Z9 Alu - 8 20 6 60 1
A10071020609 HFL 1020.06 Z9 Alu KEL 1020 10 20 6 60 1
A10071225609 HFL 1225.06 éﬂE‘ Z9 Alu KEL 1225 12 25 6 65 1
A10071230609 HFL 1230.06 Z9 Alu KEL 1230 12 30 6 70 1
A10071230809 HFL 1230.08 Z9 Alu KEL 1230 12 30 8 70 1
A10050618609 HFM 0618.06 Z9 Alu SKM 0618 6 18 6 50 1

Anwendungsempfehlung: Aluminium @ Kunststoff/Holz




» FRASEN KK

VORTEILE VON FEILE UND FRASER IN EINEM WERKZEUG

AUCH WEICHE WERKSTOFFE OHNE ZUSETZEN ZERSPANEN

FRASEN

Die Mikroverzahnung der Hartmetall-Rotierfeilen ist der Schneiden-
geometrie einer Feile nachempfunden und verhindert so das
Zusetzen der Werkzeuge auch bei Zerspanung weicher Werk-
stoffe. Die prazise Verzahnung wird auf modernen CNC-Schleif-
maschinen erzeugt und garantiert so perfekten Rundlauf und
ratterfreies Arbeiten. So bleiben die Fraser lange scharf und hinter
lassen eine saubere Oberflache ohne Rattermarken. Rotierfeilen
bieten wir lhnen in vielen GroRen und Formen und in drei unter
schiedlichen Zahnungen ZF1 (grob) bis ZF3 (fein) an. Damit kon-
nen die Einsatzbedingungen fir jeden Anwendungsfall optimiert
und das beste Oberflachenergebnis erzielt werden.

/) B Rotierfeile ZH - I3

d,

d,
1
T

= beste Oberflachen dank feiner Verzahnung Iy
= hohe Standzeit durch Hartmetall
= setzt sich nicht zu

m fiir perfekte Oberflachenergebnisse e
Artikelnummer Bezeichnung Formentbersicht Zahnung -
A100112256160001 HFAS 1225.06 EE ZF1 12 25 6 65 1
A10021225616 HFC 1225.06 GEE zZF1 12 25 6 65 1

A10041230616 HFG 1230.06 ZF1 12 30 6 70 1

A100106166150001 HFAS 0616.06 ZF2 6 16 6 50 1

A100112256150001 HFAS 1225.06 ZF2 12 25 6 65 1

A10021225615 HFC 1225.06 ZF2 12 25 6 65 1

A10040618615 HFG 0618.06 ZF2 6 18 6 50 1

A10031009615 HFD 1009.06 *GE‘ ZF2 10 9 6 49 1

A10041230615 HFG 1230.06 ZF2 12 30 6 70 1

Anwendungsempfehlung: Inox/Stahl ® stahl Guss @ Kunststoff/Holz Titan




IEEN FRASEN =

Artikelnummer Bezeichnung Formentbersicht Zahnung

FRASEN

A10051225615 HFM 1225.06 éf—;k ZF2 12 25 6 65 1

A100106166140001 HFAS 0616.06 EE ZF3 6 16 6 50 1

A10020616614 HFC 0616.06 {:EEF ZF3 6 16 6 50 1

A10040618614 HFG 0618.06 ZF3 6 18 6 50 1
A10041230614 HFG 1230.06 ZF3 12 30 6 70 1
A10010204300 HFI 0204.03 ZI/ZF 2,5 4 3 40 1
A10010408300 HFI 0408.03 O ZIiZF 4 8 3 50 1
A10010810600 HFI 0810.06 Z/zF 8 10 6 65 1

Anwendungsempfehlung: Inox/Stahl ® Stahl Guss Titan

Frasstift 2o Hard =

d,

= mit sehr feiner Einfachverzahnung
fir gute Oberflachen auf harten

* %k v Werkstoffen
Artikelnummer Bezeichnung Formenlibersicht Zahnung ahnlich
DIN 8033
A10010210305 HFA 0210.03 Z5 Hard ZYA 0210 2 10 3 40 1
A10010313305 HFA 0313.03 Z5 Hard ZYA 0313 3 13 3 40 1
A10010607305 HFA 0607.03 Z5 Hard ZYA 0607 6 7 3 37 1
A10010613305 HFA 0613.03 Z5 Hard ZYA 0613 6 13 3 43 1
A10010616605 HFA 0616.06 Z5 Hard ZYA 0616 6 16 6 50 1
A10010820605 HFA 0820.06 Z5 Hard ZYA 0820 8 20 6 60 1
A10011225605 HFA 122506 | — J———  Z5Hard ZvA 1225 12 25 6 65 1
A100102103050001 HFAS 0210.03 Z5 Hard ZYA-S 0210 2 10 3 40 1
A100103133050001 HFAS 0313.03 Z5 Hard ZYA-S 0313 3 13 3 40 1
A100106073050001 HFAS 0607.03 Z5 Hard ZYA-S 0607 6 7 3 37 1
A100106133050001 HFAS 0613.03 Z5 Hard ZYA-S 0613 6 13 3 43 1
A100106166050001 HFAS 0616.06 Z5 Hard ZYA-S 0616 6 16 6 50 1
A100108206050001 HFAS 0820.06 Z5 Hard ZYA-S 0820 8 20 6 60 1
A100112256050001 HFAS 1225.06 Z5 Hard ZYA-S 1225 12 25 6 65 1

Anwendungsempfehlung: ® stahl Inox/Stahl Titan




Artikelnummer

Bezeichnung

Formentbersicht

Zahnung

= FRASEN KK

A10020210305
A10020313305
A10020613305
A10020616605
A10020820605
A10021020605
A10021225605
A10030303305
A100304043050001
A10030606305
A10030606605
A10030808605
A10031010605
A10031212605

A10060307305

A10060610305

A10100307305
A10100313305
A10100613305
A10100618605
A10040307305
A10040313305
A10040613305
A10040618605
A10041020605
A10041230605

A10090307305

A10090613305

Artikelnummer

A10071230605

Artikelnummer

A10050307305
A10050311305
A10050613305
A10050618605
A10120307305
A10120607305
A101203073050001
A101206073050001

HFC 0210.03
HFC 0313.03
HFC 0613.03
HFC 0616.06
HFC 0820.06
HFC 1020.06
HFC 1225.06
HFD 0302.03
HFD 0403.03
HFD 0605.03
HFD 0605.06
HFD 0807.06
HFD 1009.06
HFD 1210.06

HFE 0307.03

HFE 0610.03

HFF 0307.03
HFF 0313.03
HFF 0613.03
HFF 0618.06
HFG 0307.03
HFG 0313.03
HFG 0613.03
HFG 0618.06
HFG 1020.06
HFG 1230.06

HFH 0307.03

HFH 0613.03

Bezeichnung

HFL 1230.06

Bezeichnung

HFM 0307.03
HFM 0311.03
HFM 0613.03
HFM 0618.06
HFN 0307.03
HFN 0607.03
HFNS 0307.03
HFNS 0607.03

Formenubersicht

Formentbersicht

Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard

Z5 Hard

Z5 Hard

Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard

Z5 Hard

Z5 Hard

Zahnung

Z5 Hard

Zahnung

Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard
Z5 Hard

ahnlich

DIN 8033
WRC 0210 2
WRC 0313 3
WRC 0613 6
WRC 0616 6
WRC 0820 8
WRC 1020 10
WRC 1225 12
KUD 0302 3
KUD 0403 4
KUD 0605 6
KUD 0605 6
KUD 0807 8
KUD 1009 10
KUD 1210 12
TRE 0307 3
TRE 0610 6
RBF 0307 3
RBF 0313 3
RBF 0613 6
RBF 0618 6
SPG 0307 3
SPG 0313 3
SPG 0613 6
SPG 0618 6
SPG 1020 10
SPG 1230 12

- 3
- 6

ahnlich

DIN 8033
KEL 1230 12 30

ahnlich

DIN 8033
SKM 0307 3
SKM 0311 3
SKM 0613 6
SKM 0618 6
WKN 0307 3
WKN 0607 6
WKN-S 0307 3
WKN-S 0607 6

Anwendungsempfehlung:

13
13
18

13
13
18
20

30

13

7

7

@ Stahl

D W W w oo W W w

70

w W w

65
40
34
35
50
47
49
51

40

40

40
40
43
50
40
40
43
50
60
70

40

43

2,6

Inox/Stahl

FRASEN

Titan




JEEE FRASEN =

. ‘ X

FRASEN

MiT l[l[:HTIIiI(IEII RUCKSEITIG ENTGRATEN

BT
FASEN IN ROHREN BEHALTERN UND KONSTRUKTIONSBAUTEILEN ANBRINGEN
Y“%" :

Riickwirtsentgrater Z3 Universal (innen) =D Y

n definierte 45°-Fase
= f{r unterschiedliche Bohrungsdurchmesser

o = variabele Fasenbreite
£ L . A = schnelles Arbeitsergebnis
# . s H } f
L Anwendungen:
B I = rlickseitiges Entgraten von Bohrungen

an schwer ereichbaren Stellen
zum Beispiel in Rohren, Behaltern und
Konstruktionsbauteilen

* %k ¥ = rlickseitiges Anfasen von Bohrungen
Artikelnummer Bezeichnung Zahnung
A10170504303 HFT 0504.03 Z3 Universal 5 4 3 40 1
A10170705303 HFT 0705.03 Z3 Universal 7 5 3 40 1
A10171006603 HFT 1006.06 Z3 Universal 10 6 6 60 1
A10171207603 HFT 1207.06 Z3 Universal 12 7 6 65 1
A10171610603 HFT 1610.06 Z3 Universal 16 10 6 70 1
A10171610803 HFT 1610.08 Z3 Universal 16 10 8 120 1
A10171811803 HFT 1811.08 Z3 Universal 18 n 8 120 1
Anwendungsempfehlung: ® Stahl Inox/Stahl Aluminium Guss Titan

SICHERHEITSHINWEIS
Reduzierte Drehzahl fur Frasstifte mit einer Gesamtlange I,= 120 mm: max. 11.000 gm



= FRASEN [EEIIN
VAl =i Frasstift Z3 Universal zum Entoraten

FRASEN

d,

= Entfernen Sie schnell und einfach Grate mit = “:> g —
dem Frésstift Z3 Universal in der optimierten

Entgratform J. ls
= flr unterschiedliche Bohrungsdurchmesser i
= mit Einfachverzahnung fir universelle

Anwendungen ¥ e
Artikelnummer Bezeichnung Zahnung ghalicly
DIN 8033
A10080660603 HFJ 0605.06 Z3 Universal KSJ 0605 6 5 6 50 - 60° 1
A10081090603 HFJ 1010.06 Z3 Universal KSK 1005 10 5 6 50 10 90° 1
A10081060603 HFJ 1013.06 Z3 Universal KSJ 1008 10 9 6 53 13 60° 1
A10081690603 HFJ 1613.06 Z3 Universal KSK 1608 16 8 6 53 13 90° 1
A10081690803 HFJ 1613.08 Z3 Universal KSK 1608 16 8 8 53 13 90° 1
A10081660603 HFJ 1616.06 Z3 Universal KSJ 1613 16 14 6 56 16 60° 1
Anwendungsempfehlung: ® Stahl Inox/Stahl Aluminium Guss Titan

/ kD Frasstift zum Entgraten 23 + 25 (auBen)

< |\~ =
Y Y
= Tl |—
Y~ e
l,
h
m optimale Passform flir verschiedenste
Bohrlécher unterschiedlicher GroRe e
Artikelnummer Bezeichnung Zahnung
A10140812603 HFR 0812.06 Z3 Universal 8 12 6 52 3 1
A10141015603 HFR 1015.06 Z3 Universal 10 15 6 55 2 1
A10141215603 HFR 1215.06 Z3 Universal 12 15 6 55 6 1
A10141215803 HFR 1215.08 Z3 Universal 12 15 8 55 6 1
A10141315603 HFR 1315.06 Z3 Universal 13 15 6 55 3 1
A10141315803 HFR 1315.08 Z3 Universal 13 15 8 55 3 1
A10141315605 HFR 1315.06 Z5 Hard 13 15 6 55 3 1

Anwendungsempfehlung: ® Sstahl Inox/Stahl Aluminium Guss Titan




JEEE FRASEN =

FRASEN

Frésstift Z7 Steel mit extra langem Schaft

Z

A

d,

|
l;

= Schaftldnge: 200 mm

= Dank mittlerer Kreuzverzahnung ist dieser
Frasstift optimal flir den Einsatz auf Stahl
geeignet.

* %k Ve
Artikelnummer Bezeichnung Formenubersicht

A10011225608200 HFA 1225.06 L
A10020616608200 HFC 0616.06 L

A10020820608200 HFC 0820.06 L Z::l
A10021020608200 HFC 1020.06 L

A10021225608200 HFC 1225.06 L

A10030605608200 HFD 0605.06 L

A10030807608200 HFD 0807.06 L

A10031009608200 HFD 1009.06 L
A10031210608200 HFD 1210.06 L

A10031210808200 HFD 1210.08 L

A10061220608200 HFE 1220.06 L
A10100618608200 HFF 0618.06 L

A10101230808200 HFF 1230.08 L

A10040618608200 HFG 0618.06 L

A10041230808200 HFG 1230.08 L

A10091020608200 HFH 1020.06 L GEF

SICHERHEITSHINWEIS

Um ein Abknicken des Frésstiftschafts zu vermeiden, darf die
maximal zuldssige Drehzahl (siehe Produkttabelle), wenn kein Werk-
stlickkontakt besteht, nicht Gberschritten werden. Wenn der Frasstift vor
dem Einschalten der Antriebsmaschine an das zu bearbeitende Werk

N max VPE

Zahnung (1/min) | Stiick
Z7 Steel 12 25 6 225 2.300 1
Z7 Steel 6 16 6 216 2.300 1
Z7 Steel 8 20 6 220 4.200 1
Z7 Steel 10 20 6 220 4.200 1
Z7 Steel 12 25 6 225 3.400 1
Z7 Steel 6 5 6 205 3.400 1
Z7 Steel 8 7 6 207 2.900 1
Z7 Steel 10 9 6 209 2.300 1
Z7 Steel 12 10 6 210 5.200 1
Z7 Steel 12 10 8 210 5.300 1
Z7 Steel 12 20 6 220 2.500 1
Z7 Steel 6 18 6 218 4.100 1
Z7 Steel 12 30 8 230 3.500 1
Z7 Steel 6 18 6 218 4.100 1
Z7 Steel 12 30 8 230 3.500 1
Z7 Steel 10 20 6 220 2.900 1

Anwendungsempfehlung: ® Stahl Guss Titan

stlick angelegt oder in einen Kanal bzw. eine Bohrung eingefiihrt wird
und bis zum vollstédndigen Stillstand der Antriebsmaschine am Werk-
stlick bzw. im Kanal oder der Bohrung verbleibt, darf mit der doppelten
maximal zuldssigen Drehzahl gearbeitet werden.



= FRASEN [EEIIN
[/ T Frasstift Z3 Universal mit extra langem Sehaft

=
5
g
B
| <
< 6 g = -
T L
b
= Schaftldnge: 200 mm
= mit Einfachverzahnung fir
universelle Anwendungen 5k v
Artikelnummer Bezeichnung Formentibersicht Zahnung M max
(1/min)
A10020616603200 HFC 0616.06 L Z3 Universal 6 16 6 216 4.200 1
A10020820603200 HFC 0820.06 L Z3 Universal 8 20 6 220 3.400 1
A10030605603200 HFD 0605.06 L Z3 Universal 6 5 6 205 5.200 1
A10030807603200 HFD 0807.06 L $ Z3 Universal 8 7 6 207 4.600 1
A10031009603200 HFD 1009.06 L Z3 Universal 10 9 6 209 3.900 1
A10031210603200 HFD 1210.06 L Z3 Universal 12 10 6 210 3.400 1

A10061220603200 HFE 1220.06 L {EE Z3 Universal 12 20 6 220 2500 1

A10100618603200 HFF 0618.06 L < |=——=| 2Z3Universal 6 18 6 218 4.100 1

A10040618603200 HFG 0618.06 L Z3 Universal 6 18 6 218 4.100 1

A10091020603200 HFH 1020061 | <__J————"F  Z3Universal 10 20 6 220 2.900 1

Anwendungsempfehlung: ® Stahl Inox/Stahl Titan
SICHERHEITSHINWEIS
Um ein Abknicken des Frésstiftschafts zu vermeiden, darf die stlick angelegt oder in einen Kanal bzw. eine Bohrung eingefihrt wird
maximal zuldssige Drehzahl (siehe Produkttabelle), wenn kein Werk- und bis zum vollsténdigen Stillstand der Antriebsmaschine am Werk-
stlickkontakt besteht, nicht Uberschritten werden. Wenn der Frasstift vor stlick bzw. im Kanal oder der Bohrung verbleibt, darf mit der doppelten

dem Einschalten der Antriebsmaschine an das zu bearbeitende Werk maximal zuldssigen Drehzahl gearbeitet werden.




JEEE FRASEN =

FRASEN

* Y7 e

Artikelnummer

A10020820622150
A10021020622150
A10021225622150

Artikelnummer

A10030807622150

A10031009622150

A10100820622150

A10101225622150

Bezeichnung
HFC 0820.06 BASE-X

HFC 1020.06 BASE-X
HFC 1225.06 BASE-X

Bezeichnung

HFD 0807.06 BASE-X

HFD 1009.06 BASE-X

HFF 0820.06 BASE-X

HFF 1225.06 BASE-X

SICHERHEITSHINWEIS

Um ein Abknicken des Frasstiftschafts zu vermeiden, darf die
maximal zuldssige Drehzahl (siehe Produkttabelle), wenn kein Werk-
stlickkontakt besteht, nicht Gberschritten werden. \Wenn der Frasstift vor
dem Einschalten der Antriebsmaschine an das zu bearbeitende Werk

d,

d,

Formenibersicht

Formenibersicht

Zahnung

ZX Universal
ZX Universal

ZX Universal

Zahnung

ZX Universal

ZX Universal

ZX Universal

ZX Universal

Anwendungsempfehlung:

12

20

25

@ Stahl

Guss

170

175

IX UNIVERSAL - AUF JEDEM MATERIAL ERFOLGREIGH

MIT UNIVERSELLER KREUZVERZAHNUNG WERKZEUGWECHSEL MINIMIEREN.

= Schaftlénge: 150 mm
m der Allrounder fur universelle Anwendungen
= mit Kreuzverzahnung flr eine hohe Leistung

n max

(1/min)
5.500
4.700
3.600

n max

(1/min)

7.900

6.600

5.600

3.600

Inox/Stahl

VPE
Stiick

Titan

stlick angelegt oder in einen Kanal bzw. eine Bohrung eingefiihrt wird
und bis zum vollstédndigen Stillstand der Antriebsmaschine am Werk-
stlick bzw. im Kanal oder der Bohrung verbleibt, darf mit der doppelten
maximal zulassigen Drehzahl gearbeitet werden.



» FRASEN KK

B Frasstift ZX Universal

FRASEN

d,
\
y
3
¢

der Allrounder fur universelle Anwendungen I,

= mit Kreuzverzahnung flr eine hohe Leistung Faave
Artikelnummer Bezeichnung Formenlibersicht Zahnung ahnlich
DIN 8033
A10010313322 HFA 0313.03 BASE-X ZX Universal ZYA 0313 3 13 3 40 10
A10010616622 HFA 0616.06 BASE-X ZX Universal ZYA 0616 6 16 6 50 10
A10010820622 HFA0820.06 BASEX = | — J————1  ZXUniversal  ZYA0820 8 20 6 60 10
A10011020622 HFA 1020.06 BASE-X ZX Universal ZYA 1020 10 20 6 60 10
A10011225622 HFA 1225.06 BASE-X ZX Universal ZYA 1225 12 25 6 65 5
A10020313322 HFC 0313.03 BASE-X ZX Universal WRC 0313 3 13 3 40 10
A10020613322 HFC 0613.03 BASE-X ZX Universal WRC 0613 6 13 3 43 10
A10020616622 HFC 0616.06 BASE-X ZX Universal WRC 0616 6 16 6 50 10
A10020820622 HFC 0820.06 BASE-X GEE ZX Universal WRC 0820 8 20 6 60 10
A10021020622 HFC 1020.06 BASE-X ZX Universal WRC 1020 10 20 6 60 10
A10021225622 HFC 1225.06 BASE-X ZX Universal WRC 1225 12 25 6 65 5
A10030403322 HFD 0403.03 BASE-X ZX Universal KUD 0403 4 3 3 34 10
A10030605322 HFD 0605.03 BASE-X ZX Universal KUD 0605 6 5 3 35 10
A10030807622 HFD 0807.06 BASE-X QE» ZX Universal KUD 0807 8 7 6 47 10
A10031009622 HFD 1009.06 BASE-X ZX Universal KUD 1009 10 9 6 49 10
A10031210622 HFD 1210.06 BASE-X ZX Universal KUD 1210 12 10 6 51 5
A10100313322 HFF 0313.03 BASE-X ZX Universal RBF 0313 3 13 3 40 10
A10100618622 HFF 0618.06 BASE-X ZX Universal RBF 0618 6 18 6 50 10
A10100820622 HFF 0820.06 BASEX = < |————1  ZXUniversal - 8 20 6 60 10
A10101020622 HFF 1020.06 BASE-X ZX Universal RBF 1020 10 20 6 60 10
A10101225622 HFF 1225.06 BASE-X ZX Universal RBF 1225 12 25 6 65 5
A10040313322 HFG 0313.03 BASE-X ZX Universal SPG 0313 3 13 3 40 10
A10040613322 HFG 0613.03 BASE-X ZX Universal SPG 0613 6 13 3 43 10
A10040820622 HFG 0820.06 BASE-X ZX Universal SPG 0820 8 20 6 60 10
==

A10041020622 HFG 1020.06 BASE-X ZX Universal SPG 1020 10 20 6 60 10
A10041225622 HFG 1225.06 BASE-X ZX Universal SPG 1225 12 25 6 65 5
A10041230622 HFG 1230.06 BASE-X ZX Universal SPG 1230 12 30 6 65 5
Artikelnummer Bezeichnung Formenibersicht Zahnung Dé:::‘néig&

A10071230622 HFL 1230.06 BASE-X %f‘ﬁk ZX Universal KEL 1230 12 30 6 70 2,6 14° 5
A10050311322 HFM 0311.03 BASE-X ZX Universal SKM 0311 3 1 3 40 - 14° 10
A10050618622 HFM 0618.06 BASE-X ZX Universal SKM 0618 6 18 6 50 = 16° 10
A10051020622 HFM 1020.06 BASE-X ZX Universal SKM 1020 10 20 6 60 - 27° 10
A10051225622 HFM 1225.06 BASE-X ZX Universal SKM 1225 12 25 6 65 — 26° 5

Anwendungsempfehlung: @ Stahl Guss Inox/Stahl Titan
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FRASEN

Frésstift ZX Universal mit Zollschaft

) AGA

Artikelnummer

A5001082062214
A5001102062214

A5001122562214

A5002061662214
A5002082062214
A5002102062214
A5002122562214

A5003100962214

A5003121062214

A5010082062214
A5010102062214

A5010122562214

A5004082062214
A5004102062214
A5004122562214
A5004123062214

Artikelnummer

A5007123062214

A5005061862214
A5005102062214
A5005122562214

Bezeichnung

HFA 0820.06 BASE-X
HFA 1020.06 BASE-X
HFA 1225.06 BASE-X
HFC 0616.06 BASE-X
HFC 0820.06 BASE-X
HFC 1020.06 BASE-X
HFC 1225.06 BASE-X

HFD 1009.06 BASE-X

HFD 1210.06 BASE-X

HFF 0820.06 BASE-X
HFF 1020.06 BASE-X
HFF 1225.06 BASE-X
HFG 0820.06 BASE-X
HFG 1020.06 BASE-X
HFG 1225.06 BASE-X
HFG 1230.06 BASE-X

Bezeichnung

HFL 1230.06 BASE-X

HFM 0618.06 BASE-X
HFM 1020.06 BASE-X
HFM 1225.06 BASE-X

\0;

AN

d,

c

ly

Formentibersicht

Formenibersicht

ahnlich
Zahnung DIN 8033
ZX Universal ZYA 8020
ZX Universal ZYA 1020
ZX Universal ZYA 1225
ZX Universal WRC 0616
ZX Universal WRC 0820
ZX Universal WRC 1020
ZX Universal WRC 1225
ZX Universal KUD 1009
ZX Universal KUD 1210
ZX Universal —
ZX Universal RBF 1020
ZX Universal RBF 1225
ZX Universal SPG 8020
ZX Universal SPG 1020
ZX Universal SPG 1225
ZX Universal SPG 1230
ahnlich
Zahnung DIN 8033
ZX Universal KEL 1230
ZX Universal SKM 0618
ZX Universal SKM 1020
ZX Universal SKM 1225

Anwendungsempfehlung:

= der Allrounder fur universelle Anwendungen
= mit Kreuzverzahnung fir eine hohe Leistung

30

18
20
25

® Stahl

1/4"

174"
14"
114"

Guss

14"

14"
14"
14"
147
174"
14"
14"

70

50
60
65

2,6

49

51

60
60
65
60
60
65
70

14°

16°
27°
26°

Inox/Stahl

Titan




= |[mmer das richtige Werkzeug zur Hand:
Mit den praktischen LUKAS-Sortimenten
gehort fehlendes Werkzeug beim Arbeiten
der Vergangenheit an.

optimal zum Testen verschiedener Werk-
zeuge geeignet

fr den Industriearbeitsplatz genauso wie
flr die Baustelle oder die Hobbywerkstatt
geeignet

Artikelnummer

Bezeichnung

A10390010 Set HM STEEL S3
A1039001006 Set HM STEEL S6
A1039001020 Set HM INOX S6
A1039000509 Set HM ALU S3

A10390005096 Set HM ALU S6
V4l =ihn

= |[mmer das richtige Werkzeug zur Hand:
Mit den praktischen LUKAS-Sortimenten
gehort fehlendes Werkzeug beim Arbeiten
der Vergangenheit an.

= optimal zum Testen verschiedener \Werk-
zeuge geeignet

Artikelnummer

Bezeichnung

FRASSTIFTE AUS HARTMETALL = FRASEN KK

Werkzeugsortimente, Frasstifte aus Hartmetall

FRASEN

Set HM STEEL S3 Set HM STEEL S6 Set HM INOX S6 Set HM ALU S3 Set HM ALU S6

Y %k v

Zahnun Schaftdurch- Inhalt VPE
9 messer mm je 1 Stiick Stiick
10-teilig:
HFA 0313 HFA 0613 G o'
27 Steel 3 HFC 0613 HFD 0302 HFM 0613 1
HFG 0313 HFG 0613
HFF 0313
10-teilig:
HFAS 0616 HFAS 1225 HFC 0616
Z7 Steel 6 HFC 1225 HFC 1225 HFD 0605 1
HFD 1210 HFG 0618 HFG 1225
HFF 0820 HFF 1225
Anwendungsempfehlung: @ Stahl Guss Titan
10-teilig:
HFA 0616 HFA 1225 HFC 0616
Z42 Inox/Steel 6 HFC 1225 HFD 0605 HFD 1210 1
HFG 0618 HFG 1225 HFF 0618
HFF 1225
Anwendungsempfehlung: Inox/Stahl ® Sstahl Guss
5-teilig:
79 Alu 3 HFA 0313 nPcose RIADGHE 1
HFF 0313
5-teilig:
79 Alu 6 HFA 0616 HrC oot HFM 0618 1
HFF 0618

Anwendungsempfehlung: Aluminium ® Kunststoff/Holz

Werkzeugsortimente, Frasstifte aus Hartmetall, ZX Universal

= flr den Industriearbeitsplatz genauso wie
flr die Baustelle oder die Hobbywerkstatt
geeignet

m die Allroundfréaser flr universelle Anwen-
dungen mit Kreuzverzahnung flr eine hohe

A10390053 F5 S3 BASE-X

A10390056 F5 S6 BASE-X

Leistung F5 S3 BASE-X Y Y e
Zahnun Schaftdurch- Inhalt
9 messer mm je 1 Stiick

5-teilig:

ZX Universal 3 HFA 0313 nreoss HFD 0605 1
HFF 0313
5-teilig:

ZX Universal 6 HFA 1225 e HFD 1210 1
HFF 1225

Anwendungsempfehlung: ® Sstahl Guss Inox/Stahl Titan
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FRASEN

SPRECHEN SIE

] Wir fertigen neben Rotierfrasern auch Frés-
|‘ werkzeuge aus Hartmetall in Sonderformen
und Sonderabmessungen flr den stationdren

,'s Einsatz. Wir bieten diese Fraswerkzeuge mit
einem Schneidendurchmesser bis zu 20 mm
und einer maximalen Werkzeuglédnge von Einsatzgebiete:
250 mm an, die sich in Form, Schneidstoff = \Werkzeugbau
und Schneidengeometrie (Span-, Frei- oder = Turbinenbau
Drallwinkel) wesentlich von unserem umfang- = Luft- und Raumfahrtindustrie
reichen Standardprogramm unterscheiden. = allgemeiner Maschinenbau

‘ Stufenbohrer, Radiusfraser, Schaftfraser, Gesenkfraser, Profilfraser ‘ Auf Anfrage lieferbar ‘
Anwendungsempfehlung: Inox/Stahl @ Stahl Aluminium Guss @ Kunststoff/Holz Titan



TECHNISCHE INFORMATIONEN UND PRODUKTHINWEISE

LUKAS-Frasstifte aus HSS

QUALITAT

LUKAS-Frasstifte werden aus praxiserprobten Stahlen gefertigt.
Moderne Verzahnungsschleifautomaten und die eigene Wéarme-
behandlung blrgen fir gleichbleibend hohe Qualitat.

ANWENDUNG

Mit LUKAS-Frasstiften aus HSS lassen sich bei der Wahl ent-
sprechender Zahnung und der richtigen Drehzahl die unter
schiedlichsten Werkstoffe wirtschaftlich zerspanen.

Bitte richten Sie sich bezlglich der Schnittgeschwindigkeiten
nach der Tabelle auf Seite 47 bzw. nach der Verzahnungstabelle
auf Seite 46.

Grundsatzlich gilt:
= \weicher Werkstoff = grobe Zahnung
m harter Werkstoff = feine Zahnung.

ANTRIEBSMASCHINEN

LUKAS-Frasstifte aus HSS kdnnen auf allen handelsublichen
pneumatisch oder elektrisch betriebenen Maschinen eingesetzt
werden. Die richtige Drehzahl, schlagfreie Spannzangen und ein-
wandfreie Lagerung der Maschinen sind wichtige Voraussetzun-
gen fir ein gutes Ergebnis.

» FRASEN [[EEIN

SCHAFTE

Die Standard-Schaftlange betragt 40 mm. Fir Einsatzzwecke
an unzugéanglichen Stellen sind Schaftiberlangen auf Anfrage
lieferbar.

VERPACKUNG

Entsprechend der jeweiligen Frasstiftabmessung wahlen wir
eine unserer umweltfreundlichen Standardverpackungen (5 bzw.
10 Stiick).

SONDERWERKZEUGE
Wir kénnen HSS-Frasstifte nach Ihren Angaben oder Zeichnung
in gewohnter LUKAS-Qualitat fertigen.

FRASER FUR DEN OPTIMALEN

EINSATZ IM MODELLBAU UND
BEIM 3D-DRUCK

FRASEN




JEEN FRASEN =

FORMENUBERSICHT

Die verschiedenen Formen und Zahnungen unserer Frasstifte

Form Anwendung Form Anwendung
MFA MFL
Zylinder Rundkegel ~

FRASEN

MFC MFM
Walzenrund Spitzkegel

MFD MFN
Kugel Winkel

MF
= | =, === -
p Schaft 3 mm

MF
E5—1 — —— —— | | Mini-Frésstift, -
Schaft 6 mm

MFG
Spitzbogen

MFH | Frésstift mit
Flamme Innengewinde -

ZAHNUNGEN
Zahnung Eigenschaften Seite Zahnung Eigenschaften Seite
—] grobe Verzahnung 1 g — mittlere
A e z1 flir weiche Werkstoffe 48 = — 23 Einfachverzahnung 50/51

EERRCrER = robuste D sehr feine
@_ Z2 Einfachverzahnung fiir 49 — Z5 Einfachverzahnung fiir 51
hohen Materialabtrag gute Oberflachen




FRASSTIFTE AUS HSS = FRASEN KNI

EINSATZEMPFEHLUNGEN

In drei Schritten zu Inrem optimalen Fraser aus H$S

FRASEN

Wahlen Sie zuerst den Werkstoff und die Bearbeitungsart Lesen Sie die empfohlene Zahnung und
(grob bis fein) aus der Tabelle aus. Schnittgeschwindigkeit ab.
. Festigkeit Oberflachen- empfohlene Schnitt-
Wikt (N/mm?2) ergebnis el geschwindigkeit v, (m/min)
grob 22 50-100
bis 800 mittel z3 100-200
fein z5 50-200
Stahl, Stahlguss
grob 22 50-100
800 bis 1.200 mittel z3 100-200
fein z5 50-200
grob Z1 200-300
® NE-Metall bis 450
mittel z2 150300
grob z1 200-300
Kunststoffe und Holz 20 bis 400
fein z2 150-300

OBERFLACHENERGEBNIS

grob

CHRITT

Ermitteln Sie in der zweiten Tabelle die passende Drehzahl fir |hre Antriebsmaschine
auf Basis von Werkzeugdurchmesser und Schnittgeschwindigkeit.

empfohlene Schnittgeschwindigkeit v, (m/min)

Werkzeugdurchmesser (mm)

Drehzahl (1/min)
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H83-Frasstift 21 D

FRASEN
A

d,

I
!
|

S e = grobe Verzahnung flr weiche Werkstoffe
Artikelnummer Bezeichnung Formentibersicht Zahnung
A12001225601 MFA 1225.06 z1 12 25 6 65 5
A12001625601 MFA 1625.06 z1 16 25 6 65 5
A120006166010001 MFAS 0616.06 i z1 6 16 6 56 10
A120012256010001 MFAS 1225.06 z1 12 25 6 65 5
A120016256010001 MFAS 1625.06 z1 16 25 6 65 5
A12010620601 MFC 0620.06 z1 6 20 6 60 10
A12010850601 MFC 0850.06 E}EE z1 8 50 6 90 10
A12011225601 MFC 1225.06 z1 12 25 6 65 5
A12050808601 MFD 0807.06 z1 8 7 6 60 10
A12051212601 MFD 1210.06 GE z1 12 10 6 60 5
A12051614601 MFD 1614.06 z1 16 14 6 60 5
A12081220601 MFE 1220.06 z1 12 20 6 60 5
A12081625601 MFE 1625.06 z1 16 25 6 60 5
A12060618601 MFG 0618.06 z1 6 18 6 58 10
A12061220601 MFG 1220.06 = z1 12 20 6 60 5
A12061230601 MFG 1230.06 z1 12 30 6 70 5
A12061630601 MFG 1630.06 z1 16 30 6 70 5
A12031630601 MFL 1630.06 tJ'Q/,EF z1 16 30 6 70 5
A12020618601 MFM 0618.06 _— z1 6 18 6 58 10
A12021230601 MFM 1230.06 z1 12 30 6 70 5
A120412136010001 MFNS 1213.06 BE Al 12 13 6 53 5

Anwendungsempfehlung: Aluminium @ Kunststoff/Holz
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FRASEN

=
d,

dy
ol

m robuste Einfachverzahnung fur hohen

Materialabtrag & e
Artikelnummer Bezeichnung Formentibersicht
A12000616602 MFA 0616.06 72 6 16 6 56 10
A12001013602 MFA 1013.06 72 10 13 6 53 10
A12001225602 MFA 1225.06 22 12 25 6 65 5
A12001625602 MFA 1625.06 Z2 16 25 6 65 5
A120006166020001 MFAS 0616.06 EE z2 6 16 6 56 10
A120010136020001 MFAS 1013.06 z2 10 13 6 53 10
A120012256020001 MFAS 1225.06 22 12 25 6 65 5
A120016256020001 MFAS 1625.06 22 16 25 6 65 5
A12010620602 MFC 0620.06 z2 6 20 6 60 10
A12010850602 MFC 0850.06 {:EE 22 8 50 6 90 10
A12011225602 MFC 1225.06 22 12 25 6 65 5
A120504046020001 MFD 0404.06 22 4,5 4 6 60 10
A12050606602 MFD 0605.06 z2 6 5 6 60 10
A12050808602 MFD 0807.06 GE 22 8 7 6 60 10
A12051010602 MFD 1009.06 22 10 9 6 60 10
A12051614602 MFD 1614.06 z2 16 14 6 60 5
A12060618602 MFG 0618.06 z2 6 18 6 58 10
A12061220602 MFG 1220.06 72 12 20 6 60 5
A12061230602 MFG 1230.06 <LZF 72 12 30 6 70 5
A12061630602 MFG 1630.06 z2 16 30 6 70 5
A12090620602 MFK 0620.06 z2 6 20 6 60 10
A12091230602 MFK 1230.06 z2 12 30 6 70 5
A12031020602 MFL 1020.06 72 10 20 6 60 10
—
A12031630602 MFL 1630.06 22 16 30 6 70 5
A12020618602 MFM 0618.06 z2 6 18 6 58 10
A12021020602 MFM 1020.06 <~E¥ z2 10 20 6 60 10
A12021230602 MFM 1230.06 22 12 30 6 70 5

Anwendungsempfehlung: @ Kunststoff/Holz @ Stahl Aluminium
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FRASEN

=
d,

dy
e

* ke = mittlere Einfachverzahnung
Artikelnummer Bezeichnung Formentibersicht
A12000616603 MFA 0616.06 z3 6 16 6 56 10
A12000820603 MFA 0820.06 z3 8 20 6 60 10
A12001013603 MFA 1013.06 z3 10 13 6 53 10
A12001020603 MFA 1020.06 z3 10 20 6 60 10
A12001225603 MFA 1225.06 z3 12 25 6 65 5
A12001625603 MFA 1625.06 F == z3 16 25 6 65 5
A120006166030001 MFAS 0616.06 z3 6 16 6 56 10
A120008206030001 MFAS 0820.06 z3 8 20 6 60 10
A120010136030001 MFAS 1013.06 z3 10 13 6 53 10
A120012256030001 MFAS 1225.06 z3 12 25 6 65 5
A120016256030001 MFAS 1625.06 z3 16 25 6 65 5
A12010620603 MFC 0620.06 z3 6 20 6 60 10
A12010820603 MFC 0820.06 z3 8 20 6 60 10
A12011020603 MFC 1020.06 : z3 10 20 6 60 10
A12011225603 MFC 1225.06 z3 12 25 6 65 5
A12050303603 MFD 0302.06 z3 3 2 6 60 10
A120503036030001 MFD 0303.06 z3 35 3 6 60 10
A12050404603 MFD 0403.06 z3 4 3 6 60 10
A120504046030001 MFD 0404.06 z3 45 4 6 60 10
A12050505603 MFD 0504.06 z3 5 4 6 60 10
A12050606603 MFD 0605.06 $ z3 6 5 6 60 10
A12050808603 MFD 0807.06 z3 8 7 6 60 10
A12051010603 MFD 1009.06 z3 10 9 6 60 10
A12051212603 MFD 1210.06 z3 12 10 6 60 5
A12051614603 MFD 1614.06 z3 16 14 6 60 5
A12081220603 MFE 1220.06 z3 12 20 6 60 5
==
A12081625603 MFE 1625.06 z3 16 25 6 60 5
A12060618603 MFG 0618.06 z3 6 18 6 58 10
A12061220603 MFG 1220.06 z3 12 20 6 60 5
A12061225603 MFG 1225.06 z3 12 25 6 65 5
A12061230603 MFG 1230.06 z3 12 30 6 70 5
A12061630603 MFG 1630.06 z3 16 30 6 70 5
A12070820603 MFH 0820.06 z3 8 20 6 60 10
A12071230603 MFH 1230.06 == z3 12 30 6 70 5
A12071635603 MFH 1635.06 z3 16 35 6 75 5
A12090620603 MFK 0620.06 z3 6 20 6 60 10
=
A12091230603 MFK 1230.06 z3 12 30 6 70 5
A12031020603 MFL 1020.06 z3 10 20 6 60 10
A12031230603 MFL 1230.06 éy%k z3 12 30 6 70 5
A12031630603 MFL 1630.06 z3 16 30 6 70 5

Anwendungsempfehlung: ® Sstahl




» FRASEN [[EEIN

Artikelnummer Bezeichnung Formentbersicht Zahnung g
A12020618603 MFM 0618.06 Z3 6 18 6 58 10 ¢
A12020820603 MFM 0820.06 Z3 8 20 6 60 10
A12021020603 MFM 1020.06 <{,‘E¥ Z3 10 20 6 60 10
A12021225603 MFM 1225.06 Z3 12 25 6 65 5
A12021230603 MFM 1230.06 Z3 12 30 6 70 5
A12041230603 MFN 1230.06 Z3 12 30 6 70 5
A12041213603 MFN 1213.06 Z3 12 13 6 53 5
A120412136030001 MFNS 1213.06 % Z3 12 13 6 53 5
A120412306030001 MFNS 1230.06 Z3 12 30 6 70 5

Anwendungsempfehlung: ® stahl

/ D HSS-Frasstift 25

d,

m sehr feine Einfachverzahnung fur

ute Oberflachen
’ 8 S
Artikelnummer Bezeichnung Formenubersicht Zahnung S\isgk
A12000304605 MFA 0304.06 Z5 3 4,5 6 60 10
A12000607605 MFA 0607.06 El Z5 6 7 6 60 10
A12001225605 MFA 1225.06 Z5 12 25 6 65 5
A120006166050001 MFAS 0616.06 Z5 6 16 6 56 10
A12010620605 MFC 0620.06 Z5 6 20 6 60 10
A12011225605 MFC 1225.06 Z5 12 25 6 65 5
A12050808605 MFD 0807.06 Z5 8 7 6 60 10
A12051010605 MFD 1009.06 Z5 10 9 6 60 10
A12061230605 MFG 1230.06 Z5 12 30 6 70 5
A12061630605 MFG 1630.06 Z5 16 30 6 70 5
A12031630605 MFL 1630.06 ég:EF Z5 16 30 6 70 5
A12040303605 MFN 0303.06 Z5 3 3 6 60 10
A12040606605 MFN 0606.06 Z5 6 6 6 60 10

Anwendungsempfehlung: @ Stahl
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H83-Mini-Frasstift 15 D

FRASEN

d,

-

h = Schaftdurchmesser: 3 mm

m sehr feine Einfachverzahnung

S e fur gute Oberflachen
Artikelnummer Bezeichnung Formentibersicht VI.:.'E
Stiick
A1236082705 MF 827 Z5 4 2,8 3 40 10
A1236082905 MF 829 Qzl» Z5 6 4,2 3 41 10
A1236083105 MF 831 Z5 8 55 3 43 10
A1236083705 MF 837 Z5 6 6 3 43 10
A1236083905 MF 839 Z5 8 8 3 45 10
A1237084005 MF 840 75 1,6 2,8 3 40 10
A1237084105 MF 841 Z5 2,3 4 3 41 10
A1237084205 MF 842 Z5 3,2 5,6 3 43 10
A1237084305 MF 843 Q,ZF Z5 4 7 3 44 10
A1237084405 MF 844 Z5 5 8,7 3 46 10
A1237084505 MF 845 Z5 6 10,5 3 46 10
A1237084705 MF 847 Z5 8 14 3 46 10
A1238084805 MF 848 Z5 1,6 15 3 38 10
A1238084905 MF 849 Z5 2,3 21 3 39 10
A1238085005 MF 850 Z5 3,2 3 3 40 10
A1238085105 MF 851 Z5 4 38 3 41 10
A1238085205 MF 852 Z5 5 4,8 3 42 10
A1238085305 MF 853 Z5 6 5,6 3 43 10
A1238085405 MF 854 Z5 7 6,7 3 a4 10
A1238085505 MF 855 75 8 77 3 45 10

A1235080705 MF 807

A1235081305 MF 813
A1235081405 MF 814

A1235081505 MF 815 % z5 7 12 3 44 10

A1239086405 MF 864 Z5 8 2 3 39 10
A1239086505 MF 865 Z5 10 2,5 3 40 10
A1239086605 MF 866 Z5 12 3 3 40 5
A1239086705 MF 867 Z5 14 3,5 3 41 5
A1240086805 MF 868 Z5 8 2 3 39 10
A1240087005 MF 870 Z5 12 2,6 3 40 5
A1240087105 MF 871 Z5 14 3 3 40 5
A1241087205 MF 872 Z5 6 1 3 38 10
A1241087305 MF 873 Z5 8 1 3 38 10
A1241087405 MF 874 Z5 10 1 3 38 10

Anwendungsempfehlung: ® Stahl




FRASSTIFTE AUS HSS = FRASEN [KEIIN

Vel = e HSS-Mini-Frasstift 13 + I3

=
5
N =
< = -
. L = —a
l,
h
= Schaftdurchmesser: 6 mm > ¥ T
Artikelnummer Bezeichnung Formentbersicht Zahnung
A12000304605 MFA 0304.06 Z5 3 4,5 6 60 10
o = I ———
A12000607605 MFA 0607.06 Z5 6 7 6 60 10
A12050303603 MFD 0302.06 Z3 3 2 6 60 10
o—1f — — — ]
A120503036030001 MFD 0303.06 Z3 3,5 3 6 60 10
A12040303605 MFN 0303.06 Z5 3 3 6 60 10
o= —— — —}
A12040606605 MFN 0606.06 Z5 6 6 6 60 10

Anwendungsempfehlung: @ Stahl
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FRASEN
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Artikelnummer

A122030301002

A122022150803

A1220303010020001

A1220221508030001

A122525221001

A122525221002

A122520180803

A122530271203

A122825351203

A122635551201

A122720551001

A122720551002

A122320551001

A122225401003

HSS-Frasstift mit Innengewinde

Bezeichnung

MFA 3030.10

MFA 2215.08

MFAS 3030.10

MFAS 2215.08

MFD 2522.10

MFD 2522.10

MFD 2018.08

MFD 3026.12

MFE 2535.12

MFG 3555.12

MFH 2055.10

MFH 2055.10

MFL 2055.10

MFM 2540.10

o
]
s =1
L 1
l,
Formenubersicht Zahnung
z2
1
= B
| - =
- =
Z2
[
Z3
Z1
z2
Z3
Z3
Z3
ly
o
s <H— 1
Z1
I,
= Z1
Ii
l,
- I - z2
1
o
s 1
Z1
l;
[2a]
Z3
I,

Anwendungsempfehlung: @ Stahl

P Passende Aufspannbolzen fir LUKAS-
Frasstifte mit Innengewinde finden Sie
auf Seite 317.

= Fraser mit der Bezeichnung MFAS sind
zusétzlich mit einer Stirnverzahnung

versehen.
d, l, B VPE
mm mm Gewinde Stiick
30 30 M10 2
22 15 M8 2
30 30 M10 2
22 15 M8 2
25 21 M10 2
25 21 M10 2
20 18 M8 2
30 26 M12 2
25 35 M12 2
35 55 M12 2
20 55/65 M10 2
20 55/65 M10 2
20 55 M10 2
25 40 M10 2
Aluminium Inox/Stahl © Kunststoff/Holz




FRASSTIFTE AUS HSS = FRASEN [KEIIN

/W= Werkzeugsortiment HSS-Friser

FRASEN

Immer das richtige Werkzeug zur Hand:
Mit den praktischen LUKAS-Sortimenten
gehort fehlendes Werkzeug beim Arbeiten
der Vergangenheit an.

optimal zum Testen verschiedener
Werkzeuge geeignet

fir den Industriearbeitsplatz genauso wie

fiir die Baustelle oder die Hobbywerkstatt Set MF 76 S3 Set MF Z3 S6 Set MF Z3/25 S6
geeignet D e
Artikelnummer Bezeichnung Zahnung S ETEEsET . Inhalﬂt
mm je 1 Stiick
10-teilig:
MF 807 MF 813 MF 841
A1239000110 Set MF Z5 S3 Z5 3 MF 845 MF 850 MF 853 1
MF 864 MF 866 MF 872
MF 874
10-teilig:
MFA 0616 MFA 1225 MFC 1225
A12390003 Set MF Z3 S6 Z3 6 MFD 0403 MFD 1210 MFE 1220 1
MFG 1230 MFH 1230 MFK 0620
MFM 0618
20-teilig:
Z3:
MFA 0616 MFA 1013 MFA 1225
MFC 1225 MFD 0807 MFD 1210
MFE 1220 MFE 1625 MFG 1220
MFG 1230 MFK 1230 MFL 1630
A12390004 Set MF Z3/Z5 S6 Z3/Z5 6 MFM 0618 MFM 1230 MEN 1213 1
MFN 1230
Z5:
MFA 0304 MFA 0607 MFN 0303
MFN 0606

Anwendungsempfehlung: ® Sstahl Aluminium
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FRASEN

TECHNISCHE INFORMATIONEN UND PRODUKTHINWEISE

Gravierstichel aus Hartmetall K10F

HARTMETALL K10F

Feinkorn-Hartmetall ist bestens z.B. zur Bearbeitung von
Stahl, Grauguss, NE-Metallen und Kunststoffen geeignet.
Dabei weist es eine besonders hohe Standfestigkeit auf!

GRAVIERSTICHEL VON LUKAS

LUKAS bietet Ihnen fir nahezu jede Gravur den passenden Gravier
stichel — ganz egal, ob Sie eine Gravur auf NE-Metall, Kunst-
stoff, rostfreien Stahlen, Acryl oder anderen Werkstoffen pro-
fessionell, sauber und schnell aufbringen méchten. Damit Sie
den jeweils zur Gravur und zum Material optimal passenden
LUKAS-Gravierstichel wahlen kénnen, bieten wir lhnen unter
schiedliche Formen und Harten. Sdmtliche LUKAS-Gravierstichel

INDIVIDUELLE ANPASSUNGEN

Zur Erzielung optimaler Ergebnisse passen wir fur Sie die Ein-
satzparameter dem zu bearbeitenden Werkstoff an. Die Werte
in den folgenden Tabellen sind Richtwerte.

zu bearbeitender Werkstoff

Guss, Stahlguss ‘ 25° ‘ 15° ‘
‘ Stahl bis 900 N/mm? ‘ 25° ‘ 15° ‘
‘ Stahl Giber 900 N/mm? ‘ 25° ‘ 15° ‘
‘ Messing, Aluminium ‘ 30° ‘ 15° ‘
‘ Kunststoffe mit und ohne Fiillstoff ‘ 35° ‘ 15° ‘

sind durch Konstruktion und hochwertige Fertigung auf hohe
Standzeiten hin ausgelegt. Damit tragen wir zur Kostenoptimie-
rung lhrer Fertigungsprozesse rund ums Gravieren bei. Unsere
LUKAS-Gravierstichel liefern wir Ihnen als Halbzeuge mit vorge-
schliffenem Profil (+ 0,1 mm) oder fertig geschliffen nach Ihren
Angaben.

empfohlene Vorschiibe

empfohlene

Schnittgeschwindigkeit f, mm
Vv, m/min
5° ‘ 60-100 ‘ 0,04-0,10
5° ‘ 120-160 ‘ 0,05-0,08
5° ‘ 50-70 ‘ 0,04-0,08
5° ‘ 200-400 ‘ 0,08-0,15
5° ‘ 200-600 ‘ 0,05-0,20




Hinweis zu den aufgefiihrten Abmessungen:

= als vorgeschliffene Schneide mit

0,1 mm Toleranz

= optional: genaue Halbierung mit
+ 0,02 mm Toleranz (Zuschlag 10 %)

= optional: Hinterschliff (Zuschlag 25 %)

m optional: Fertigschliff auf Anfrage

Einsatzgebiete des spiralgenuteten

Gravierstichel (HGS):

m gratfreies Gravieren von NE-Metallen

und Kunststoffen

Artikelnummer

Bezeichnung

d;

Formenibersicht

el

» FRASEN [[EENEN

FRASEN

A1300404012

A1300405012

A1300407012

A1300408112

A1300409112

A1300410112

A1300403042

A1300405042

A1300407042

A1300404062

A1300484071

A1300485071

A1300486071

HGA 04.040

HGA 04.060

HGA 06.070

HGA 08.100

HGA 10.100

HGA 12.100

HGA 03.040

HGA 04.060

HGA 06.070

HGA 04.040

HGS 03.040

HGS 04.040

HGS 06.050

10

<~ 1

Anwendungsempfehlung:

- R

@ Stahl

Aluminium

100

100

100

50

Guss

12

14

16

15

20

22

1

@ Kunststoff/Holz
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