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Fraswerkzeuge
Allgemeine Informationen

Zerspanungswerkzeuge von PFERD werden unter Einhaltung hochster Qualitatsstandards ge-
fertigt. Das breite Produktprogramm bietet fir jede Bearbeitungsaufgabe die optimale Werk-
zeuglésung. Hochste Qualitat, lange Standzeiten und eine hervorragende Zerspanungsleistung
ermoglichen die wirtschaftliche Bearbeitung verschiedenster Werkstoffe und ausgezeichnete
Arbeitsergebnisse. Die Qualitit von PFERD-Werkzeugen ist zertifiziert nach 1SO 9001.

|
l Alle Werkzeuge
und mehr Wissen:

\__O J www.pferd.com

Technische Kundenberatung

Bei allen Fragen zur Optimierung lhres Zerspanungseinsatzes stehen lhnen unsere Vertriebsberater
und technischen Kundenberater auch vor Ort gerne zur Verfligung. PFERD erarbeitet mit Ihnen
anwendungstechnische Lésungen fur die Bearbeitung der unterschiedlichsten Werkstoffe. Bitte
setzen Sie sich mit uns in Verbindung. Sie finden unsere weltweiten Vertriebsadressen unter:

www.pferd.com

Gut verpackt und prasentiert

Die Verpackungen von PFERD schiitzen die Werkzeuge optimal. Alle Frasstifte und Hartmetall-
Lochschneider werden in einer robusten Kunststoffbox einzeln verpackt geliefert. HSS-Lochsagen
werden in einem praktischen Umkarton geliefert. Alle Verpackungen kénnen am PFERDTOOL-
CENTER présentiert werden. Das Verpackungsetikett enthalt technische Informationen, Bezeich-

nung und EAN-Code.

PFERDTOOL-CENTER

Am PFERDTOOL-CENTER, dem Point-of-Sale von PFERD, finden Sie alle wichtigen Informationen,
die Sie fur die Auswahl des optimal geeigneten Werkzeuges bendtigen. Fir Frasstifte ist eine

abschlieBbare Vitrine veflgbar.

Bei Fragen hilft Ihnen Ihr PFERD-Vertriebsberater gerne weiter.

UL

PFERDVALUE - Ilhr Mehrwert mit PFERD

Die Ergebnisse aus den PFERD-Priiflaboren sowie aus den Produkttests unabhangiger
Prufinstitutionen belegen: PFERD-Werkzeuge bieten einen messbaren Mehrwert.

Entdecken Sie PFERDERGONOMICS und PFERDEFFICIENCY:
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VibrationFilter NoiseFilter EmissionFilter  HapticFilter

PFERD bietet im Rahmen von PFERD-
ERGONOMICS ergonomisch optimierte Werk-
zeuge und Werkzeugantriebe an, die zu mehr
Sicherheit und Arbeitskomfort und somit zur
Gesunderhaltung beitragen.

Energy Saving Waste Saving Time Saving Resource Saving

Im Rahmen von PFERDEFFICIENCY bietet
PFERD innovative, leistungsstarke Werkzeug-
I6sungen und Werkzeugantriebe mit einem

herausragenden wirtschaftlichen Mehrwert an.

Weitere Informa-
tionen zu diesem
Thema finden Siein &= = = -

unserem Prospekt

PFERDVALUE —
lhr Mehrwert mit g \I;ZE_?JIE g
PFERD".
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Fraswerkzeuge
Der schnelle Weg zum optimalen Werkzeug

Bearbeitungs- Werkstoffgruppe Bearbeitungsfall Hochleistungs- S. Universelle S.
aufgabe anwendung Anwendung
Baustahle, STEEL 33
) Kohlenstoffs"tahle, Grobzerspanung 3 PLUS
Stahle Werkzeugstahle, ALLROUND 26
bis 1.200 N/mm? unlegierte Stahle,
(< 38 HRC) Einsatzstahle,
Stahl, Stahlguss, Feinzerspanung MICRO 74 5 12
Stahlguss Verglitungsstahle
Gehartete, Werkzeugstahle, GirolsmErsEanu STEEL 33 3 PLUS
vergutete Stahle Vergutungsstahle, > ¢ ALLROUND 26
Uber 1.200 N/mm2  legierte Stahle, _
(> 38 HRC) Stahlguss Feinzerspanung MICRO 74 5
o 44
Edelstahl Rost- und sdure-  Austenitische und Grobzerspanung 2% 4 12
(INOX) bestandige Stahle  ferritische Edelstahle :
Feinzerspanung 74 5
Grob 1
Aluminiumlegierungen r.o el ALU 50
Entgraten, Feinzerspanung =
NON-FERR 50
Anfasﬂen, Weiche NE-Metalle © ous
Ausfrasen zur : ) Grobzerspanung ALU 50 1
Vorbereitung Messing, Kupfer, Zink ALLROUND 2%
von Agftrags— Feinzerspanung ALU 50 3
schweifungen,
SchweiBnaht ' TITANIUM 62
bearbeiten, Bronze, T|tan/ ALU 50
Bearbeiten von  NE-Metalle Titanlegierungen,  Gropserspanung ~ NON-FERROUS 50 4 12
Konturen Harte NE-Metalle  harte Aluminium-
. legierungen INOX 44
Guss putzen g g
(hoher Si-Anteil) ALLROUND 26
Feinzerspanung MICRO 74 5
Nickelbasis- und Grobzerspanung Auf Anfrage - 4
Kobaltbasis-
Hochwarmfeste legierungen
Werkstoffe T e e v Feinzerspanung MICRO 74 5
Turbinenbau)
Gusseisen mit CAST 57
Lamellengraphit Grobzerspanung ALLROUND 2% 3 PLUS
EN-GIL (GG), mit
Kugelgraphit/
Gusseisen Graues Gusseisen,  Spharoguss 12
weiBes Gusseisen  EN-GJS (GGG), )
weiBer Temperguss Feinzerspanung MICRO 74 3
EN-GIMW (GTW),
schwarzer Temperguss
EN-GJMB (GTS)
Ausfrés_en, Thermoplastische Kunststoffe,
Bearbeiten von Faserverstarkte Kunststoffe (GFK/CFK) PLAST 66
Konturen Kunststoffe, ~ Faseranteil < 40 %,
Besaumen, andere ) Grobzerspanung EVK/FVKS 66 - -
Umnrissfrasen, Werkstoffe Thermoplzisnsche Kunststoffe, AL 50
Erzeugen von Faserverst.arkte Kunststoffe (GFK/CFK)
Durchbriichen Faseranteil > 40 % NON-FERROUS 50
Spezialanwendungen
Bearbeitungsaufgabe Hochleistungsanwendung Seite Universelle Anwendung Seite
Kantenbearbeitun HM-Frasstifte fir die Kantenbearbeitung 80 - -
9 Kantenbearbeitungssystem EDGE FINISH 106 - -
Probleme mit Zahnausbrlichen HM-Frasstifte Zahnungen TOUGH, TOUGH-S 68 HSS-Frasstifte 88
Erzeugen runder Durchbriiche HM-Lochschneider 118 HSS-Stufenbohrer, HSS-Lochsdgen 111101/
Bearbeitung von Stumpf- und
Kehlndhten, Kantenbearbeitung/ High Speed Disc ALUMASTER 102 - -

Anfasen mit dem Winkelschleifer
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HM-Frasstifte

Allgemeine Informationen

PFERD

S

Langschaftfrasstifte

Fur Anwendungen an schwer zugédnglichen Stellen eignen sich Hartmetallfrasstifte mit Lang-
schaften besonders gut. PFERD bietet ab Lager verfligbare Langschaftausfihrungen an, die den
jeweiligen Produktgruppen zugeordnet sind.

Langschaftausfihrungen sind mit den Zahnungen 3 PLUS, STEEL, Z5 und TOUGH verfugbar. Alle
Langschéfte sind individuell kirzbar. Weitere Ausfihrungen kénnen auf Anfrage speziell gefertigt
werden.

HICOAT-Beschichtungen

Fur besonders anspruchsvolle Anwendungen bietet PFERD Hartmetallfrasstifte mit HICOAT-
Beschichtungen an. Die VerschleiBschutzbeschichtungen erméglichen eine effektive Spanabfuhr
durch verbesserte Gleiteigenschaften und verlangern die Standzeit der Werkzeuge. Zwei verschie-
dene Beschichtungen sind verfligbar. Die HICOAT-Beschichtung HC-FEP ist speziell fur Eisen und
Stahlwerkstoffe geeignet. Die HICOAT-Beschichtung HC-NFE ist vorzugsweise fiir langspanende
und schmierende Aluminiumlegierungen und NE-Metalle geeignet. Weitere Informationen finden
Sie auf den Seiten 12 und 50.

Sonderanfertigungen

Sollte unser umfangreiches Katalogprogramm fur die Losung lhrer Arbeitsaufgaben nicht aus-
reichen, fertigen wir gerne Fraswerkzeuge nach lhren Wiinschen und Anforderungen. Unsere
Vertriebsberater und technischen Kundenberater unterstiitzen Sie gerne bei der Analyse lhrer Ar-
beitsaufgabe. Vorgaben und Winsche, Zeichnungsangaben zu Zahnungen, Schaftdurchmessern,
Sonderlangen, Sonderformen und Beschichtungen werden dabei stets bertcksichtigt. Weitere
Informationen zur Abwicklung von Sonderanfertigungen finden Sie auf Seite 100. Hier finden Sie
auch Informationen zu Hartmetallschaftfrasern.

Robotereinsatz

Fraswerkzeuge von PFERD kénnen auf Robotern eingesetzt werden. Welches Werkzeug fur Ihre
Anwendung optimal geeignet ist, hangt von den Einsatzbedingungen ab.

Unsere Vertriebsberater und Mitarbeiter der technischen Kundenberatung unterstiitzen Sie gerne
bei der Auswahl des optimalen Werkzeuges.

Nachschleifen

PFERD bietet das Nachschleifen von Hartmetallfrasstiften ab einer nachschleifbaren Mindestmenge
von 25 Stlick (sortenrein) an. HSS- und Hartmetallfrasstifte mit Schaftdurchmesser 3 mm werden
aus wirtschaftlichen Grtinden nicht nachgeschliffen. Ob das Nachschleifen wirtschaftlich oder
technisch durchfuhrbar ist, entscheiden unsere Fertigungsspezialisten im Einzelfall. Folgende Zah-
nungen sind nachschleifbar (gilt nur fur die Schaftdurchmesser 6 und 8 mm):

Zahnung 1 Zahnung 4 ALU TOUGH-S
Zahnung 3 Zahnung 5 TITANIUM MICRO
Zahnung 3 PLUS INOX TOUGH

Auch Langschaft- sowie HICOAT-Ausfuhrungen sind nachschleifbar. Sprechen Sie uns an.

Q'\

-
=%
o
o

Kunststoff INOX

{8 rimnfors

PFERDPRAXEN

Die PFERDPRAXEN enthalten viele wertvolle Hinweise zu Werkstoffeigenschaften sowie Tipps und
Tricks zum Einsatz von PFERD-Werkzeugen auf bestimmten Materialien.
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PFERD
%E\’; HM-Frasstifte
Frasstiftformen

mit
Zylinderform mit Stirnverzahnung mit Bohrerschneide Zentrierbohrerspitze mit Stirnschneide
% % L" > 2
ZYA ZYAS ZYA BS ZYA ZBS ZYA STS @
mit Flachstirnschneide Kugelform Walzenrundform Flammenform Spitzbogenform
ZYA FSTS KUD WRC B SPG
Rundkegelform Spitzkegelform Rundbogenform Tropfenform Winkelfrasstifte
KEL SKM RBF TRE WKN
mit Stirnverzahnung Scheibenform Kegelsenkform 90° EDGE 45° Kegelsenkform 60°

. =

e

WKNS KSK EDGE
EDGE 30° Radiusfrasstifte  Verrundungsfrasstifte EDGE R3,0

KSJ EDGE R \") V EDGE
Bestellanleitung
Bei Bestellung bitte EAN oder Bezeichnung, Erlauterung der Bezeichnung o
Zahnung und Schaftdurchmesser angeben. @ Form. % dIWId

.. . @ Nur bei zylindrischer Form mit g
Bestellbeispiel: HM-Frasstifte Stirnverzahnung. ’.7 I— ‘
EAN 4007220045176 © Frésstift-o x verzahnte Lange d, x |, [mm]. : h ‘
0006 0 6 2 :

© Zahnung (gewiinschte Zahnung erganzen,
falls mehrere verfligbar sind).
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HM-Frasstifte

PFERD-Zahnungen fir universelle Anwendungen

Zahnung 1

(C nach DIN 8033)

Zerspanung von NE-Metallen, Stahl und
Gusseisen.
Hoher Materialabtrag.

Zahnung 4
(MX nach DIN 8033)

PFERD

Zerspanung von Edelstahl (INOX), Stahl
und hochwarmfesten Werkstoffen wie
Nickelbasis-, Kobaltbasislegierungen.
Hoher Materialabtrag mit kurzen Spanen.
Gute Oberflachen.

Zahnung 3

(MY nach DIN 8033)

Zerspanung von Stahl, Gusseisen, Edel-
stahl (INOX), Nickelbasis- und Titanlegie-
rungen.

Hoher Materialabtrag.

Gute Oberflachen.

Zahnung 5
(F nach DIN 8033)

Feine Zerspanung von Stahl, Gusseisen,
Edelstahl (INOX) und hochwarmfesten
Werkstoffen wie Nickelbasis-, Kobalt-
basislegierungen.

Gute Oberflachen.

Zahnung 3 PLUS
(MX nach DIN 8033)

Ahnlich Zahnung 3, aber kreuzverzahnt.
Zerspanung von Stahl, Gusseisen,
Edelstahl (INOX), Nickelbasis- und
Titanlegierungen.

Hoher Materialabtrag.

81 2




Zahnung ALLROUND

HM-Frasstifte

PFERD-Zahnungen fur Hochleistungsanwendungen

Hohe Zerspanungsleistung auf den
wichtigsten Werkstoffen wie Stahl, Stahl-
guss, Edelstahl (INOX), NE-Metalle und
Gusseisen.

Ahnlich Zahnung 3 PLUS mit deutlich
h6herer Zerspanungsleistung.

Extrem hohe Zerspanungsleistung auf
Stahl und Stahlguss.

Ruhiges Frasverhalten.

Reduzierte Vibrationen und weniger
Larm.

Extrem hohe Zerspanungsleistung auf
allen austenitischen, rost- und saure-
bestandigen Stahlen, Edelstahl (INOX)
und weichen Titanlegierungen.
Deutlich reduzierte Vibrationen und
weniger Larm.

Zahnung ALU

Hohe Zerspanungsleistung auf Aluminium
und Aluminiumlegierungen, NE-Metallen
und Kunststoffen.

Ruhiges Frasverhalten.

Zahnung NON-FERROUS

Hohe Zerspanungsleistung auf NE-Metal-
len, Messing, Kupfer, Kunststoffen und
faserverstarkten Kunststoffen.

Universell einsetzbar.

Zahnung CAST

=
S =

ﬁ

7

”1

Extrem hohe Zerspanungsleistung auf
Gusseisen.

Ruhiges Frasverhalten.

Reduzierte Vibrationen und weniger
Larm.

Zahnung TITANIUM

Herausragende Zerspanungsleistung und
Standzeit auf harten Titanlegierungen.
Spurbar gesteigerte Aggressivitat, groBe
Spane, sehr gute Spanabfuhr.

Reduzierte Vibrationen und weniger
Larm.

Erzeugen exakter Kantenformen —
wahlweise mit 30°- oder 45°-Fasen oder
einem definierten Radius von 3,0 mm.
Sicher und komfortabel fuhrbar.

Besaumen und Umrissfrasen von Werk-
stlicken aus weniger harten glas- und
kohlefaserverstarkten Duroplasten (GFK
und CFK < 40 % Faseranteil) und faser-
verstarkten Thermoplasten.

Minimierte Delamination und Aus-
fransung durch gerade Verzahnung.
Sehr gut fir Maschinen- und Roboterein-
satz geeignet.

Reduzierte Vibrationen und weniger
Larm.

Zahnung FVK

Besdumen und Umrissfrasen von Werk-
stticken aus harten glas- und kohle-
faserverstarkten Duroplasten

(auch GFK und CFK > 40 %).

Ahnlich Zahnung FVK.
Ruhiges Frasverhalten.

Hohe Zerspanungsleistung auf Gusseisen,
Stahl < 54 HRC.

Extreme Schlagunempfindlichkeit.

Einsatz auch mit hohem Umschlingungs-
winkel >1/3 und unter schlagender
Belastung.

Zahnung TOUGH-S

Hohe Zerspanungsleistung auf Gusseisen,
Stahl < 54 HRC.

Ahnlich Zahnung TOUGH, aber mit
ruhigerem Frasverhalten und kiirzeren
Spanen.

Extreme Schlagunempfindlichkeit.

Einsatz auch mit hohem Umschlingungs-
winkel > 1/3 und unter schlagender
Belastung.

Zahnung MICRO

5y

Gutes Abtragsverhalten auf nahezu allen
Materialien < 68 HRC.

Hohe Oberflachengte.

Reduzierte Vibrationen und weniger
Larm.

HICOAT-Beschichtungen

K

Grundsatzlich sind alle Hartmetallfrasstifte
von PFERD auch mit HICOAT-Beschichtun-
gen lieferbar.

Verbesserte Gleiteigenschaften.

Effektiver Spanabfluss.

Geringere Warmebelastung.

Erhohte Standzeit.

Einsatz auch im héheren Schnittge-
schwindigkeitsbereich im Vergleich zu
unbeschichteten Frasstiften.

Sonderanfertigungen

Sollte unser umfangreiches Katalogprogramm fur die Lésung lhrer
Arbeitsaufgaben nicht ausreichen, fertigt PFERD auf Anfrage speziell fur
lhre Anwendung Frasstifte in leistungsstarker PFERD-Qualitat.

Weitere Informationen zu Sonderanfertigungen von PFERD finden Sie

auf Seite 100.
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HM-Frasstifte

Anwendungsempfehlungen und Fehlanwendungen

Anwendungsempfehlungen:

PFERD

K

Sicherheitshinweise:

Optimale Drehzahl und Leistung des Werkzeugantriebes (Druckluft, Elektro, Biegwellenantrieb)

sind Voraussetzungen fiir den wirtschaftlichen Einsatz von Hartmetallfrasstiften.

= Augenschutz tragen!

Drehzahl-/Schnittgeschwindigkeitsbereiche.

Bei geringer Materialzerspanung (Entgraten, Anfasen, leichte Ober-
flachenbearbeitung) kann die Drehzahl um bis zu 100 % gesteigert
werden (Ausnahme: Hartmetallfrasstifte mit Langschaft).

Setzen Sie die Werkzeuge maglichst auf leistungsstarken Antrieben
mit elastisch gelagerter Spindel ein, um Vibrationen zu vermeiden.

Fur den wirtschaftlichen Einsatz von Frésstiften ab Schaftdurchmesser
6 mm wird im oberen Drehzahl-/Schnittgeschwindigkeitsbereich eine
Antriebsleistung von mindestens 300-500 Watt benétigt.

Verwenden Sie mdglichst hohe Drehzahlen innerhalb der empfohlenen

= Gehorschutz tragen!

Das Tragen von
_ Schutzhandschuhen wird

Verwenden Sie nur spielfreie Spannsysteme/Antriebe; Schlagen und
Rattern der Werkzeuge fuhren zu vorzeitigem Verschleif3.

Beachten Sie die empfohlenen
= Drehzahlen, insbesondere bei
Frasstiften mit Langschaft!

~ empfohlen. Fihren Sie den
Werkzeugantrieb beidhandig.

115
0.5

1/3 des Gesamtumfangs TOUGH-S.

Der in Kontakt mit dem Werkstiick befindliche Frasstiftumfang darf
nicht mehr als 1/3 des Gesamtumfangs betragen. Eine Nichtbeachtung
flhrt zu unruhigem Frasverhalten und ggf. zu Zahnausbrtchen. Ist
dies nicht zu vermeiden, empfehlen wir die Zahnungen TOUGH und

Gleichlauf =
feine Oberflache

In der Regel werden Frasstifte im Gegenlauf oder pendelnd eingesetzt.
Fuhren Sie das Werkzeug im Gleichlauf zligig Uber das Werkstick, um
feine Oberflachen zu erzeugen.

Fehlanwendungen vermeiden

Abbildung Folgen einer

Fehlanwendung

1 Der Frésstift setzt
£ @'ﬂ sich im Arbeits-
\-!—.-

" einsatz zu.

Loésung

Verwenden Sie fur das
jeweilige Material die
geeignete Zahnung. Setzen
Sie Werkzeuge mit HICOAT-
Beschichtung ein oder
verwenden Sie Schleifél.

Im Ubergang des
verzahnten Berei-
ches zum Schaft
entsteht eine starke
Verfarbung.*

e Der verzahnte Be-
% E reich 16st sich vom

Schaft.

Beachten Sie die empfoh-
lenen Drehzahlen und/
oder verringern Sie den
Anpressdruck sowie den
Umschlingungswinkel.

Es entsteht
Funkenflug.

Reduzieren Sie die Drehzahl
sowie den Anpressdruck
und achten Sie darauf, dass
der Umschlingungswinkel
maximal 1/3 des Frasstift-
umfanges betragt.

Im verzahnten
Bereich entstehen
Ausbriche.

Vermeiden Sie Schlag-
belastungen im Einsatz.

Abbildung

Folgen einer
Fehlanwendung

Der Schaft bricht.

Lésung

Verwenden Sie nur spiel-
freie Antriebe und unbe-
schadigte Spannsysteme
und tauschen Sie diese ggf.
aus.

Wabhlen Sie die Einspann-
ldnge des Frasstiftes nicht
zu klein.

Regel: Mindesteinspann-
ldnge 2/3 der Schaftlange
(gilt nicht fur Langschaft-
frasstifte).

Die Einspannlange
ist nicht korrekt.

Beachten Sie die em-
pfohlenen Drehzahlen und
Sicherheitshinweise fir
Langschaftfrasstifte.

@iw————=—Der Schaft knickt
ab bei Langschaft-
frasstiften.

Benutzen Sie Frasstifte
nicht Uber das Standzeit-
ende hinaus. Setzen Sie
einen neuen Frasstift ein.

Es treten Ver-

schleiBerschei-

nungen, z. B.

= unruhiger Lauf und
starke Vibrationen,

sowie vermehrter

Funkenflug, auf.

* Bei HM-Frésstiften fr Hochleistungsanwendungen ist Blaufarbung
aufgrund der sehr hohen Zerspanungsleistung kaum zu vermeiden.
Dies stellt jedoch kein Sicherheitsrisiko dar.
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PFERD

1—\3} HM-Frasstifte
Ausfihrungen mit Langschaften

Hartmetallfrasstifte mit Langschaft eignen sich hervorragend fur die wirtschaftliche Bearbeitung Sicherheitshinweise:

von kleinen, schwer zuganglichen Stellen an Bauteilen. Langschaftausfihrungen sind mit den : ) )

Zahnung 3 PLUS, Zahnung 5, STEEL und TOUGH verfugbar. Nicht fUr Roboter- oder stationdren Einsatz
geeignet. Abknickgefahr. Nur spielfreie

Hartmetallfrasstifte mit Langschaft konnen, wenn es der Einsatz erfordert, gekurzt werden. Spannsysteme/Antriebe verwenden.

Hartmetallfrasstifte mit der Bezeichnung GL 75 mm werden aus Vollhartmetall gefertigt und sind
daher nur mit Diamantwerkzeugen zu kirzen.

GL = Gesamtlange (Vollhartmetall) _ Beachten Sie die vorgegebenen

I
SL = Schaftlange (Stahllangschaft) Drehzahlen!
Sicherheitshinweis — Maximale Drehzahl [RPM] fiir Frasstifte mit Langschaften
Beim Arbeiten mit groBen Schaftlangen ist es zwingend erforderlich, das Werkzeug vor Um den empfohlenen Drehzahlbereich [RPM]

dem Einschalten der Antriebsmaschine mit dem Werkstiick in Kontakt zu bringen bzw. in  zu bestimmen, gehen Sie bitte wie folgt vor:

das Werkstiick (Bohrung, Nut) einzufiihren. Der Werkstiickkontakt bei laufendem Betrieb @ Gewiinschten Frasstiftdurchmesser

muss grundsatzlich gewahrleistet sein. Bei Nichtbeachtung besteht die Gefahr des Abknickens auswahlen.
des Frasstiftes und somit eine erhohte Unfallgefahr. Ist der standige Kontakt zwischen Werkzeug @ Die maximale Einsatzdrehzahl [RPM] mit
und Werkstiick im Einsatz nicht gewéhrleistet, diirfen die in der Tabelle aufgefiihrten © maxima- Werksttickkontakt bitte der rechten Seite

len Leerlaufdrehzahlen nicht iiberschritten werden. der Drehzahltabelle entnehmen.

Die maximalen Einsatzdrehzahlen @ mit Werkstiickkontakt sind im Vergleich zu den empfohle-

nen Drehzahlen bei Hartmetallfrasstiften mit Standardschaftlangen aus Sicherheitsgriinden auf die
in der Tabelle angegebenen Drehzahlen reduziert.

Beispiel: © Maximale @ Maximale
;'Mh‘FraSSg“F;LSUL; >0 mm, Leerlaufdrehzahl [RPM] Einsatzdrehzahl [RPM]
Fraésrs]ttfl?t?ra 12 mrr’1 ohne Werkstiickkontakt mit Werkstiickkontakt
Grobzerspanung von Stahlen (1] Schaftlange [mm]
bis 1.200 N/mm2. Frasstift-g [mm] 75 150 75 150
kman);inll(:-k; I(E)iggaRth’:nrehzahl mit Werkstiick- B 10.000 ; 31.000 B
omtakdt: 7. 6 6.000 8.000 15.000 15.000
8 - 6.000 - 11.000
10 - 4.000 - 9.000
12 - 3.000 - 7.000

Verlangerungen fiir Antriebsspindeln
Bei vereinzelt anfallenden Bearbeitungsaufgaben sind Verlangerungen fur Antriebsspindeln eine B [ e———— T

wirtschaftliche Alternative zu speziell angefertigten Frasstiften mit Langschaft.
Weitere Informationen finden Sie auf Seite 25.
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PFERD

HM-Frasstifte fiur universelle Anwendungen rx}
FUr die Fein- und Grobzerspanung

HM-Frasstifte fur universelle Anwendungen eignen sich zur Fein- und Grobzerspanung auf den
wichtigsten industriell verwendeten Werkstoffen. Sie bieten eine gute Zerspanungsleistung und
kénnen werkstofflibergreifend eingesetzt werden.

Vorteile: Anwendungsempfehlungen:
Gute Zerspanungsleistung durch optimale Setzen Sie die Werkzeuge moglichst auf
Abstimmung von Hartmetall, Geometrie, leistungsstarken Antrieben mit elastisch
Zahnung und verfugbarer Beschichtung. gelagerter Spindel ein, um Vibrationen zu
Hohe Standzeit. vermeiden.
Dank exaktem Rundlauf ist schlagfreies Ar- Fur den wirtschaftlichen Einsatz von Fras-
beiten ohne Rattermarken mdéglich und der stiften wird im oberen Drehzahl-/Schnittge-
Werkzeugantrieb verschleiBt weniger. schwindigkeitsbereich gearbeitet.
Hohe Oberflachengdite. Leistungsempfehlung fir Werkzeugantriebe:
- Schaft-g 3 mm: 75 bis 300 Watt
Bearbeitbare Werkstoffe: - Schaft-g 6 mm: ab 300 Watt
Beachten Sie die Drehzahlempfehlungen.
Stahl, Stahlguss
Edelstahl INOX) Passende Werkzeugantriebe:
NE-Metalle
Gusseisen Biegwellenantrieb
Geradschleifer
Bearbeitungsaufgaben: Roboter
Werkzeugmaschinen
Ausfrasen
Egalisieren PFERDVALUE:
Entgraten
Erzeugen von Durchbrlchen PFERDEFFICIENCY empfiehlt Frasstifte mit
Flachenbearbeitung HICOAT-Beschichtung fur langes, ermidungs-
SchweiBnahtbearbeitung armes und ressourcenschonendes Arbeiten mit
perfekten Ergebnissen in klrzester Zeit.
Waste Saving TimeSaving
Zahnung 1 Zahnung 3 Zahnung 3 PLUS

(C nach DIN 8033) (MY nach DIN 8033) (MX nach DIN 8033)

Zerspanung von NE-Metallen, Stahl und Zerspanung von Gusseisen, Stahl, Edelstahl Ahnlich Zahnung 3, aber kreuzverzahnt.
Gusseisen. (INOX), Nickelbasis- und Titanlegierungen. Zerspanung von Gusseisen, Stahl, Edelstahl
Hoher Materialabtrag. Hoher Materialabtrag. (INOX), Nickelbasis- und Titanlegierungen.
Gute Oberflachen. Hoher Materialabtrag.
Zahnung 4 Zahnung 5 HICOAT-Beschichtung HC-FEP fiir

(MX nach DIN 8033) (F nach DIN 8033) Eisen- und Stahlwerkstoffe

Zerspanung von Edelstahl (INOX), Stahl und Feine Zerspanung von Gusseisen, Stahl, Hohe Harte und VerschleiBfestigkeit.
hochwarmfesten Werkstoffen wie Nickel- Edelstahl (INOX) und hochwarmfesten Effektive Spanabfuhr durch verbesserte
basis-, Kobaltbasislegierungen. Werkstoffen wie Nickelbasis-, Kobalt- Gleiteigenschaften.

Hoher Materialabtrag mit kurzen Spanen. basislegierungen. Sehr hohe Temperaturbestandigkeit.
Gute Oberflachen. Gute Oberflachen. Erhohte Standzeit.

Einsatz auch im hoéheren Schnittgeschwin-
digkeitsbereich im Vergleich zu unbeschich-
teten Frasstiften.
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HM-Frasstifte fiir universelle Anwendungen
FUr die Fein- und Grobzerspanung

Empfohlener Drehzahlbereich [RPM]

Um den empfohlenen Schnittgeschwindig-
keitsbereich [m/min] zu bestimmen, gehen Sie

bitte wie folgt vor:

@ Zu bearbeitende Werkstoffgruppe

auswahlen.
@ Bearbeitungsfall zuordnen.
© Zahnungsauswahl treffen.

Um den empfohlenen Drehzahlbereich [RPM]
zu bestimmen, gehen Sie bitte wie folgt vor:

@ Gewiinschten Frasstiftdurchmesser
auswahlen.

@ Schnittgeschwindigkeitsbereich und Fras-
stiftdurchmesser ergeben den empfohlenen
Drehzahlbereich.

O schnittgeschwindigkeitsbereich ermitteln.

@ Werkstoffgruppe @ Bearbeitungsfall © Zahnung O schnittgeschwindigkeit
Stihle bi Baustahle, Kohlenstoffstahle, ! 600-900 m/min
1308 N'/S , Werkzeugstahle, unlegierte Grobzerspanung 3 PLUS 450-600 m/min
. mm ) ; i,
(< 38 HRC) Stahle, Einsatzstahle, Stahlguss, HICOAT HC-FEP 450-750 m/min
VergUtungsstahle . )
Stahl, Feinzerspanung 5 450-600 m/min
Stahlguss 5 3
Gehartete, 3 PLUS 250-350 m/min
vergutete Stahle Werkzeugstdhle, Vergttungsstahle, Grobzerspanung 7
Uber 1.200 N/mm?2  legierte Stahle, Stahlguss :
(> 38 HRO) HICOAT HC-FEP 250-450 m/min
Feinzerspanung 5 350-450 m/min
1 250-450 m/min
Rost- und " 3 .
Grob 250-350 m/
Eda i) saurebestandige Augtgnltlsche un.(.j robzerspanung 3 PLUS m/min
(INOX) N ferritische Edelstéhle :
Stahle 4 250-450 m/min
Feinzerspanung 5 350-450 m/min
Aluminiumlegierungen Grobzerspanung 1 600-900 m/min
Weiche NE-Metalle . . Grobzerspanung 1 600-900 m/min
M Kupfer, Zink
€s3Ing., RUpTeL £n Feinzerspanung 3 450-600 m/min
Bronze, Tltgn[r|tanlgg|erungen, Grobzerspanung 250-350 m/min
NE-Metalle Harte NE-Metalle harte Aluminiumlegierungen (hoher 4
Si-Anteil) Feinzerspanung 5 350-450 m/min
' ' - 3 PLUS .
Hochwarmfeste Nickelbasis- und Kobaltbasislegierun- ~ Grobzerspanung 4 250-450 m/min
Werkstoffe gen (Triebwerk- und Turbinenbau) i ;
Feinzerspanung 5 350-600 m/min
Gusseisen mit Lamellengraphit EN-GJL Grob 1 600-900 m/min
. (GG), mit Kugelgraphit/Spharoguss elorLs ST 3 PLUS 450-600 m/min
G ] Graues Gusseisen, h
usseisen oo Gusseisen EN-GJS (GGG), weiBer Temperguss
EN-GJMW (GTW), schwarzer Temper-  Feinzerspanung 3 450-600 m/min
guss EN-GJMB (GTS)
gi/llsl?rlaeslstl ft f5) O Schnittgeschwindigkeiten [m/min]
Zahnung 3 PLUS, Frisstift-o 250 350 450 600 750 900
Frasstift-g 12 mm. [mm] Drehzahlen [RPM]
?tr_ohblzerzpaquzngovﬁ/” , 1,5 53.000 74.000 95000  127.000  159.000  191.000
ahlen bis 1. mm?2,
Schnittgeschwindigkeit: 450-600 m/min 2 40.000 56.000 72.000 95.000 119.000 143.000
Drehzahlbereich: 12.000-16.000 RPM 3 27.000 37.000 48.000 64.000 80.000 95.000
4 20.000 28.000 36.000 48.000 60.000 72.000
6 13.000 19.000 24.000 32.000 40.000 48.000
8 10.000 14.000 18.000 24.000 30.000 36.000
10 8.000 11.000 14.000 19.000 24.000 29.000
12 7.000 9.000 12.000 16.000 20.000 24.000
16 5.000 7.000 9.000 12.000 15.000 18.000
20 4.000 6.000 7.000 10.000 12.000 14.000
25 3.000 4.000 6.000 8.000 10.000 11.000
Sicherheitshinweis:
Bitte beachten Sie die reduzierten Drehzahlen fur Langschaftausfiihrungen.
Diese finden Sie auf Seite 11.
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PFERD

HM-Frasstifte fiur universelle Anwendungen
Fur die Fein- und Grobzerspanung

_%l’—‘ﬂz Zylinderform ZYA ohne Stirnverzahnung

‘_7 — ‘ Zylindrischer Frasstift nach DIN 8032 mit Verzahnung nach DIN 8033.
‘ l ! GL = Gesamtlange (Vollhartmetall)
. SL = Schaftlange (Stahllangschaft)
=== = Sicherheitshinweise:
== Bitte beachten Sie die reduzierten
@ Drehzahlen fir Langschaftaus-
fahrungen. Diese finden Sie auf
Seite 11.
PFERDVALUE:
HICOAT-Beschichtung:
Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewtinschte Zahnung WasteSaving  TimeSaing
erganzen.
d, 1 d, L Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] 3 PLUS
1 3 3PLUS HCFEP 4 5
EAN 4007220
Schaft-o 3 mm
2 10 3 40 - - 233771 - 233788 233795 1 ZYA 0210/3 Z ...
3 13 3 43 = - 233801 - 402627 233818 1 ZYA 0313/3 Z ...
6 7 3 37 - - 233825 - - 233832 1 ZYA 0607/3 Z ...
13 3 43 - - 233849 - - 233856 1 ZYA 0613/37Z ...
Langschaft-e 3 mm, SL/GL 75 mm
3 13 3 75 - - 779699 - - 779644 1 ZYA 0313/3Z...GL75
6 13 3 88 - - 779606 - - 779583 1 ZYA 0613/3Z...SL75
Schaft-e 6 mm
4 13 6 55 - - 045435 - 045459 045466 1 ZYA 0413/6 Z ...
6 16 6 55 - 045473 045480 835548 045503 045510 1 ZYA 0616/6 Z ...
8 20 6 60 - 045534 045541 - 045565 045572 1 ZYA 0820/6 Z ...
10 13 6 53 - - 045596 - 045626 045640 1 ZYA 1013/6 Z ...
20 6 60 045862 045855 045879 - 045916 045930 1 ZYA 1020/6 Z ...
25 6 65 - - 045978 - 046012 - 1 ZYA 1025/6 Z ...
12 25 6 65 045671 045657 045695 835555 045732 045756 1 ZYA 1225/6 Z ...
16 25 6 65 - 045787 045800 - 045848 - 1 ZYA 1625/6 Z ...
Langschaft-g 6 mm, SL 150 mm
6 16 6 172 - - 090114 - - - 1 ZYA 0616/6 Z ... SL 150
8 20 6 170 - - 617632 - - - 1 ZYA 0820/6 Z ... SL 150
10 20 6 170 - - 090121 - - - 1 ZYA 1020/6 Z ... SL 150
12 25 6 175 - - 617649 - - - 1 ZYA 1225/6 Z ... SL 150
Schaft-o 8 mm
12 25 8 65 - - 045701 - - - 1 ZYA 1225/8 7 ...
16 25 8 65 - - 045817 - - = 1 ZYA 1625/8 7 ...

Katalog




PFERD

rx HM-Frasstifte fiir universelle Anwendungen
FUr die Fein- und Grobzerspanung

Zylinderform ZYAS mit Stirnverzahnung * dI»-'--: Ty
1 W 2
Zylindrischer Frasstift nach DIN 8032 mit Verzahnung nach DIN 8033 auf Umfang und Stirn. ‘ | ‘
2
GL = Gesamtlange (Vollhartmetall) \ 1 1

Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewiinschte Zahnung
erganzen.

Sicherheitshinweise:
Bitte beachten Sie die reduzierten
Drehzahlen fir Langschaftaus-
fihrungen. Diese finden Sie auf

Seite 11.
d, 1 d, 1 Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] 3 3PWLUS “g‘ 5
EAN 4007220
Schaft-6 3 mm
2 10 3 40 - 049471 049457 049464 1 ZYAS 0210/3 Z ...
3 13 3 43 - 049501 072394 049488 1 ZYAS 0313/3 Z ...
6 7 3 37 - 049532 - 049518 1 ZYAS 0607/3 Z ...
13 3 43 - 049563 402634 049549 1 ZYAS 0613/3 Z ...
Langschaft- 3 mm, GL 75 mm
3 13 3 75 - 779705 - 779712 1 ZYAS 0313/3Z ... GL 75
Schaft-o 6 mm
4 13 6 55 - 044926 044940 044957 1 ZYAS 0413/6 Z ...
6 16 6 55 044964 044971 044995 045008 1 ZYAS 0616/6 Z ...
8 20 6 60 045015 045022 045046 045053 1 ZYAS 0820/6 Z ...
10 13 6 53 - 045084 - - 1 ZYAS 1013/6 Z ...
20 6 60 045299 045305 045336 045350 1 ZYAS 1020/6 Z ...
25 6 65 - 045374 045404 - 1 ZYAS 1025/6 Z ...
12 25 6 65 045145 045176 045213 045237 1 ZYAS 1225/6 Z ...
16 25 6 65 045244 045251 045275 045282 1 ZYAS 1625/6 Z ...
Schaft-o 8 mm
12 25 8 65 - 045183 - - 1 ZYAS 1225/8 Z ...

Katalog ["Seite




PFERD

HM-Frasstifte fiur universelle Anwendungen
Fur die Fein- und Grobzerspanung

3 Kugelform KUD
o €& T, ugelfo U
|+‘ Kugelférmiger Frasstift nach DIN 8032 mit Verzahnung nach DIN 8033.
2
\ L \ GL = Gesamtlange (Vollhartmetall)
n SL = Schaftlange (Stahllangschaft)
g.\'"\;- Sicherheitshinweise:

ol Bitte beachten Sie die reduzierten
Drehzahlen fir Langschaftaus-
fahrungen. Diese finden Sie auf
Seite 11.

PFERDVALUE:
HICOAT-Beschichtung:
Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewtinschte Zahnung WasteSaving  TimeSaing
erganzen.
d, 1 d, I, Zahnung Bezeichnung
[mm]  [mm]  [mm]  [mm] 3 PLUS

3PLUS  HC-FEP

Eoew

EAN 4007220
Schaft-o 3 mm
1,5 1 3 33 - - 955444 - - 955451 1 KUD 01,51/3 7 ...
2 1,5 3 33 - - 955468 - - 955475 1 KUD 021,5/3 7 ...
3 2 3 33 - - 049778 - 392058 049761 1 KUD 0302/3 Z ...
4 3 3 34 - - 049792 - 394915 049785 1 KUD 0403/3 7 ...
6 5 3 35 - - 049815 - 393192 049808 1 KUD 0605/3 7 ...
Langschaft-g 3 mm, SL/GL 75 mm
3 2 3 75 - - 780060 - - 780053 1 KUD 0302/3Z ... GL 75
6 5 3 80 - - 780039 - - 780022 1 KUD 0605/3 Z ... SL 75
Schaft-e 6 mm
4 3 6 45 - - 046791 - - 046807 1 KUD 0403/6 Z ...
6 5 6 45 046814 046838 046821 835586 046845 046852 1 KUD 0605/6 Z ...
8 7 6 47 046876 046890 046883 - 046906 046913 1 KUD 0807/6 Z ...
10 9 6 49 046944 046937 046951 835593 046975 046982 1 KUD 1009/6 Z ...
12 10 6 51 - 047002 047033 835609 047071 047088 1 KUD 1210/6 Z ...
16 14 6 54 047125 - 047132 - 047170 047187 1 KUD 1614/6 Z ...
20 18 6 58 - 047194 047224 - - - 1 KUD 2018/6 Z ...
Langschaft-g 6 mm, SL 150 mm
6 5 6 155 - - 090237 - - - 1 KUD 0605/6 Z ... SL 150
8 7 6 157 - - 617687 - - - 1 KUD 0807/6 Z ... SL 150
10 9 6 159 - - 090244 - - - 1 KUD 1009/6 Z ... SL 150
12 10 6 160 - - 617694 - - - 1 KUD 1210/6 Z ... SL 150
Schaft-o 8 mm
12 10 8 51 - - 047040 - - - 1 KUD 1210/8 Z ...
16 14 8 54 = - 047149 - - - 1 KUD 1614/8 Z ...
20 18 8 58 - - 047231 - - - 1 KUD 2018/8 Z ...

" \'\.;
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PFERD

K HM-Frasstifte fiir universelle Anwendungen
FUr die Fein- und Grobzerspanung

Walzenrundform WRC

Walzenrundférmiger Frasstift nach DIN 8032 mit Verzahnung nach DIN 8033. Kombination zylind-
rischer und kugelférmiger Geometrien.

GL = Gesamtlange (Vollhartmetall) I
SL = Schaftlange (Stahllangschaft) >
Sicherheitshinweise: e
Bitte beachten Sie die reduzierten
Drehzahlen fir Langschaftaus-
fihrungen. Diese finden Sie auf
Seite 11.

PFERDVALUE:
HICOAT-Beschichtung:

Bestellhinweise:

Bitte Bezeichnung um gewiinschte Zahnung WasteSaving  TimeSaving

erganzen.
d, L d, I, Zahnung @ Bezeichnung
[mm]  [mm]  [mm]  [mm] 3 PLUS
1 3 3 PLUS HC-FEP 4 5
= = T "II-‘*‘I|i" },‘L‘i‘i'—i‘cv. _—
EAN 4007220
Schaft-o 3 mm
2 10 3 40 - - 049631 - 395837 049624 1 WRC 0210/3 Z ...
3 13 3 43 - - 049662 - 393161 049648 1 WRC 0313/3 Z ...
6 13 3 43 - - 049693 - 393178 049679 1 WRC 0613/3 Z ...
Langschaft-o 3 mm, SL/GL 75 mm
3 13 3 75 - - 779767 - - 779750 1 WRC 0313/3Z ... GL 75
6 13 3 88 - - 779743 - - 779729 1 WRC 0613/3Z...SL 75
Schaft-o 6 mm
4 13 6 55 - - 046173 - 046197 - 1 WRC 0413/6 Z ...
6 16 6 55 046227 046210 046234 835562 046258 046265 1 WRC 0616/6 Z ...
8 20 6 60 046296 046289 046302 - 046326 046333 1 WRC 0820/6 Z ...
10 20 6 60 046371 046357 046388 - 046425 046449 1 WRC 1020/6 Z ...
25 6 65 - 046708 046715 - 046746 - 1 WRC 1025/6 Z ...
12 25 6 65 046487 046463 046500 835579 046548 046562 1 WRC 1225/6 Z ...
16 25 6 65 046623 046609 046630 - 046678 - 1 WRC 1625/6 Z ...
Langschaft-o 6 mm, SL 150 mm
6 16 6 172 - - 090336 - - - 1 WRC 0616/6 Z ... SL 150
8 20 6 170 - - 617656 - - - 1 WRC 0820/6 Z ... SL 150
10 20 6 170 - - 090343 - - - 1 WRC 1020/6 Z ... SL 150
12 25 6 175 - - 617663 - - - 1 WRC 1225/6 Z ... SL 150
Schaft-o 8 mm
10 20 8 60 - - 046395 - - - 1 WRC 1020/8 Z ...
12 25 8 65 - - 046517 - 046555 - 1 WRC 1225/8 7 ...
16 25 8 65 - - 046647 - - - 1 WRC 1625/8 Z ...

Katalog | Seite
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PFERD

HM-Frasstifte fiur universelle Anwendungen
FUr die Fein- und Grobzerspanung

o, Flammenform B

Flammenformiger Frasstift nach ISO 7755/8 mit Verzahnung nach DIN 8033.

f <7I244

\“:“.‘\-:“‘3—_ |
I
1

! SL = Schaftlange (Stahllangschaft)

Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewiinschte Zahnung
erganzen.

Sicherheitshinweise:

Bitte beachten Sie die reduzierten
Drehzahlen fur Langschaftaus-
fihrungen. Diese finden Sie auf

Seite 11.
d, 1 d, 1 r Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] fmml = 3  3pLUS 5
== a8
EAN 4007220
Schaft-g 3 mm
3 7 3 37 0,8 - 955482 049570 1 B 0307/37 ...
6 13 3 43 1,0 - 955499 049594 1 B0613/37...
Schaft-e 6 mm
8 20 6 60 1,5 046050 046067 - 1 B 0820/6 Z ...
10 25 6 65 1,7 - 955505 - 1 B1025/6 7 ...
12 30 6 70 2,1 046098 046111 - 1 B1230/6 7 ...
16 35 6 75 2,6 - 046142 - 1 B 1635/6Z ...
Langschaft-e 6 mm, SL 150 mm
8 20 6 170 1,5 - 617755 - 1 B 0820/6 Z ... SL 150
10 25 6 175 1,7 - 090480 - 1 B 1025/6 Z ... SL 150

12 30 6 180 2,1 = 617779 = 1 B 1230/6 Z ... SL 150




PFERD

HM-Frasstifte fiir universelle Anwendungen
FUr die Fein- und Grobzerspanung

Spitzbogenform SPG o] T,
Spitzbogenférmiger Frasstift nach DIN 8032 mit Verzahnung nach DIN 8033, Spitze abgeflacht. .I ' ‘
2
GL = Gesamtlange (Vollhartmetall) L 1
SL = Schaftlange (Stahllangschaft)

Sicherheitshinweise: %ﬁf— — —
Bitte beachten Sie die reduzierten o
Drehzahlen fir Langschaftaus-
fihrungen. Diese finden Sie auf
Seite 11.

PFERDVALUE:
HICOAT-Beschichtung:

Bestellhinweise:

Bitte Bezeichnung um gewiinschte Zahnung WasteSaving  TimeSaving

erganzen.
d, 1 d, L Zahnung @ Bezeichnung
[mm]  [mm]  [mm]  [mm] 3 PLUS

4 5
‘ -.‘:-i‘.v-i"z I' 7!

EAN 4007220

U g | el | ey

Schaft-o 3 mm
3 7 3 37 - - 049921 - 470626 049907 1 SPG 0307/3 Z ...
13 3 43 - - 049952 - 393208 049938 1 SPG 0313/37Z ...
6 13 3 43 - - 049983 - 393215 049969 1 SPG 0613/3 Z ...
Langschaft-g 3 mm, SL/GL 75 mm
3 13 3 75 - - 779972 - - 779965 1 SPG 0313/3Z...GL 75
6 13 3 88 - - 779828 - - 779811 1 SPG 0613/3Z ... SL 75
Schaft-e 6 mm
6 18 6 55 047934 047927 047941 835630 047965 047972 1 SPG 0618/6 Z ...
8 20 6 60 - - 955512 - - 955543 1 SPG 0820/6 Z ...
10 20 6 60 048016 047996 048023 - 048061 048085 1 SPG 1020/6 Z ...
12 25 6 65 048139 048115 048146 835654 048184 048207 1 SPG 1225/6 Z ...
30 6 70 048368 048344 048382 - 048429 048443 1 SPG 1230/6 Z ...
16 30 6 70 048252 048238 048276 - 048313 - 1 SPG 1630/6 Z ...
Langschaft-e 6 mm, SL 150 mm
6 18 6 172 - - 090497 - - - 1 SPG 0618/6 Z ... SL 150
8 20 6 170 - - 955611 - - - 1 SPG 0820/6 Z ... SL 150
10 20 6 170 - - 090640 - - - 1 SPG 1020/6 Z ... SL 150
12 25 6 175 - - 955628 - - - 1 SPG 1225/6 Z ... SL 150
Schaft-e 8 mm
10 20 8 60 - - 048030 - - - 1 SPG 1020/8 Z ...
12 25 8 65 - - 048153 - - - 1 SPG 1225/8 7 ...
16 30 8 70 048269 - 048283 - - - 1 SPG 1630/8 Z ...

Katalog [ Seite
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HM-Frasstifte fiur universelle Anwendungen
FUr die Fein- und Grobzerspanung

ro—L— |
1
d1 IZ dZ I1
[mm] [mm] [mm] [mm]
Schaft-g 6 mm
8 20 6 60
10 20 6 60
12 25 6 65
30 6 70
16 30 6 70
Schaft-g 8 mm
12 25 8 65
30 8 70

16°
14°
14°
14°
14°

14°
14°

Rundkegelform KEL

Rundkegelférmiger Frasstift mit runder Kuppe nach DIN 8032 und Verzahnung nach DIN 8033.

Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewtinschte Zahnung

[mm]

1,25
2,9
3,3
2,6
4,8

3,3
2,6

048627

Zahnung

_3PLUS

U]

4

erganzen.

s

RERTENER

EAN 4007220
= 955581 955604 - 1
048467 048481 048504 = 1
048528 048559 048597 = 1
048603 048634 048672 048689 1
= 048719 048733 = 1
= 048566 = = 1
= 048641 = = 1

PFERD

S

Bezeichnung

KEL 0820/6 Z ...
KEL 1020/6 Z ...
KEL 1225/6 Z ...
KEL 1230/6 Z ...
KEL 1630/6 Z ...

KEL 1225/8 7 ...
KEL 1230/8 Z ...

1 @7 @‘ ] ——— : E:dZ
e |Z4.{

d1
[mm]

Schaft-g 3 mm
3

6
Schaft-o 6 mm

6

10

12
Schaft-e 8 mm

12

2

[mm]

7
11
13

18
20
25

25

[mm]

[mm]

37
4
43

55
60
65

65

Spitzkegelform SKM
Spitzkegelférmiger Frasstift nach DIN 8032 mit Verzahnung nach DIN 8033, Spitze abgeflacht.

21°
14°
25°

18°
28°
26°

26°

Zahnung
3 PLUS

I

AR ‘K- e

Bestellhinweise:

Bitte Bezeichnung um gewiinschte Zahnung

erganzen.

)

e

EAN 4007220

047286

047415

047279
047330
047392

049839
049853
049877

047293
047354
047422

047439

451816

047316
047378
047460

049822 1
049846 1
049860 1
047323 1
047385 1
047477 1

Bezeichnung

SKM 0307/3 7 ...
SKM 0311/3 7 ...
SKM 0613/3 7 ...

SKM 0618/6 Z ...
SKM 1020/6 Z ...
SKM 1225/6 7 ...

SKM 1225/8 7 ...

201 2
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HM-Frasstifte fiir universelle Anwendungen
FUr die Fein- und Grobzerspanung

Rundbogenform RBF

Rundbogenformiger Frasstift nach DIN 8032 mit Verzahnung nach DIN 8033.

GL = Gesamtlange (Vollhartmetall)
SL = Schaftlange (Stahllangschaft)

Sicherheitshinweise:

Bitte beachten Sie die reduzierten
Drehzahlen fir Langschaftaus-
fihrungen. Diese finden Sie auf

Seite 11.

PFERDVALUE:
HICOAT-Beschichtung:

Bestellhinweise:

Bitte Bezeichnung um gewiinschte Zahnung WasteSaving  TimeSaving

erganzen.
d, 1 d, L r Zahnung Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] 3 PLUS
1 3 3PLUS  HCFEP.
== s
EAN 4007220
Schaft- 3 mm
3 7 3 37 0,75 - - 049891 - - 049884 1 RBF 0307/3Z ...
13 3 43 0,75 - - 955550 - - 955567 1 RBF 0313/3Z ...
6 13 3 43 1,5 - - 050019 - 400722 049990 1 RBF 0613/3Z ...
Langschaft- 3 mm, SL/GL 75 mm
3 7 3 75 0,75 - - 780015 - - 780008 1 RBF 0307/3Z ... GL 75
6 13 3 88 1,5 - - 779996 - - 779989 1 RBF 0613/3Z ... SL 75
Schaft-e 6 mm
6 18 6 55 1,5 - 047590 047606 835616 047620 047637 1 RBF 0618/6 Z ...
8 20 6 60 1,2 - 047644 047651 - 047675 - 1 RBF 0820/6 Z ...
10 20 6 60 2,5 - 047682 047705 - 047729 047736 1 RBF 1020/6 Z ...
12 25 6 65 2,5 047774 047750 047781 835623 047828 047835 1 RBF 1225/6 Z ...
16 30 6 70 3,6 - 047859 047873 - 047910 - 1 RBF 1630/6 Z ...
Langschaft-e 6 mm, SL 150 mm
6 18 6 172 1,5 - - 090657 - - - 1 RBF 0618/6 Z ... SL 150
8 20 6 170 1,2 - - 617731 - - - 1 RBF 0820/6 Z ... SL 150
10 20 6 170 2,5 - - 090756 - - - 1 RBF 1020/6 Z ... SL 150
12 25 6 175 2,5 - - 617748 - - - 1 RBF 1225/6 Z ... SL 150
Schaft-o 8 mm
12 25 8 65 2,5 - - 047798 - - - 1 RBF 1225/8 Z ...
16 30 8 70 3,6 - - 047880 - - - 1 RBF 1630/8 Z ...

2 |
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HM-Frasstifte fiur universelle Anwendungen tx}
FUr die Fein- und Grobzerspanung

; el — T, Tropfenform TRE

Tropfenférmiger Frasstift nach DIN 8032 mit Verzahnung nach DIN 8033.

1 ! GL = Gesamtlange (Vollhartmetall), SL = Schaftldnge (Stahllangschaft)

Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewiinschte Zahnung
erganzen.

Sicherheitshinweise:

Bitte beachten Sie die reduzierten
Drehzahlen fur Langschaftaus-
fihrungen. Diese finden Sie auf

Seite 11.
d, 1 d, I, r Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] 1 3 3pLU§ _““?__x“ 5
=—F F § F
EAN 4007220
Schaft-6 3 mm
3 7 3 37 1,2 - - 049754 - 049747 1 TRE 0307/3Z ...
6 10 3 40 2,8 - - 050040 - 050026 1 TRE 0610/3 Z ...
Langschaft-e 3 mm, SL/GL 75 mm
3 7 3 75 1,2 - - 779804 - 779798 1 TRE 0307/3Z ... GL 75
6 10 3 85 2,8 - - 779781 - 779774 1 TRE 0610/3 Z ... SL 75
Schaft-6 6 mm
6 10 6 50 2,8 - - 048771 - 048801 1 TRE0610/6 Z ...
8 13 6 53 3,7 - - 048894 048917 048924 1 TRE0813/6Z ...
10 16 6 56 4,0 - - 048832 048856 - 1 TRE 1016/6 Z ...
12 20 6 60 5,0 048955 048931 048962 049006 049020 1 TRE 1220/6 Z ...
16 25 6 65 6,5 049075 - 049099 049136 - 1 TRE 1625/6 Z ...
Langschaft-g 6 mm, SL 150 mm
6 10 6 160 2,8 - - 090817 - - 1 TRE 0610/6 Z ... SL 150
8 13 6 163 3,7 - - 617700 - - 1 TRE 0813/6 Z ... SL 150
10 16 6 166 4,0 - - 090824 - - 1 TRE 1016/6 Z ... SL 150
12 20 6 170 5,0 - - 617724 - - 1 TRE 1220/6 Z ... SL 150
Schaft-o 8 mm
12 20 8 60 5,0 - - 048979 - - 1 TRE 1220/87Z ...
16 25 8 65 6,5 - - 049105 - - 1 TRE 1625/8 Z ...
_ X Scheibenform N
Scheibenférmiger Frasstift, Verzahnung am Umfang 90° symmetrisch, spitz zulaufend. Die Schei-
di Idz benform eignet sich besonders gut zur Herstellung und Bearbeitung von prismenférmigen Nuten.
R lZ
, 1
d, 1 d, @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm]

EAN 4007220
Schaft-o 8 mm
25 3 8 43 90° 048740 1 N 2503/8 Z3
6 8 46 90° 048757 1 N 2506/8 Z3

22| 2
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N

Set 1500 Zahnungen 3 PLUS und 5

HM-Frasstifte-Sets fiur universelle Anwendungen

FUr die Fein- und Grobzerspanung

Das Set 1500 Zahnungen 3 PLUS und 5 enthélt 22 Hartmetallfrasstifte in den gebrauchlichsten
Formen und Abmessungen fur allgemeine Anwendungen. Die bruchfeste Kunststoffbox schiitzt

die Werkzeuge vor Schmutz und Beschadigung.

Inhalt:

22 Hartmetallfrasstifte,
Schaft-g 6 mm, Zahnung 3 PLUS
je 1 Stick:

ZYAS 0616/6 Z3 PLUS
ZYAS 1013/6 Z3 PLUS
ZYAS 1225/6 Z3 PLUS
KUD 0605/6 Z3 PLUS

KUD 0807/6 Z3 PLUS
KUD 1210/6 Z3 PLUS
KUD 1614/6 Z3 PLUS
WRC 0616/6 Z3 PLUS

Schaft-g 3 mm, Zahnung 5
je 1 Stick:

ZYAS 0210/3 Z5
ZYAS 0313/3 Z5

WRC 0210/3 Z5

WRC 0313/3 Z5
Zahnung
3PLUS,5

EAN 4007220

Schaft-g 3 und 6 mm
055885

WRC 1225/6 Z3 PLUS
SPG 0618/6 Z3 PLUS
SPG 1020/6 Z3 PLUS
SPG 1225/6 Z3 PLUS

SKM 0618/6 Z3 PLUS
SKM 1020/6 Z3 PLUS

TRE 0307/3 75
WKN 0307/3 Z5

=

SPG 0307/3 75
RBF 0307/3 Z5

Bezeichnung

1500 Z3 PLUS/Z5

Set 1501 Zahnung 5

Das Set 1501 Zahnung 5 enthalt 15 Hartmetallkleinfrasstifte in den gebrauchlichsten Formen und
Abmessungen fur allgemeine Anwendungen. Die bruchfeste Kunststoffbox schitzt die Werkzeu-

ge vor Schmutz und Beschadigung.

Inhalt:

15 Hartmetallfrasstifte,
Schaft-g 3 mm, Zahnung 5
je 1 Stuck:
ZYAS 0210/3 Z5
ZYAS 0313/3 Z5
ZYAS 0607/3 Z5
ZYAS 0613/3 Z5

B 0307/3 75

KUD 0403/3 Z5
WRC 0210/3 Z5
WRC 0313/3 Z5

Zahnung
5

EAN 4007220

Schaft-g 3 mm
055892

TRE 0307/3 Z5
TRE 0610/3 Z5
WKNS 0307/3 Z5

SPG 0307/3 75
SKM 0613/3 Z5
RBF 0307/3 Z5
RBF 0613/3 Z5

=

Bezeichnung

1501 75

K..até.lc;g Seite
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HM-Frasstifte-Sets fiur universelle Anwendungen
FUr die Fein- und Grobzerspanung

Zahnung
3 PLUS

EAN 4007220

Schaft-g 6 mm
801017

PFERD

Set 1506 Zahnung 3 PLUS

Das Set 1506 Zahnung 3 PLUS enthalt funf Hartmetallfrasstifte in den gebrduchlichsten Formen
und Abmessungen fir Anwendungen im Werkstattbereich.

Die bruchfeste Kunststoffbox schiitzt die Werkzeuge vor Schmutz und Beschadigung.

Die Fixierung der Frasstifte am Schaft erleichtert die Auswahl und Entnahme der Werkzeuge.
Funf weitere leere Steckplatze stehen fur die eigene variable Bestlickung zur Verfligung.

Inhalt:

5 Hartmetallfrasstifte,

Schaft-g 6 mm, Zahnung 3 PLUS
je 1 Stlck:

ZYA 0616/6 Z3 PLUS

KUD 0605/6 Z3 PLUS

WRC 0616/6 Z3 PLUS

SPG 0618/6 Z3 PLUS

RBF 0618/6 Z3 PLUS

@ Bezeichnung

1 1506 Z3 PLUS

Zahnung
3 PLUS

EAN 4007220

Schaft-g 6 mm
801338

Seite | Katalog
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Set 1512 Zahnung 3 PLUS

Das Set 1512 Zahnung 3 PLUS enthalt funf Hartmetallfrasstifte in den gebrduchlichsten Formen
und Abmessungen fir Anwendungen im Werkstattbereich.

Die bruchfeste Kunststoffbox schiitzt die Werkzeuge vor Schmutz und Beschadigung.

Die Fixierung der Frasstifte am Schaft erleichtert die Auswahl und Entnahme der Werkzeuge.
Funf weitere leere Steckplatze stehen fur die eigene variable Bestlickung zur Verfligung.

Inhalt:

5 Hartmetallfrasstifte,

Schaft-g 6 mm, Zahnung 3 PLUS
je 1 Stlck:

ZYA 1225/6 Z3 PLUS

KUD 1210/6 Z3 PLUS

WRC 1225/6 Z3 PLUS

SPG 1225/6 Z3 PLUS

RBF 1225/6 Z3 PLUS

@ Bezeichnung

1 1512 73 PLUS




PFERD

Mit Verldngerungen fir Antriebsspindeln kénnen Frasstifte (Schaft-g 3, 6 und 8 mm) verlan-
gert werden. Sie ermdglichen den Einsatz an schwer zugéanglichen Stellen. Die Verldangerung
fir Antriebsspindeln wird in die Spannzange des Werkzeugantriebes (Druckluft- oder Elektro-
antrieb) oder in das Handstlick des Biegwellenantriebs eingespannt. Bei vereinzelt anfallenden
Bearbeitungsaufgaben sind Spindelverlangerungen eine wirtschaftliche Alternative zu Sonder-
anfertigungen von Frasstiften mit Langschaft.

Sicherheitshinweise: =

Die Verwendung von Verldngerungen

fir Antriebsspindeln in Kombination mit
Frasstiften mit Langschaft ist aus Sicherheits-
grinden nicht zulassig.

Weitere Sicherheitshinweise finden Sie im
Katalogbereich 9.

_ Beachten Sie die
~ Sicherheitshinweise!

Ausfuhrliche Informationen und
Bestelldaten zu Verldngerungen
fur Antriebsspindeln finden Sie
im Katalogbereich 9.

K HM-Frasstifte fiir universelle Anwendungen
Verlangerungen fir Antriebsspindeln

Verlingerung SPV 150-3 S6 n 10 r
fiir Schaftdurchmesser 3 mm 150 6
EAN 4007220185308 T . FT% !

N L 150 N
Verlidngerung SPV 150-6 S8 = n
EAN 4007220185315

K 30 t

. | 150 ‘

Verldngerung SPV 150-8 S8 Rl

fiir Schaftdurchmesser 8 mm
EAN 4007220184400

~ 5
L‘ -

144

Verlingerung SPV 100-6 S8 4 | i
EAN 4007220185261 ks

30

129
Verlangerung SPV 100-6 SPG 6 = -4
EAN 4007220656051 PT"T
, | 120 ‘
Verlangerung SPV 75-6 S8 N !
fiir Schaftdurchmesser 6 mm 12 _E
EAN 4007220185278 T 4—4T
~

Verlingerung SPV 75-6 SPG 6 = 104 n

fir Schaftdurchmesser 6 mm

—_
N

M10x 0,75
EAN 4007220333143 T — T
Verlangerung SPV 50-3 S8 N 78 r
fiir Schaftdurchmesser 3 mm o5 “=FP'E==\‘Z
EAN 4007220185254 T e T

w
o

2 |25



HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen

Zahnung ALLROUND fur den vielseitigen Einsatz

Mit der innovativen Zahnung ALLROUND hat PFERD einzigartige Frasstifte fir den vielseitigen Ein-
satz auf den wichtigsten Werkstoffen wie Stahl und Stahlguss, Edelstahl (INOX), NE-Metallen und
Gusseisen entwickelt. Die Zahnung ALLROUND verflgt Uber alle Vorteile der bewahrten Zahnung
3 PLUS, Ubertrifft diese jedoch hinsichtlich ihrer Zerspanungsleistung um bis zu 30 % im Einsatz
auf Stahl. Sie ermoglicht komfortables Arbeiten mit reduzierten Vibrationen und weniger Larm.
Zudem zeichnen sie sich durch eine merkliche Zeitersparnis und hohe Wirtschaftlichkeit aus.

Vorteile:

Deutlich héhere Zerspanungsleistung als
herkémmlich kreuzverzahnte Frasstifte.
Kosten- und Zeitersparnis durch eine sehr
hohe Abtragsleistung auf den wichtigsten
Werkstoffen.

Komfortables Arbeiten durch reduzierte
Vibrationen und weniger Larm.

Bearbeitbare Werkstoffe:

Stahl, Stahlguss
Edelstahl (INOX)
NE-Metalle
Gusseisen

Leistungswerte fiir Anwendungen auf
Stahl

A biszu

3(&,

Zerspanungsleistung

M Herkémmliche kreuzverzahnte Frasstifte
M Hartmetallfrasstifte, Zahnung ALLROUND

Katalog

Bearbeitungsaufgaben:

Ausfrasen

Egalisieren

Entgraten

Erzeugen von Durchbriichen
Flachenbearbeitung
SchweiBnahtbearbeitung

Anwendungsempfehlungen:

Setzen Sie die Werkzeuge moglichst auf
leistungsstarken Antrieben mit elastisch
gelagerter Spindel ein, um Vibrationen zu
vermeiden.

Fur den wirtschaftlichen Einsatz von Fréas-
stiften wird im oberen Drehzahl-/Schnittge-
schwindigkeitsbereich gearbeitet.

Leistungsempfehlung fur Werkzeugantriebe:

ab 300 Watt.
Beachten Sie die Drehzahlempfehlungen.

Passende Werkzeugantriebe:

Biegwellenantrieb
Geradschleifer
Roboter
Werkzeugmaschinen

Sicherheitshinweis:

Aufgrund der sehr hohen
Zerspanungsleistung kann es zu
Verfarbungen am Schaft kommen. Dies
stellt kein Sicherheitsrisiko dar.

PFERD

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS empfiehlt Frasstifte
mit der Zahnung ALLROUND als innovative
Werkzeuglésung fir komfortables Arbeiten
mit deutlich reduzierten Vibrationen und
weniger Larm.

) ) — 2~

VibrationFilter NoiseFilter HapticFilter

PFERDEFFICIENCY empfiehlt Frasstifte mit der
Zahnung ALLROUND fir langes, ermidungs-
armes und ressourcenschonendes Arbeiten mit
perfekten Ergebnissen in kirzester Zeit.

7 || W || O] e

TimeSaving

Energy Saving Waste Saving Resource Saving
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K HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung ALLROUND fur den vielseitigen Einsatz

Empfohlener Drehzahlbereich [RPM]

Um den empfohlenen Schnittgeschwindig- Um den empfohlenen Drehzahlbereich [RPM]
keitsbereich [m/min] zu bestimmen, gehen Sie zu bestimmen, gehen Sie bitte wie folgt vor:
bitte wie folgt vor: © Gewiinschten Frasstiftdurchmesser
@ Zu bearbeitende Werkstoffgruppe auswahlen.

auswahlen. O schnittgeschwindigkeitsbereich und
@ schnittgeschwindigkeitsbereich ermitteln. Frasstiftdurchmesser ergeben den

empfohlenen Drehzahlbereich.

© Werkstoffgruppe Bearbeitungsfall Zahnung @ Schnittgeschwindigkeit
Stahle bis Baustahle, Kohlenstoffstahle, Werk-
1.200 N/mm? zeugstahle, unlegierte Stahle, Einsatz-  Grobzerspanung ALLROUND 450-750 m/min
Stahl (< 38 HRC) stahle, Stahlguss, Vergutungsstahle
Stahl;guss Gehartete,
vergutete Stahle Uber  Werkzeugstahle, Vergitungsstahle, .
1.200 N/mm2 legierte Stahle, Stahlguss Grobzerspanung ALLROUND 250-450 m/min
(> 38 HRC)
Rost- und "
Edelstahl ) o Austenitische und :
(INOX) ;i;rrﬁgestandlge ferritische Edelstahle Grobzerspanung ALLROUND 450-600 m/min
Weiche NE-Metalle Messing, Kupfer, Zink Grobzerspanung ALLROUND 450-750 m/min
NE-Metalle Bronze, Titan/Titanlegierungen, harte
Harte NE-Metalle Aluminiumlegierungen (hoher Si- Grobzerspanung ALLROUND 450-600 m/min
Anteil)
Gusseisen mit Lamellengraphit EN-GJL
Graues Gusseisen (GG), mit Kugelgraphit/Spharoguss
Gusseisen weiBes Gusseisen’ EN-GJS (GGG), weiBer Temperguss Grobzerspanung ALLROUND 450-900 m/min
EN-GJMW (GTW), schwarzer Temper-
guss EN-GJMB (GTS)
3'?/"?:5'5“ ft P3) O Schnittgeschwindigkeiten [m/min]
Frasstift-g 12 mm. [mm] Drehzahlen [RPM]
Grobzerspanung von Stahlen 6 13.000 24.000 32.000 40.000 48.000
bis 1.200 N/mm?, 8 10.000 18.000 24.000 30.000 36.000
Schnittgeschwindigkeit: 450-750 m/min : : : : :
Drehzahlbereich: 12.000-20.000 RPM 10 8.000 14.000 19.000 24.000 29.000
12 7.000 12.000 16.000 20.000 24.000
16 5.000 9.000 12.000 15.000 18.000

Katalog | Seite
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen ' q
Zahnung ALLROUND fur den vielseitigen Einsatz

I “'T:‘Q:‘Ebmﬂid Zylinderform ZYAS mit Stirnverzahnung
=

E’* = 0 Zylindrischer Frasstift nach DIN 8032 mit Verzahnung auf Umfang und Stirn.
\ Iy \ PFERDVALUE:

=== i -
AIRE

EnergySaving Waste Saving Time Saving Resource Saving

d, 1 d, I, Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] - ALLROUND

= [

N

SSSS

EAN 4007220
Schaft-g 6 mm

6 16 6 55 092866 1 ZYAS 0616/6 ALLROUND

8 20 6 60 092897 1 ZYAS 0820/6 ALLROUND
10 20 6 60 092903 1 ZYAS 1020/6 ALLROUND
12 25 6 65 092941 1 ZYAS 1225/6 ALLROUND
16 25 6 65 092958 1 ZYAS 1625/6 ALLROUND

Kugelform KUD
T4 J
‘ Kugelférmiger Frasstift nach DIN 8032.
l; | PFERDVALUE:
VibrationFilter NoisefFilter HapticFilter
EnergySaving ‘ WasteSaving ‘ TimeSaving ‘ Resourcesavmq‘
d, 1 d, I, Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] ALLROUND
e ke
Q‘\\"*
EAN 4007220
Schaft-e 6 mm

6 5 6 45 093009 1 KUD 0605/6 ALLROUND

8 7 6 47 093030 1 KUD 0807/6 ALLROUND
10 9 6 49 093108 1 KUD 1009/6 ALLROUND
12 10 6 51 093115 1 KUD 1210/6 ALLROUND
16 14 6 54 093146 1 KUD 1614/6 ALLROUND

Seite | Katalog

28 | 2




PFERD

N

Walzenrundform WRC

Walzenrundférmiger Frasstift nach DIN 8032. Kombination zylindrischer und kugelférmiger
Geometrien.

PFERDVALUE:

NoisefFilter

W |

Waste Saving

VibrationFilter

A

EnergySaving

HapticFilter

|

TimeSaving

ResourceSaving

d [ d )

. 2 . Zahnung
[mm] [mm] [mm] [mm]

ALLROUND

b A, =
SR
EAN 4007220

Schaft-g 6 mm

HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung ALLROUND fur den vielseitigen Einsatz

il
Bt 2=, Sy

! ‘

Bezeichnung

6 16 6 55 093153 1 WRC 0616/6 ALLROUND
8 20 6 60 093184 1 WRC 0820/6 ALLROUND
10 20 6 60 093191 1 WRC 1020/6 ALLROUND
12 25 6 65 093221 1 WRC 1225/6 ALLROUND
16 25 6 65 093238 1 WRC 1625/6 ALLROUND
Flammenform B RRPPT o
| NN T,
Flammenformiger Frasstift nach I1SO 7755/8. — - ‘ ‘
PFERDVALUE: ’ I |
VibrationFilter NoisefFilter HapticFilter
EnergySaving ‘ WasteSaving ‘ TimeSaving ‘ Resource Saving
d, 1, d, L r  Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mml A1 ROUND
St S
EAN 4007220
Schaft-e 6 mm
8 20 6 60 1,5 093269 1 B 0820/6 ALLROUND
10 25 6 65 1,7 093276 1 B 1025/6 ALLROUND
12 30 6 70 2,1 093306 1 B 1230/6 ALLROUND
16 35 6 75 2,6 093313 1 B 1635/6 ALLROUND

Katalog [Sel
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A

HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung ALLROUND fur den vielseitigen Einsatz

o] ="

Spitzbogenform SPG

] ‘ Spitzbogenformiger Frasstift nach DIN 8032, Spitze abgeflacht.
I, i PFERDVALUE:
VibrationFilter NoisefFilter HapticFilter
EnergySaving ‘ WasteSaving ‘ TimeSaving ‘ ResourceSavi HJ
d, 1 d, I, Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mml A1 ROUND
O \-‘.‘
EAN 4007220
Schaft-e 6 mm
6 18 6 55 093344 1 SPG 0618/6 ALLROUND
8 20 6 60 093351 1 SPG 0820/6 ALLROUND
10 20 6 60 093382 1 SPG 1020/6 ALLROUND
12 25 6 65 093399 1 SPG 1225/6 ALLROUND
16 30 6 70 093436 1 SPG 1630/6 ALLROUND

Rundkegelform KEL

Rundkegelférmiger Frasstift mit runder Kuppe nach DIN 8032.
PFERDVALUE:

Vibrationfilter NoisefFilter

HapticFilter

1]

® |

|

EnergySaving Waste Saving

TimeSaving ResourceSaving

d, 1 d, I, o r Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] * ArLROUND
a3 ]
EAN 4007220
Schaft-g 6 mm

8 20 6 60 16° 1,25 093481 1 KEL 0820/6 ALLROUND
10 20 6 60 14° 2,9 093498 1 KEL 1020/6 ALLROUND
12 25 6 70 14° 3,3 093535 1 KEL 1225/6 ALLROUND
16 30 6 70 14° 4,8 093542 1 KEL 1630/6 ALLROUND

Katalog
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r\\:\i HM-Frasstifte flir Hochleistungsanwendungen
Zahnung ALLROUND fur den vielseitigen Einsatz

Spitzkegelform SKM g

Spitzkegelformiger Frasstift nach DIN 8032 mit Verzahnung nach DIN 8033, Spitze abgeflacht.
PFERDVALUE:

A W 3
# 1| O] e

EnergySaving

d, 1 d, I o Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] ALLROUND

e

EAN 4007220
Schaft-g 6 mm

6 18 6 55 18° 093696 1 SKM 0618/6 ALLROUND
8 20 6 60 22° 093702 1 SKM 0820/6 ALLROUND
10 20 6 60 28° 093719 1 SKM 1020/6 ALLROUND
12 25 6 65 26° 093726 1 SKM 1225/6 ALLROUND

Rundbogenform RBF W"
% / = Idz

Rundbogenformiger Frasstift nach DIN 8032. : | ‘
PFERDVALUE: : } !

VibrationFilter NoisefFilter HapticFilter

# ] W] O] ed

EnergySaving

d, 1 d, I r Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mml A1 ROUND

wrow
S

e

EAN 4007220
Schaft-g 6 mm

6 18 6 55 1,5 093580 1 RBF 0618/6 ALLROUND
8 20 6 60 1.2 093641 1 RBF 0820/6 ALLROUND
10 20 6 60 2,5 093658 1 RBF 1020/6 ALLROUND
12 25 6 65 2,5 093672 1 RBF 1225/6 ALLROUND
16 30 6 70 3,6 093689 1 RBF 1630/6 ALLROUND

Katalog ["Seite
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen ' t&
Zahnung ALLROUND fur den vielseitigen Einsatz

/ =Tq, Tropfenform TRE

Tropfenférmiger Frasstift nach DIN 8032 mit Verzahnung nach DIN 8033.
PFERDVALUE:

=== i -
AIRE

EnergySaving WasteSaving TimeSaving ResourceSaving

r <7|4>‘ ‘

d, 1 d, I r Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mml A1 ROUND
(e
L\‘:‘__k\“
EAN 4007220

Schaft-g 6 mm

6 10 6 50 2,8 093733 1 TRE 0610/6 ALLROUND
8 13 6 53 3,7 093740 1 TRE 0813/6 ALLROUND
10 16 6 56 4,0 093757 1 TRE 1016/6 ALLROUND
12 20 6 60 50 093764 1 TRE 1220/6 ALLROUND
16 25 6 65 6,5 093771 1 TRE 1625/6 ALLROUND

Set 1412 ALLROUND

Das Set 1412 ALLROUND enthalt finf Hartmetallfrasstifte fir den vielseitigen Einsatz auf den
wichtigsten Werkstoffen wie Stahl und Stahlguss, Edelstahl (INOX), NE-Metallen und Gusseisen
in den gebrauchlichsten Formen und Abmessungen. Die bruchfeste Kunststoffbox schitzt die
Werkzeuge vor Schmutz und Beschadigung.

Die Fixierung der Frasstifte am Schaft erleichtert die Auswahl und Entnahme der Werkzeuge.
Funf weitere Steckplatze stehen fir die eigene variable Bestlickung zur Verfigung.

Inhalt: PFERDVALUE:
5 Hartmetallfrasstifte,
Schaft-g 6 mm,
Zahnung ALLROUND VibrationfFilter NoisefFilter HapticFilter
je 1 Stick: % ‘ ‘ ‘

ZYAS 1225/6 ALLROUND EnergySaing | WasteSang | TimeSaing | ResourceSaving
KUD 1210/6 ALLROUND

WRC 1225/6 ALLROUND

SPG 1225/6 ALLROUND

RBF 1225/6 ALLROUND

Zahnung @ Bezeichnung
ALLROUND
o e 5

S

=
B

EAN 4007220

Schaft-g 6 mm

133576 1 1412 ALLROUND

Seite | Katalog
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PFERD

HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung STEEL fur Stahl und Stahlguss

Mit der innovativen Zahnung STEEL hat PFERD einzigartige Frasstifte fur die Bearbeitung von
Stahl und Stahlguss entwickelt. Sie zeichnen sich durch eine splrbar gesteigerte Aggressivitat bei
gleichzeitig guter Flhrbarkeit aus. Dadurch garantieren sie sicheres und prazises Arbeiten.

Dank ihrer extrem hohen Zerspanungsleistung Uberzeugen die Frasstifte mit der Zahnung STEEL

.

durch eine merkliche Zeitersparnis und hohe Wirtschaftlichkeit.

Vorteile:

Bis zu 50 % hohere Zerspanungsleistung im
Einsatz auf Stahl und Stahlguss im Vergleich
zu Fréasstiften mit herkémmlichen Kreuz-
verzahnungen.

Spurbar gesteigerte Aggressivitat, groBe
Spane und sehr gute Spanabfuhr durch
innovative Zahngeometrie.

Schonung des Werkstickes durch deutlich
geringere thermische Belastung.

Leistungswerte fiir Anwendungen auf
Stahl und Stahlguss

A biszu

50 %
o
c
5
2
a
]
w
o
c
5
c
&
s
w
S
o
N

M Herkémmliche kreuzverzahnte Frasstifte
W Hartmetallfrasstifte, Zahnung STEEL

Bearbeitungsaufgaben:

Ausfrasen

Egalisieren

Entgraten

Erzeugen von Durchbriichen
Flachenbearbeitung
SchweiBnahtbearbeitung

Bearbeitbare Werkstoffe:

Stahl
Stahlguss

Anwendungsempfehlungen:

Setzen Sie die Werkzeuge moglichst auf
leistungsstarken Antrieben mit elastisch
gelagerter Spindel ein, um Vibrationen zu
vermeiden.

Fur den wirtschaftlichen Einsatz von Fréas-
stiften wird im oberen Drehzahl-/Schnittge-
schwindigkeitsbereich gearbeitet.

Leistungsempfehlung fur Werkzeugantriebe:

ab 300 Watt.
Beachten Sie die Drehzahlempfehlungen.

Passende Werkzeugantriebe:

Biegwellenantrieb
Geradschleifer
Roboter
Werkzeugmaschinen

Sicherheitshinweis:

Aufgrund der sehr hohen
Zerspanungsleistung kann es zu
Verfarbungen am Schaft kommen. Dies
stellt kein Sicherheitsrisiko dar.

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS empfiehlt Frasstifte
mit der Zahnung STEEL als innovative
Werkzeuglésung fur komfortables Arbeiten
mit deutlich reduzierten Vibrationen und
weniger Larm.

) i) — 3~

VibrationfFilter NoiseFilter HapticFilter

PFERDEFFICIENCY empfiehlt Frasstifte mit der
Zahnung STEEL fir langes, ermidungsarmes
und ressourcenschonendes Arbeiten mit per-

fekten Ergebnissen in klrzester Zeit.

Resource Saving

7 W O

Energy Saving

Waste Saving TimeSaving

Weitere PFERD-Werkzeuge
und Anwendungshinweise zur
Bearbeitung von Stahl finden
Sie in unserer PRAXIS ,,PFERD-
Werkzeuge fur die Bearbeitung
von Baustahl”.

Empfohlener Drehzahlbereich [RPM]

Um den empfohlenen Drehzahlbereich [RPM]
zu bestimmen, gehen Sie bitte wie folgt vor:

O Schnittgeschwindigkeit der Tabelle
entnehmen.

@ Gewiinschten Frasstiftdurchmesser
auswahlen.

© Schnittgeschwindigkeitsbereich und
Frasstiftdurchmesser ergeben den
empfohlenen Drehzahlbereich.

Sicherheitshinweis:

Bitte beachten Sie die reduzier-
ten Drehzahlen fiir Frasstifte mit
Langschaft. Diese finden Sie auf
Seite 11.

Werkstoffgruppe Bearbeitungsfall Zahnung @ Schnittgeschwindigkeit

Baustahle, Kohlenstoffstéhle,
Werkzeugstahle, unlegierte
Stahle, Einsatzstahle, Stahlguss,

Stahle
bis 1.200 N/mm?2 (< 38 HRC)

g::m'guss Vergtitungsstahle Grobzerspanung STEEL 450-750 m/min
\?eerh?;tteetfls tahle Werkzeugstahle, Vergitungsstahle,
verg legierte Stahle, Stahlguss
Uber 1.200 N/mm?2 (> 38 HRC)
Beispiel: . P .
HIVL Frasstift, ) 9. © Schnittgeschwindigkeiten [m/min]
Zahnung STEEL, Frasstift-o 450 730
Frasstift-g 12 mm. [mm] Drehzahlen [RPM]
Schnittgeschwindigkeit: 450-750 m/min 6 24.000 40.000
Drehzahl ich: 12.000-20. RPM - -
rehzahlbereic 000-20.000 8 18.000 30,000
10 14.000 24.000
12 12.000 20.000
16 9.000 15.000

2 |



PFERD

HM-Frasstifte fiir Hochleistungsanwendungen %K
Zahnung STEEL fur Stahl und Stahlguss

Zylinderform ZYA ohne Stirnverzahnung

Zylindrischer Frasstift nach DIN 8032.
PFERDVALUE:

o -
AARE]

EnergySaving Waste Saving TimeSaving Resource Saving

d, L, d, I, Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] STEEL
EAN 4007220

Schaft-g 6 mm

6 16 6 55 937198 24.000-40.000 1 ZYA 0616/6 STEEL
8 20 6 60 937211 18.000-30.000 1 ZYA 0820/6 STEEL
10 20 6 60 937235 14.000-24.000 1 ZYA 1020/6 STEEL
12 25 6 65 937242 12.000-20.000 1 ZYA 1225/6 STEEL
16 25 6 65 002360 9.000-15.000 1 ZYA 1625/6 STEEL

Seite | Katalog
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PFERD

t“\\"\’é HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung STEEL fur Stahl und Stahlguss

Zylinderform ZYAS mit Stirnverzahnung % dlﬁ T
L , ) ) ! ,—__.t—'—‘*——' B
Zylindrischer Frésstift nach DIN 8032. Form ZYAS mit Verzahnung auf Umfang und Stirn. E?" | =
2
SL = Schaftlange (Stahllangschaft) \ I ‘

Sicherheitshinweise:
Die Drehzahlen fiir Langschaft- = —
ausfiihrungen beziehen sich auf (S
den Einsatz mit Werkstickkontakt.

Weitere Sicherheitshinweise finden
Sie auf Seite 11.

PFERDVALUE:

VibrationFilter NoisefFilter HapticFilter

1 W] © ed

EnergySaving Waste Saving TimeSaving Resource Saving

d, 1 d, I, Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] STEEL
EAN 4007220

Schaft-g 6 mm

6 16 6 55 937259 24.000-40.000 1 ZYAS 0616/6 STEEL

8 20 6 60 937266 18.000-30.000 1 ZYAS 0820/6 STEEL
10 20 6 60 937310 14.000-24.000 1 ZYAS 1020/6 STEEL
12 25 6 65 937341 12.000-20.000 1 ZYAS 1225/6 STEEL
16 25 6 65 002889 9.000-15.000 1 ZYAS 1625/6 STEEL

Langschaft-e 6 mm, SL 150 mm

8 20 6 170 091173 11.000 1 ZYAS 0820/6 STEEL SL 150
10 20 6 170 091289 9.000 1 ZYAS 1020/6 STEEL SL 150
12 25 6 175 091982 7.000 1 ZYAS 1225/6 STEEL SL 150

S
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PFERD

HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen %Q
Zahnung STEEL fur Stahl und Stahlguss

X Kugelform KUD
o] @y, Ku0
f_‘ ‘ Kugelférmiger Frasstift nach DIN 8032.
2
\ L \ SL = Schaftlange (Stahllangschaft)

Sicherheitshinweise:

§:‘: Die Drehzahlen fur Langschaft-
) @ ausfuihrungen beziehen sich auf

den Einsatz mit Werksttickkontakt.
Weitere Sicherheitshinweise finden
Sie auf Seite 11.

PFERDVALUE:

=)= 5
# | W] O ed

EnergySaving Waste Saving TimeSaving Resource Saving

d, 1 d, I, Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] STEEL
EAN 4007220

Schaft-g 6 mm

6 5 6 45 936832 24.000-40.000 1 KUD 0605/6 STEEL
8 7 6 47 936849 18.000-30.000 1 KUD 0807/6 STEEL
10 9 6 49 936863 14.000-24.000 1 KUD 1009/6 STEEL
12 10 6 51 936870 12.000-20.000 1 KUD 1210/6 STEEL
16 14 6 54 003008 9.000-15.000 1 KUD 1614/6 STEEL
Langschaft-e 6 mm, SL 150 mm
10 9 6 159 092002 9.000 1 KUD 1009/6 STEEL SL 150
12 10 6 160 087206 7.000 1 KUD 1210/6 STEEL SL 150

v

Seite | Katalog .
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PFERD
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung STEEL fur Stahl und Stahlguss

Walzenrundform WRC

Walzenrundférmiger Frasstift nach DIN 8032. Kombination zylindrischer und kugelférmiger
Geometrien.

SL = Schaftlange (Stahllangschaft)

Sicherheitshinweise:

@ Die Drehzahlen fur Langschaft-

ausfuihrungen beziehen sich auf
PFERDVALUE:

den Einsatz mit Werksttickkontakt.
Weitere Sicherheitshinweise finden
Sie auf Seite 11.

NoiseFilter

i |

WasteSaving

VibrationFilter

A

EnergySaving

HapticFilter

|

TimeSaving

ResourceSaving

d, 1 d, I, Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] STEEL
i =
EAN 4007220
Schaft-e 6 mm
6 16 6 55 937129 24.000-40.000 1 WRC 0616/6 STEEL
8 20 6 60 937150 18.000-30.000 1 WRC 0820/6 STEEL
10 20 6 60 937174 14.000-24.000 1 WRC 1020/6 STEEL
12 25 6 65 936696 12.000-20.000 1 WRC 1225/6 STEEL
16 25 6 65 003022 9.000-15.000 1 WRC 1625/6 STEEL
Langschaft-6 6 mm, SL 150 mm
8 20 6 170 092309 11.000 1 WRC 0820/6 STEEL SL 150
10 20 6 170 092422 9.000 1 WRC 1020/6 STEEL SL 150
12 25 6 175 092439 7.000 1 WRC 1225/6 STEEL SL 150

‘.‘_‘-\‘" Katalog [Seite
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PFERD

HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen %ﬁ
Zahnung STEEL fur Stahl und Stahlguss

dwi Sy T Flammenform B
/‘@&b

‘ Flammenformiger Frasstift nach 1ISO 7755/8.

I 1 SL = Schaftlange (Stahllangschaft)
Sicherheitshinweise:

Die Drehzahlen fur Langschaft-
ausfuhrungen beziehen sich auf
den Einsatz mit Werkstlckkontakt.

Weitere Sicherheitshinweise finden
Sie auf Seite 11.

PFERDVALUE:

VibrationFfilter ~ NoisefFilter HapticFilter

# W O ed

EnergySaving WasteSaving TimeSaving Resource Saving

d, 1 d, I, r Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] STEEL
EAN 4007220

Schaft-g 6 mm

8 20 6 60 1,5 936719 18.000-30.000 1 B 0820/6 STEEL
10 25 6 65 1,7 092590 14.000-24.000 1 B 1025/6 STEEL
12 30 6 70 2,1 936764 12.000-20.000 1 B 1230/6 STEEL
16 35 6 75 2,6 003039 9.000-15.000 1 B 1635/6 STEEL
Langschaft-e 6 mm, SL 150 mm
10 25 6 175 1,7 092446 9.000 1 B 1025/6 STEEL SL 150
12 30 6 180 2,1 092453 7.000 1 B 1230/6 STEEL SL 150

-
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung STEEL fur Stahl und Stahlguss

Spitzbogenform SPG g . IESE% __ T
1 —
47'24.{
|

Spitzbogenférmiger Frasstift nach DIN 8032, Spitze abgeflacht. ‘
SL = Schaftlange (Stahllangschaft) 1 !

Sicherheitshinweise: _ '—GE =
Weitere Sicherheitshinweise finden

@ Die Drehzahlen fur Langschaft-
Sie auf Seite 11.

ausfuihrungen beziehen sich auf
PFERDVALUE:

den Einsatz mit Werksttickkontakt.

NoiseFilter

i |

WasteSaving

VibrationFilter

A

EnergySaving

HapticFilter

|

TimeSaving

ResourceSaving

d, 1 d, I, Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] STEEL
- ~
EAN 4007220
Schaft-6 6 mm
6 18 6 55 936979 24.000-40.000 1 SPG 0618/6 STEEL
8 20 6 60 936993 18.000-30.000 1 SPG 0820/6 STEEL
10 20 6 60 937013 14.000-24.000 1 SPG 1020/6 STEEL
12 25 6 65 937082 12.000-20.000 1 SPG 1225/6 STEEL
16 30 6 70 003046 9.000-15.000 1 SPG 1630/6 STEEL
Langschaft-e 6 mm, SL 150 mm
8 20 6 170 092460 11.000 1 SPG 0820/6 STEEL SL 150
10 20 6 170 092477 9.000 1 SPG 1020/6 STEEL SL 150
12 25 6 175 092484 7.000 1 SPG 1225/6 STEEL SL 150

Seite

Katalog
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PFERD

HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung STEEL fir Stahl und Stahlguss

Rundkegelform KEL

s

Rundkegelférmiger Frasstift mit runder Kuppe nach DIN 8032.

‘ SL = Schaftlange (Stahllangschaft)

Sicherheitshinweise:

éﬁﬁ;ﬁ-r@f _S“'J:'i_ Die Drehzahlen fir Langschaft-
SN ausfiihrungen beziehen sich auf
den Einsatz mit Werksttickkontakt.
Weitere Sicherheitshinweise finden
Sie auf Seite 11.
PFERDVALUE:
VibrationfFilter NoiseFilter HapticFilter
EnergySaving ‘ WasteSaving ‘ Time Saving ‘ Resour(eS;.vng‘
d, 1 d, 1 o r Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] STEEL
EAN 4007220
Schaft-o 6 mm
10 20 6 60 14° 2,9 936771 14.000-24.000 1 KEL 1020/6 STEEL
12 30 6 70 14° 2,6 936818 12.000-20.000 1 KEL 1230/6 STEEL
16 30 6 70 14° 4.8 003053 9.000-15.000 1 KEL 1630/6 STEEL
Langschaft-g 6 mm, SL 150 mm
10 20 6 170 14° 2,9 092576 9.000 1 KEL 1020/6 STEEL SL 150
12 30 6 180 14° 2,6 092583 7.000 1 KEL 1230/6 STEEL SL 150
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung STEEL fir Stahl und Stahlguss

Spitzkegelform SKM
Spitzkegelférmiger Frasstift nach DIN 8032 mit Verzahnung nach DIN 8033, Spitze abgeflacht.

SL = Schaftlange (Stahllangschaft)
Sicherheitshinweise:
Die Drehzahlen fur Langschaft- -
ausfuhrungen beziehen sich auf i
den Einsatz mit Werkstickkontakt.
Weitere Sicherheitshinweise finden
Sie auf Seite 11.
PFERDVALUE:
VibrationFilter NoiseFilter HapticFilter
Energy Saving ‘ Waste Saving ‘ Time Saving ‘ Resour(eiawg‘
d, 1 d, I, o Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] STEEL
EAN 4007220
Schaft-g 6 mm
6 18 6 55 18° 092736 24.000-40.000 1 SKM 0618/6 STEEL
8 20 6 60 22° 092774 18.000-30.000 1 SKM 0820/6 STEEL
10 20 6 60 28° 092781 14.000-24.000 1 SKM 1020/6 STEEL
12 25 6 65 26° 092859 12.000-20.000 1 SKM 1225/6 STEEL
Langschaft-6 6 mm, SL 150 mm
10 20 6 170 28° 092545 9.000 1 SKM 1020/6 STEEL SL 150
12 25 6 175 26° 092569 7.000 1 SKM 1225/6 STEEL SL 150




PFERD

HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung STEEL fur Stahl und Stahlguss

d . \*:_Q‘*ﬁ'—lidz Rundbogenform RBF

: I ) Rundbogenférmiger Frasstift nach DIN 8032.

l 1 SL = Schaftlange (Stahllangschaft)
Sicherheitshinweise:

@‘{:‘;ﬁi&v— — @ Die Drehzahlen fur Langschaft-

ausfihrungen beziehen sich auf
den Einsatz mit Werksttickkontakt.
Weitere Sicherheitshinweise finden
Sie auf Seite 11.

PFERDVALUE:

VibrationFfilter ~ NoisefFilter HapticFilter

# W O ed

EnergySaing  Wastesaving TimeSaving ResourceSaving

d, 1 d, I, r  Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] STEEL
EAN 4007220
Schaft-6 6 mm
6 18 6 55 1,5 936887 24.000-40.000 1 RBF 0618/6 STEEL
8 20 6 60 1,2 936900 18.000-30.000 1 RBF 0820/6 STEEL
10 20 6 60 2,5 936924 14.000-24.000 1 RBF 1020/6 STEEL
12 25 6 65 2,5 936931 12.000-20.000 1 RBF 1225/6 STEEL
16 30 6 70 3,6 003060 9.000-15.000 1 RBF 1630/6 STEEL
Langschaft-e 6 mm, SL 150 mm
8 20 6 170 1,2 092491 11.000 1 RBF 0820/6 STEEL SL 150
10 20 6 170 2,5 092507 9.000 1 RBF 1020/6 STEEL SL 150
12 25 6 175 2,5 092514 7.000 1 RBF 1225/6 STEEL SL 150
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PFERD

K HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung STEEL fur Stahl und Stahlguss

Tropfenform TRE

o

N

Tropfenférmiger Frasstift nach ISO 7755/8.

r <7|24>

@g‘—w____ T,
|

SL = Schaftlange (Stahllangschaft) i !

Sicherheitshinweise: ,..:\-—:;,\:,_ —

@ Die Drehzahlen fiur Langschaft- %&"— |

ausfuhrungen beziehen sich auf
den Einsatz mit Werkstickkontakt.
Weitere Sicherheitshinweise finden
Sie auf Seite 11.

PFERDVALUE:

VibrationFilter NoisefFilter HapticFilter

1 W] © ed

EnergySaving Waste Saving TimeSaving Resource Saving

d, 1 d, 1, r Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] STEEL
EAN 4007220

Schaft-g 6 mm

8 13 6 53 3,7 092637 18.000-30.000 1 TRE 0813/6 STEEL
10 16 6 56 4,0 092644 14.000-24.000 1 TRE 1016/6 STEEL
12 20 6 60 5,0 092682 12.000-20.000 1 TRE 1220/6 STEEL
16 25 6 65 6,5 092729 9.000-15.000 1 TRE 1625/6 STEEL
Langschaft-o 6 mm, SL 150 mm
10 16 6 160 4,0 092521 9.000 1 TRE 1016/6 STEEL SL 150
12 20 6 170 5,0 092538 7.000 1 TRE 1220/6 STEEL SL 150

Set 1812 STEEL

Das Set 1812 STEEL enthalt finf Hartmetallfrasstifte fur die Bearbeitung von Stahl und Stahlguss
in den gebrauchlichsten Formen und Abmessungen. Die bruchfeste Kunststoffbox schiitzt die
Werkzeuge vor Schmutz und Beschadigung.

Die Fixierung der Frasstifte am Schaft erleichtert die Auswahl und Entnahme der Werkzeuge.
Funf weitere Steckplétze stehen fur die eigene variable Bestlickung zur Verflgung.

Inhalt: PFERDVALUE:
5 Hartmetallfrasstifte,
Schaft-g 6 mm,
Zahnung STEEL VibrationFilter NoiseFilter HapticFilter

je 1 Stick: % ‘ @ ‘ ‘
ZYA 1225/6 STEEL EneroySng | Wastetang | TimeSang | Resourcesang
KUD 1210/6 STEEL

WRC 1225/6 STEEL

SPG 1225/6 STEEL

RBF 1225/6 STEEL

Zahnung @ Bezeichnung
STEEL
i ~—

EAN 4007220

Schaft-g 6 mm
004357 1 1812 STEEL
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen

Zahnung INOX fur Edelstahl (INOX)

Mit der Zahnung INOX hat PFERD innovative Frasstifte fir die Bearbeitung von Edelstahl (INOX)
entwickelt. Die Zahnung INOX zeichnet sich durch eine extrem hohe Zerspanungsleistung auf
allen austenitischen, rost- und saurebestdandigen Stahlen aus. Sie erzeugt deutlich weniger Vibrati-
onen als vergleichbare Kreuzverzahnungen.

Vorteile: Bearbeitungsaufgaben:
Herausragende Zerspanungsleistung und Ausfrasen
Standzeit durch innovative Zahngeometrie. Egalisieren
Erzielt hochwertige Oberflachenglten durch Entgraten

Erzeugen von Durchbriichen
Flachenbearbeitung
SchweiBnahtbearbeitung

optimale Spanbildung.
Verhindert Anlauffarben im Material durch
geringe Warmeentwicklung.

Bearbeitbare Werkstoffe:

Edelstahl (INOX)
Weiche Titanlegierungen
(Zugfestigkeit <500 N/mm?2)

Anwendungsempfehlungen:

Setzen Sie die Werkzeuge moglichst auf
leistungsstarken Antrieben mit elastisch
gelagerter Spindel ein, um Vibrationen zu
vermeiden.

Fur den wirtschaftlichen Einsatz von Fréas-
stiften wird im oberen Drehzahl-/Schnittge-
schwindigkeitsbereich gearbeitet.

Leistungswerte fiir Anwendungen
auf Edelstahl (INOX)

Beachten Sie die Drehzahlempfehlungen.

Passende Werkzeugantriebe:

Biegwellenantrieb
Geradschleifer
Roboter
Werkzeugmaschinen

Zerspanungsleistung

M Herkémmliche kreuzverzahnte Frasstifte
M Hartmetallfrasstifte, Zahnung INOX

\ Leistungsempfehlung fur Werkzeugantriebe:
bis zu - Schaft-g 3 mm: 75 bis 300 Watt
100 % - Schaft-g 6 mm: ab 300 Watt

Sicherheitshinweis:

Aufgrund der sehr hohen
Zerspanungsleistung kann es zu
Verfarbungen am Schaft kommen. Dies
stellt kein Sicherheitsrisiko dar.

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS empfiehlt Frasstifte

mit der Zahnung INOX als innovative Werk-
zeuglosung fur komfortables Arbeiten mit
deutlich reduzierten Vibrationen und weniger
Larm.

VibrationFilter NoiseFilter HapticFilter

PFERDEFFICIENCY empfiehlt Frasstifte mit der
Zahnung INOX fur langes, ermtdungsarmes
und ressourcenschonendes Arbeiten mit per-

fekten Ergebnissen in kirzester Zeit.
Resource Saving

Energy Saving Waste Saving TimeSaving

Empfohlener Drehzahlbereich [RPM]

Um den empfohlenen Drehzahlbereich [RPM]
zu bestimmen, gehen Sie bitte wie folgt vor:

© Gewiinschten Frasstiftdurchmesser
auswahlen.

O schnittgeschwindigkeitsbereich und
Frasstiftdurchmesser ergeben den
empfohlenen Drehzahlbereich.

O Zu bearbeitende Werkstoffgruppe
auswahlen.

® Schnittgeschwindigkeit der Tabelle
entnehmen.

@ Werkstoffgruppe

Edelstahl x o . Austenitische und
(INOX) Rost- und saurebestandige Stahle ferritische Edelstahle Grobzerspanung
NE-Metalle ~ NE-Metalle Titan/Titanlegierungen Grobzerspanung
Beispiel:
HM-Frésstift,
Zahnung INOX, L 3] 250
Frasstift-g 12 mm. Frésstift-g [mm]
Grobzerspanung von Edelstahl (INOX). 3 27.000
Schnittgeschwindigkeit: 450-600 m/min 4 20'000
Drehzahlbereich: 12.000-16.000 RPM :
5 16.000
6 13.000
8 10.000
10 8.000
12 7.000

Bearbeitungsfall

Weitere PFERD-Werkzeuge
und Anwendungshinweise
zur Bearbeitung von Edelstahl
4 (INOX) finden Sie in unserer
PRAXIS , PFERD-Werkzeuge
4 fur die Bearbeitung von
Edelstahl (INOX)".

oX

Zahnung @ Schnittgeschwindigkeit
INOX 450-600 m/min
INOX 250-450 m/min

O Schnittgeschwindigkeiten [m/min]

450 600
Drehzahlen [RPM]
48.000 64.000
36.000 48.000
29.000 40.000
24.000 32.000
18.000 24.000
14.000 19.000
12.000 16.000
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung INOX fur Edelstahl (INOX)

Zylinderform ZYA ohne Stirnverzahnung
Zylindrischer Frasstift nach DIN 8032.

NN (—
e

l@;:ﬁd

T
PFERDVALUE: I, \

|

VibrationFilter NoisefFilter

A

EnergySavng

HapticFilter

|

TimeSaving

WasteSaving ResourceSaving

d, 1 d, I, Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] INOX
EAN 4007220
Schaft-e 3 mm
3 13 3 43 930380 27.000-64.000 1 ZYA 0313/3 INOX
6 13 3 43 930403 13.000-32.000 1 ZYA 0613/3 INOX
Schaft-e 6 mm
6 16 6 55 900499 13.000-32.000 1 ZYA 0616/6 INOX
8 20 6 60 952245 10.000-24.000 1 ZYA 0820/6 INOX
10 20 6 60 952252 8.000-19.000 1 ZYA 1020/6 INOX
12 25 6 65 900505 7.000-16.000 1 ZYA 1225/6 INOX

Zylinderform ZYAS mit Stirnverzahnung

P [ S
Zylindrischer Frésstift nach DIN 8032 mit Verzahnung auf Umfang und Stirn. ‘

PFERDVALUE: ‘ I ‘

|

VibrationFilter NoisefFilter

A

EnergySaving

HapticFilter

|

TimeSaving

WasteSaving ResourceSaving

d, 1 d, I, Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] INOX
EAN 4007220
Schaft-g 3 mm
3 13 3 43 034453 27.000-64.000 1 ZYAS 0313/3 INOX
6 13 3 43 034460 13.000-32.000 1 ZYAS 0613/3 INOX
Schaft-g 6 mm
6 16 6 55 034477 27.000-64.000 1 ZYAS 0616/6 INOX
12 25 6 65 034484 7.000-16.000 1 ZYAS 1225/6 INOX

Katalog | Seite




HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung INOX fur Edelstahl (INOX)

Kugelform KUD

ERD

PF

d, §'& |Id2
ol Kugelférmiger Frasstift nach DIN 8032.
[P [ | PFERDVALUE:
AR
d, 1 d, I, Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] INOX
NS
EAN 4007220
Schaft-e 3 mm
3 2 3 33 930434 27.000-64.000 1 KUD 0302/3 INOX
4 3 3 34 034439 20.000-48.000 1 KUD 0403/3 INOX
5 4 3 35 034446 16.000-40.000 1 KUD 0504/3 INOX
6 5 3 35 930441 13.000-32.000 1 KUD 0605/3 INOX
Schaft-o 6 mm
6 5 6 45 900536 13.000-32.000 1 KUD 0605/6 INOX
8 7 6 47 952269 10.000-24.000 1 KUD 0807/6 INOX
10 9 6 49 952276 8.000-19.000 1 KUD 1009/6 INOX
12 10 6 51 900543 7.000-16.000 1 KUD 1210/6 INOX
df&\\&“ — T, Walzenrundform WRC
PR S Walzenru_ndférmiger Frasstift nach DIN 8032. Kombination zylindrischer und kugelférmiger
2 | | Geometrien.
PFERDVALUE:
Vibrationfilter ~ NoisefFilter HapticFilter
Enerimq ‘ Was;[e@/]u:q ‘ Tim ‘ Resvmq‘
d, l d, I, Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] INOX
NS
EAN 4007220
Schaft-o 3 mm
3 13 3 43 930410 27.000-64.000 1 WRC 0313/3 INOX
6 13 3 43 930427 13.000-32.000 1 WRC 0613/3 INOX
Schaft-o 6 mm
6 16 6 55 900512 13.000-32.000 1 WRC 0616/6 INOX
8 20 6 60 952283 10.000-24.000 1 WRC 0820/6 INOX
10 20 6 60 952290 8.000-19.000 1 WRC 1020/6 INOX
12 25 6 65 900529 7.000-16.000 1 WRC 1225/6 INOX

Seite | Katalog




PFERD

Flammenform B

Flammenférmiger Frasstift nach ISO 7755/8.

PFERDVALUE:

VibrationfFilter

NoisefFilter

HapticFilter

HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen

Zahnung INOX fir Edelstahl (INOX)

A

i |

|

EnergySavng

WasteSaving

TimeSaving

Resource Saving

d, 1 d, L, r  Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] INOX
EAN 4007220
Schaft-g 6 mm
8 20 6 60 1,5 952306 10.000-24.000 1 B 0820/6 INOX
10 25 6 65 1,7 952313 8.000-19.000 1 B 1025/6 INOX
12 30 6 70 2,1 930502 7.000-16.000 1 B 1230/6 INOX
Spitzbogenform SPG al ‘@!’:‘E
1 - : 2
Spitzbogenférmiger Frasstift nach DIN 8032, Spitze abgeflacht. | ‘
PFERDVALUE: ’ l |
VibrationfFilter NoisefFilter HapticFilter
EnergySaving Waste Saving TimeSaving Resource Saving
d, 1 d, , Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] INOX
EAN 4007220
Schaft-6 3 mm
3 7 3 37 034491 27.000-64.000 1 SPG 0307/3 INOX
13 3 43 034507 27.000-64.000 1 SPG 0313/3 INOX
6 13 3 43 034514 13.000-32.000 1 SPG 0613/3 INOX
Schaft-e 6 mm
6 18 6 55 936948 13.000-32.000 1 SPG 0618/6 INOX
8 20 6 60 952320 10.000-24.000 1 SPG 0820/6 INOX
10 20 6 60 952337 8.000-19.000 1 SPG 1020/6 INOX
12 25 6 65 936894 7.000-16.000 1 SPG 1225/6 INOX

Katalog -
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HM-Frasstifte flir Hochleistungsanwendungen %Q
Zahnung INOX fur Edelstahl (INOX)

d /@I@ Rundbogenform RBF
47 |24,{ | ‘

Rundbogenférmiger Frasstift nach DIN 8032.

PFERDVALUE:

o -
AARE]

EnergySaving Waste Saving TimeSaving Resource Saving

1

d, 1 d, L r  Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] INOX
EAN 4007220
Schaft-g 3 mm
3 13 3 43 0,75 930472 27.000-64.000 1 RBF 0313/3 INOX
6 13 3 43 1,5 930489 13.000-32.000 1 RBF 0613/3 INOX
Schaft-g 6 mm
6 18 6 55 1,5 900550 13.000-32.000 1 RBF 0618/6 INOX
8 20 6 60 1,2 952344 10.000-24.000 1 RBF 0820/6 INOX
10 20 6 60 2,5 952351 8.000-19.000 1 RBF 1020/6 INOX
12 25 6 65 2,5 900567 7.000-16.000 1 RBF 1225/6 INOX
Tropfenform TRE

Tropfenférmiger Frasstift nach DIN 8032.
PFERDVALUE:

o -
AALE]

EnergySaving Waste Saving TimeSaving Resource Saving

d, 1 d, I, r Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] INOX
EAN 4007220
Schaft-o 6 mm
8 13 6 53 3,7 952368 10.000-24.000 1 TRE 0813/6 INOX
10 16 6 56 4,0 952375 8.000-19.000 1 TRE 1016/6 INOX
12 20 6 60 5,0 930519 7.000-16.000 1 TRE 1220/6 INOX
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Rundkegelform KEL

Rundkegelférmiger Frasstift mit runder Kuppe nach DIN 8032.
PFERDVALUE:

S - 3

HM-Frasstifte flir Hochleistungsanwendungen

Zahnung INOX fur Edelstahl (INOX)

.
‘A

%ﬁa
=

1wl ®

=l

EnergySaving

d, L, d, I, o r
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]

Zahnung
INOX

RPM Bezeichnung

mﬁ

EAN 4007220
Schaft-g 6 mm
8 20 6 60 16° 1,25 952382 10.000-24.000 1 KEL 0820/6 INOX
10 20 6 60 14° 2,9 952399 8.000-19.000 1 KEL 1020/6 INOX
12 30 6 70 14° 2,6 930496 7.000-16.000 1 KEL 1230/6 INOX

Set 1912 INOX

Das Set 1912 INOX enthélt funf Hartmetallfrésstifte fur die Bearbeitung von Edelstahl (INOX) in
den gebrauchlichsten Formen und Abmessungen. Die bruchfeste Kunststoffbox schutzt die Werk-

zeuge vor Schmutz und Beschadigung.

Die Fixierung der Frasstifte am Schaft erleichtert die Auswahl und Entnahme der Werkzeuge.
Funf weitere Steckplétze stehen fur die eigene variable Bestickung zur Verflgung.

Inhalt:

5 Hartmetallfrasstifte,

Schaft-g 6 mm, Zahnung INOX
je 1 Stick:

PFERDVALUE:

VibrationFilter NoisefFilter HapticFilter

ZYA 1225/6 INOX

a

|

|

|

KUD 1210/6 INOX
WRC 1225/6 INOX
RBF 1225/6 INOX
SPG 1225/6 INOX

EnergySaing  WasteSaving TimeSaving

Zahnung @
INOX
NN
EAN 4007220
Schaft-g 6 mm
068816 1

ResourceSaving

Bezeichnung

1912 INOX

Seite
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnungen ALU, NON-FERROUS fur Aluminium/NE-Metalle

Fur die Bearbeitung von Aluminium und NE-Metallen bietet PFERD zwei leistungsstarke Zahnun-
gen und eine HICOAT-Beschichtung an, die speziell auf die anspruchsvolle Bearbeitung langspa-
nender und schmierender Werkstoffe ausgelegt sind.

Bearbeitungsaufgaben:

Ausfrasen

Eqgalisieren

Entgraten

Erzeugen von Durchbriichen
Flachenbearbeitung
SchweiBnahtbearbeitung

Passende Werkzeugantriebe:

Biegwellenantrieb
Geradschleifer
Roboter
Werkzeugmaschinen

Anwendungsempfehlungen:

Setzen Sie die Werkzeuge moglichst auf
leistungsstarken Antrieben mit elastisch
gelagerter Spindel ein, um Vibrationen zu
vermeiden.

Fur den wirtschaftlichen Einsatz von Fréas-
stiften wird im oberen Drehzahl-/Schnittge-
schwindigkeitsbereich gearbeitet.

Leistungsempfehlung fur Werkzeugantriebe:

- Schaft-g 3 mm: 75 bis 300 Watt
- Schaft-g 6 mm: ab 500 Watt
Beachten Sie die Drehzahlempfehlungen.

PFERD

S

Il Weitere PFERD-Werkzeuge

! und viele wertvolle
Anwendungshinweise zur
Bearbeitung von Aluminium
finden Sie in unserer PRAXIS

® , PFERD-Werkzeuge fur die

* Bearbeitung von Aluminium”.

L
'Aluminium

Schleifol 412 ALU

. Als Alternative zur HICOAT-
Beschichtung HC-NFE kann auch
Schleifél verwendet werden. Beson-

= ders gut geeignet ist das Schleifél

412 ALU in der 400 ml Spraydose:

= EAN 4007220791332. Ausfuhrliche
~— Informationen zu Schleifél 412 ALU
finden Sie im Katalogbereich 4.

Zahnung ALU

(.

PFERD hat die Zahnung ALU speziell fir die
Zerspanung von Aluminium weiterentwickelt.
Sie zeichnet sich durch eine hohe Zer-
spanungsleistung aus.

Vorteile:

Extrem hohe Zerspanungsleistung.

GroBe Spane.

Verringerung der Materialanhaftung.
Hohe Standzeit und ruhiges Laufverhalten.
Bis 1.100 m/min Schnittgeschwindigkeit
einsetzbar.

Zahnung ALU mit
HICOAT-Beschichtung HC-NFE

Der Einsatz von Frasstiften mit der HICOAT-
Beschichtung HC-NFE von PFERD verhindert
das Anhaften von Spénen bei der Bearbeitung

von weichen Aluminiumlegierungen. Hierdurch

erhoht sich die Standzeit des Werkzeuges und
die Oberflachengite des Werkstlckes wird
verbessert.

Vorteile:

Vorzugsweise fir langspanende und
schmierende NE-Metalle einsetzbar.
HochstmaB an Zerspanungsleistung.
Effektive Spanabfuhr durch verbesserte
Gleiteigenschaften.

Geringere Warmebelastung.

Erhohte Standzeit.

Bearbeitbare Werkstoffe:

Aluminium

Bronze

Kupfer

Messing

Titan

Titanlegierungen

Zink

Faserverstarkte Kunststoffe (GFK/CFK)
Thermoplastische Kunststoffe

PFERDVALUE:

PFERDEFFICIENCY empfiehlt Frasstifte mit
HICOAT-Beschichtung fur langes, ermidungs-
armes und ressourcenschonendes Arbeiten mit
perfekten Ergebnissen in klrzester Zeit.

uw || O

Waste Saving

TimeSaving

PFERD hat die Zahnung NON-FERROUS fur
den universellen Einsatz auf NE-Metallen und
faserverstarkten Kunststoffen entwickelt. Sie
zeichnet sich durch eine hohe Zerspanungs-
leistung aus.

Vorteile:

Sehr gute Abtragsleistung im Einsatz auf
NE-Metallen wie Messing und Kupfer,
Kunststoffen und faserverstarkten Kunst-
stoffen geeignet.

Bearbeitbare Werkstoffe:

Bronze

Kupfer

Messing

Zink

Faserverstarkte Kunststoffe (GFK/CFK)
Thermoplastische Kunststoffe
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen

Zahnungen ALU, NON-FERROUS fur Aluminium/NE-Metalle

Empfohlener Drehzahlbereich [RPM]

Um den empfohlenen Schnittgeschwindig-
keitsbereich [m/min] zu bestimmen, gehen Sie
bitte wie folgt vor:

@ Zu bearbeitende Werkstoffgruppe

auswahlen.

@ Bearbeitungsfall zuordnen.
© Zahnungsauswahl treffen.

O schnittgeschwindigkeitsbereich ermitteln.

Um den empfohlenen Drehzahlbereich [RPM]
zu bestimmen, gehen Sie bitte wie folgt vor:

@ Gewiinschten Frasstiftdurchmesser
auswahlen.

@ Schnittgeschwindigkeitsbereich und Frés-
stiftdurchmesser ergeben den empfohlenen
Drehzahlbereich.

@ Werkstoffgruppe @ Bearbeitungsfall ® Zahnung O schnittgeschwindigkeit
ALU
600-1.100 i
- . Grobzerspanung HICOAT HC-NFE m/min
Aluminiumlegierungen ALU
Fei -1.1 i
einzerspanung HICOAT HC-NFE 900 00 m/min
Weiche NE-Metalle ALU

NE-Metalle

Kunststoffe,

Harte NE-Metalle

Grobzerspanung
Messing, Kupfer, Zink

Feinzerspanung

Harte Aluminium- Grobzerspanung

legierungen

(hoher Si-Anteil) Feinzerspanung

Grobzerspanung
Bronze

Feinzerspanung

Grobzerspanung

Thermoplastische Kunststoffe,

HICOAT HC-NFE
NON-FERROUS
ALU
HICOAT HC-NFE
ALU
HICOAT HC-NFE
ALU
HICOAT HC-NFE
ALU
HICOAT HC-NFE
NON-FERROUS
ALU
HICOAT HC-NFE
NON-FERROUS
ALU
HICOAT HC-NFE

600-1.100 m/min
450-600 m/min

900-1.100 m/min

600-1.100 m/min

900-1.100 m/min

600-900 m/min

600-1.100 m/min

600-1.100 m/min

andere Werkstoffe  faserverstarkte Kunststoffe (GFK/CFK)

ALU

Feinzerspanung HICOAT HC-NFE

zi/ilsl?ri'a?slétift e O Schnittgeschwindigkeiten [m/min]

Zahnung AL’U, Frasstift-o 450 600 900 1.100

Frasstift-g 12 mm. [mm] Drehzahlen [RPM]

Gré)szerSpanung von harten NE'Meta”en, 3 48.000 64.000 95.000 117.000

z.B. Bronze.

Schnittgeschwindigkeit: 600-900 m/min 6 2. St Sy SR

Drehzahlbereich: 16.000-24.000 RPM 8 18.000 24.000 36.000 44.000
10 14.000 19.000 29.000 35.000
12 12.000 16.000 24.000 30.000
16 9.000 12.000 18.000 22.000

Y 4 4 Y ]
i al -

Y

I —————
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen tK
Zahnungen ALU, NON-FERROUS fur Aluminium/NE-Metalle

1SS Zylinderform ZYA ohne Stirnverzahnung
d, >
|Z

‘ Zylindrischer Frasstift nach DIN 8032.

| | | S
—

d, 1 d, I, Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mml NoN-rERROUS
EAN 4007220
Schaft-e 6 mm
6 16 6 55 221044 1 ZYA 0616/6 NON-FERROUS
12 25 6 65 533314 1 ZYA 1225/6 NON-FERROUS
Schaft-o 8 mm
12 25 8 65 221051 1 ZYA 1225/8 NON-FERROUS
& dI | T Zylinderform ZYAS mit Stirnverzahnung
h |24\; ‘ Zylindrischer Frasstift nach DIN 8032 mit Verzahnung auf Umfang und Stirn.
| I, | Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewiinschte Zahnung
erganzen.
PFERDVALUE:
HICOAT-Beschichtung:
d, 1 d, L Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] ALU ALU HC-NFE
EAN 4007220
Schaft-o 3 mm
3 13 3 43 803653 - 1 ZYAS 0313/3 ...
6 13 3 43 803660 - 1 ZYAS 0613/3 ...
Schaft-e 6 mm
6 16 6 55 246986 - 1 ZYAS 0616/6 ...
8 20 6 60 952955 - 1 ZYAS 0820/6 ...
10 20 6 60 533321 - 1 ZYAS 1020/6 ...
12 25 6 65 533345 804117 1 ZYAS 1225/6 ...
16 25 6 65 803974 - 1 ZYAS 1625/6 ...
Schaft-o 8 mm
12 25 8 65 246979 - 1 ZYAS 1225/8 ...

|
:
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t“\\"\’) HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnungen ALU, NON-FERROUS fur Aluminium/NE-Metalle

Kugelformiger Frasstift nach DIN 8032.

Kugelform KUD d, Eﬁid
- |

Bestellhinweise: \ i \
Bitte Bezeichnung um gewtinschte Zahnung
erganzen.

PFERDVALUE:
HICOAT-Beschichtung:

WasteSaving Timesaving

d, 1 d, L Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] ALU ALU HC-NFE  NON-FERROUS

i ~ B

EAN 4007220

Schaft-g 3 mm
3 2 3 33 803714 - - 1 KUD 0302/3 ...
6 5 3 35 803721 - - 1 KUD 0605/3 ...
Schaft-e 6 mm
6 5 6 45 869123 - - 1 KUD 0605/6 ...
8 7 6 47 869130 - 221082 1 KUD 0807/6 ...
10 9 6 49 952962 - - 1 KUD 1009/6 ...
12 10 6 51 533147 804155 533154 1 KUD 1210/6 ...
16 14 6 54 803998 - - 1 KUD 1614/6 ...

Walzenrundform WRC d k‘\'ﬁ;—:—gﬁz

Walzenrundférmiger Frasstift nach DIN 8032. Kombination zylindrischer und kugelférmiger | |
Geometrien. ‘ ? |

Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewtinschte Zahnung
erganzen.

PFERDVALUE:
HICOAT-Beschichtung:

WasteSaving TimeSaving

d, 1 d, 1 Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] ALU ALU HC-NFE  NON-FERROUS

i ] B

-
P

EAN 4007220

Schaft-6 3 mm
3 13 3 43 803691 - - 1 WRC 0313/3 ...
6 13 3 43 803707 - - 1 WRC 0613/3 ...
Schaft-e 6 mm
6 16 6 55 247006 - 221068 1 WRC 0616/6 ...
8 20 6 60 952979 - - 1 WRC 0820/6 ...
10 20 6 60 952986 - - 1 WRC 1020/6 ...
12 25 6 65 533260 804131 533284 1 WRC 1225/6 ...
16 25 6 65 803981 - - 1 WRC 1625/6 ...
Schaft-g 8 mm
12 25 8 65 247013 - - 1 WRC 1225/8 ...
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen tK
Zahnungen ALU, NON-FERROUS fur Aluminium/NE-Metalle

Spitzbogenform SPG

R Py ‘ Spitzbogenformiger Frasstift nach DIN 8032, Spitze abgeflacht.
2 |1 |
d, 1 d, I, Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] ALU
SSS
EAN 4007220
Schaft-6 3 mm
3 7 3 37 003350 1 SPG 0307/3 ALU
13 3 43 003435 1 SPG 0313/3 ALU
6 13 3 43 003442 1 SPG 0613/3 ALU
Schaft-e 6 mm
6 18 6 55 003503 1 SPG 0618/6 ALU
8 20 6 60 003534 1 SPG 0820/6 ALU
10 20 6 60 003558 1 SPG 1020/6 ALU
12 25 6 65 003596 1 SPG 1225/6 ALU

—%{‘T" Rundkegelform KEL

d R {d

! /&\ \\_\:'f—I ’ Rundkegelférmiger Frasstift mit runder Kuppe nach DIN 8032.
L — | Bestellhinweise:

! ‘ Bitte Bezeichnung um gewdlnschte Zahnung
erganzen.

PFERDVALUE:
HICOAT-Beschichtung:

Waste Saving TimeSaving

d, 1 d, 1 a r Zahnung Bezeichnung
[mm]  [mm]  [mm]  [mm] [mm] ALU ALU HC-NFE  NON-FERROUS @
EAN 4007220
Schaft-e 6 mm
8 20 6 60 16° 1,25 953013 - - 1 KEL 0820/6 ...
10 20 6 60 14° 2,9 953020 - 221105 1 KEL 1020/6 ...
12 30 6 70 14° 2,6 533109 533093 533116 1 KEL 1230/6 ...
16 30 6 70 14° 4,8 804018 - - 1 KEL 1630/6 ...
Schaft-o 8 mm
12 30 8 70 14° 2,6 247037 - - 1 KEL 1230/8 ...
16 30 8 70 14° 4,8 - - 221129 1 KEL 1630/8 ...

Seite | Katalog
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PFERD

9@@ HM-Frasstifte flir Hochleistungsanwendungen
Zahnungen ALU, NON-FERROUS fur Aluminium/NE-Metalle

Rundbogenform RBF q, /&glf:lidz
Rundbogenférmiger Frasstift nach DIN 8032. A P— 'H ‘
Bestellhinweise: I ‘
Bitte Bezeichnung um gewtinschte Zahnung
erganzen.
PFERDVALUE:
HICOAT-Beschichtung:
d, 1 d, L, r Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] ALU ALU HC-NFE
i‘ — P,
EAN 4007220
Schaft-o 3 mm
3 13 3 43 0,75 803677 - 1 RBF 0313/3 ...
6 13 3 43 1,5 803684 - 1 RBF 0613/3 ...
Schaft-o 6 mm
6 18 6 55 1,5 328071 - 1 RBF 0618/6 ...
8 20 6 60 1,2 952993 - 1 RBF 0820/6 ...
10 20 6 60 2,5 953006 - 1 RBF 1020/6 ...
12 25 6 65 2,5 533208 533192 1 RBF 1225/6 ...
16 30 6 70 3,6 804001 - 1 RBF 1630/6 ...
Schaft-o 8 mm
12 25 8 65 2,5 247020 - 1 RBF 1225/8 ...

Katalog ["Seite
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnungen ALU, NON-FERROUS fiir Aluminium/NE-Metalle

EA Set 1603 ALU

Das Set 1603 ALU enthalt zehn Hartmetall-Kleinfrasstifte fur die Bearbeitung von Aluminium in
den gebrauchlichsten Formen und Abmessungen. Die bruchfeste Kunststoffbox schiitzt die Werk-
zeuge vor Schmutz und Beschadigung.

Inhalt:
10 Hartmetallfrasstifte,
Schaft-g 3 mm, Zahnung ALU

je 1 Stuck:

ZYAS 0313/3 ALU WRC 0313/3 ALU SPG 0313/3 ALU
ZYAS 0613/3 ALU WRC 0613/3 ALU SPG 0613/3 ALU
KUD 0302/3 ALU RBF 0313/3 ALU

KUD 0605/3 ALU RBF 0613/3 ALU

@ Bezeichnung
EAN 4007220
Schaft-6 3 mm
004401 1 1603 ALU

Set 1612 ALU

Das Set 1612 ALU enthalt funf Hartmetallfrasstifte fr die Bearbeitung von Aluminium in den
gebrauchlichsten Formen und Abmessungen. Die bruchfeste Kunststoffbox schiitzt die Werkzeuge
vor Schmutz und Beschadigung.

Die Fixierung der Frasstifte am Schaft erleichtert die Auswahl und Entnahme der Werkzeuge.

Funf weitere Steckplatze stehen fir die eigene variable Bestlickung zur Verfigung.

Inhalt:
5 Hartmetallfrasstifte,
Schaft-g 6 mm, Zahnung ALU

je 1 Stick:
ZYAS 1225/6 ALU RBF 1225/6 ALU
KUD 1210/6 ALU KEL 1230/6 ALU
WRC 1225/6 ALU
Zahnung @ Bezeichnung
ALU
EAN 4007220

Schaft-g 6 mm
068823 1 1612 ALU




PFERD

HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung CAST fir Gusseisen

Mit der Zahnung CAST hat PFERD innovative Frasstifte speziell fir die Bearbeitung von Gusseisen
entwickelt. Sie zeichnen sich durch eine extrem hohe Zerspanungsleistung auf Gusseisen aus und
Uberzeugen durch ein ruhiges Frasverhalten mit deutlich reduzierten Vibrationen und weniger
Larm.

Vorteile: Bearbeitbare Werkstoffe:
Bis 2u 100 % héhere'Zerspanun'gsleistulng GraL‘J_guss Sicherheitshinweis:
im Einsatz auf Gusseisen durch innovative Spharoguss
Zahngeometrie im Vergleich zu herkémm- Temperguss Aufgrund der sehr hohen Zerspanungs-
lich kreuzverzahnten Frasstiften. leistung kann es zu Verfarbungen am Schaft
Splrbar gesteigerte Aggressivitat, groBe Bearbeitungsaufgaben: kommen. Dies stellt kein Sicherheitsrisiko
Spane, sehr gute Spanabfuhr. ) dar.
Komfortables Arbeiten mit reduzierten Ausfrasen
Vibrationen und weniger Larm Egalisieren PFERDVALUE:
Entgraten
Erzeugen von Durchbriichen PFERDERGONOMICS empfiehlt Frasstifte
Leistungswerte fiir Flachenbearbeitung mit der Zahnung CAST als innovative Werk-
Anwendungen auf Gusseisen SchweiBnahtbearbeitung zeuglosung fur komfortables Arbeiten mit
Ay deutlich reduzierten Vibrationen und weniger
b2 Anwendungsempfehlungen: Larm.
o | 100%
5 Setzen Sie die Werkzeuge maglichst auf | ] ]
k] leistungsstarken Antrieben mit elastisch
% ge|agerter Sp|nde| ein, um Vibrationen zu VibrationFilter NoiseFilter HapticFilter
g ‘F’E:rgi':w'r rschaftlichen Einsatz von Frés. PFERDEFFICIENCY empfiehlt Frasstifte mit der
5 stiften wird im oberen Drehzahl-/Schnittge- Zahnung CAST fir langes, ermudungsarmes
o S ! . 9 und ressourcenschonendes Arbeiten mit per-
5] schwmdlgkeltsberelch gearbeltet. ) fekten Ergebnissen in kirzester Zeit.
N Leistungsempfehlung fur Werkzeugantriebe:
ab 300 Watt.
Beachten Sie die Drehzahlempfehlungen. % @

. . Energy Saving Waste Saving TimeSaving Resource Saving
B Herkdmmliche kreuzverzahnte Frasstifte P de Werk triebe:
M Hartmetallfrasstifte, Zahnung CAST assende VVerkzeugantriebe:
Biegwellenantrieb
Geradschleifer
Roboter
Werkzeugmaschinen
Empfohlener Drehzahlbereich [RPM]
Um den empfohlenen Drehzahlbereich [RPM] zu bestimmen, gehen Sie bitte wie folgt vor:
@ Schnittgeschwindigkeit der Tabelle © Schnittgeschwindigkeitsbereich und
entnehmen. Frasstiftdurchmesser ergeben den
@ Gewlinschten Frasstiftdurchmesser empfohlenen Drehzahlbereich.
auswahlen.
Werkstoffgruppe Bearbeitungsfall Zahnung @ Schnittgeschwindigkeit
Gusseisen mit Lamellengraphit EN-GIL (GG),
. Graues Gusseisen,  mit Kugelgraphit/Spharoguss EN-GJS (GGG), . .
GRS weiBes Gusseisen  weiBer Temperguss EN-GIMW (GTW), Grobzerspanting Gt ARl L
schwarzer Temperguss EN-GJMB (GTS)
Beispiel: . PRI .
HM Frasstift, © Schnittgeschwindigkeiten [m/min]
Zahnung CAST, |2 450 750
Frasstift-g 12 mm. Frasstift-o [mm] Drehzahlen [RPM]
Grobzerspanung von Gusseisen. 6 24.000 40.000

Schnittgeschwindigkeit: 450-750 m/min

Drehzahlbereich: 12.000-20.000 RPM 10 14.000 24.000

12 12.000 20.000

2 |



PFERD

HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung CAST fur Gusseisen

% T T Zylinderform ZYAS mit Stirnverzahnung
! \\‘- ’\:“* j —I 2
’ - Zylindrischer Frasstift nach DIN 8032 mit Verzahnung auf Umfang und Stirn.

‘ : | | PFERDVALUE:

VibrationFfiter ~ NoiseFilter HapticFilter

# || O ed

EnergySaving Waste Saving TimeSaving ResourceSaving

d, 1 d, I, Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] CAST
S
EAN 4007220
Schaft-g 6 mm
6 16 6 55 952658 24.000-40.000 1 ZYAS 0616/6 CAST
10 20 6 60 952665 14.000-24.000 1 ZYAS 1020/6 CAST
12 25 6 65 952672 12.000-20.000 1 ZYAS 1225/6 CAST
Schaft-e 8 mm
12 25 8 65 067925 12.000-20.000 1 ZYAS 1225/8 CAST
g €§. T, Kugelform KUD
'H Kugelférmiger Frasstift nach DIN 8032.
I l; | PFERDVALUE:

VibrationFilter NoisefFilter HapticFilter

41 W[ ®][ed

EnergySaving Waste Saving TimeSaving ResourceSaving

d, 1 d, I, Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] CAST
EAN 4007220

Schaft-o 6 mm

10 9 6 49 952504 14.000-24.000 1 KUD 1009/6 CAST

12 10 6 51 952511 12.000-20.000 1 KUD 1210/6 CAST
Schaft-o 8 mm

12 10 8 51 068038 12.000-20.000 1 KUD 1210/8 CAST

Katalog




PFERD

N

Walzenrundform WRC

Walzenrundférmiger Frasstift nach DIN 8032. Kombination zylindrischer und kugelférmiger
Geometrien.

PFERDVALUE:

NoisefFilter

W |

WasteSaving

VibrationFilter

A

EnergySaving

HapticFilter

|

TimeSaving

ResourceSaving

‘| €

HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung CAST fur Gusseisen

d, 1 d, I, Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] CAST
N
EAN 4007220
Schaft-e 6 mm
6 16 6 55 952610 24.000-40.000 1 WRC 0616/6 CAST
10 20 6 60 952627 14.000-24.000 1 WRC 1020/6 CAST
12 25 6 65 952634 12.000-20.000 1 WRC 1225/6 CAST
Schaft-g 8 mm
12 25 8 65 067932 12.000-20.000 1 WRC 1225/8 CAST
Flammenform B
Flammenformiger Frasstift nach ISO 7755/8.
PFERDVALUE:
VibrationfFilter NoisefFilter HapticFilter
EnergySaving ‘ WasteSaving ‘ TimeSaving ‘ Resource Saving
d, 1 d, L r  Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] CAST
X )
EAN 4007220
Schaft-g 6 mm
12 30 6 70 2,1 952450 12.000-20.000 1 B 1230/6 CAST
Schaft-o 8 mm
12 30 8 70 2,1 068021 12.000-20.000 1 B 1230/8 CAST

Katalog

Seite




HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung CAST fur Gusseisen

Spitzbogenform SPG

PFERD

S

Spitzbogenformiger Frasstift nach DIN 8032, Spitze abgeflacht.

PFERDVALUE:

A= -
¢ W O]

EnergySaving WasteSaving TimeSaving

|

ResourceSaving

d, 1 d, I, Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] CAST
i ~
EAN 4007220
Schaft-e 6 mm
6 18 6 55 952580 24.000-40.000 1 SPG 0618/6 CAST
10 20 6 60 952597 14.000-24.000 1 SPG 1020/6 CAST
12 25 6 70 952603 12.000-20.000 1 SPG 1225/6 CAST
Schaft-e 8 mm
12 25 8 70 067956 12.000-20.000 1 SPG 1225/8 CAST
Rundkegelform KEL
Rundkegelférmiger Frasstift mit runder Kuppe nach DIN 8032.
PFERDVALUE:
VibrationFilter NoisefFilter HapticFilter
EnergySaving ‘ WasteSaving ‘ TimeSaving ‘ ResourceSavm(J
d, 1 d, 1 o r  Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] CAST
3 o~
EAN 4007220
Schaft-e 6 mm
12 30 6 70 14° 2,6 952474 12.000-20.000 1 KEL 1230/6 CAST
Schaft-e 8 mm
12 30 8 70 14° 2,6 068014 12.000-20.000 1 KEL 1230/8 CAST

Seite

Katalog
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung CAST fur Gusseisen

Spitzkegelform SKM

Spitzkegelformiger Frasstift nach DIN 8032, Spitze abgeflacht.
PFERDVALUE:

= = 3
Al

EnergySavng Waste Saving TimeSaving

ResourceSaving

d, 1 d, L o Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] CAST
: ~
EAN 4007220
Schaft-e 6 mm
12 25 6 65 26° 952481 12.000-20.000 1 SKM 1225/6 CAST
1 —
Rundbogenform RBF d /@&E—:E—_IEZ
Rundbogenférmiger Frasstift nach DIN 8032. : - ‘
PFERDVALUE: ’ I |
Vibrationfilter NoiseFilter HapticFilter
Energy Saving WasteSaving ‘ TimeSaving ‘ Resource Saving
d, 1 d, L r  Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] CAST
3 —
EAN 4007220
Schaft-e 6 mm
6 18 6 55 1,5 952528 24.000-40.000 1 RBF 0618/6 CAST
10 20 6 60 2,5 952559 14.000-24.000 1 RBF 1020/6 CAST
12 25 6 65 2,5 952566 12.000-20.000 1 RBF 1225/6 CAST
Schaft-o 8 mm
12 25 8 65 2,5 067949 12.000-20.000 1 RBF 1225/8 CAST
Tropfenform TRE

Tropfenférmiger Frasstift nach DIN 8032.

PFERDVALUE:

A -

<=

a

W |

©

EnergySaving

1 IZ dz |1

[mm] [mm] [mm] [mm]
Schaft-g 6 mm

12 20 6 60

WasteSaving

r
[mm]

5,0

TimeSaving

Zahnung
CAST
: ~

EAN 4007220

952467

Resource Saving

RPM

12.000-20.000

=

1

Bezeichnung

TRE 1220/6 CAST

Katalog | Seite
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen

Zahnung TITANIUM far Titan

Die Zahnung TITANIUM wurde speziell fur die Bearbeitung von harten Titanwerkstoffen (Zugfes-
tigkeit > 500 N/mm?2) entwickelt. Sie zeichnet sich durch eine extrem hohe Zerspanungsleistung
auf dieser sehr schwer zerspanbaren Werkstoffgruppe aus. Hartmetallfrasstifte mit der Zahnung
TITANIUM Uberzeugen durch ein ruhiges Frasverhalten mit deutlich reduzierten Vibrationen und
weniger Larm.

Vorteile: Anwendungsempfehlungen:

Herausragende Zerspanungsleistung und
Standzeit durch innovative Zahngeometrie.
Spirbar gesteigerte Aggressivitat, groBe

Ermitteln Sie die individuelle Drehzahl je
nach zu bearbeitender Titanlegierung.
Reduzieren Sie die Drehzahl, wenn zu star-

ker Funkenflug entsteht. Je nach zu bearbei-
tender Titanlegierung lasst sich Funkenflug
nicht ganzlich vermeiden.

Setzen Sie die Werkzeuge moglichst auf
leistungsstarken Antrieben mit elastisch

i gelagerter Spindel ein, um Vibrationen zu
Titan ) vermeiden.

Harte Titanlegierungen Fur den wirtschaftlichen Einsatz von Frés-
stiften wird im oberen Drehzahl-/Schnittge-

Spane, sehr gute Spanabfuhr.
Komfortables Arbeiten mit reduzierten
Vibrationen und weniger Larm.

Bearbeitbare Werkstoffe:

Bearbeitungsaufgaben: schwindigkeitsbereich gearbeitet.

u Leistungsempfehlung fir Werkzeugantriebe:
Ausfrasen - Schaft-o 3 mm: 75 bis 300 Watt
Egalisieren Schaft-g 6 mm: ab 300 Watt
Entgraten - >chatto 5 mm: @ a

Erzeugen von Durchbrichen Beachten Sie die Drehzahlempfehlungen.

Flachenbearbeitung

SchweiBnahtbearbeitung Passende Werkzeugantriebe:

Biegwellenantrieb
Geradschleifer
Roboter
Werkzeugmaschinen

PFERD

Sicherheitshinweis:

Aufgrund der sehr hohen Zerspanungs-
leistung kann es zu Verfarbungen am Schaft
kommen. Dies stellt kein Sicherheitsrisiko
dar.

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS empfiehlt Frasstifte
mit der Zahnung TITANIUM als innovative
Werkzeuglésung fur komfortables Arbeiten
mit deutlich reduzierten Vibrationen und
weniger Larm.

VibrationFilter NoiseFilter HapticFilter

PFERDEFFICIENCY empfiehlt Frasstifte mit der
Zahnung TITANIUM fur langes, ermidungs-
armes und ressourcenschonendes Arbeiten mit
perfekten Ergebnissen in kirzester Zeit.

7 | W || © ]| e

Energy Saving Waste Saving TimeSaving Resource Saving

Empfohlener Drehzahlbereich [RPM]
Um den empfohlenen Drehzahlbereich [RPM] zu bestimmen, gehen Sie bitte wie folgt vor:
O Schnittgeschwindigkeit der Tabelle © Schnittgeschwindigkeitsbereich und

entnehmen. Frasstiftdurchmesser ergeben den
@ Gewlinschten Frasstiftdurchmesser empfohlenen Drehzahlbereich.

auswahlen.
Werkstoffgruppe Bearbeitungsfall Zahnung @ Schnittgeschwindigkeit
NE-Metalle  Harte NE-Metalle Harte Titanlegierungen Grobzerspanung TITANIUM 250-450 m/min

Beispiel:

HM-Frésstift,

Zahnung TITANIUM,

Frasstift-g 12 mm.

Grobzerspanung von harten Titanlegierungen.
Schnittgeschwindigkeit: 250-450 m/min
Drehzahlbereich: 7.000-12.000 RPM

© Schnittgeschwindigkeiten [m/min]
(2} 250 450
Frasstift-g [mm] Drehzahlen [RPM]

3 27.000 48.000
4 20.000 36.000
5 16.000 29.000
6 13.000 24.000
12 7.000 12.000

Hinweis:

Fur weiche Titanlegierungen (Zugfestigkeit < 500 N/mm2) empfehlen wir Hartmetallfrasstifte
mit der Zahnung INOX. Die besondere Zahngeometrie dieser Frasstifte verhindert das Zusetzen
der Spanrdume, speziell bei weichen, schmierenden Werkstoffen (siehe Seite 44).

| 2



PFERD

N

Zylinderform ZYAS mit Stirnverzahnung

Zylindrischer Frésstift nach DIN 8032 mit Verzahnung auf Umfang und Stirn.
PFERDVALUE:

HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen

Zahnung TITANIUM fUr Titan

NoisefFilter

HapticFilter

1]

|

|

Waste Saving

TimeSaving

ResourceSaving

d, 1 d, I, Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mml * 1i7ANIUM
RS ft
EAN 4007220
Schaft- 3 mm
3 13 3 43 034217 27.000-48.000 1 ZYAS 0313/3 TITANIUM
6 13 3 43 034224 13.000-24.000 1 ZYAS 0613/3 TITANIUM
Schaft-o 6 mm
6 16 6 55 034248 13.000-24.000 1 ZYAS 0616/6 TITANIUM
12 25 6 65 034255 7.000-12.000 1 ZYAS 1225/6 TITANIUM
Kugelform KUD q. é‘”@' — 1
Kugelférmiger Frasstift nach DIN 8032. T":’_
PFERDVALUE: - I ‘
NoisefFilter HapticFilter
B0/
d, 1 d, I, Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] TITANIUM
e
EAN 4007220
Schaft-6 3 mm
3 2 3 33 034149 27.000-48.000 1 KUD 0302/3 TITANIUM
4 3 3 34 034163 20.000-36.000 1 KUD 0403/3 TITANIUM
5 4 3 35 034170 16.000-29.000 1 KUD 0504/3 TITANIUM
6 5 3 35 034187 13.000-24.000 1 KUD 0605/3 TITANIUM
Schaft-e 6 mm
6 5 6 45 034194 13.000-24.000 1 KUD 0605/6 TITANIUM
12 10 6 51 034200 7.000-12.000 1 KUD 1210/6 TITANIUM

Katalog | Seite
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen

Zahnung TITANIUM fUr Titan

PFERD

S

Walzenrundform WRC

pisaasas
o] G o
— “l"“"" Walzenrundférmiger Frasstift nach DIN 8032. Kombination zylindrischer und kugelférmiger
2 | Geometrien.
PFERDVALUE:
EnergySaving ‘ WasteSaving TimeSaving ‘ Resource Saving
d, I d, I, Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] mm]  prANIUM
Iaiazs
EAN 4007220
Schaft-o 3 mm
3 13 3 43 034309 27.000-48.000 1 WRC 0313/3 TITANIUM
6 13 3 43 034316 13.000-24.000 1 WRC 0613/3 TITANIUM
Schaft-o 6 mm
6 16 6 55 034330 13.000-24.000 1 WRC 0616/6 TITANIUM
12 25 6 65 034347 7.000-12.000 1 WRC 1225/6 TITANIUM
1 PR itz nform SP
g @“S; T, Spitzbogenform SPG
| “‘ Spitzbogenférmiger Frasstift nach DIN 8032, Spitze abgeflacht.
1 PFERDVALUE:
/ VibrationfFilter NoiseFilter HapticFilter
- # | O | [ed |
EnergySaving WasteSaving TimeSaving ResourceSaving
d, 1, d, I, Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] mml  rranium
Iazazss
EAN 4007220
Schaft-o 3 mm
3 7 3 37 034323 27.000-48.000 1 SPG 0307/3 TITANIUM
13 3 43 034392 27.000-48.000 1 SPG 0313/3 TITANIUM
6 13 3 43 034408 13.000-24.000 1 SPG 0613/3 TITANIUM
Schaft-e 6 mm
6 18 6 55 034415 13.000-24.000 1 SPG 0618/6 TITANIUM
12 25 6 65 034422 7.000-12.000 1 SPG 1225/6 TITANIUM

641 2



PFERD

5@&1 HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung TITANIUM far Titan

Rundbogenform RBF

4, /%‘;@L\r ———— |Idz

Rundbogenfdrmiger Frasstift nach DIN 8032. : B
PFERDVALUE: I \

MH - %H
el

VibrationFiter ~ NoiseFilter

Enery gys ing Resource Savi

d, 1 d, L, r  Zahnung RPM @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] TITANIUM

EAN 4007220

Schaft-g 3 mm
B 13 3 43 0,75 034354 27.000-48.000 1 RBF 0313/3 TITANIUM
6 13 3 43 1,5 034361 13.000-24.000 1 RBF 0613/3 TITANIUM

Schaft-o 6 mm
6 18 6 55 1,5 034378 13.000-24.000 1 RBF 0618/6 TITANIUM
12 25 6 65 2,5 034385 7.000-12.000 1 RBF 1225/6 TITANIUM

Katalog -




HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen

Zahnungen PLAST, FVK und FVKS fiar GFK/CFK

Hartmetallfrasstifte mit den Zahnungen PLAST, FVK und FVKS eignen sich zum Besdumen und
Umrissfrasen des breiten Spektrums der faserverstarkten Kunststoffe GFK und CFK.

Frasstifte mit Bohrerschneide (BS) oder mit Zentrierbohrerspitze (ZBS) ermdglichen kombinierte
Bohr- und Frasarbeiten. Frasstifte mit Stirnschneide (STS) ermoglichen ein gratarmes Bohren von
Lochern. Die Ausfiihrung mit Flachstirnschneide (FSTS) wird zum Frasen von Nuten und Taschen
eingesetzt. Die Ausfihrungen STS und FSTS sind ausschlieBlich ftr den Maschinen- und Roboter-
einsatz geeignet. Die spezielle Zahngeometrie ermdglicht hohe Vorschubgeschwindigkeiten durch
geringe Schnittkrafte bei gleichzeitig ruhigem Frasverhalten.

Anwendungsempfehlungen:
Die Ausfuhrung mit Bohrerschneide (BS) ist

besonders fiir den Maschinen- und Roboter-

einsatz geeignet, wahrend die Ausfihrung

mit Zentrierbohrerspitze (ZBS) fur den Hand-

einsatz verwendet wird. Sie erlaubt sicheres
Anbohren auf nahezu allen Oberflachen-
gegebenheiten.

Die Ausfihrungen mit Stirnschneide (STS)
und Flachstirnschneide (FSTS) sind aus-

schlieBlich fur den Maschinen- und Roboter-

einsatz geeignet.
Wahlen Sie den Durchmesser des Frasstiftes

grundsatzlich groBer als die zu bearbeitende

Materialstarke, um Schlagen und Rattern
mit der Gefahr des Werkzeugbruches und
der Werkstiickschadigung zu vermeiden.
Erhohen Sie die Drehzahl, wenn das Werk-
zeug zum Rattern neigt.

Reduzieren Sie ggf. die Drehzahl und den
Anpressdruck, wenn es zu Aufschmelzun-
gen kommt.

Setzen Sie die Werkzeuge maglichst auf
leistungsstarken Antrieben mit elastisch
gelagerter Spindel ein, um Vibrationen zu
vermeiden.

PFERD

Bearbeitungsaufgaben:

Besdaumen

Umrissfrasen

Entgraten

Frasen von Nuten und Taschen (mit FSTS)
Bohren von Sacklochern (mit FSTS)
Gratarmes Bohren (mit STS)

Ausfrasen

Erzeugen von Durchbriichen

FUr den wirtschaftlichen Einsatz von Fras-
stiften wird im oberen Drehzahl-/Schnittge-
schwindigkeitsbereich gearbeitet.
Leistungsempfehlung fur Werkzeugantriebe:
- Schaft-g 3 mm: 75 bis 300 Watt

- Schaft- 6 mm: ab 300 Watt

Beachten Sie die Drehzahlempfehlungen.

Passende Werkzeugantriebe:

Biegwellenantrieb
Geradschleifer
Roboter
Werkzeugmaschinen

Zahnung PLAST

Hartmetallfrasstifte mit der Zahnung PLAST
sind besonders auf weniger harten glas- und
kohlefaserverstarkten Duroplasten (GFK und
CFK < 40 % Faseranteil) und faserverstarkten
Thermoplasten einsetzbar. Die Zahnung (dhn-
lich PKD-Frasern) minimiert Delamination und
Ausfransung.

Vorteile:

Besonders fur GFK und CFK < 40 % Faser-
anteil geeignet.

Minimierte Delamination und Ausfransung
durch Spezialzahnung dhnlich PKD-Frasern.
Besonders gut fur Maschinen- und
Robotereinsatz geeignet.

Sehr geringe Schnittkrafte.

Hohe Vorschubgeschwindigkeiten.

Bearbeitbare Werkstoffe:

Kunststoffe

Faserverstarkte Kunststoffe (GFK/CFK) mit
einem Faseranteil < 40 %
Thermoplastische Kunststoffe

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS empfiehlt Frasstifte

mit der Zahnung PLAST als innovative Werk-
zeuglosung fur komfortables Arbeiten mit
deutlich reduzierten Vibrationen und weniger
Larm.

VibrationfFilter NoiseFilter HapticFilter

PFERDEFFICIENCY empfiehlt Frasstifte mit der
Zahnung PLAST fur langes, ermidungsarmes
und ressourcenschonendes Arbeiten mit per-

fekten Ergebnissen in klrzester Zeit.
Resource Saving

Energy Saving

Waste Saving TimeSaving

Zahnung FVK

':'."&‘-“\'es"‘\_ S e e o

Zahnung FVKS

Hartmetallfrasstifte mit den Zahnungen FVK und FVKS sind auf harten glas- und kohlefaserver-
starkten Duroplasten universell einsetzbar. Die Zahnung FVK ist aufgrund der hohen Rundlauf-
genauigkeit fir Werkzeugmaschinen und fir den Handeinsatz geeignet. Sie zeichnet sich durch

ein ruhiges Frasverhalten aus und erzeugt eine glatte Schnittkante. Die Zahnung FVKS ist auch fiir

den Einsatz auf Maschinen und Robotern mit hohen Vorschiben geeignet.

Vorteile:

Besonders fur GFK und CFK auch mit

> 40 % Faseranteil geeignet.

Zahnung FVKS erzeugt glatte Schnittkanten
und zeichnet sich durch ein ruhiges Fras-
verhalten aus.

Bearbeitbare Werkstoffe:

Kunststoffe
Faserverstarkte Kunststoffe (GFK/CFK),
Faseranteil > 40 %

66 | 2



PFERD

N

Empfohlener Drehzahlbereich [RPM]

HM-Frasstifte flir Hochleistungsanwendungen

Zahnungen PLAST, FVK und FVKS fur GFK/CFK

Um den empfohlenen Drehzahlbereich [RPM] zu bestimmen, gehen Sie bitte wie folgt vor:

@ Schnittgeschwindigkeit der Tabelle

© Schnittgeschwindigkeitsbereich und

entnehmen. Frasstiftdurchmesser ergeben den
@ Gewlinschten Frasstiftdurchmesser empfohlenen Drehzahlbereich.
auswahlen.
Werkstoffgruppe Bearbei- Zahnung © Schnitt-
tungsfall geschwindigkeit
Thermoplastische Kunststoffe, Besiumen,
Kunststoffe, faserverstarkte Kunststoffe Umrissfrasen, PLAST
andere (GFK/CFK), Faseranteil <40 % Durchbriiche 450-900 m/min
Werkstoffe  Faserverstarkte Kunststoffe erzeugen, FVK
(GFK/CFK), Faseranteil > 40 % Entgraten FVKS
Beispiel:

HM-Frasstift,

Zahnung PLAST,

Frasstift-g 8 mm.

Besdumen von Kunststoffen.
Schnittgeschwindigkeit: 450-900 m/min
Drehzahlbereich: 18.000-36.000 RPM

© Schnittgeschwindig-

) keiten [m/min]
Frasstift-o 450 900
[mm] Drehzahlen [RPM]
6 24.000 48.000
8 18.000 36.000

ng
X
<
o
[N

| I

Kunststoff

3 \Weitere PFERD-Werkzeuge und

Y

wertvolle Anwendungshinweise fur
die Bearbeitung von Kunststoff fin-
e den Sie in unserer PRAXIS , PFERD-
Werkzeuge fUr die Bearbeitung von
Kunststoffen”.

Zylinderform ZYA
Zylindrischer Frésstift.

LLL

Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewtinschte Zahnung
erganzen.

PFERDVALUE:
Zahnung PLAST:

Vibrationfilter NoisefFilter

a

EnergySaving

HapticFilter

|

TimeSaving

|

ResourceSaving

WasteSaving

d, 1 d, I, Zentrier- Zahnung
[mm] [mm] [mm] [mm] bohrer-  pLAST FVK FVKS
spitzen-o g -LE 5 7
[mm]
EAN 4007220
Schaft-e 6 mm mit Bohrerschneide (BS)
6 25 6 65 - 900413 050217 808900
Schaft-e 8 mm mit Bohrerschneide (BS)
8 25 8 65 - 900468 050231 808917
Schaft-e 6 mm mit Zentrierbohrerspitze (ZBS)
6 25 6 65 2,5 900451 869048 869055
Schaft-e 6 mm mit Stirnschneide (STS)
6 25 6 65 - 003107 - -
Schaft-e 8 mm mit Stirnschneide (STS)
8 25 8 65 - 003121 - -
Schaft-e 6 mm mit Flachstirnschneide (FSTS)
6 25 6 65 - 003138 - -
Schaft-o 8 mm mit Flachstirnschneide (FSTS)
8 25 8 65 - 003152 - -

5 g T 5

—, |
zBs "d%&.’# ——————————
STS * — —
FSTS‘ |
RPM Bezeichnung

24.000-48.000

18.000-36.000

24.000-48.000

24.000-48.000

18.000-36.000

24.000-48.000

18.000-36.000

1 ZYA 0625/6 ... BS

1 ZYA 0825/8 ... BS

1 ZYA 0625/6 ... ZBS
1 ZYA 0625/6 ... STS
1 ZYA 0825/8 ... STS
1 ZYA 0625/6 ... FSTS
1 ZYA 0825/8 ... FSTS
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen

Zahnungen TOUGH und TOUGH-S fUr raue Einsatze

Die Zahnungen TOUGH und TOUGH-S wurden speziell fir raue Einsatze in Werften, GieBereien
und im Stahlbau entwickelt. Sie eignen sich auch fur den Einsatz in allen Fertigungsbereichen, in
denen aufgrund schwieriger Fertigungsumstande haufig Zahnausbriiche oder Beschadigungen an

herkdmmlichen Frasstiften auftreten.

Vorteile:

Innovative Spezialzahnungen mit extremer
Schlagunempfindlichkeit.

Minimierung von Zahnausbrichen, Abplatz-
ungen und Frasstiftbrichen durch sehr
robuste, leistungsstarke Zahnungsvarianten.
Auch im niedrigen Drehzahlbereich einsetz-
bar.

Durch die extreme Schlagunempfindlichkeit
sehr gut als Langschaftvariante einsetzbar.

Bearbeitungsaufgaben:

Schlagender Einsatz bei Verwendung von
Schaftverlangerungen

Einsatze mit hohem Umschlingungswinkel
Ausfrasen enger Konturen
Anwendungssituationen, in denen keine
hohen Drehzahlen zur Verfiigung stehen

Bearbeitbare Werkstoffe:

Gusseisen

Stahl

Stahlguss

Die Zahnungen TOUGH und TOUGH-S sind
auf Werkstoffen bis 54 HRC einsetzbar.

Bei harteren Werkstoffen werden vorher
entsprechende Versuche empfohlen.

Anwendungsempfehlungen:

Fur den wirtschaftlichen Einsatz von Fréas-
stiften wird im oberen Drehzahl-/Schnittge-
schwindigkeitsbereich gearbeitet.
Leistungsempfehlung fur Werkzeugantriebe:
- Schaft-g 3 mm: 75 bis 300 Watt

- Schaft-g 6 mm: ab 300 Watt

Beachten Sie die Drehzahlempfehlungen.

Passende Werkzeugantriebe:

Biegwellenantrieb
Geradschleifer

Zahnung TOUGH

F | - | e =

Hartmetallfrasstifte mit der Zahnung TOUGH
sind besonders aggressiv und zeichnen sich
durch hohen Materialabtrag aus.

Zahnung TOUGH-S

Hartmetallfrasstifte mit der Zahnung TOUGH-S
zeichnen sich durch ruhiges Frasverhalten und
hohen Materialabtrag aus.

Empfohlener Drehzahlbereich [RPM]

Um den empfohlenen Schnittgeschwindigkeits-
bereich [m/min] zu bestimmen, gehen Sie bitte
wie folgt vor:

@ 7Zu bearbeitende Werkstoffgruppe
auswahlen.

@ 7ahnungsauswahl treffen.

© Schnittgeschwindigkeitsbereich ermitteln.

© Werkstoffgruppe

Stahle bis
1.200 N/mm?2

38 HRC
Stahl, (< )

Stahlguss Gehartete, vergltete
Stahle Uber
1.200 N/mm?2

(> 38 HRC)

Um den empfohlenen Drehzahlbereich [RPM]
zu bestimmen, gehen Sie bitte wie folgt vor:

O Gewiinschten Frésstiftdurchmesser
auswahlen.

@ Schnittgeschwindigkeitsbereich und
Frasstiftdurchmesser ergeben den
empfohlenen Drehzahlbereich.

Bearbeitungsfall

Baustahle, Kohlenstoffstahle,
Werkzeugstahle, unlegierte
Stahle, Einsatzstahle, Stahlguss,
Vergutungsstahle

Werkzeugstahle, Vergutungsstahle,
legierte Stahle, Stahlguss

Gusseisen mit Lamellengraphit

Graues Gusseisen,

Gusseisen i h
weiBes Gusseisen

EN-GIL (GG), mit Kugelgraphit/
Spharoguss EN-GJS (GGG),
weiBer Temperguss EN-GIMW (GTW),

schwarzer Temperguss EN-GJMB (GTS)

Beispiel:

HM-Frésstift,

Zahnung TOUGH,

Frasstift-g 12 mm.

Grobzerspanung mit Schlagbelastung von
Stahlen bis 1.200 N/mma2.
Schnittgeschwindigkeit: 250-600 m/min
Drehzahlbereich: 7.000-16.000 RPM

Grobzerspanung mit
Schlagbelastung

Sicherheitshinweis:

Bitte beachten Sie die reduzier-
ten Drehzahlen fiir Frasstifte mit
Langschaft. Diese finden Sie auf
Seite 11.

® Zahnung © Schnittgeschwindigkeit

Grobzerspanung mit
Schlagbelastung

TOUGH
250-600 m/min
TOUGH-S
TOUGH
250-350 m/min
TOUGH-S
TOUGH
250-600 m/min
TOUGH-S

© Schnittgeschwindigkeiten [m/min]

o 250
Frasstift-o [mm]
8 10.000
10 8.000
12 7.000
16 5.000

350 600
Drehzahlen [RPM]
14.000 24.000
11.000 19.000
9.000 16.000
7.000 12.000
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Q\’, HM-Frasstifte fiir Hochleistungsanwendungen
Zahnungen TOUGH und TOUGH-S fUr raue Einsatze

Zylinderform ZYA ohne Stirnverzahnung
Zylindrischer Frasstift nach DIN 8032.

Bestellhinweise: ; | ‘
[ Bitte Bezeichnung um gewlinschte Zahnung 1 ‘
erganzen.
d, 1 d, L Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm]l  TOUGH TOUGH-S
EAN 4007220
Schaft-o 6 mm

8 20 6 60 895504 - 1 ZYA 0820/6 ...

10 20 6 60 895658 - 1 ZYA 1020/6 ...

12 25 6 65 895665 895672 1 ZYA 1225/6 ...

Zylinderform ZYAS mit Stirnverzahnung
Zylindrischer Frasstift nach DIN 8032 mit Verzahnung auf Umfang und Stirn.

d, 1 d, I, Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm]  touGH
EAN 4007220
Schaft-6 6 mm
8 20 6 60 769997 1 ZYAS 0820/6 TOUGH
10 20 6 60 770023 1 ZYAS 1020/6 TOUGH
12 25 6 65 869109 1 ZYAS 1225/6 TOUGH

Schaft-g 8 mm
12 25 8 65 770054 1 ZYAS 1225/8 TOUGH
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HM-Frasstifte flir Hochleistungsanwendungen Q
Zahnungen TOUGH und TOUGH-S fir raue Einsatze

o Q=T Kugelform KUD

I# ‘ Kugelférmiger Frasstift nach DIN 8032.
2

|

I T 1

d, 1 d, I, Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm]l  touGH
EAN 4007220
Schaft-e 6 mm
8 7 6 47 955383 1 KUD 0807/6 TOUGH
12 10 6 51 770160 1 KUD 1210/6 TOUGH

Walzenrundform WRC

Walzenrundfoérmiger Frasstift nach DIN 8032. Kombination zylindrischer und kugelférmiger
Geometrien.

SL = Schaftlange (Stahllangschaft)

Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewdiinschte Zahnung
erganzen.

Sicherheitshinweise:

Bitte beachten Sie die reduzierten
Drehzahlen fur Langschaftaus-
fihrungen. Diese finden Sie auf

Seite 11.
d, 1 d, 1 Zahnung @ Bezeichnung
fmm] fmm] fmm] [mml  TOUGH ~ TOUGH:
EAN 4007220
Schaft-o 6 mm
8 20 6 60 770108 - 1 WRC 0820/6 ...

10 20 6 60 770115 - 1 WRC 1020/6 ...

12 25 6 65 770122 770139 1 WRC 1225/6 ...
Langschaft-6 6 mm, SL 150 mm

12 25 6 175 091043 - 1 WRC 1225/6 ... SL 150
Schaft-o 8 mm

12 25 8 65 769881 - 1 WRC 1225/8 ...

Seite | Katalog
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnungen TOUGH und TOUGH-S fur raue Einsatze

7.‘-“""-4._
Flammenform B d, /ﬁh == {d,

Flammenférmiger Frasstift nach ISO 7755/8. / 1

d, 1 d, L, r Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]l  touGH
EAN 4007220
Schaft-g 6 mm
8 20 6 60 1,5 770061 1 B 0820/6 TOUGH

12 30 6 70 2,1 770085 1 B 1230/6 TOUGH
Schaft-o 8 mm

12 30 8 70 2,1 770092 1 B 1230/8 TOUGH
Spitzbogenform SPG o) <=2 T
Spitzbogenformiger Frasstift nach DIN 8032, Spitze abgeflacht. | . ‘

2

SL = Schaftlange (Stahllangschaft) I !

Bestellhinweise: ntiman

i : e
Bitte Bezeichnung um gewtinschte Zahnung w— m—

erganzen. o

Sicherheitshinweise:

Bitte beachten Sie die reduzierten
Drehzahlen fir Langschaftaus-
fihrungen. Diese finden Sie auf

Seite 11.
d, 1 d, L, Zahnung @ Bezeichnung
] (] ] el EESTOUGHE [NTODGHS
EAN 4007220

Schaft-6 6 mm

10 20 6 60 770252 770269 1 SPG 1020/6 ...

12 25 6 65 770276 - 1 SPG 1225/6 ...
Langschaft-e 6 mm, SL 150 mm

12 25 6 175 090930 - 1 SPG 1225/6 ... SL 150
Schaft-o 8 mm

12 25 8 65 770283 - 1 SPG 1225/8 ...

Katalog | Seite
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen ' q
Zahnungen TOUGH und TOUGH-S fir raue Einsatze

Rundkegelform KEL
Rundkegelférmiger Frasstift mit runder Kuppe nach DIN 8032.

I SL = Schaftlange (Stahllangschaft)

Sicherheitshinweise:

— Bitte beachten Sie die reduzierten
— Drehzahlen fur Langschaftaus-
fuhrungen. Diese finden Sie auf
Seite 11.

d, 1 d, 1, a r  Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  touGH
EAN 4007220

Schaft-o 6 mm

12 25 6 65 14° 3,3 770320 1 KEL 1225/6 TOUGH
Langschaft-e 6 mm, SL 150 mm

12 25 6 175 14° 3,3 091166 1 KEL 1225/6 TOUGH SL 150
Schaft-o 8 mm

12 25 8 65 14° 3.3 770337 1 KEL 1225/8 TOUGH

Rundbogenform RBF

‘ Rundbogenformiger Frasstift nach DIN 8032.
I ! SL = Schaftlange (Stahllangschaft)

Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewiinschte Zahnung
erganzen.

Sicherheitshinweise:
Bitte beachten Sie die reduzierten
Drehzahlen fir Langschaftaus-
fihrungen. Diese finden Sie auf

Seite 11.
d, 1 d, L, r Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] TQ!_@_'i TQL!QI;I;“
EAN 4007220
Schaft-e 6 mm
8 20 6 60 1,2 770191 - 1 RBF 0820/6 ...

10 20 6 60 2,5 770207 - 1 RBF 1020/6 ...

12 25 6 65 2,5 770214 770238 1 RBF 1225/6 ...

16 25 6 65 49 869116 - 1 RBF 1625/6 ...
Langschaft-g 6 mm, SL 150 mm

12 25 6 175 2,5 090947 - 1 RBF 1225/6 ... SL 150
Schaft-g 8 mm

12 25 8 65 2,5 770221 770245 1 RBF 1225/8 ...

721 2
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Tropfenform TRE
Tropfenférmiger Frasstift nach DIN 8032.

d'l IZ
[mm] [mm]

Schaft-g 6 mm
10 16
12 20

2
[mm]

t“\\"\’é HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen

Zahnungen TOUGH und TOUGH-S fUr raue Einsatze

1
[mm]

56
60

d, %’ffﬁ
/Rlz = | ‘

1 1

2

r Zahnung @ Bezeichnung
fmm] TouGH
EAN 4007220
4,0 770344 1 TRE 1016/6 TOUGH
5,0 770351 1 TRE 1220/6 TOUGH

Set 1712 TOUGH

Das Set 1712 TOUGH enthalt finf Hartmetallfrasstifte fir raue Einsdtze in den gebrauchlichsten
Formen und Abmessungen. Die bruchfeste Kunststoffbox schiitzt die Werkzeuge vor Schmutz und

Beschadigung.

Die Fixierung der Frasstifte am Schaft erleichtert die Auswahl und Entnahme der Werkzeuge.
Funf weitere leere Steckplatze stehen fur die eigene variable Besttickung zur Verfiigung.

Inhalt:

5 Hartmetallfrasstifte,

Schaft-e 6 mm, Zahnung TOUGH
je 1 Stuck:

WRC 1225/6 TOUGH

SPG 1225/6 TOUGH

RBF 1225/6 TOUGH

KEL 1225/6 TOUGH

TRE 1220/6 TOUGH

Zahnung
TOUGH

EAN 4007220

Schaft-g 6 mm
955635

Bezeichnung

1712 TOUGH

Katalog | Seite
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen

Zahnung MICRO fir die Feinbearbeitung

Hartmetallfrasstifte mit der Zahnung MICRO sind speziell auf die Feinzerspanung ausgelegt und
werden in Bereichen eingesetzt, in denen Ublicherweise Schleifstifte verwendet werden. Sie bieten
eine héhere Zerspanungsleistung und erzeugen eine hohe Oberflachengtte, besonders im Ver-
gleich zu herkémmlichen gefrasten Oberflachen. Gleichzeitig arbeiten sie vibrationsarm und mit
wenig Larm. Sie behalten ihre Geometrie Uber die gesamte Standzeit. Sie eignen sich bestens fur
Bearbeitungsaufgaben im Hand- und Maschineneinsatz. Es kénnen nahezu alle Werkstoffe bis zu

einer Harte von 68 HRC bearbeitet werden.

Vorteile:

Hohe Oberflachengute.

Gegenuber Schleifstiften keine Geometrie-
verdnderung durch Abnutzung/Verschleif3.
Bearbeitung nahezu aller Werkstoffe bis
68 HRC.

Bearbeitungsaufgaben:

Feinbearbeitung

Sehr feine Putzarbeiten

Korrekturen im Werkzeug- und Formenbau
Scharfen von Schnittwerkzeugen

Bearbeitbare Werkstoffe:

Stahl und Stahlguss
Edelstahl (INOX)
NE-Metalle
Gusseisen

Anwendungsempfehlungen:

Setzen Sie die Werkzeuge moglichst auf
leistungsstarken Antrieben mit elastisch
gelagerter Spindel ein, um Vibrationen zu
vermeiden.

Fur den wirtschaftlichen Einsatz von Fréas-
stiften wird im oberen Drehzahl-/Schnittge-
schwindigkeitsbereich gearbeitet.

Leistungsempfehlung fur Werkzeugantriebe:

- Schaft-g 3 mm: 75 bis 300 Watt
- Schaft-g 6 mm: ab 300 Watt
Beachten Sie die Drehzahlempfehlungen.

Passende Werkzeugantriebe:

Biegwellenantrieb
Geradschleifer
Robotereinsatz
Werkzeugmaschinen

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS empfiehlt Frasstifte

mit der Zahnung MICRO als innovative Werk-
zeuglosung fur komfortables Arbeiten mit
deutlich reduzierten Vibrationen und weniger
Larm.

) i) — 2~

VibrationfFilter Noise Filter HapticFilter

PFERDEFFICIENCY empfiehlt Frasstifte mit

der Zahnung MICRO fiir langes, ermtdungs-
armes und ressourcenschonendes Arbeiten mit
perfekten Ergebnissen in klrzester Zeit.

TimeSaving

Das PFERD-Programm umfasst
zahlreiche Werkzeuge, die fur
den Einsatz im Werkzeug- und
Formenbau geeignet sind. In

unserem Branchenfocus haben

| wir diese speziellen Losungen
fur Sie zusammengefasst.
Sprechen Sie uns an.

L
Seite | Katalog
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung MICRO fur die Feinbearbeitung

Empfohlener Drehzahlbereich [RPM]

Um den empfohlenen Schnittgeschwindig- Um den empfohlenen Drehzahlbereich [RPM]
keitsbereich [m/min] zu bestimmen, gehen Sie zu bestimmen, gehen Sie bitte wie folgt vor:
bitte wie folgt vor: © Gewiinschten Frasstiftdurchmesser
@ Zu bearbeitende Werkstoffgruppe auswahlen.

auswahlen. O Schnittgeschwindigkeitsbereich und
@ schnittgeschwindigkeitsbereich ermitteln. Frasstiftdurchmesser ergeben den

empfohlenen Drehzahlbereich.

© Werkstoffgruppe Bearbeitungsfall Zahnung @ Schnittgeschwindigkeit
x : Baustahle, Kohlenstoffstahle, Werkzeug-
2 b b
(S:a;éeHbéSC; ALY stahle, unlegierte Stahle, Einsatzstahle, 600-750 m/min
Stahl, Stahlguss, Vergltungsstahle

Feinzerspanung MICRO
Stahlguss  Genartete, vergiitete
Stahle Uber

1.200 N/mm?2 (> 38 HRC)

Werkzeugstahle, Vergitungsstahle, g :
legierte Stahle, Stahlguss ARl
Edelstahl Rost- und saure-

(INOX) bestandige Stahle Austenitische und ferritische Edelstahle Feinzerspanung MICRO 450-600 m/min

Bronze, Titan/Titanlegierungen,

it E el harte Aluminiumlegierungen (hoher Si-Anteil)

NE-Metalle Feinzerspanung MICRO 450-600 m/min
Hochwarmfeste Nickelbasis- und Kobaltbasislegierungen
Werkstoffe (Triebwerk- und Turbinenbau)
Gusseisen mit Lamellengraphit EN-GJL (GG),
n Graues Gusseisen, mit Kugelgraphit/Spharoguss EN-GJS (GGG), : . :
GBS weiBes Gusseisen weiBer Temperguss EN-GIMW (GTW), Feinzerspanung MICRO 600-750 m/min
schwarzer Temperguss EN-GJMB (GTS)
Beispiel: . L .
HIVL Frasstift, O Schnittgeschwindigkeiten [m/min]
Zahnung MICRO, © 450 600 750
Frasstift-g 10 mm. Frasstift-g [mm] Drehzahlen [RPM]
Feinzerspanung von Stahlen bis 1.200 N/mm?2. 2 72.000 95.000 120.000
Schnittgeschwindigkeit: 600-750 m/min . . -
Drehzahlbereich: 19.000-24.000 RPM 2 = l00Y G000 UG
4 36.000 48.000 60.000
6 24.000 32.000 40.000
8 18.000 24.000 30.000
10 14.000 19.000 24.000
12 12.000 16.000 20.000

2 |
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung MICRO fur die Feinbearbeitung

Zylinderform ZYA ohne Stirnverzahnung
Zylindrischer Frasstift nach DIN 8032.

PFERDVALUE:

VibrationFilter

TimeSaving

HapticFilter

d, 1 d, I, Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm]
EAN 4007220
Schaft-g 3 mm
2 10 3 40 895511 1 ZYA 0210/3 MICRO
3 13 3 43 895535 1 ZYA 0313/3 MICRO
4 13 3 43 895542 1 ZYA 0413/3 MICRO
6 13 3 43 953068 1 ZYA 0613/3 MICRO
Schaft-e 6 mm
6 16 6 55 895559 1 ZYA 0616/6 MICRO
8 20 6 60 895573 1 ZYA 0820/6 MICRO
10 20 6 60 895603 1 ZYA 1020/6 MICRO
12 25 6 65 953051 1 ZYA 1225/6 MICRO

Zylinderform ZYAS mit Stirnverzahnung

Zylindrischer Frasstift nach DIN 8032 mit Verzahnung auf Umfang und Stirn.
PFERDVALUE:

Vibrationfilter

TimeSaving

HapticFiter

d, 1 d, I, Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm]
EAN 4007220
Schaft-e 6 mm
6 16 6 55 895566 1 ZYAS 0616/6 MICRO
8 20 6 60 895580 1 ZYAS 0820/6 MICRO
10 20 6 60 895610 1 ZYAS 1020/6 MICRO
12 25 6 65 953105 1 ZYAS 1225/6 MICRO

'
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Kugelform KUD
Kugelformiger Frasstift nach DIN 8032.

PFERDVALUE:
VibrationfFilter NoisefFilter HapticFilter
TimeSaving
d, 1 d, I, Zahnung
[mm] [mm] [mm] [mm] MICRO
EAN 4007220
Schaft-g 3 mm
2 1,5 3 33 895399
3 2 3 33 895405
4 3 3 34 895412
6 B 35 953129
Schaft-g 6 mm
6 6 45 895436
8 7 6 47 895474
10 9 6 49 895481
12 10 6 51 953112

=

=== =

=== =

HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung MICRO fur die Feinbearbeitung

Bezeichnung

KUD 021,5/3 MICRO
KUD 0302/3 MICRO
KUD 0403/3 MICRO
KUD 0605/3 MICRO

KUD 0605/6 MICRO
KUD 0807/6 MICRO
KUD 1009/6 MICRO
KUD 1210/6 MICRO

Walzenrundform WRC

Walzenrundférmiger Frasstift nach DIN 8032. Kombination zylindrischer und kugelférmiger
Geometrien.

PFERDVALUE:

Vibrationfilter NoisefFilter HapticFilter

TimesSaving

d, 1 d, I, Zahnung
[mm] [mm] [mm] [mm] MICRO
EAN 4007220
Schaft-6 3 mm
2 10 3 40 953167
3 13 3 43 869000
6 13 3 43 953150
Schaft-o 6 mm
6 16 6 55 869017
8 20 6 60 869024
10 20 6 60 869031
12 25 6 65 953136

=

Bezeichnung

WRC 0210/3 MICRO
WRC 0313/3 MICRO
WRC 0613/3 MICRO

WRC 0616/6 MICRO
WRC 0820/6 MICRO
WRC 1020/6 MICRO
WRC 1225/6 MICRO
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung MICRO fur die Feinbearbeitung

Spitzbogenform SPG

Spitzbogenformiger Frasstift nach DIN 8032, Spitze abgeflacht.
PFERDVALUE:

Vibrationfiter ~ NoiseFilter HapticFilter

TimeSaving

d, 1 d, I, Zahnung Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] @

EAN 4007220

Schaft-g 3 mm
3 7 3 37 003886 1 SPG 0307/3 MICRO
13 3 43 003893 1 SPG 0313/3 MICRO
6 13 3 43 003909 1 SPG 0613/3 MICRO
Schaft-e 6 mm
6 18 6 55 003916 1 SPG 0618/6 MICRO
8 20 6 60 003923 1 SPG 0820/6 MICRO
10 20 8 60 003930 1 SPG 1020/6 MICRO
12 25 6 65 003954 1 SPG 1225/6 MICRO

Spitzkegelform SKM

Spitzkegelférmiger Frasstift nach DIN 8032, Spitze abgeflacht.
PFERDVALUE:

VibrationFilter NoisefFilter HapticFilter

TimeSaving

d, 1 d, I, o Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] MICRO

ata e

EAN 4007220

Schaft-g 3 mm
3 7 3 37 21° 067833 1 SKM 0307/3 MICRO
11 3 41 14° 067864 1 SKM 0311/3 MICRO
6 13 B 43 25° 067871 1 SKM 0613/3 MICRO
Schaft-e 6 mm
6 18 6 55 18° 067888 1 SKM 0618/6 MICRO
8 20 6 60 22° 067895 1 SKM 0820/6 MICRO
10 20 6 60 28° 067901 1 SKM 1020/6 MICRO
12 25 6 65 26° 067918 1 SKM 1225/6 MICRO
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
Zahnung MICRO fir die Feinbearbeitung

Rundbogenform RBF

Rundbogenférmiger Frasstift nach DIN 8032.

PFERDVALUE:

S - 3

Time Saving

d, 1 d, L, r Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] MICRO
EAN 4007220

Schaft-g 3 mm

3 7 3 37 0,75 835524 1 RBF 0307/3 MICRO
13 3 43 0,75 955352 1 RBF 0313/3 MICRO
6 13 43 1,5 955338 1 RBF 0613/3 MICRO
Schaft-e 6 mm

6 18 6 55 1,5 835494 1 RBF 0618/6 MICRO
8 20 6 60 1,2 835500 1 RBF 0820/6 MICRO
10 20 6 60 2,5 835517 1 RBF 1020/6 MICRO
12 25 6 65 2,5 953143 1 RBF 1225/6 MICRO

Set 1502 MICRO i1

Das Set 1502 MICRO enthalt zehn Hartmetallfrasstifte fur die Feinbearbeitung in den gebrauch-
lichsten Formen und Abmessungen. Die bruchfeste Kunststoffbox schiitzt die Werkzeuge vor
Schmutz und Beschadigung.

Inhalt:

10 Hartmetallfrasstifte,

Schaft-g 3 mm, Zahnung MICRO
je 1 Stuck:

PFERDVALUE:

A - S

ZYA 0210/3 MICRO
ZYA 0313/3 MICRO
ZYA 0613/3 MICRO
WRC 0210/3 MICRO
WRC 0313/3 MICRO

WRC 0613/3 MICRO
KUD 0302/3 MICRO
KUD 0605/3 MICRO
RBF 0307/3 MICRO
RBF 0613/3 MICRO

Timesaving

Zahnung @ Bezeichnung
MICRO
EAN 4007220
Schaft-6 3 mm
896181 1 1502 MICRO

Seite

Katalog




HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen

HM-Frasstifte fir die Kantenbearbeitung

Hartmetallfrasstifte flr die Kantenbearbeitung bilden eine eigene Produktfamilie bei PFERD. Sie
werden vorwiegend im Stahl- und Aluminiumbau eingesetzt und wurden speziell zum Anfasen,
Entgraten sowie zur Verrundung von Kanten entwickelt. PFERD bietet sowohl Werkzeuge fiir die
flexible als auch fur die definierte Kantenbearbeitung an.

Bearbeitbare Werkstoffe:

Stahl und Stahlguss

Edelstahl (INOX)

NE-Metalle

Gusseisen

Kunststoffe, andere Werkstoffe

Passende Werkzeugantriebe:

Biegwellenantrieb
Geradschleifer
Roboter
Werkzeugmaschinen

Flexible Kantenbearbeitung mit den Zahnungen 3, 3 PLUS, 5 und
Spezialzahnung (SP)

Hartmetallfrasstifte fir die flexible Kantenbearbeitung erzeugen durch ihre speziellen Formen
nahezu exakte Fasen bzw. Radien. Sie kénnen auch an schwer zuganglichen Stellen flexibel ein-
gesetzt werden.

Vorteile: Anwendungsempfehlungen:

Frei fuhrbar.

Extrem flexibel an schwer zugénglichen
Stellen einsetzbar.

Erzeugen nahezu exakte Fasen bzw. Radien.

In Ausnahmefallen kann mit Drehzahlen
unter 3.000 RPM gearbeitet werden. Dies
ist bei Senkarbeiten mit 360°-Umschlingung
des Frasstiftes und in bestimmten statio-
ndren Einsatzen sinnvoll.
Bearbeitungsaufgaben:
Anfasen, leichte Oberflachenbearbeitung)
kann die Drehzahl um bis zu 100 % gestei-
gert werden.

In der Regel werden Frasstifte im Gegenlauf
oder pendelnd eingesetzt. Fihren Sie das
Werkzeug im Gleichlauf schnell Gber das
Werksttick, um feine Oberflachen oder sehr
gleichmaBige Fasen zu erzielen.

Flexible Kantenbearbeitung
Flexibles Anfasen

Flexibles Entgraten
Kantenverrundung

Senken

Bearbeitung schwer zuganglicher,
rickseitiger Kanten

Bei geringer Materialzerspanung (Entgraten,

Definierte Kantenbearbeitung mit der Zahnung EDGE

Hartmetallfrasstifte mit der Zahnung EDGE wurden speziell fir die definierte Kantenbearbeitung
entwickelt. Die besondere Konstruktion ermdglicht, den Frasstift exakt an Kanten entlangzufiih-
ren, ohne das Werksttick zu beschadigen. In nur einem Arbeitsschritt kénnen so exakte Kanten-
formen erzeugt werden — wahlweise mit definierten 30°- oder 45°-Fasen oder einem definierten
Radius von 3,0 mm. Die Kantenverrundung ist u.a. als SicherungsmaBnahme fur den Korrosions-
schutz gefordert laut: ISO 12944-3, 1SO 8501-3, SOLAS XII/6.3 (Ref. T4/3.01 MSC.1/Circ.1198) .

Vorteile: Anwendungsempfehlungen:

Besondere Konstruktion fur prazise
Fuhrung.

Sicher und komfortabel fuhrbar.
Erzeugen exakte Kantenformen in nur
einem Arbeitsschritt.

Bearbeitungsaufgaben:

Definierte Kantenbearbeitung

Definiertes Entgraten

Kantenentscharfung und -verrundung im
Stahl- und Aluminiumbau

Verrunden von Kanten als Vorbereitung

fur das Auftragen von Korrosionsschutz-
schichten im Schiffbau, an Krananlagen und
sonstigen korrosionsbelasteten Stahlbauten
Definiertes Anfasen zur SchweiBnahtvorbe-
reitung V-Naht (60°, I1SO 9692-1)
Definiertes Anfasen zur Kantenentscharfung
(45°)

Setzen Sie die Frasstifte im Gegenlauf ein.
Um eine feine Oberflache zu erzeugen,
fuhren Sie sie abschlieBend im Gleichlauf
Uber die Kante.

Setzen Sie Frasstifte mit der Zahnung EDGE
moglichst auf dem Druckluft-Geradschleifer
PG 3/210 mit der passenden Fuhrungshlse
EFH PG 3/210 von PFERD ein (siehe Infokas-
ten rechts).

PFERDVALUE:

PFERDEFFICIENCY empfiehlt Frasstifte mit der
Zahnung EDGE fur langes ermidungsarmes
und ressourcenschonendes Arbeiten mit per-
fekten Ergebnissen in kirzester Zeit.

4

Energy Saving TimeSaving

PFERD

EDGE Cutting System (ECS)

Das EDGE Cutting System besteht aus
Frasstiften mit der Zahnung EDGE und einer
speziellen Fiihrungshulse, die auf jedem
handelstblichen Antrieb eingesetzt werden
kann, um eine optimale Fiihrung wéhrend
leichter Entgratarbeiten zu erreichen (siehe
Seite 83-84).

Vorteile:

Verbesserte Fiihrbarkeit.

Auf jedem handelstblichen Geradschleifer
einsetzbar.

Frasstift auswechselbar.

Druckluft-Geradschleifer
PG 3/210 DH und Zubehor

Die Kombination aus diesem Druckluft-
Geradschleifer, der speziell fur diesen
Antrieb konzipierten Fiihrungshlse und
Frasstiften mit der Zahnung EDGE garantiert
eine optimale Fihrbarkeit zur Erzeugung
exakter Kantenformen.

Vorteile:

Verbesserte Fihrbarkeit durch zusatzliche
Anlageflache.

Reduzierung thermischer Belastungen
von Werksttick und Werkzeug dank nach
vorne abgefuhrter Abluft (besonders bei
der Bearbeitung schlecht warmeleitender
Werkstoffe wie Edelstahl (INOX)).
Vermeidung von Spananhaftungen bei
der Bearbeitung von Aluminiumwerk-
stoffen.

Gezielte Entfernung von Spanen mithilfe
der Abluft des Antriebes.

Bestelldaten:
Druckluft-Geradschleifer:
EAN 4007220606315

Fuhrungshdlse:
EAN 4007220948897

et B
E ol

Fuhrungsplatte:
EAN 4007220967676

oy
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
HM-Frasstifte fir die Kantenbearbeitung

Empfohlener Drehzahlbereich [RPM]

Um den empfohlenen Schnittgeschwindig- Um den empfohlenen Drehzahlbereich [RPM]
keitsbereich [m/min] zu bestimmen, gehen Sie zu bestimmen, gehen Sie bitte wie folgt vor:
bitte wie folgt vor: O Gewiinschten Frasstiftdurchmesser
@ Zu bearbeitende Werkstoffgruppe auswahlen.
auswahlen. @ Schnittgeschwindigkeitsbereich und Frés-
@ Zahnungsauswahl treffen. stiftdurchmesser ergeben den empfohlenen
© Schnittgeschwindigkeitsbereich ermitteln. Drehzahlbereich. | »
© Werkstoffgruppe Bearbei- @ Zahnung © Schnitt-
tungsfall geschwindigkeit
Stahle bis 1200 N/mme Baustahle, Koblenstoffstahle, Kanten- 3PLUS  450-600 m/min
(< 38 HRC) Wer zeugstahle, unlegierte Stahle, bearbeitung sp
Einsatzstdhle, Stahlguss, Vergttungsstahle
EDGE 600-900 m/min
Stahl,
3
Stahlguss 3 PLUS 250-350 m/mi
. . . 350 m/min
gehartete, weTlisie SEn e Werkzeugstéhle, Vergitungsstahle, legierte  Kanten-
g 1200 Wi Stahle, Stahlguss bearbeitung =l
(> 38 HRC) ‘ 5 350-450 m/min
EDGE 600-750 m/min
3
Rost- und saurebestandige  Austenitische und Kanten- 3 PLUS 250-350 m/min
el (9929 Stahle ferritische Edelstahle bearbeitung SP
5 350-450 m/min
Weiche Aluminiumlegierungen EDGE ALU 900-1.100 m/min
Kant y
. anten-
Weiche NE-Metall } EDGE
eiehe elale Messing, Kupfer, Zink bearbeitung 600-900 m/min
3 PLUS
SP
. , EDGEALU  900-1.100 m/min
NE-Metalle Bronze, harte Aluminiumlegierungen (hoher Kanten-
. ; . 3
Si-Anteil) bearbeitung
Harte NE-Metalle 3 PLUS i
250-450 m/min
Titan/Titanlegierungen Kanten- EDGE
9 9 bearbeitung SP
Nickelbasis- und Kobaltbasislegierungen Kanten- 5 350-600 m/min
Hochwarmfeste Werkstoffe (Triebwerk- und Turbinenbau) bearbeitung EDGE 250-450 m/min
Gusseisen mit Lamellengraphit EN-GJL (GG), 3
Gusseisen Graues Gusseisen, mit Kugelgraphit/Spharoguss EN-GJS (GGG), Kanten- 3 PLUS 450-600 m/min
weiBes Gusseisen weiBer Temperguss EN-GIMW (GTW), bearbeitung SP
schwarzer Temperguss EN-GJMB (GTS) EDGE 600-900 m/min
Kunststoffe, Kanten-

Faserverstarkte Kunststoffe (GFK/CFK), thermoplastische Kunststoffe EDGE ALU 750-1.100 m/min

andere Werkstoffe bearbeitung

3‘;/'?}’__’:;!“ i o ©® Schnittgeschwindigkeiten [m/min]

Zahnung EDGE, Frisstifto 250 350 450 600 750 900 1.100

Frasstift-g 16 mm. [mm] Drehzahlen [RPM]

Zerspanen von Stahlen bis 1.200 N/mm?. 3 27.000  37.000 48.000 64.000 80.000 95000  117.000

pomitgeschwindigkert, 600 900 6 13000  19.000 24000 32000 40.000  48.000  59.000

8 10.000  14.000  18.000  24.000  30.000  36.000  44.000

10 8000  11.000  14.000  19.000  24.000  29.000 35000
12 7000  9.000  12.000  16.000  20.000  24.000  30.000
13 6000  9.000  11.000 15000  18.000  22.000  27.000
16 5000  7.000  9.000  12.000 15000  18.000  22.000

2 |
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Fur die flexible und definierte Kantenbearbeitung

Kegelsenkform KSJ und Kegelsenkform KSJ (Doppelender)

g - ———— 1)
<= Kegelsenkférmiger Frasstift nach DIN 8032 mit Verzahnung nach DIN 8033 mit spitzem Winkel
(60°). Die Ausfuhrung KSJ 0605/6 (Doppelender) ist beidseitig verzahnt und einsetzbar. Zum flexi-

blen Senken und Anfasen geeignet.
df E@ Anwendungsempfehlungen:
1 | = . .
e Informationen zu den Eigenschaften der
2 . .
I verfligbaren Zahnungen finden Sie auf
Seite 12.
Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewiinschte Zahnung
erganzen.

o Zahnung @ Bezeichnung

1 2
[mm] [mm] [mm] [mm]

EAN 4007220

Schaft-g 6 mm
6 5 6 50 60° 047552 - 1 KSJ 0605/6 Z ...
10 8 6 53 60° 047576 - 1 KSJ 1008/6 Z ...
16 13 6 56 60° 047491 047507 1 KSJ1613/6 Z ...

Kegelsenkform KSJ EDGE

Kegelsenkformiger Frasstift zum Erzeugen exakt definierter Fasen. Zum Senken und Anfasen von

definierten 30°-Fasenwinkeln geeignet.
Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewiinschte Zahnung

erganzen.
PFERDVALUE:

EnergySaving TimeSaving

l a Zahnung @ Bezeichnung
EDGE EDGE ALU

ﬁﬂ

EAN 4007220

I d, I, d,
[mm] [mm] [mm]

d1
[mm] [mm] [mm]

1 KSJ 1605/6 ... 30

Schaft-g 6 mm
54 10 14 60° 952443 098011

16 5

Seite | Katalog
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Kegelsenkform KSK und Kegelsenkform KSK (Doppelender)

Kegelsenkformiger Frasstift nach DIN 8032 mit Verzahnung nach DIN 8033 mit Winkel (90°).
Die Ausfuhrung KSK 0603/6 (Doppelender) ist beidseitig verzahnt und einsetzbar. Zum flexiblen
Senken und Anfasen geeignet.

Anwendungsempfehlungen:
Informationen zu den Eigenschaften der
verfligbaren Zahnungen finden Sie auf
Seite 12.

Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewiinschte Zahnung

erganzen.
d, 1 d, L, o Zahnung
[mm] [mm] [mm] [mm] 3 5
EAN 4007220
Schaft-o 6 mm

6 3 6 50 90° 047569 -

10 5 6 50 90° 047583 -
16 8 6 53 90° 047521 047545

rx HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen

Fur die flexible und definierte Kantenbearbeitung

1

ﬂ?ﬁ:iﬁlﬂ

| V)
d%%g @

Bezeichnung

KSK 0603/6 7 ...
KSK 1005/6 7 ...
KSK 1608/6 7 ...

Kegelsenkform KSK EDGE

Kegelsenkformiger Frasstift zum Erzeugen exakt definierter Fasen. Zum Senken und Anfasen von
definierten 45°-Fasenwinkeln geeignet. Die mit dem EDGE Cutting System (ECS) erzeugte Fasen-
breite betragt 1,2 mm (+/- 0,2 mm).

Bestellhinweise:
Der Frésstift des EDGE Cutting System
(ECS) kann bei Bedarf nachbestellt und
ausgetauscht werden. Passender Frasstift:
KSK 1603/6 EDGE (ALU) 45°.
Bitte Bezeichnung um gewiinschte Zahnung

erganzen.
PFERDVALUE:
d, 1, d, L d, I d, a Zahnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] EDGE EDGE ALU
EAN 4007220
Schaft-g 6 mm

16 3 6 52 10 12 - 90° 952436 098004

1 6 52 10 24 25 90° 097984 097991

\
i

@ Bezeichnung

KSK 1603/6 ... 45°
KSK 1603/6 ... 45° ECS

Katalog ["Seite
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Fur die flexible und definierte Kantenbearbeitung

Verrundungsfrasstifte V

vV 1015/6 d*‘ s i S—
. Verrundungsfrasstifte mit stirnseitig konkaver Form, Verzahnung nach DIN 8033. Diese sind nicht

vl nachschleifbar. Zur Herstellung und Bearbeitung von AuBenradien und Kantenverrundungen

3 I geeignet.

V 1215/6

V 1315/6
d, 1 d, L d, I r r, Zahnung @ Bezeichnung

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] 3
EAN 4007220
Schaft-e 6 mm

10 8 6 55 2 15 10,0 - 049174 1 V 1015/6 Z3
12 7 6 55 6 15 10,0 - 049204 1 V 1215/6 Z3
13 10 6 55 3 15 10,0 1,5 049198 1 V 1315/6 Z3

— Verrundungsfrasstifte V EDGE
d, dI1 g?; | 1d, Verrundungsfrasstifte zum Erzeugen exakter Radien. Diese sind nicht nachschleifbar. Zur Herstel-
[ lung und Bearbeitung von 3 mm-AuBenradien geeignet.

2 Bestellhinweise:

Der Frasstift des EDGE Cutting System
(ECS) kann bei Bedarf nachbestellt und
ausgetauscht werden. Passender Frasstift:
V 1612/6 EDGE R3,0.

PFERDVALUE:

i)
-

EnergySaving TimeSaving

d, 1 d, L, d, L d, r Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] EDGE

EAN 4007220
Schaft-g 6 mm

16 3 6 52 10 12 = 3,0 952412 1 V 1612/6 EDGE R3,0
24 25 3,0 098028 1 V 1612/6 EDGE R3,0 ECS

Seite | Katalog
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Fur die flexible und definierte Kantenbearbeitung

Radiusfrasstifte R R 0625/6 ot
1

Radiusfrasstifte mit konkaver Form und Spezialzahnung. Zur Herstellung und Bearbeitung von R 083078 15— t
AuBenradien und Kantenverrundungen geeignet. Sie sind nicht nachschleifbar. l

d

1

Bestellhinweise: _
Lieferbar in zwei Ausfiihrungen: Zylindrisch R 1618/8 di%r_ —
mit dreifacher, konkaver Kontur oder mit ‘HA
konkaver Form zum Schaft hin verjingt. ‘

d, 1 d, L, L r Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mml gpezialzahnung (SP)
EAN 4007220
Schaft-o 6 mm
6 5 6 65 25 3,0 952016 1 R 0625/6 SP
Schaft-o 8 mm
8 5 8 65 27 3,0 049150 1 R 0830/8 SP
16 12 8 118 18 6,0 049167 1 R 1618/8 SP

Das PFERD-Programm umfasst
zahlreiche Werkzeuge fur die
Kantenbearbeitung. In un-
serem Branchenfocus haben

= wir diese speziellen Lésungen
fur Sie zusammengefasst.
Sprechen Sie uns an.
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HM-Frasstifte fuir Hochleistungsanwendungen
FUr die flexible und definierte Kantenbearbeitung

Winkelfrasstifte WKN ohne Stirnverzahnung

o] == _ ’
@§ 4 Stumpfkegelférmiger, zum Schaft hin verjingter Frésstift nach DIN 8032 mit Verzahnung nach
‘k L, DIN 8033. Zur Bearbeitung schwer zugénglicher, riickseitiger Kanten geeignet.

Anwendungsempfehlungen:
Informationen zu den Eigenschaften der
verfligbaren Zahnungen finden Sie auf
Seite 12.

Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewiinschte Zahnung
erganzen.

d, 1 d, 1 a Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] 3 3PLUS 5

EAN 4007220

Schaft-6 3 mm
3 7 3 37 8° - 233863 233870 1 WKN 0307/3 Z ...
6 7 3 37 10° - 233887 233894 1 WKN 0607/3 Z ...

Schaft-e 6 mm
10 13 6 53 10° 049211 - - 1 WKN 1013/6 Z ...
12 13 6 53 20° 049235 - - 1 WKN 1213/6 Z ...
16 13 6 53 20° 049242 - - 1 WKN 1613/6 Z ...

Winkelfrasstifte WKNS mit Stirnverzahnung

¢ i

-: Stumpfkegelformiger, zum Schaft hin verjingter Frasstift nach DIN 8032 mit Verzahnung nach
DIN 8033. Form WKNS mit stirnseitiger Verzahnung. Zur Bearbeitung schwer zuganglicher, riick-
seitiger Kanten geeignet.

Anwendungsempfehlungen:
Informationen zu den Eigenschaften der
verfligbaren Zahnungen finden Sie auf
Seite 12.

Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewiinschte Zahnung

erganzen.
b 1 d, L, o Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] 3 PLUS 5
EAN 4007220
Schaft-e 3 mm
3 7 3 37 8° 049716 049709 1 WKNS 0307/3 Z ...
6 7 3 37 10° 049730 049723 1 WKNS 0607/3 Z ...

Seite | Katalog
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HSS-Frasstifte

Fur die Fein- und Grobzerspanung

HSS-Frasstifte verfligen Uber eine spezielle Zahngeometrie und hohe Fertigungsgute. Sie kénnen
auch mit leistungsschwachen Werkzeugantrieben im niedrigen Drehzahlbereich wirtschaftlich

eingesetzt werden.

Vorteile:

Hohe Aggressivitat.

Im niedrigen Drehzahlbereich einsetzbar.
Sehr stabile Zahnschneiden durch Zahigkeit
des Schnellarbeitsstahls (HSS).

Bearbeitbare Werkstoffe:

Stahl

Edelstahl (INOX)
NE-Metalle
Gusseisen

Bearbeitungsaufgaben:

Entgraten

Konturen bearbeiten

Kanten bearbeiten (Anfasen, Verrunden)
Ausfrasen

SchweiBnahtbearbeitung

Erzeugen von Durchbriichen

Egalisieren

Anwendungsempfehlungen:

Verwenden Sie HSS-Frasstifte, wenn lhr An-
trieb keine hohen Drehzahlen erméglicht.
HSS-Frasstifte konnen im Einsatz auf
weichen Werkstoffen eine wirtschaftliche
Alternative zu Hartmetallfrasstiften sein.
HSS-Frasstifte missen im Gegensatz zu

PFERD

Passende Werkzeugantriebe:

Biegwellenantrieb
Geradschleifer
Roboter
Werkzeugmaschinen

Sicherheitshinweise:

Hartmetallfrasstiften mit niedrigeren Dreh-
zahlen eingesetzt werden.

Fur HSS-Frasstifte mit Spezialzahnung
kénnen die empfohlenen Drehzahlen und
Schnittgeschwindigkeiten der Zahnung 3
zugrunde gelegt werden.

Eine Ausnahme bilden Antennen- und
Leichtmetallfrasstifte. Die speziell auf diese
Werkzeuge abgestimmten Drehzahlen und
Schnittgeschwindigkeiten finden Sie auf den
Seiten 96-97.

Wenn der kleinste Bereich des Frasstift-
durchmessers zum Einsatz kommt, kann die
empfohlene Drehzahl entsprechend erhéht
werden.

)

SO®

= Augenschutz tragen!

= Gehorschutz tragen!

Beachten Sie die empfohlenen
= Drehzahlen, insbesondere bei
Frasstiften mit Langschaft!

Das Tragen von Schutzhandschu-
= hen wird empfohlen. Fihren Sie
den Werkzeugantrieb beidhédndig.

Zahnung ALU Zahnung 1

Zahnung 2
mit Spanbrecher

Zahnung 3
mit Spanbrecher

Zerspanung von weichen
NE-Metallen, Messing, Kupfer,
Aluminiumlegierungen,
Kunststoffen, faserverstarkten
Kunststoffen und Gummi.
Drehzahlbereich je nach
Frasstiftdurchmesser 4.000 bis
6.000 RPM.

23.900 RPM.

Zerspanung von Stahl, Stahl-
guss und Edelstahl (INOX).
Drehzahlbereich je nach
Frasstiftdurchmesser 1.200 bis

Zerspanung von Stahl, Stahl-
guss und Gusseisen.
Feinbearbeitung, z.B. Entgra-
ten von Stahl, Stahlguss und
Gusseisen, NE-Metallen und
Kunststoffen.

Drehzahlbereich je nach
Frasstiftdurchmesser 1.200 bis
13.200 RPM.

Zerspanung von Stahl, Stahl-
guss und Gusseisen.
Feinbearbeitung, z.B. Entgra-
ten von Stahl, Stahlguss und
Gusseisen.

Drehzahlbereich je nach
Frasstiftdurchmesser 1.200 bis
7.900 RPM.
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HSS-Frasstifte

FUr die Fein- und Grobzerspanung

Empfohlener Drehzahlbereich [RPM]

Um den empfohlenen Schnittgeschwindig- Um den empfohlenen Drehzahlbereich [RPM]
keitsbereich [m/min] zu bestimmen, gehen Sie zu bestimmen, gehen Sie bitte wie folgt vor:
bitte wie folgt vor: © Gewiinschten Frasstiftdurchmesser
@ Zu bearbeitende Werkstoffgruppe auswahlen.

auswahlen. @ Schnittgeschwindigkeitsbereich und
@ Bearbeitungsfall zuordnen. Frasstiftdurchmesser ergeben den
© Zahnungsauswahl treffen. empfohlenen Drehzahlbereich.

O schnittgeschwindigkeitsbereich ermitteln.

@ Werkstoffgruppe @ Bearbeitungsfall © Zahnung @ Schnittgeschwindigkeit
2
5\7;5'2:&&5;%?5nStOﬁcStahle’ Grobzerspanung 3 60-80 m/min
Stahl, Stahle bis 1.200 N/mm2 ek
Stahlguss (< 38 HRC) Ul DL, oF
Einsatzstahle, Stahlguss, 3
Vergutungsstahle Feinzerspanung o 80-100 m/min
Grobzerspanung 1 60-80 m/min
Edelstahl Rost- und saurebestandige  Austenitische und 1 80-100 m/min
(INOX) Stahle ferritische Edelstahle Feinzerspanung :
2 60-80 m/min
Grob AL 200-300 m/mi
i i robzerspanun -300 m/min
NE-Metalle Weiche NE-Metalle Alumllmumleglerquen, P 9 1
Messing, Kupfer, Zink
Feinzerspanung 2 200-250 m/min
Gusseisen mit Lamellen- 2
graphit EN-GJL (GG), mit ;
Kugelgraphit/Spharoguss Grobzerspanung 3 60-80 m/min
Gusseisen Graues Gusseisen, EN-GJS (GGG), weiBer
weiBes Gusseisen Temperguss EN-GIMW SP
(GTW), schwarzer 3
Temperguss Feinzerspanung 80-100 m/min
EN-GJMB (GTS) sp
ALU ,
Faserverstarkte thermoplastische Crelomersgening 1 AUC==I09 AT
Kunststoffe, dd ey £
andere Werkstoffe UNG duroplastische Kunststoffe, 1 250-300 m/mi
Hartgummi, Holz Fei — m/min
einzerspanung :
2 200-250 m/min
32iSS-FI::§!;tift, o) O Schnittgeschwindigkeiten [m/min]
Zahnung 2, Frisstift-o 60 80 100 200 250 300
Frasstift-g 12 mm. [mm] Drehzahlen [RPM]
?rﬁbitempagun9d$tih!t9_“6t(’)'5§620? N/mm?. 1,6 12.000 16.000 19.900 39.800 49.800 59.700
Drohzatibereich: 1.600.2.200 RPM 2,3 8.400 11.100 13.900 27700 34.600 41.600
3,2 6.000 8.000 10.000 19.900 24.900 29.900
4,0 4.800 6.400 8.000 16.000 19.900 23.900
5,0 3.900 5.100 6.400 12.800 16.000 19.100
6,0 3.200 4.300 5.400 10.700 13.300 16.000
7,0 2.800 3.700 4.600 9.100 11.400 13.700
8,0 2.400 3.200 4.000 8.000 10.000 12.000
10,0 2.000 2.600 3.200 6.400 8.000 9.600
12,0 1.600 2.200 2.700 5.400 6.700 8.000
14,0 1.400 1.900 2.300 4.600 5.700 6.900
16,0 1.200 1.600 2.000 4.000 5.000 6.000
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HSS-Frasstifte YK,
FUr die Fein- und Grobzerspanung

Zylinderform mit Stirnverzahnung A-ST

‘_7 i ‘ Zylindrischer Frasstift mit Stirnverzahnung. . .
| I, | Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewtinschte Zahnung
erganzen.
d, 1 d, L Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mml ALy 2
EAN 4007220
Schaft-e 6 mm
4 13 6 60 - - - 058596 5 HSS A 0413ST/6 Z ...
6 16 6 60 - 058602 058619 058626 5 HSS A 0616ST/6 Z ...
8 20 6 60 - - - 058640 5 HSS A 0820ST/6 Z ...
10 13 6 53 - 058657 058664 058671 5 HSS A 1013ST/6 Z ...
20 6 60 - - - 058695 5 HSS A 1020ST/6 Z ...
12 25 6 65 - 058701 058718 058725 5 HSS A 1225ST/6 Z ...
16 25 6 65 801345 - 058756 058763 5 HSS A 1625ST/6 Z ...
djﬁﬁE“E Flammenform B
[T ’ Flammenformiger Frasstift.
ro=—-1
Ly \
d, 1 d, L, r Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
EAN 4007220
Schaft-o 6 mm
8 20 6 60 1,5 058787 5 HSS B 0820/6 Z3
12 30 6 70 2,0 058794 5 HSS B 1230/6 73
16 35 6 75 2,6 058800 5 HSS B 1635/6 73

Seite | Katalog |
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q‘ HSS-Frasstifte
FUr die Fein- und Grobzerspanung
Walzenrundform C df

Walzenrundférmiger Frasstift.

Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewtinschte Zahnung
erganzen.

d, 1 d, L, Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] AL 1

e —

j

EAN 4007220
Schaft-6 6 mm
6 16 6 60 - 058824 058831 058848 5 HSS C 0616/6 Z ...
8 20 6 60 - - - 058879 5 HSS C 0820/6 Z ...

10 20 6 60 - - - 058893 5 HSS C 1020/6 Z ...

12 25 6 65 - 058909 058916 058923 5 HSS C 1225/6 Z ...

16 25 6 65 058947 - - 058961 5 HSS C 1625/6 Z ...
Rundbogfanform"H | q, /‘QWEZ
Rundbogenférmiger Frasstift. g P—— |

q 1
d, I d, L, r  Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
EAN 4007220
Schaft-6 6 mm

6 18 6 60 1,5 059319 5 HSS H 0618/6 Z3

8 20 6 60 1,2 059326 5 HSS H 0820/6 Z3
10 20 6 60 2,5 059333 5 HSS H 1020/6 Z3
12 25 6 65 2,5 059357 5 HSS H 1225/6 Z3
16 30 6 70 3,6 059364 5 HSS H 1630/6 Z3

N

Katalog | Seite
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HSS-Frasstifte

FUr die Fein- und Grobzerspanung

Spitzkegelform G

Spitzkegelformiger Frasstift, Spitze abgeflacht.

Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewtinschte Zahnung
erganzen.

d1 IZ dZ I1
[mm] [mm] [mm] [mm]

@ Bezeichnung

EAN 4007220
Schaft-g 6 mm
6 18 6 60 14° - - 059210 5 HSS G 0618/6 Z ...
10 20 6 60 28° 059234 059241 059258 5 HSS G 1020/6 Z ...
12 25 6 65 27° 059272 059289 059296 5 HSS G 1225/6 7 ...

Spitzbogenform K

Spitzbogenformiger Frasstift, Spitze abgeflacht.

Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewiinschte Zahnung

erganzen.
d, 1 d, 1 Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm]l Ay 12
EAN 4007220
Schaft-g 6 mm

6 18 6 60 = = 059388 059395 5 HSS K 0618/6 Z ...
10 20 6 60 = = = 059425 5 HSS K 1020/6 Z ...
12 25 6 65 = 059432 = 059456 5 HSS K 1225/6 7 ...
30 6 70 = 059470 059487 059494 5 HSS K 1230/6 Z ...
16 30 6 70 059517 - 059524 059531 5 HSS K 1630/6 Z ...

Seite | Katalog
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@ HSS-Frasstifte
FUr die Fein- und Grobzerspanung

Kugelform F d7$~£}:|4- 1d
s

Kugelférmiger Frasstift. ‘

Bestellhinweise: ; \

Bitte Bezeichnung um gewtinschte Zahnung

erganzen.
b 1 d, L, Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] 1 2
== =5
EAN 4007220
Schaft-g 6 mm

4 3 6 55 - - 058992 5 HSS F 0403/6 Z ...

6 5 6 55 - - 059029 5 HSS F 0605/6 Z ...

8 7 6 55 059043 059050 059067 5 HSS F 0807/6 Z ...
10 9 6 49 - - 059098 5 HSS F 1009/6 Z ...
12 10 6 51 059111 - 059135 5 HSS F1210/6 Z ...
16 14 6 54 059159 059166 059173 5 HSSF 1614/6 Z ...

Rundkegelform L

Rundkegelférmiger Frasstift.

Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewiinschte Zahnung

erganzen.
d, 1 d, 1 a r Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] ALy 3
EAN 4007220
Schaft-e 6 mm

10 20 6 60 14° 2,9 - 059579 5 HSS L 1020/6 Z ...
12 25 6 65 14° 3,3 - 059593 5 HSS L 1225/6 7 ...
30 6 70 14° 2,6 - 059609 5 HSS L 1230/6 Z ...
16 30 6 70 14° 4,8 059616 059630 5 HSSL1630/6 Z ...

Katalog | Seite
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HSS-Frasstifte

FUr die Fein- und Grobzerspanung

Tropfenform O

Tropfenférmiger Frasstift.

Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewtinschte Zahnung
erganzen.

d, 1 d, L r Zahnung Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mml ALy 1
E_ e —
EAN 4007220

Schaft-g 6 mm

6 10 6 55 2,8 = = 059678 5 HSS O 0610/6 Z ...
10 16 6 56 4,0 = = 059692 5 HSS O 1016/6 Z ...
12 20 6 60 50 = 059708 059722 5 HSS 0 1220/6 7 ...
16 25 6 65 6,5 059746 - 059760 5 HSS O 1625/6 7 ...

Winkelfrasstift mit Stirnverzahnung W-ST

Stumpfkegelférmiger, zum Schaft hin verjiingter Frasstift mit Stirnverzahnung.

-

f ’ 1

d, 1 d, L, o Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] 3

Schaft-g 6 mm
12 13 6 53 20° 059784 5 HSS W 1213ST/6 Z3

Katalog
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Set 81 HSS

Das Set 81 HSS enthalt 10 HSS-Frasstifte in den gebrauchlichsten Formen und Abmessungen. Die
bruchfeste Kunststoffbox schiitzt die Werkzeuge vor Schmutz und Beschadigung.
Die Fixierung der Frasstifte am Schaft erleichtert die Auswahl und Entnahme der Werkzeuge.

Inhalt:

10 HSS-Frésstifte, Schaft-g 6 mm, Zahnung 3, je 1 Stuck:

HSS A 06165T/6 Z3
HSS A 1013S5T/6 Z3
HSS A 1225S5T/6 73
HSS C 0616/6 Z3
HSS C 1225/6 73

Schaft-6 6 mm

Zahnung

HSS-Frasstifte

FUr die Fein- und Grobzerspanung

HSS K 0618/6 73
HSS K 1230/6 73
HSS K 1630/6 73
HSS F1210/6 Z3
HSS L 1630/6 Z3

Bezeichnung

060957 1 81 HSS

Set 82 HSS

Das Set 82 HSS enthalt 10 HSS-Frasstifte in den gebrauchlichsten Formen und Abmessungen. Die
bruchfeste Kunststoffbox schiitzt die Werkzeuge vor Schmutz und Beschédigung.
Die Fixierung der Frasstifte am Schaft erleichtert die Auswahl und Entnahme der Werkzeuge.

Inhalt:

10 HSS-Frésstifte, Schaft-g 6 mm, Zahnung 3, je 1 Stuck:

HSS A 1013ST/6 Z3
HSS A 1625ST/6 73
HSS K 1630/6 73
HSS F1614/6 Z3
HSS G 1020/6 73

Zahnung @
= 3 <

HSS L 1020/6 Z3
HSS L 1630/6 Z3
HSS O 1625/6 73
HSS W 1213ST/6 73
HSS 45/6 73

Bezeichnung

= -
= =
= —

EAN 4007220

Schaft-g 6 mm

060988 1 82 HSS

Set 83 HSS

Das Set 83 HSS enthalt 18 HSS-Frasstifte in den gebrauchlichsten Formen und Abmessungen. Die
bruchfeste Kunststoffbox schiitzt die Werkzeuge vor Schmutz und Beschadigung.

Inhalt:

18 HSS-Frasstifte, Schaft-g 6 mm, Zahnung 3, je 1 Stlick:

HSS A 06165T/6 Z3
HSS A 1225S5T/6 Z3
HSS C 0616/6 Z3
HSS C 1225/6 Z3
HSS K 0618/6 Z3
HSS K 1225/6 73

Schaft-g 6 mm

HSS K 1230/6 723
HSS F 0403/6 Z3
HSS F 0807/6 Z3

HSS G 1225/6 73
HSS O 0610/6 723
HSS O 1220/6 73

HSS F 1210/6 Z3 HSS 55/6 73
HSS F 1614/6 Z3 HSS 63/6 73
HSS G 0618/6 73 HSS 64/6 73

Bezeichnung

Zahnung @

=

EAN 4007220

060995 1 83 HSS
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HSS-Frasstifte

HSS-Frasstifte Sonderformen

HSS 45/6 '—-;Q;‘.:_““xs N ——

PFERD

Sonderformen Schaft-g 6 mm

Frasstifte in 4 Sonderformen mit Schaftdurchmesser 6 mm. Durch ihre unterschiedliche Formge-
bung bestens fiir verschiedenste Frasarbeiten geeignet.

HSS 55/6 Erlauterung der BemaBung:
d, = Frasstift-g
|, = Verzahnte Lange
HSS 635T/6  Hmrt—— sy d,= Schaft-g
e |, = Gesamtlange
o = Winkel
HSS 64/6
d, L d, L a Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm]
EAN 4007220
Schaft-e 6 mm
12 18 6 58 - 056035 5 HSS 45/6 73
6 20 6 60 - 056424 5 HSS 55/6 73
12 30 6 70 7° 056738 5 HSS 63ST/6 Z3
- 056776 5 HSS 64/6 73
HSS-Antennenfrasstift
T = fd . . .
“/*>\—=——ih:"—]i 2 Kegelfrasstift in Spezialzahnung mit Schaftdurchmesser 8 mm. Zum stufenlosen Frasen und
: Aufweiten von Bohrungen und Lochern geeignet, zum Beispiel Frasen des Antennenloches in das
~— |24|ﬁ Karosserieblech.
1
1 Anwendungsempfehlungen:
Drehzahlbereich bei Bohrarbeiten
200-500 RPM.
Beim Einsatz des kleinsten Frasstiftdurch-
messers, zum Beispiel Blechkantenbearbei-
tung, max. 9.000 RPM.
d, 1 d, 1 d, min a Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Spezialzahnung (SP)
EAN 4007220
Schaft-e 6 mm
20 30 8 60 4 31° 057902 1 HSS 104/8 SP
L= ==1 14, HSS-Kantenfrasstift
47\r |34-‘ Durch 3 identisch verzahnte Bereiche ist der HSS-Kantenfrasstift dreifach nutzbar.
I, ‘ Zylindrischer Frasstift mit dreifacher, konkaver Kontur in Spezialzahnung mit Schaftdurchmesser
6 mm. Zum Kantenbrechen mit definiertem Radius geeignet.
Anwendungsempfehlungen:
Schnittgeschwindigkeitsbereich 60-80 m/min,
Drehzahlbereich 3.100-4.200 RPM
Beim Einsatz des kleinsten Frasstiftdurch-
messers, zum Beispiel Blechkantenbearbei-
tung, max. 9.000 RPM.
d, 1 d, L r Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mml  gpezialzahnung (SP)
EAN 4007220
Schaft-e 6 mm
8 30 6 70 5,0 057964 1 HSS 156/6 SP
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HSS-Frasstifte

HSS-Frasstifte Sonderformen

HSS-Leichtmetallfrasstifte mit Innengewinde =
HSS 119 L= . ——

Universelle Leichtmetallfrasstifte, ahnlich Baumform.
Lieferbar in zwei verschiedenen Spezialzahnungen mit Innengewinde M10.

Anwendungsempfehlungen: Bestellhinweise: I, |
Beim Einsatz auf weichen NE-Metallen HSS 120 wird mit Spanbrecher geliefert.
Schnittgeschwindigkeitsbereich
200-300 m/min, Drehzahlbereich HSS 120

3.100-4.700 RPM.
Bei Einsatz auf Aluminium bis max. 9.000 RPM.

d, L 1 Innen- Passende Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] gewigciiﬁ Werkzeughalter Spezialzahnung (SP)
EAN 4007220
20 62 53 M10 BO 6/10, BO 8/10 057919 1 HSS 119 M10 SP
54 45 M10 BO 6/10, BO 8/10 057926 1 HSS 120 M10 SP
Werkzeughalter
Werkzeughalter fiir Werkzeuge mit Innengewinde Mmﬂ:m T4
sdand b — v 9
Fir Werkzeuge mit Innengewinde M10 geeignet. o r
a S—
I Iz
d, 1 1 Gewinde Passend fiir EAN Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] 4007220
6 40 57 M10 HSS 119, HSS 120 062111 1 BO 6/10 M10
8 40 57 M10 HSS 119, HSS 120 062128 1 BO 8/10 M10

HSS-Gravierfrasstifte

HSS-Gravierfrasstifte 016 om——
Fur die Feinzerspanung an kleinen und schwer zuganglichen Stellen geeignet. 3056 - )
Lieferbar in Spezialzahnung, verschiedenen Frasstiftformen und Abmessungen. e—
Erliuterung der BemaBung: 306/6 =l —
d, = Frésstift-g
I, = Verzahnte Lénge 31176 S —
d,= Schaft-g
I, = Gesamtlange
o = Winkel
d, 1 d, 1 o Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] Spezialzahnung (SP)
EAN 4007220
Schaft-g 6 mm
3 2,7 6 60 - 057971 5 301/6 SP
4,5 6 60 - 058015 5 305/6 SP
4,5 6 60 34° 058022 5 306/6 SP
6 5,6 6 60 - 058077 5 311/6 SP

Katalog -




HSS-Frasstifte
HSS-Feinfrasstifte

PFERD

906-928

Speziell fur die Feinzerspanung ausgelegte

/ \ 'N‘L | /L' Werkzeuge.
7! A | i [
s ‘i || | I Lieferbar in Spezialzahnung, 9 verschiedenen
I Frasstiftformen und Abmessungen, Schaft-
| [ | | durchmesser 3 mm, Schaftlange 30 mm.
906 908 911 922 924 925 926 928 Erlduterung der BemaBung:
d, = Frasstift-g
|, = Verzahnte Lange
d,= Schaft-g
|, = Gesamtlange
o = Winkel
d, 1 d, 1 a Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] Spezialzahnung (SP)
EAN 4007220
Schaft-o 3 mm
6 4,2 3 34,2 71° 058190 5 906/3 SP
8 5,6 3 35,6 71° 058213 5 908/3 SP
1,6 2,8 3 32,8 28° 058244 5 911/3 SP
2,3 4 3 34 29° 058251 5 922/3 SP
3,2 5,6 3 35,6 30° 058268 5 923/3 SP
4,2 7 3 37 32° 058275 5 924/3 SP
5,2 8,7 3 38,7 32° 058282 5 925/3 SP
6,2 10,5 3 40,5 32° 058299 5 926/3 SP
8,2 14 3 44 32° 058312 5 928/3 SP
_ (?" ﬁs 941-954
¢ e ’:2 ‘@ —/{2' 2 Speziell fur die Feinzerspanung ausgelegte
i | | Werkzeuge.
f":i ' | I | Lieferbar in Spezialzahnung, 12 verschiedenen
Frasstiftformen und Abmessungen, Schaft-
941 942 943 944 945 946 947 948 durchmesser 3 mm, Schaftlange 30 mm.
> G - Erlduterung der BemaBung:
- ) ) < d,= Frasstift-g
|, = Verzahnte Lange
d,= Schaft-g
|, = Gesamtlange
951 952 953 954 o = Winkel
r = Radius
d, 1 d, L r Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]  gpezialzahnung (SP)
EAN 4007220
Schaft-g 3 mm
1,6 1,4 3 31,4 - 058329 5 941/3 SP
2,3 1,7 3 31,7 - 058336 5 942/3 SP
3,2 2,2 3 32,2 - 058343 5 943/3 SP
4 2,9 3 32,9 - 058350 5 944/3 SP
5 4,4 3 34,4 - 058367 5 945/3 SP
6 5 3 35 - 058374 5 946/3 SP
7 6 3 36 - 058381 5 947/3 SP
8 7 3 37 - 058398 5 948/3 SP
2 3 32 9,5 058404 5 951/3 SP
10 2,5 3 32,5 11,5 058411 5 952/3 SP
12 3 3 33 14,0 058428 5 953/3 SP
14 3,5 3 33,5 15,5 058435 5 954/3 SP
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K HSS-Frasstifte
HSS-Feinfrasstifte

961-987 o o T D . s

Speziell fir die Feinzerspanung ausgelegte
Werkzeuge.

Lieferbar in Spezialzahnung, 10 verschiedenen
Frasstiftformen und Abmessungen, Schaft-
durchmesser 3 mm, Schaftldnge 30 mm.

961 962 963 964 971 972 973

Erlduterung der BemaBung:
d, = Frasstift-g
|, = Verzahnte Lange

d,= Schaft-g [ | I
I, = Ge§amtlénge |
o = Winkel
r = Radius
979 986 987
Bestellhinweise:
HSS-Feinfrasstifte 987 werden mit Span-
brecher geliefert.
d, 1 d, L r a Zahnung @ Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] Spezialzahnung (SP)
EAN 4007220
Schaft- 3 mm
8 2 3 32 1,1 - 058442 5 961/3 SP
10 2,3 3 32,3 1,15 - 058459 5 962/3 SP
12 2,6 3 32,6 1.3 - 058466 5 963/3 SP
14 3 3 33 1,5 - 058473 5 964/3 SP
6 1 3 31 - - 058480 5 971/3 SP
8 1 3 31 - - 058497 5 972/3 SP
10 1 3 31 - - 058503 5 973/3 SP
7 10 3 40 1,9 22° 058534 5 979/3 SP
6 10 3 40 - - 058572 5 986/3 SP
7 12 3 42 - - 058589 5 987/3 SP
Set 84 HSS A

Das Set 84 HSS enthalt 15 HSS-Feinfrasstifte fur die Feinzerspanung in den gebrauchlichsten
Formen und Abmessungen. Die bruchfeste Kunststoffbox schiitzt die Werkzeuge vor Schmutz und
Beschadigung. Die Werkzeuge sind fur die Feinzerspanung an kleinen und schwer zugénglichen
Stellen geeignet.

Inhalt:
15 HSS-Feinfrasstifte,
Schaft-g 3 mm, Spezialzahnung

je 1 Stick:

923 952 947 945
928 924 954 951
943 941 926 973
946 944 942

Zahnung @ Bezeichnung
Spezialzahnung (SP)

EAN 4007220

Schaft-g 3 mm
061008 1 84 HSS
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Sonderanfertigungen q
PFERD-Werkzeuge nach Kundenwunsch

Als Werkzeughersteller mit Gber 200 Jahren Erfahrung verfiigt PFERD Uber umfassendes Know-
how in der Herstellung von Werkzeuglésungen. Die Erkenntnisse aus unserer internen Forschung
und Entwicklung sowie aus der taglichen Praxis vor Ort bei unseren Kunden flieBen in die Entwick-
lung jedes einzelnen PFERD-Werkzeuges mit ein. Unsere Fertigung im Stammwerk Marienheide
arbeitet mit modernster Technik und verflgt Uber zahlreiche Mdglichkeiten, um auf individuelle
Wiinsche einzugehen.

!

Unser Angebot an PFERD-Werkzeugen nach Kundenwunsch umfasst auch Hartmetallschaftfraser.

1. Prozessanalyse und
Werkzeugauslegung

Vereinbaren Sie einen Termin mit unseren
erfahrenen Vertriebsberatern und techni-
schen Kundenberatern.

Unter www.pferd.com finden Sie
unsere weltweiten Vertriebsadressen.

Unsere Mitarbeiter analysieren mit lhnen
vor Ort die Bearbeitungsaufgabe und
entwickeln Ihre individuelle und wirtschaft-
lichste Werkzeuglésung! AnschlieBend
erhalten Sie ein Angebot.

2. Fertigung

Die Mitarbeiter unserer Fertigung erstellen
im Anschluss eine technische Zeichnung,
mit deren Hilfe Ihre Sonderanfertigung
umgesetzt wird.

Jeder Frasstift wird in leistungsstarker
PFERD-Qualitat geliefert. Bei der Prufung
des Rohmaterials, Uber die fertigungsbe-
gleitende Priifung durch unsere Mitarbeiter
bis hin zur optischen Endkontrolle jedes
einzelnen Frasstiftes arbeiten wir stets mit
hochsten Anspriichen.

Die Qualitat von PFERD-Werkzeugen ist
nach ISO 9001 zertifiziert.

3. Einsatz

Unsere flexible Fertigung und unser globales
Logistiknetz stellen sicher, dass Sie ihr neues
Werkzeug termingerecht erhalten.

In allen weiteren Fragen zur Optimie-
rung Ihres Zerspanungseinsatzes oder zur
Verbesserung des Arbeitsumfeldes stehen
Ihnen unsere Vertriebsberater gerne zur
Verflgung.

Lassen Sie sich von der Qualitat,
Leistungsfahigkeit und Wirtschaftlich-
keit von PFERD-Werkzeugen liberzeu-
gen.
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Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten

High Speed Disc ALUMASTER

Die innovative High Speed Disc ALUMASTER ist ein einzigartiges Werkzeug mit einer extrem
hohen Zerspanungsleistung, das speziell fir den Einsatz auf Winkelschleifern entwickelt wurde.
Sie eignet sich optimal zur Aluminiumbearbeitung, da sie keine gesundheitsgeféhrdenden und
explosiven Staube erzeugt. Das Werkzeug besteht aus zehn speziell entwickelten Hartmetallwen-
deschneidplatten, die an der sehr leichten, aber extrem robusten GFK-Disc fixiert werden.

Vorteile:

Auf Winkelschleifern einsetzbar

(@ 115/125 mm).

Erzeugt keine gesundheitsgefahrdenden
und explosiven Staube.

Keine Absaugung erforderlich.
Wirtschaftliche und umweltschonende
Alternative zu Schrupp- und Facherscheiben
mit vergleichbarem Gewicht.

Innovative, leichte und dennoch robuste
Scheibengeometrie mit integriertem Tiefen-
begrenzer fur:

- héchste Sicherheit

- extreme Langlebigkeit

- komfortables Arbeiten.

Speziell entwickelte dreh- und austauschba-
re Hartmetallwendeschneidplatten.
AuBerordentlich hohe Zerspanungsleistung.

Bearbeitbare Werkstoffe:

Aluminiumlegierungen

Messing, Kupfer, Zink

Kunststoffe

Faserverstarkte Duroplaste (GFK,CFK)

Bearbeitungsaufgaben:

Ausfrasen
SchweiBnahtbearbeitung
KehInahtbearbeitung
Kantenbearbeitung/Anfasen
Flachenbearbeitung

Anwendungsempfehlungen:

Das Werkzeug ist schwerpunktmaBig fur
den Einsatz auf Aluminium, Aluminiumknet-
legierungen und Aluminiumguss konzipiert.
Bearbeitbar sind auch NE-Metalle geringerer
Festigkeit und faserverstarkte Kunststoffe.
Dies ist im Einzelfall in Verbindung mit der
Anwendung zu prifen.

Fur den wirtschaftlichen Einsatz bevorzugt
auf Druckluftwinkelschleifern mit einer
Abgabeleistung ab 1.000 Watt oder Elektro-
winkelschleifern mit einer Nennleistung ab
1.400 Watt einsetzen.

Uben Sie keine unnétig hohen Krafte auf
den Winkelschleifer aus: Die High Speed
Disc ALUMASTER arbeitet bereits bei
geringen Kraften. Das Eigengewicht des
Winkelschleifers geniigt.

Setzen Sie ALUMASTER HSD-F in einem
Winkel von 5-30° ein, in Sonderféllen auch
bis 60°.

Vermeiden Sie tiefes Eintauchen. Die
Frasscheibe ist kein Trennwerkzeug.
Bearbeiten Sie Werkstlickkanten ablaufend
und nicht gegen die Werksttickkante.
Bremsen Sie das Werkzeug nicht auf dem
Werkstlick ab. Es besteht Bruchgefahr der
Wendeschneidplatten.

Branchen:

Schiff- und Yachtbau
Waggonbau
Silo- und Behalterbau
Fahrzeugbau

HED-F 115/125 ALUMASTEN
-

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS empfiehlt die High
Speed Discs ALUMASTER und ALUMASTER
HICOAT als innovative Werkzeuglosung fiir
die Bearbeitung von Aluminium, da sie keine
gesundheitsgefahrdenden und explosiven
Staube erzeugen.

EmissionFilter

PFERDEFFICIENCY empfiehlt die High Speed

Discs ALUMASTER und ALUMASTER HICOAT
fur langes, ermtdungsarmes und ressourcen-
schonendes Arbeiten mit perfekten Ergebnis-

sen in klrzester Zeit.
Resource Saving

EnergySaving

Waste Saving TimeSaving
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1—\3} Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten
High Speed Disc ALUMASTER

ALUMASTER mit HICOAT-Beschichtung

Fur schmierende Aluminiumgusslegierungen mit einem Siliziumgehalt von 5-10 %, abrasive
Aluminiumgusslegierungen mit einem Siliziumgehalt von tber 15 % sowie fUr andere abrasi- )
ve Werkstoffe oder NE-Metalle bietet PFERD die Wendeschneidplatten auch mit einer duBerst
hochwertigen HICOAT-Beschichtung an. Diese verhindert das Zusetzen des Werkzeuges bzw. den

abrasiven Verschlei auch im Einsatz auf diesen besonders anspruchsvollen Werkstoffen. h

Vorteile: Auswahl der geeigneten Wendeschneidplatten:
Extrem hohe Harte. Um die geeigneten Wendeschneidplatten zu ® Wendeschneidplatten auswahlen.
Sehr geringer Reibungskoeffizient. bestimmen, gehen Sie bitte wie folgt vor:
Sehr geringe Anhaftungsneigung @ Zu bearbeitende Werkstoffgruppe
(Adhasion). auswahlen.
Verbesserte Oberflachengdite.
Verringerte Gratbildung. © Werkstoffgruppe ® Wendeschneidplatten
. Hochleistungs- Universelle
Bearbeitbare Werkstoffe: anwendung Anwendung
Schmierende Aluminiumgusslegierungen Weiche Aluminiumlegierungen HICOAT unbeschichtet
mit Siliziumgehalten 5-10 % NE-Metalle Messing, Kupfer, Zink HICOAT unbeschichtet
Klebende, aufschmierende Werkstoffe NE-Metalle - .
. = . . Harte Aluminiumlegierungen
Abrasive Aluminiumgusslegierungen mit Harte (hoher Si-Anteil) HICOAT -
Siliziumgehalten > 15 % NE-Metalle
Abrasive Werkstoffe wie faserverstarkte Branze HICOAT -
Kunststoffe (FVK) Kunststoffe  Taserverstarkte Kunststoffe (GFK/CFK), HICOAT i
Nichteisenlegierungen mit héherer Festigkeit n thermoplastische Kunststoffe

als Aluminium (Bronze, Messing etc.)

Sicherheitshinweise:

Die Flanschmutter muss zwingend mit dem
zugehorigen Werkzeug, z. B. Stirnloch-
schlissel, festgezogen werden. Spann-
systeme, die bauartbedingt ohne zusatz-
liches Werkzeug, das heif3t nur von Hand,
angezogen werden, sind nicht zulassig.

Geeignete Spannmuttern finden sie im é
N

‘)
m

_ Sicherheitsempfehlungen

= Nicht nutzen, falls beschadigt! = beachten!

CE-gekennzeichnet @ = Gehorschutz benutzen!

Katalogbereich 9.
Ziehen Sie die Befestigungsschrauben der
Wendeschneidplatten mit dem beiliegen-

Nich | _%_ _ Anstellwinkel von 5-60°
et trennen’ 1@  beachten (ALUMASTER HSD-F)!

den TorxschlUssel fest an. Bei sachgema-

Bem Gebrauch gibt dieser bauartbedingt N Augenschutz benutzen!

ein Anzugsmoment von etwa 4 Nm vor. (\/ @ ' Schr§uben
Verwenden Sie alternativ einen Dreh- hd festziehen!
momentschlissel mit Anzugsmoment 4 Nm.

Lose sitzende Wendeschneidplatten kénnen

im Einsatz brechen und mussen daher in

regelméaBigen Abstianden auf festen Sitz

geprift werden.

Verwenden Sie keine beschadigten Wende-

schneidplatten! Es besteht Bruchgefahr!

Verwenden Sie nur originales Zubehér von

PFERD.

Handschuhe benutzen!

2 1103



PFERD

Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten
High Speed Disc ALUMASTER

T High Speed Disc ALUMASTER HSD-F
Spezialwerkzeug zur Bearbeitung von Aluminiumlegierungen mit dem Winkelschleifer.

Inhalt: PFERDVALUE:
Pk il High Speed Disc ALUMASTER HSD-F
Wendeschneidplattenset

Schrauben-Set fur Wendeschneidplatten
Torxschlussel, Kunststoffbox

EmissionfFilter

|

g | O]

e Energy Saving WasteSaving TimeSaving Resource Saving
u
D H u Max. RPM EAN Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] 4007220
115 22,23 13,0 13.300 026106 1 HSD-F 115/125 ALUMASTER
1] High Speed Disc ALUMASTER HSD-F HICOAT
Spezialwerkzeug zur Bearbeitung von besonders anspruchsvollen Aluminiumlegierungen mit dem
Winkelschleifer. Die Wendeschneidplatten verfigen tber eine HICOAT-Beschichtung.
DA IH Inhalt: PFERDVALUE:
High Speed Disc ALUMASTER HSD-F
HICOAT ,
Wendeschneidplattenset HICOAT £ 52‘"9' @ ‘ “
3] Schrauben-Set fur Wendeschneidplatten ‘ ‘ ' ‘ d ‘
4’U Torxschlissel, Kunststoffbox EnergySaing  WasteSaving Time Resourcesaving
D H U Max. RPM EAN Bezeichnung
[mm] [mm] [mm] 4007220
115 22,23 13,0 13.300 061213 1 HSD-F 115/125 ALUMASTER HICOAT

Katalog 4
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Wendeschneidplattensets, Wendeschneidplattensets HICOAT
Wendeschneidplattenset fir High Speed Disc ALUMASTER.

Bestellhinweise:
Die Sets sind jeweils mit oder ohne HICOAT-
Beschichtung verftgbar.

K Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten

High Speed Disc ALUMASTER

D Inhalt Passend fir EAN Bezeichnung
[mm] [Stiick] 4007220
12 10 ALUMASTER HSD-F 018583 1 WSP-A-12R ALUMASTER

061220 1 WSP-A-12R ALUMASTER HICOAT

Schrauben-Sets fiir Wendeschneidplatten
Schrauben-Set fur PFERD-Wendeschneidplatten.

Passend fir Wendeschneidplatten Inhalt EAN Bezeichnung
[Stiick] 4007220
WSP-A-12R ALUMASTER, WSP-A-12R ALUMASTER HICOAT 5 005392 1 WSP-S-M4S

Service-Set ALUMASTER, Service-Set ALUMASTER HICOAT
Zum Austausch einzelner Wendeschneidplatten an der High Speed Disc ALUMASTER.

Set-Inhalt: Bestellhinweise:
2 Wendeschneidplatten Die Sets sind jeweils mit oder ohne HICOAT-
2 Schrauben Beschichtung verfugbar.
1 TORX-Schraubendreher
Passend fir EAN
4007220
ALUMASTER HSD-F 061237 1
061244 1

;
)

o
o

Bezeichnung

ASS-R12
ASS-R12 HICOAT

Drehmomentschliissel und Ersatzklinge

WIHA-Drehmomentschlissel mit einem Anzugsmoment von 4 Nm zur optimalen und sicheren
Befestigung der Wendeschneidplatten an der High Speed Disc ALUMASTER.

Passend fir EAN @
4007220
Drehmomentschliissel
ALUMASTER 104620 1
Ersatzklinge
DSWK WIHA 4,0 104637 1

e

[ -

Bezeichnung

DSWK WIHA Torque 4,0

TWK WIHA Torque T15
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Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten
Kantenbearbeitungssystem EDGE FINISH

Das Kantenbearbeitungssystem EDGE FINISH umfasst — neben einem speziell auf die Kantenbear-
beitung ausgelegten Antrieb — Schneidwerkzeuge zum definierten Anfasen sowie zur Kantenent-
scharfung und -verrundung an mittleren bis groBen Werkstlcken.

Durch die Auswahl der entsprechenden Hartmetallwendeschneidplatten und der passenden
Werkzeugaufnahme kénnen exakte Kantenformen erzeugt werden. Die speziellen Hartmetallwen-
deschneidplatten verfligen Uber eine hochwertige Beschichtung und erzielen beste Zerspanungs-
ergebnisse. Sie sind in den Ausfithrungen STEEL, INOX und ALU zum Erzeugen von 30°- und
45°-Fasen an Bauteilen aus Stahl, Edelstahl (INOX) und Aluminium verfligbar. Fur Stahl ist zudem
eine Radiusvariante erhaltlich, die speziell zur Vorbereitung fur den Korrosionsschutz vorgesehen
ist und einen definierten Radius von 3 mm erzeugt.

Die Kantenverrundung ist u. a. als SicherungsmafBnahme fur den Korrosionsschutz gefordert laut:

ISO 12944-3
ISO 8501-3

SOLAS Xil/6.3 (Ref. T4/3.01 MSC.1/Circ. 1198

Vorteile:

Hochster Arbeitskomfort und optimale
FUhrung dank ergonomisch optimierter
Bauweise und sehr guter Haptik.

Beste Abtragsleistung und hohe Standzeit
dank speziell beschichteter Wendeschneid-
platten.

Individuell justierbare Fasenh&he bis 6 mm.
ErmUdungsarmes Arbeiten dank Anti-
Vibrationshandgriff SENSOHANDLE.

Bearbeitungsaufgaben:

Verrunden von Kanten als Vorbereitung fur
das Auftragen von Korrosionsschutzschich-
ten im Schiffsbau, an Krananlagen und

sonstigen mittleren bis groBen Stahlbauten,

die Korrosionsbelastungen ausgesetzt sind.
Anfasen zur SchweiBnahtvorbereitung an
mittleren bis groBen Bauteilen

(V-Naht 60° gemal3 I1SO 9692-1).

Anfasen zur Kantenentscharfung
(45°-Sichtkante).

Bearbeitbare Werkstoffe:

Stahl
Edelstahl (INOX)
Aluminium

Anwendungsempfehlungen:

Fuhren Sie das Kantenbearbeitungs-

system EDGE FINISH im Gegenlauf Gber

das Werkstlck, um Beschadigungen am
Werkzeug und Rattermarken am Werkstlck
zu vermeiden.

Bearbeiten Sie vorab stark unebene
Brenngrate mit Schrupp- oder POLIFAN-
Facherscheiben, um Beschadigungen an den
Wendeschneidplatten zu vermeiden und
eine bessere Fuhrung zu erzielen.

Erhéhen Sie die Standzeit von Antrieb und
Werkzeug durch entsprechende Instandhal-
tung und korrekte Lagerung.

Auswahl der geeigneten Wendeschneidplatten:

Um die geeigneten Wendeschneidplatten zu
bestimmen, gehen Sie bitte wie folgt vor:

@ Zu bearbeitende Werkstoffgruppe
auswahlen.
@ Wendeschneidplatten auswahlen.

Werkstoff- Passende Empfohlener Max. Max. zu
gruppe Wendeschneid- Drehzahl- Zustellung pro erzeugende Fasen-
platten bereich  Arbeitsschritt breite/Radius

[RPM] [mm] [mm]

Stahl EF-WSP-F STEEL 7.100-8.700 3 6
EF-WSP-R3 STEEL 7.100-8.700 - 3

Edelstahl (INOX)  EF-WSP-F INOX 7.500-8.000 2 3
Aluminium EF-WSP-F ALU 11.000 6 6

Katalog

Sicherheitshinweise:

Verwenden Sie keine beschadigten Wende-
schneidplatten! Es besteht Bruchgefahr!

N

)

QVOE

B

= Augenschutz benutzen!

Handschuhe benutzen!

Gehorschutz benutzen!

_ Gultige Sicherheitsvorschriften
~ beachten!

_ Empfohlenen Drehzahlen
"~ beachten!

PFERDVALUE:

PFERDERGONOMICS empfiehlt das Kanten-
bearbeitungssystem EDGE FINISH als innovative
Werkzeuglosung fur komfortables Arbeiten
mit reduzierten Vibrationen, guter Haptik und
optimierter Werkzeugfthrung.

= — )

VibrationFilter HapticFilter

PFERDEFFICIENCY empfiehlt das Kanten-
bearbeitungssystem EDGE FINISH fur

langes, ermidungsarmes und ressourcen-
schonendes Arbeiten mit perfekten Ergebnis-
sen in kurzester Zeit.

w | O

Waste Saving

Time Saving
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Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten
Kantenbearbeitungssystem EDGE FINISH

Aufbau des Kantenbearbeitungssystems EDGE FINISH

Ein leistungsstarker Winkelschleifer mit Dreh-
zahlen von 2.750-11.000 RPM bildet die Basis
dieses Uberzeugenden Systems. Zwei verschie-
dene Wendeschneidplattenaufnahmen sind
erhéltlich und kénnen — wenn nétig — jederzeit
ausgetauscht werden. Sie geben den ge-
wiunschten Arbeitswinkel von 30° oder 45° vor
und verfligen jeweils Gber drei Wendeschneid-
platten aus Hartmetall. Diese ermdglichen in
Kombination mit einer hochwertigen Beschich-
tung eine herausragende Abtragsleistung und
erzeugen je nach Ausfuhrung definierte Fasen
oder Radien. Das Fihrungslager stellt die op-
timale FUhrung entlang der zu bearbeitenden
Kanten sicher. Alle beschriebenen Teile sind als
Gesamtsystem und auch einzeln erhéltlich. Der
verfligbare stabile Transportkoffer schitzt opti-
mal und bietet genligend Platz fir Zubehor.

Kantenbearbeitungssystem
EDGE FINISH im Transportkoffer
(TK)

Leistungsmerkmale:
Max. Fasenhéhe 6 mm.
Stufenlose Drehzahlregelung.
Digitalelektronik fur konstante Drehzahl.
Wiederanlaufschutz bei Spannungsabfall
(USP).
Anti-Vibrationshandgriff.
Sanfter Anlauf zum Schutz von Mensch,
Werkzeug und Antrieb.
Ein-/Ausschalter arretierbar.
Spindelarretierung.

Lieferumfang:
4 m Netzkabel, 3 Spannschlissel,
Anti-Vibrationshandgriff.

AA | M1 a

AA A

aAAa T A
c
11111

UWER 18/110 EF-R3/45° TK und
UWER 18/110 EF-30° TK

Zur optimalen Aufbewahrung von Antrieb und
Werkzeugen erfolgt die Lieferung in einem
stabilen Kunststoffkoffer. Lieferumfang:
UWER 18/110 EF mit 4 m Netzkabel, drei
Spannschlisseln und Anti-Vibrationshand-
griff.
Wendeschneidplattenaufnahme mit Fuh-
rungslager.
Schrauben-Set fur Wendeschneidplatten.

Bestelldaten siehe unten stehende Tabelle.

UWER 18/110 EF

| 500

© Winkelschleifer UWER 18/110 EF

® Wendeschneidplatten-
aufnahme 45°/R3

© Wendeschneidplatten-
aufnahme 30°

@ Wendeschneidplatten Fase

©® Wendeschneidplatten R3

@ Fuhrungslager 45°/R3 mit
Sicherungsmutter

@ Fuhrungslager 30°
mit Sicherungsmutter

@® Torx-Schraubenset M4

El Ausfuhrliche Informationen sowie
passendes Montagezubehor zum
Winkelschleifer UWER 18/110 EF
finden Sie im Katalogbereich 9
Werkzeugantriebe.

11.000-2.750 RPM / 1.750 Watt

+

150

PFERDVALUE

)~ i}

a

|

|

VibrationFiler  HapticFilter EnergySaing ~ WasteSaing  Timesaving

Bezeichnung EAN Drehzahl Spannung Leistungs- Leistungs- Arbeits-
4007220 [RPM] [Volt] aufnahme  abgabe Spindel-
50-60 Hz [Watt] [Watt] gewinde
EDGE FINISH UWER 18/110 004272 11.000-2.750 230 1.750 1.150 M14
EF-R3/45° TK 230V"
EDGE FINISH UWER 18/110 004364 11.000-2.750 230 1.750 1.150 M14
EF-30° TK 230V"
EDGE FINISH UWER 18/110 973172 11.000-2.750 230 1.750 1.150 M14

EF 230V?

ResourceSaving

Inkl. Passende Wende- Netto-
Wende- schneidplatten- gewicht
schneid- aufnahme [kgl
platten-

aufnahme
EF-WSP-A  EF-WSP-A R3/45°, 7,360
R3/45° EF-WSP-A 30°
EF-WSP-A  EF-WSP-A R3/45°, 7,360
30° EF-WSP-A 30°
- EF-WSP-A R3/45°, 3,640
EF-WSP-A 30°

" Wendeschneidplatten sind nicht im Lieferumfang enthalten. Bitte bestellen Sie diese separat (siehe Seite 108).
2 Wendescheidplattenaufnahme mit Fihrungslager, Wendeschneidplatten und Schrauben-Set sind nicht im Lieferumfang enthalten.

Bitte bestellen Sie diese separat (siehe Seiten

108).
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Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten
Kantenbearbeitungssystem EDGE FINISH

Wendeschneidplattenset 3 mm Radius, Wendeschneidplattenset Fase
Wendeschneidplattensets fir das Kantenbearbeitungssystem EDGE FINISH.

Bestellhinweise:
Bitte Bezeichnung um gewdiinschte Ausfih-

EF-WSP-R3 EF-WSP-F rung erganzen.
Passend fiir Wendeschneid- a r Inhalt Ausfiihrung @ Bezeichnung
plattenaufnahme [mm] [Stiick] STEEL INOX ALU
EAN 4007220
Wendeschneidplattenset 3 mm Radius
EF-WSP-A R3/45° - 3,0 3 005101 - - 1 EF-WSP-R3

Wendeschneidplattenset Fase

EF-WSP-A R3/45°, EF-WSP-A 30°  45°/30° - 3 005118 071182 039533 1 EF-WSP-F

Wendeschneidplattenaufnahme 3 mm Radius/45° Fase,
Wendeschneidplattenaufnahme 30° Fase

Wendeschneidplattenaunahmen fur das Kantenbearbeitungssystem EDGE FINISH.

Bestellhinweise:

EF-WSP-A R3/45° EF-WSP-A 30° Die Wendeschneidplatten sowie das passen-
de Schrauben-Set sind nicht im Lieferum-
fang enthalten. Bitte bestellen Sie diese

separat.
Passend fiir Wendeschneidplatten Passend fiir a r EAN Bezeichnung
Maschinen- [mm] 4007220
typen

Wendeschneidplattenaufnahme 3 mm Radius/45° Fase
EF-WSP-R3, EF-WSP-F UWER 18/110 EF  45° 3,0 005200 1 EF-WSP-A R3/45°

Wendeschneidplattenaufnahme 30° Fase

EF-WSP-F UWER 18/110 EF  30° - 005170 1 EF-WSP-A 30°
- N Flihrungslager 3 mm Radius/45° Fase, Filhrungslager 30° Fase
@ Fuhrungslager fur das Kantenbearbeitungssystem EDGE FINISH.
s s
LA e
EF-FL-R3/45° EF-FL-30°
Passend fiir Wendeschneidplattenaufnahme EAN Bezeichnung
4007220
Fiihrungslager 3 mm Radius/45° Fase
EF-WSP-A R3/45° 005163 1 EF-FL-R3/45°
Fiihrungslager 30° Fase
EF-WSP-A 30° 005132 1 EF-FL-30°

Schrauben-Set fiir Wendeschneidplatten

‘ Schrauben-Set fur PFERD-Wendeschneidplatten.
Passend fiir Wendeschneidplatten Inhalt EAN Bezeichnung
[Stiick] 4007220
EF-WSP-A R3, EF-WSP-F 5 005392 1 WSP-S-M4S
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HSS-Stufenbohrer mit HICOAT-Beschichtung

HSS-Stufenbohrer mit HICOAT-Beschichtung

Bohrbereich
[mm]
4-20
4-30

Anzahl
Bohrerstufen

9
14

PFERD

K

HSS-Stufenbohrer mit HICOAT-Beschichtung

Robustes Hochleistungswerkzeug zum gratfreien Bohren und Entgraten von Blechen, Rohren und
Profilen. Werkstoffe bis zu einer Materialstarke von 4 mm lassen sich mit geringem Kraftaufwand
in einem Arbeitsgang bohren und entgraten. Die hochwertige HICOAT-Beschichtung ist verschleiB3-
fest und vielseitig bei der Bearbeitung von Stahl, Edelstahl (INOX), NE-Metallen, thermoplastischen

und duroplastischen Kunststoffen einsetzbar.

Vorteile:
Bohren und Entgraten in nur einem Arbeits-
schritt.
Absolute Laufruhe und hohe Schnitt-
leistung.
Muheloses Zentrieren und Anbohren durch
hochwertige Bohrerspitze.
Erleichtertes Zurtickziehen bei durchgebohr-
ten Blechen durch Werkzeugkonus.
Nicht brechende Spane werden wie bei
einem Spiralbohrer sauber abtransportiert.
Die Bildung von Aufbauschneiden und
KaltverschweiBungen an den Schneiden
wird vermieden.

Empfohlener Drehzahlbereich [RPM] fiir HSS-Stufenbohrer

Stufen-g
[mm]

4
6
8
10
12
14
16
18

20

22

24

26

28

30

Seite | Katalog

Stahl

2.390
1.590
1.190
950
800
680
600
530
480
430
400
370
340
320

Bearbeitbare Werkstoffe:
Stahl, Edelstahl (INOX), Weitere NE-Metalle,
Kunststoffe

Bearbeitungsaufgaben:
Bohren, Entgraten

Anwendungsempfehlungen:
Setzen Sie HSS-Stufenbohrer mit HICOAT-
Beschichtung auf Blechen, Rohren und Profi-
len bis max. 4 mm Materialstarke ein.
Verwenden Sie als Kiihl-/Schmierstoffe
Schneiddl bzw. Druckluft.
Entnehmen Sie der Tabelle die empfohlenen
Drehzahlen.

Passende Werkzeugantriebe:
Bohrmaschine

d, 1 EAN Bezeichnung
[mm] [mm] 4007220 @

8 75 802755 1 STB HSS 04-20/8 HC-FEP
10 100 802762 1 STB HSS 04-30/10 HC-FEP
Edelstahl (INOX) NE-Metalle Kunststoffe

Empf. Drehzahl [RPM]
1.590 2.390 1.590
1.060 1.590 1.060
800 1.190 800
640 950 640
530 800 530
450 680 450
400 600 400
350 530 350
320 480 320
290 430 290
270 400 270
240 370 240
230 340 230
210 320 210
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HSS-Lochsagen, -Sets und Zubehor

Lochsdgen bestehen aus zdhem, bruchsicherem und standfestem HSS-Bimetall. Die Sdgezahne
sind aus hochwertigem Material M42 gefertigt. Eine Auswahl der gebrauchlichsten HSS-Loch-
sagen als Sets fur Handwerker, Installateure, Elektriker und Monteure ist verfligbar.

Vorteile:

Wirtschaftliches Sagen von runden Durch-
brichen.

Kein Rattern dank variabler Zahnteilung.
Hohe Rundlaufgenauigkeit.

Gute Spanabfuhr.

Komfortables Zentrieren und Fiihren der
Lochsédge durch den auswechselbaren HSS-
Zentrierbohrer.

Lieferung des Lochsdagenschaftes mit Druck-
feder zum besseren Auswurf des gesdgten
Materials.

Bearbeitbare Werkstoffe:

Stahl

Edelstahl (INOX)
Aluminium

Kupfer, Bronze, Messing
Kunststoffe

Holz

Bearbeitungsaufgaben:

Erzeugen von Durchbrlchen

Anwendungsempfehlungen:

Beachten Sie die empfohlenen Drehzahlen.
Spannen Sie den Zentrierbohrer im Lochsa-

genschaft ein und achten Sie darauf, dass er

mindestens 3 mm (1/8") tber die Zdhne der
Lochsage hinausragt.

Verwenden Sie beim Sdgen von Metallen
moglichst ein hochwertiges Schneiddl. Dies
férdert den ruhigen Lauf und verldngert die
Standzeit der Lochsage.

Ausnahme: Fiihren Sie wahrend der
Bearbeitung von Aluminium statt Schneidol
Petroleum zu.

HSS-Lochsagen sind zur Bearbeitung von
Edelstahl (INOX) geeignet. Entfernen Sie die
bei der Bearbeitung entstehenden Partikel
vom Werkstlick, um Korrosion zu vermei-
den. Reinigen Sie das Werkstiick chemisch
oder mechanisch (Atzen/Polieren usw.).
Achten Sie darauf, dass alle Zdhne gleich-
maBig zum Einsatz kommen. Vermeiden
Sie Pendelbewegungen beim Sagen, um
Zahnausbriche zu verhindern.

Vermeiden Sie Uberhitzung.

Passende Werkzeugantriebe:

Bohrmaschine

Allgemeine Informationen

Sicherheitshinweise:

Bei der Verwendung von Schaftverlange-
rungen durfen die empfohlenen Drehzahlen
der Lochsagen nicht Gberschritten werden.
Unfallgefahr!

= Augenschutz benutzen!
_ Sicherheitsempfehlungen
~ beachten!

Anwendungsbeispiele fiir HSS-Lochsdagen und HM-Lochschneider

[} Bearbeitungsaufgaben
[mm]
25,0  Sanitar- und Heizungsrohre
30,0 Sanitar- und Heizungsrohre
32,0 Spltischarmaturen @ 32 mm

35,0 Sanitar- und Heizungsrohre,
Hohlwand-Abzweigdosen,
Halogenstrahler

40,0  Sanitar-Abflussrohre

o Bearbeitungsaufgaben
[mm]
45,0  Wasser- und Heizungsrohre

50,0 Wasser- und Heizungsrohre
mit Isolierung

55,0 Einbauleuchten g 55 mm

60,0 Einbauleuchten g 60 mm

68,0 Hohlwanddosen g 68 mm

70,0 Hohlwand-Abzweigdosen @ 70 mm

[} Bearbeitungsaufgaben
[mm]
74,0  Hohlwand-Abzweigdosen @ 74 mm

80,0 Verteilerdosen, Einbauleuchten,
Kabeldurchlassabdeckungen
@ 80 mm

90,0 Einbauleuchten @ 90 mm

105,0 Abluftrohre

Katalog ["Seite



HSS-Lochsagen, -Sets und Zubehor
HSS-Lochsagen

HSS-Lochsagen

PFERD

Lochsédgen aus zahem, bruchsicherem und standfestem HSS-Bimetall zum Erzeugen von Durch-

brichen.
Gewinde: Bestellhinweise:
LS 14-LS 30 =1/2-20 Maximale Schnitttiefe bitte unten stehender
LS 32-LS 152 =5/8-18 Tabelle entnehmen.
passende Schifte: Lochﬁéggn-Schéfte bit.te separat bestellen.
LS 1415 30 Z1SS 1 LSS 4 Ausfuhrliche Inflormanon"en und Bestelll-
LS 3215 152 LSS 2' dalten zu Lochsagen-Schéften finden Sie auf
Seite 115.
d, d, EAN Max. Max. Opt.RPM Opt. RPM Opt. RPM  Opt. RPM @ Bezeichnung
[mm]  [inch] 4007220 Schnitt- Schnitt- Stahl  Edelstahl NE- Kunst-
tiefe tiefe (INOX) Metalle stoffe
[mm] [Inch]
14 9/16 319086 34 15/16 620 310 800 1.000 1 LS 14
16 5/8 062319 34 15/16 550 275 730 880 1 LS 16
17 11/16 319093 36 17/16 520 260 680 820 1 LS17
19 3/4 062326 36 1716 460 230 600 740 1 LS 19
20 - 062333 36 1716 425 210 560 700 1 LS 20
21 13/16 319109 36 17/16 410 205 540 670 1 LS 21
22 7/8 062340 36 17/16 390 195 520 640 1 LS 22
24 15/16 319116 36 17/16 360 180 470 580 1 LS 24
25 1 062357 36 17/16 350 175 470 560 1 LS 25
27 11/16 062364 36 17/16 325 160 435 520 1 LS 27
29 11/8 062371 36 17/16 300 150 400 480 1 LS 29
30 13/16 062388 36 1716 285 145 380 470 1 LS 30
32 11/4 062395 36 17/16 275 140 360 440 1 LS 32
33 15/16 062401 36 17/16 260 135 345 420 1 LS 33
35 13/8 062418 36 1716 250 125 330 400 1 LS 35
37 17116 319123 36 17/16 235 115 310 370 1 LS 37
38 1172 062425 36 17/16 230 115 300 370 1 LS 38
40 19/16 319130 36 1716 215 110 280 350 1 LS 40
41 15/8 062432 36 17/16 210 105 280 340 1 LS 41
43 111/16 319147 31 11/4 200 100 260 330 1 LS 43
44 13/4 062449 31 11/4 195 95 260 320 1 LS 44
46 113/16 319154 31 11/4 185 90 250 300 1 LS 46
48 17/8 062456 31 11/4 180 90 240 290 1 LS 48
51 2 062463 31 11/4 170 85 230 270 1 LS 51
52 21/16 319161 31 11/4 165 80 220 270 1 LS 52
54 21/8 062470 31 11/4 160 80 210 260 1 LS 54
57 21/4 062487 31 11/4 150 75 200 250 1 LS 57
59 25/16 319178 31 11/4 145 70 190 240 1 LS 59
60 2 3/8 062494 31 11/4 140 70 190 230 1 LS 60
64 2172 062500 31 11/4 135 65 180 220 1 LS 64
65 29/16 319185 31 11/4 135 60 180 220 1 LS 65
67 2 5/8 062517 31 11/4 130 65 170 210 1 LS 67
68 211/16 500811 31 11/4 130 65 170 210 1 LS 68
70 2 3/4 062524 31 11/4 125 60 160 200 1 LS 70
73 27/8 062531 31 11/4 120 60 160 190 1 LS 73
76 B 062548 31 11/4 115 55 150 180 1 LS 76
79 31/8 062555 31 11/4 110 55 140 180 1 LS 79
83 31/4 062562 31 11/4 105 50 140 170 1 LS 83
86 33/8 319192 31 11/4 100 50 130 160 1 LS 86
89 31/2 062579 31 11/4 95 45 130 160 1 LS 89
92 35/8 062586 31 11/4 95 45 120 150 1 LS 92
95 33/4 062593 31 11/4 90 45 120 150 1 LS 95
98 37/8 319208 31 11/4 90 45 120 140 1 LS 98
102 4 062609 31 11/4 85 40 110 140 1 LS 102
Fortsetzung siehe nachste Seite
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HSS-Lochsagen, -Sets und Zubehor
HSS-Lochsagen

d, d, EAN Max. Max. Opt.RPM Opt. RPM Opt. RPM  Opt. RPM @ Bezeichnung
[mm]  [inch] 4007220 Schnitt- Schnitt- Stahl  Edelstahl NE- Kunst-
tiefe tiefe (INOX) Metalle stoffe
[mm] [Inch]
105 41/8 062616 31 11/4 80 40 110 130 1 LS 105
111 43/8 319222 31 11/4 75 35 100 130 1 LS 111
114 4172 062623 31 11/4 75 35 100 120 1 LS114
121 43/4 319239 31 11/4 70 35 90 120 1 LS 121
127 5 319246 31 11/4 65 30 80 110 1 LS 127
140 51/2 319253 31 11/4 60 30 75 100 1 LS 140
152 6 319260 31 11/4 55 25 70 90 1 LS 152

HSS-Lochsdagen-Sets

Set fiir Handwerker

Das Set enthalt finf HSS-Lochsdgen in den gebrauchlichsten Durchmessern inklusive Zubehor fur
das Handwerk. Es wird in einer Ubersichtlichen Kunststoffbox, die vor Schmutz und Beschadigung
schiitzt, geliefert. Eine Bedienungsanleitung ist beigeflgt.

Der Einsatz von Lochsagen LS 32 und LS 38 ist in Verbindung mit dem Adapter LSA und Unterleg-
scheibe maglich.

Inhalt:

5 HSS-Lochsagen LS 22, LS 25, LS 29, LS 32,
LS 38

1 Lochsagen-Schaft LSS 4

1 Adapter LSA fur Lochsdgen-Schaft LSS 4

1 Innensechskantschlissel, 4 mm

1 Auswurffeder

Abmessungen EAN Bezeichnung
[mm] 4007220
168 x 116 x 57 319314 1 LS-SO7H

Set fiir Installateure

Das Set enthalt sechs HSS-Lochsagen in den gebrauchlichsten Durchmessern inklusive Zubehor
fUr Installateure aus dem Sanitarbereich. Es wird in einer Ubersichtlichen Kunststoffbox, die vor
Schmutz und Beschadigung schitzt, geliefert. Eine Bedienungsanleitung ist beigefiigt.

Der Einsatz von Lochsége LS 38 ist in Verbindung mit dem Adapter LSA und Unterlegscheibe
maoglich.

Inhalt:

6 HSS Lochsagen LS 19, LS 22, LS 29, LS 38,
LS 44, LS 57

2 Lochsagen-Schafte LSS 2, LSS 4

1 Adapter LSA fur Lochsédgen-Schaft LSS 4

1 Innensechskantschlissel, 4 mm

1 Auswurffeder

Abmessungen EAN Bezeichnung
[mm] 4007220
219 x 156 x 60 319338 1 LS-SO 9|
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HSS-Lochsagen, -Sets und Zubehor q

HSS-Lochsagen-Sets

Abmessungen
[mm]

219 x 156 x 60

PFERD

Set fiir Elektriker international

Das Set enthalt sechs HSS-Lochsdgen in den international gebrauchlichsten Durchmessern inklu-
sive Zubehor fur Elektriker. Es wird in einer Ubersichtlichen Kunststoffbox, die vor Schmutz und
Beschadigung schitzt, geliefert. Eine Bedienungsanleitung ist beigeftigt.

Der Einsatz von Lochsage LS 35 ist in Verbindung mit dem Adapter LSA und Unterlegscheibe
moglich.

Inhalt:

6 HSS-Lochsagen LS 22, LS 29, LS 35, LS 44,
LS 51, LS 64

2 Lochsagen-Schafte LSS 2, LSS 4

1 Adapter LSA fur Lochsédgen-Schaft LSS 4

1 Innensechskantschltssel, 4 mm

1 Auswurffeder

EAN Bezeichnung
4007220

319321 1 LS-SO 9 E-1

Abmessungen
[mm]

219 x 156 x 60

Set fiir Elektriker Deutschland

Das Set enthalt neun HSS-Lochsdgen in den in Deutschland gebrduchlichsten Durchmessern in-
klusive Zubehor fur Elektriker. Es wird in einer Ubersichtlichen Kunststoffbox, die vor Schmutz und
Beschadigung schitzt, geliefert. Eine Bedienungsanleitung ist beigefugt.

Der Einsatz von Lochsagen LS 32 und LS 38 ist in Verbindung mit dem Adapter LSA und Unterleg-
scheibe moglich.

Inhalt:

9 HSS-Lochsagen LS 19, LS 22, LS 25, LS 32,
LS 38, LS 44, LS 51, LS 60, LS 68

2 Lochsagen-Schéfte LSS 2, LSS 4

1 Adapter LSA fur Lochsdgen-Schaft LSS 4

1 Zentrierbohrer LSB 6/90

1 Innensechskantschlssel, 4 mm

1 Auswurffeder

EAN Bezeichnung
4007220

319369 1 LS-SO 13 E-2

Abmessungen
[mm]

219 x 180 x 66

Set fiir Monteure

Das Set enthélt neun HSS-Lochsagen in den gebrauchlichsten Durchmessern inklusive Zubehor
fir Monteure im Anlagen-, Behélter-, und Rohrleitungsbau. Es wird in einer Gbersichtlichen
Kunststoffbox, die vor Schmutz und Beschadigung schitzt, geliefert. Eine Bedienungsanleitung ist
beigeflgt.

Der Einsatz von Lochsagen LS 35 und LS 38 ist in Verbindung mit dem Adapter LSA und Unterleg-
scheibe maglich.

Inhalt:

9 HSS-Lochsédgen LS 19, LS 22, LS 29, LS 35,
LS 38, LS 44, LS 51,LS57,LS 64

2 Lochsdgen-Schafte LSS 2, LSS 4

1 Zentrierbohrer LSB 6/90

1 Adapter LSA flr Lochsagen-Schaft LSS 4

1 Innensechskantschlissel, 4 mm

1 Auswurffeder

EAN Bezeichnung
4007220

319352 1 LS-SO 13 M
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HSS-Lochsagen, -Sets und Zubehor
Zubehor

Lochsagen-Schafte LSS

Lochsdgen-Schafte dienen zur Aufnahme der Lochsdge und des Zentrierbohrers.

551 PRy o

LSS 2

Verwendung der Druckfeder

Das Verklemmen des ausgesagten Materials zwischen Innenwandung der Lochsage und dem
Bohrer wird vermieden. Das Material wird durch die Federkraft ausgeworfen. Sollte dieser Effekt
bei einer bestimmten Anwendung wie bei bereits installierten Rohren nicht gewtinscht sein, lasst
sich die Feder ohne zusatzliches Werkzeug mit geringem Kraftaufwand von Hand abziehen.

Bestellhinweise:
In drei GréBen verfugbar.
Je nach Lochséagendurchmesser und zur
Verfigung stehendem Werkzeugantrieb ist
der passende Schaft zu wahlen.

Die Lochsagen-Schafte LSS 1 und LSS 2
werden mit dem HSS-Bohrer LSB 6/60 und
einer Druckfeder geliefert.

Der Lochsdgen-Schaft LSS 4 wird mit dem
HSS-Bohrer LSB 6/90 und einer Druckfeder

1SS 4 “:‘I-L. ’..? 8544 nﬁ .

geliefert.
Passend fiir d, d, Schaftform EAN Gewinde Bezeichnung
Lochsdgen [mm] [Inch] 4007220
LS 14-30 9,53 3/8 sechskant 062630 1/2-20 UNF LSS 1
LS 32-152 9,53 3/8 sechskant 062647 5/8-18 UNF LSS 2
LS 14-30 6,35 1/4 rund 062661 1/2-20 UNF LSS 4
Schaftformen PFERD- d, d, Schaft-  Passend fiir PFERD-
Die nebenstehenden Tabellen geben Auskunft Lochséigen-Schaft [mm] [inch] o Lochségen
Uber Schaftformen und -abmessungen der LSS 1 9,53 3/8 o LS 14 bis LS 30
Lochsagen-Schéfte LSS und Zentrierbohrer )
LSB. Die passenden Lochsagen und Lochsagen- LSS 2 9,53 3/8 4 LS 32 bis LS 152
Schafte wurden zugeordnet. LSS 4 6,35 1/4 /Y LS 14 bis LS 30
Schaftabmessungen [mm]
PFERD- d, d, Schaft- Passend fiir PFERD-
Se?:sskant Rund Zentrierbohrer [mm] [Inch] Form Lochsagen-Schaft
WF @ LSB 6/60 6,35 /4 @ LSS 1, LSS 2
o M
© LSB 6/90 6,35 1/4 LSS 4
2 &

Druckfeder

Alle Lochsagenschafte werden mit einer Druck-
feder zum besseren Auswurf des gesdgten _
Materials geliefert. Qmm = -

Vor dem Einsatz kann diese Druckfeder auf
Wunsch ohne zusatzliches Werkzeug montiert/
demontiert werden. Die Druckfeder mit der

kleineren Durchmesserseite auf den Bohrer ‘
bis zum Ende aufdrehen. Die Verwendung
der Druckfeder ist auch mit Adapter LSA und
Unterlegscheibe moglich.

HSS-Lochsage Druckfeder  Unterlegscheibe  Adapter (LSA) Lochsdgenschaft (LSS)

Katalog -




HSS-Lochsagen, -Sets und Zubehor

Zubehor

PSL 11 e — .}ﬂ_’@ 7,
(B

AS-PSL 14-30

AS-PSL 32-152

Passend fir Schaftform
Lochsdagen

LS 14-152 sechskant

LS 14-30 -

LS 32-152 -

Kombinationsbeispiel

HSS-Lochsage
LS 44

AS-PSL 32-152

PFERD

K

Schnellspannsystem fiir Lochsdgen, Adaptersets

PFERD bietet ein Aufspannsystem fur den leichten und schnellen Einsatz von HSS-Lochsagen an.
Das Schnellspannsystem und die beiden auf den Durchmesser der Lochsdgen abgestimmten drei-
teiligen Adaptersets ermdéglichen den einfachen und komfortablen Einsatz der HSS-Lochsagen von
PFERD auf allen handelstiblichen Bohrmaschinen.

Adapter aus Adapterset

Vorteile:
Einfaches und schnelles Wechseln zwischen
unterschiedlichen Lochsagen.
Nach der Anwendung kénnen Lochsage
und Schnellspannsystem ohne zusétzliches
Werkzeug per Knopfdruck getrennt werden.
Auswechselbarer HSS-Zentrierbohrer.

Anwendungsempfehlungen:
Schrauben Sie den Adapter einfach und
schnell in die gewiinschte Lochsdge ein und
spannen Sie sie in das Schnellspannsystem.

EAN d,
4007220 [mm]
900185 1
900215 -
900192 -

Schnellspannsystem PSL 11

Bestellhinweise:
Fur die Lochsdgendurchmesser 14-30 mm
steht das Adapterset AS-PSL 14-30, fur die
Lochsdgendurchmesser 32—-152 mm steht
das Adapterset AS-PSL 32-152 zur Verfu-
gung. Beide Adpatersets beinhalten drei
Adapter mit den gleichen Abmessungen.

Bezeichnung

[Incﬂi @

7 1/16 1
= 1
= 1

PSL 11
AS-PSL 14-30
AS-PSL 32-152

LS 44 mit Adapter AS-PSL 32-152 und
Schnellspannsystem PSL 11

|

LSB 6/60

LSB6/90 v N—=Tpp0—r—————

Passende
Schafte

Passend fiir
Lochsagen

LS 14-152 LSS 1, LSS 2
LSS 4

? 2

HSS-Zentrierbohrer LSB

HSS-Zentrierbohrer fur HSS-Lochsagen-Schafte und Schnellspannsysteme fir Lochsagen.

Bestellhinweise:

Die Lochsagen-Schafte LSS 1 und LSS 2 wer-

den mit dem HSS-Zentrierbohrer LSB 6/60

geliefert.
d, d, Schaftform
[mm] [Inch]
6,35 1/4 rund
6,35 1/4 rund

Der Lochsdagen-Schaft LSS 4 wird mit dem
HSS-Zentrierbohrer LSB 6/90 geliefert.

Fur das Schnellspannsystem PSL 11 kann
der HSS-Zentrierbohrer LSB 6/90 verwendet

werden.
EAN Bezeichnung
4007220
319284 1 LSB 6/60
062708 1 LSB 6/90

[ Seite  Katalog
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rxé HSS-Lochsagen, -Sets und Zubehor
Zubehor

Reparaturset fiir Lochsagen-Schafte
Mit dem Reparaturset fur Lochsdgenschéfte kénnen die gangigsten Einzelteile bei Verlust oder MWW

Beschadigung ausgetauscht werden. ® o AN M H HI
Inhalt: o
2 Druckfedern
2 Innensechskantschrauben
1 Sechskantschlissel SW 4
EAN Bezeichnung
4007220
758953 1 RSL-5
Adapter LSA
Mit dem Adapter LSA, einer Unterlegscheibe und den Lochsagenschaften LSS 1 und LSS 4 kénnen
die Lochsagen LS 32 bis LS 38 eingesetzt werden.
Passend fiir Passende EAN Bezeichnung
Lochsdgen Schifte 4007220
LS 32-38 LSS 1, LSS 4 319291 1 LSA
Schaftverlangerung fiir Lochsdagen g i #d
T h_ )
Mit der Schaftverlangerung SVL-300 wird der Schaft der HSS-Lochsagenschafte LSS 1 und LSS 2 t I, l
verlangert.
Vorteile: Erzielung des notwendigen Abstandes zwi-
Fur die Bearbeitung schwer zuganglicher schen Werkzeugantrieb und Arbeitsbereich.
Bauteile geeignet. Schaden an Werksttick und Maschine wer-
Besonders flr Arbeiten an Leichtbauwanden den vermieden.
geeignet. Kein Ansaugen von Staub durch den
Tiefe Locher kénnen muhelos gesagt Werkzeugantrieb wahrend des Sagens.
werden.
Passende Schaftform EAN Innen- Innen- I 1 Schliissel- Bezeichnung
Schafte 4007220 sechskant sechskant [mm] [Inch] weite (SW)
d, d, d,
[mm] [Inch] [mm]
LSS 1, LSS 2 sechskant 798447 9,53 3/8 300 12 11 1 SVL-300

Katalog ["Seite
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HM-Lochschneider und Zubehor

Allgemeine Informationen

Hartmetall-Lochschneider sind professionelle Werkzeuge zum schnellen, exakten Schneiden von
Lochern (Durchbrichen) mit einem Durchmesser von 16 bis 105 mm. Sie sind fur die Bearbeitung

von legierten und unlegierten Stahlen, Edelstahl (INOX), NE-Metallen und Kunststoffen (auch GFK)

geeignet. Hartmetall-Lochschneider werden auf Handbohrmaschinen oder stationaren Maschinen

eingesetzt.

Vorteile:

Hohe Rundlaufgenauigkeit, da Schneidkopf
und Schaft aus einem Stiick gefertigt sind.
Optimale Schneidleistung durch geschliffene
Schneiden aus hochwertigem Hartmetall.
Auswechselbarer HSS-Zentrierbohrer.

Bestellhinweise:

8 mm Werkzeughthe (flache Ausfihrung)
zur Bearbeitung von Blechen und Flachma-
terial, erhaltlich in verschiedenen Durch-
messern von 16 bis 105 mm

35 mm Werkzeughohe (tiefe Ausfiihrung)
zur Bearbeitung von Rohren und gewdlbten
Flachen, erhaltlich in verschiedenen Durch-
messern von 16 bis 60 mm
Hartmetall-Lochschneider von PFERD sind
nachschleifbar. Rechtzeitiges und sachge-
maBes Nachschleifen erhéht die Standzeit
des Werkzeuges erheblich. Wenden Sie sich
bitte an lhren 6rtlichen Nachschleifdienst.
Hartmetall-Lochschneider werden inklusive
Zentrierbohrer ausgeliefert.

Anwendungsempfehlungen:

Die angegebenen Drehzahlrichtwerte (siehe
empf. Drehzahl [RPM]) gelten fir Maschi-
nen, die die Drehzahl bei Belastung anna-
hernd konstant halten. Fur leistungsschwa-
che Maschinen mit starkem Drehzahlabfall
kénnen die Werte um ca. 30 % erhoht
werden. Die Drehzahlrichtwerte kénnen

um bis zu 100 % erhéht werden, wenn die
Zahne, z. B. bei Rohren oder gewolbten Ma-
terialien, nicht kontinuierlich im Eingriff sind.
Dadurch werden im Handeinsatz Rattern
und Ausbrechen der Zahne vermieden.
HM-Lochschneider sind zur Bearbeitung von
Edelstahl (INOX) geeignet.

Entfernen Sie die bei der Bearbeitung
entstehenden Partikel vom Werkstuck,

um Korrosion zu vermeiden. Reinigen Sie
das Werksttick chemisch oder mechanisch
(Atzen/Polieren usw.).

Rohre

Bohrtiefe bei
Rohren

}Wandstérke
max. 4 mm

Flachmaterial

Bei Blechen freien Austritt fur den Loch-
schneider lassen. Unterlage auBerhalb des
Schnittbereiches.

| s A
17TV ~ WV 9 Y

Max. Ankérnen Fiihrung Sobald die Schneid-
4 mm durch spitzen das Material
Zentrier- berthren, geringen
bohrer und gleichmaBigen

Druck austiben

Zahnteilung:

Die Zahnteilungen (Abstand von Zahn zu Zahn)
von PFERD-Lochschneidern sind ungleichma-
Big, wodurch Rattern vermieden wird.

UnregelmaBige
Zahnteilung

Schaftform und -abmessungen:

Die untenstehende Tabelle gibt Auskunft Gber die Abmessungen und Schaftform der

PFERD-Lochschneider LOS.

PFERD-Lochschneider Lochschneider-g  Schaft-g [mm] Schaftform
LOS HM 1608 bis LOS HM 2208 o 16 bis 22 mm 7 4,*
LOS HM 2308 bis LOS HM 5508 o 23 bis 55 mm 10 @ D

LOS HM 6008 bis LOS HM 10508 o 60 bis 105 mm 12 7 |

Sicherheitshinweise:

= Augenschutz tragen!

_ Beachten Sie die empfohlenen
~ Drehzahlen!
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PFERD

HM-Lochschneider und Zubehor
HM-Lochschneider

Flache Ausfiihrung, Werkzeughéhe 8 mm T y
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Die flache Ausfihrung (Werkzeughohe 8 mm) ist fir die Bearbeitung von Flachmaterial bis zu
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einer max. Materialdicke von 4 mm geeignet. »

»

-
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d, d, EAN Opt. RPM Opt. RPM Opt. RPM Opt. RPM Passende @ Bezeichnung
[mm] [mm] 4007220 Stahl Edelstahl NE- Kunststoffe Bohrer
(INOX) Metalle
16 7 062913 790-1.200 400-1.000 880-1.310 880-1.310 LOSB 6/48 1 LOS HM 1608
18 7 062937 710-1.060 350-880 780-1.170 780-1.170 LOSB 6/48 1 LOS HM 1808
19 7 062944 670-1.000 330-840 740-1.110 740-1.110 LOSB 6/48 1 LOS HM 1908
20 7 062951 630-950 320-800 700-1.050 700-1.050 LOSB 6/48 1 LOS HM 2008
21 7 062968 600-910 300-760 670-1.000 670-1.000 LOSB 6/48 1 LOS HM 2108
22 7 062975 580-870 290-720 640-950 640-950 LOSB 6/48 1 LOS HM 2208
23 10 062982 550-830 280-690 610-910 610-910 LOSB 6/48 1 LOS HM 2308
24 10 062999 530-800 270-660 580-880 580-880 LOSB 6/48 1 LOS HM 2408
25 10 063002 510-760 260-640 560-840 560-840 LOSB 6/48 1 LOS HM 2508
27 10 063026 470-710 240-590 520-780 520-780 LOSB 6/48 1 LOS HM 2708
28 10 063033 455-680 230-570 500-750 500-750 LOSB 6/48 1 LOS HM 2808
30 10 063057 425-635 210-530 470-700 470-700 LOSB 6/48 1 LOS HM 3008
32 10 063071 400-600 200-500 440-660 440-660 LOSB 6/48 1 LOS HM 3208
34 10 063095 375-560 185-470 410-620 410-620 LOSB 6/48 1 LOS HM 3408
35 10 063101 365-545 180-450 400-600 400-600 LOSB 6/48 1 LOS HM 3508
38 10 063132 335-505 170-420 370-550 370-550 LOSB 6/48 1 LOS HM 3808
40 10 063156 320-480 160-400 350-530 350-530 LOSB 6/48 1 LOS HM 4008
42 10 063170 305-455 150-380 330-500 330-500 LOSB 6/48 1 LOS HM 4208
43 10 063187 295-445 150-370 330-490 330-490 LOSB 6/48 1 LOS HM 4308
45 10 063200 285-425 140-355 310-470 310-470 LOSB 6/48 1 LOS HM 4508
48 10 063231 265-400 135-330 290-440 290-440 LOSB 6/48 1 LOS HM 4808
50 10 063255 255-380 125-320 280-420 280-420 LOSB 6/48 1 LOS HM 5008
52 10 063279 245-370 120-305 270-400 270-400 LOSB 6/48 1 LOS HM 5208
54 10 063293 235-355 120-295 260-390 260-390 LOSB 6/48 1 LOS HM 5408
55 10 063309 230-350 115-290 250-380 250-380 LOSB 6/48 1 LOS HM 5508
60 12 063354 210-320 105-265 230-350 230-350 LOSB 8/48 1 LOS HM 6008
65 12 063361 195-295 100-245 220-320 220-320 LOSB 8/48 1 LOS HM 6508
63 12 063378 190-280 95-235 210-310 210-310 LOSB 8/48 1 LOS HM 6808
70 12 063385 180-270 90-230 200-300 200-300 LOSB 8/48 1 LOS HM 7008
75 12 063392 170-255 85-215 190-280 190-280 LOSB 8/48 1 LOS HM 7508
80 12 063408 160-240 80-200 180-260 180-260 LOSB 8/48 1 LOS HM 8008
90 12 063422 140-210 70-180 160-230 160-230 LOSB 8/48 1 LOS HM 9008
100 12 063446 125-190 65-160 140-210 140-210 LOSB 8/48 1 LOS HM 10008
105 12 063453 120-180 60-150 130-200 130-200 LOSB 8/48 1 LOS HM 10508

Katalog -




HM-Lochschneider und Zubehor
HM-Lochschneider

[mm]  [mm]

16 7
17 7
18 7
19 7
20 7
21 7
22 7
24 10
25 10
26 10
27 10
28 10
30 10
32 10
35 10
38 10
40 10
42 10
43 10
45 10
48 10
50 10
52 10
55 10
60 12

EAN
4007220

063491
063507
063514
063521
063538
063545
063552
063576
063583
063590
063606
063613
063637
063651
063682
063712
063736
063750
063767
063781
063811
063835
063842
063859
063866

Opt. RPM
Stahl

790-1.200
750-1.130
710-1.060
670-1.000
630-950
600-910
580-870
530-800
510-760
490-740
470-710
455-680
425-635
400-600
365-545
335-505
320-480
305-455
295-445
285-425
265-400
255-380
245-370
230-350
210-320

Bestellhinweise:

LOS HM 6060: Werkzeughodhe 60 mm.

Opt. RPM
Edelstahl
(INOX)
400-1.000
370-930
350-880
330-840
320-800
300-760
290-720
270-660
260-640
250-610
240-590
230-570
210-530
200-500
180-450
170-420
160-400
150-380
150-370
140-355
135-330
125-320
120-305
115-290
105-265

Opt. RPM Opt. RPM
NE- Kunststoffe

Metalle

880-1.310 880-1.310
820-1.240 820-1.240
780-1.170 780-1.170
740-1.110 740-1.110
700-1.050 700-1.050
670-1.000 670-1.000

640-950
580-880
560-840
540-810
520-780
500-750
470-700
440-660
400-600
370-550
350-530
330-500
330-490
310-470
290-440
280-420
270-400
250-380
230-350

HSS-Zentrierbohrer fir HM-Lochschneider

640-950
580-880
560-840
540-810
520-780
500-750
470-700
440-660
400-600
370-550
350-530
330-500
330-490
310-470
290-440
280-420
270-400
250-380
230-350

Tiefe Ausfiihrung, Werkzeughdhe 35 mm

Passende
Bohrer

LOSB 6/69
LOSB 6/69
LOSB 6/69
LOSB 6/69
LOSB 6/69
LOSB 6/69
LOSB 6/69
LOSB 8/69
LOSB 8/69
LOSB 8/69
LOSB 8/69
LOSB 8/69
LOSB 8/69
LOSB 8/69
LOSB 8/69
LOSB 8/69
LOSB 8/69
LOSB 8/69
LOSB 8/69
LOSB 8/69
LOSB 8/69
LOSB 8/69
LOSB 8/69
LOSB 8/69
LOSB 8/94
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PFERD

Die tiefe Ausfuhrung (Werkzeughohe 35 mm) ist fir den Einsatz auf gewolbten Flachen und Rohr-
materialien geeignet. Die maximale Schnitttiefe betragt 32 mm.

Ausnahme: LOS HM 6060
Maximale Schnitttiefe 57 mm

Bezeichnung

LOS HM 1635
LOS HM 1735
LOS HM 1835
LOS HM 1935
LOS HM 2035
LOS HM 2135
LOS HM 2235
LOS HM 2435
LOS HM 2535
LOS HM 2635
LOS HM 2735
LOS HM 2835
LOS HM 3035
LOS HM 3235
LOS HM 3535
LOS HM 3835
LOS HM 4035
LOS HM 4235
LOS HM 4335
LOS HM 4535
LOS HM 4835
LOS HM 5035
LOS HM 5235
LOS HM 5535
LOS HM 6060

m

Passend fur
Hartmetall-
Lochschneider g [mm]

16-55
16-22
24-55
60
60-105

Werkzeughohe

[mm]

35
35
60

HSS-Zentrierbohrer LOSB

Der HSS-Zentrierbohrer ist auswechselbar.

EAN
4007220

063873
063880
063903
063910
063897
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Bezeichnung

LOSB 6/48
LOSB 6/69
LOSB 8/69
LOSB 8/94
LOSB 8/48
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www.pferd.com - info@pferd.com
PFERD-Qualitat ist zertifiziert nach 1SO 9001.

Gedruckt in Deutschland.

Technische Anderungen vorbehalten.
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