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Beschreibung der Produktlinie

Die Produktlinie Fiber-Cut umfasst alle Hartmetall-Werkzeuge zur Bearheitung von faserverstarkten Kunststoffen. Diese Kunststoffe sind durch
Kohlenstofffasern (CFK) oder Glasfasern (GFK) in verschiedenen Prozentgehalten verstarkt und stellen besondere Anforderung an ein Werkzeug.

Mit neuentwickelten Werkzeuggeometrien in Verhindung mit einer ZR-Hochleistungsheschichtung stellen Fiber-Cut-Werkzeuge eine wirtschaftliche
Losung dar. Fiir hochste Anspriiche an die VerschleiBfestigkeit stehen die Werkzeuge auch mit einer Diamant/ZR-Beschichtung zur Verfiigung.

Fiber-Cut-Werkzeuge finden ihren Einsatz u.a. in der Luft- und Raumfahrtindustrie, der Automobilindustrie, im Energiesektor, sowie in den Bereichen
Sport und Medizin.

Vorteile
* Delaminationsfreie Bearheitung (ohne Faserausrisse)

* Gratfreie Bearbeitung und sauberes Trennen der Fasern,
dadurch keine Faseriiberstande

* Hohe Standzeiten durch Diamant/ZR-Hochleistungsheschichtung

Fraswerkzeuge

Einsatzgebiete

* Faserverstirkte Kunststoffe wie CFK / GFK

* Beschnittfrasen und Taschenbearbeitungen

* Werkzeuge mit Bohrerspitze fiir durchgangige Konturen

Werkzeugtypen

* Schneidendurchmesser 1-20 mm

* Verschiedene Bauldngen

* Verzahnungsarten grob, mittel und fein

* Ohne Drall - neutraler Schnitt
Rechtsdrall - ziehender Schnitt
Linksdrall - schiebender Schnitt

* Werkzeuge mit Bohrerspitze

Besonderheiten

* Bei Fraswerkzeugen grundsatzlich im Gegenlauf arbeiten
* Trockenbearheitung mit Absaugung wird empfohlen

* Die Schnittgeschwindigkeit ist abhangig von der Kunststoffmatrix,
Thermoplaste erfordern eine geringere Schnittgeschwindigkeit
* Die Fasertrennung wird iiber den Vorschub beeinflusst, zu hoher Vorschub erzeugt unter Umstanden Delamination
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Beschreibung der Materialien

CFK (kohlenstofffaserverstarkter Kunststoff) GFK (glasfaserverstarkter Kunststoff)

Composites sind Verbundwerkstoffe die durch Kohlenstofffasern, Glasfasern oder Aramidfasern verstarkt werden. Die Kunststoffmatrix besteht meist aus

Duroplaste (95%), z.B. Epoxid- oder Polyesterharz, teilweise werden auch Thermoplaste wie z.B. Polyamid als Matrix eingesetzt.
Die Kunststoffmatrix dient zur Verbindung bzw. Fiillung der Faserzwischenraume.

Honeycomb (Sandwichplatten mit Wabenstruktur)

Honeycomb Sandwichplatten sind dreischichtige Verbundkonstruktionen

in der Sandwichbauweise, die aus zwei tragenden Deckhauten und einem Stiitzkern in Wabenform besteht. Die innere Wabenstruktur - meist aus Pappe, Kunststoff
oder Aluminiumfolien - bezeichnet man als Honeycomb (Bienenwabe). Die Deckhaut ist z.B. aus Materialien wie Pappe, Faserverbundstoffe oder metallischen
Blechen.
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Ubersicht der Produktlinie

Material
Material

Verzahnungsart
Type of toothing

Schneidenanzahl
No. of flutes

Ohne Drall
Without helix

Rechtsdrall
Right-hand helix

Linksdrall
Left-hand helix

Bohrerspitze
Drill point

Beschichtung
Coating

Durchmesserbereich
Diameter range

Bauldngen
Constructional lengths

Anwendung
Application

Seite
Page

CFK/GFK
CFRP/GFRP

grob
coarse

Vielzahn
Multi-flute

IR

4-20 mm

lang, extra lang
long, extra long

Schruppen,
dickeres Material
Roughing,
thicker material

diinneres Material

CFK/GFK CFK/GFK
CFRP/GFRP  CFRP/GFRP

mittel fein
medium fine
Vielzahn Vielzahn

Multi-flute Multi-flute

v v
v
v
IR DIAMANT / ZR
4-20 mm 1-3mm
lang, extra lang kurz
long, extra long short
Schruppen
und Schlichten,
diinneres Schruppen
Material  und Schlichten
Roughing Roughing
and finishing,  and finishing
thinner
material
n 12 13
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Ubersicht der Produktlinie

CFK/GFK CFK/GFK Material
CFRP/GFRP CFRP/GFRP Material
Hochleistungsverzahnung keine Verzahnungsart
High-performance toothing none Type of toothing

Schneidenanzahl

2
’ No. of flutes
Ohne Drall
v
Without helix
Rechtsdrall
v v
Right-hand helix
Linksdrall
v
Left-hand helix
Bohrerspitze
Drill point
DIAMANT / ZR DIAMANT / ZR Besc.hlchtung
Coating
5-20mm 320 mm D_urchmesserherelch
Diameter range
lang, extra lang lang Baulangen
long, extra long long Constructional lengths
Schlichten, sehr
Schruppen und Schlichten, gute Oberfla-
erzeugt gute Oberflichengiiten chengiiten Anwendung
Roughing and finishing, Finishing, Application
creates high surface quality excellent
surface quality
14 14 14 15 Seite
Page
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Einsatzgebiete - Material

Einsatzgebiete - Material
Applications - material

Material-Beispiele
Material examples

Material-Nummern
Material numbers

Nichteisenwerkstoffe

Non-ferrous materials

Aluminium-Legierungen

Aluminium alloys

1.1 < 200 N/mm? EN AW-AlMn1 EN AW-3103
1.2 | Aluminium-Knetlegierungen Wrought aluminium alloys < 350 N/mm2 EN AW-AMgSi EN AW-6060
1.3 < 550 N/mm2 EN AW-AlZn5Mg3Cu EN AW-7022
1.4 Si< 1% EN AC-AlMg5 EN AC-51300
1.5 | Aluminium-Gusslegierungen Aluminium cast alloys 7% < Si<12% EN AC-ALSi9Cu3 EN AC-46500
1.6 12% < Si< 17% GD-ALSi17CuksFeMg

Kupfer-Legierungen Copper alloys
2.1 |Reinkupfer, niedriglegiertes Kupfer Pure copper, low-alloyed copper < 400 N/mm? E-Cu 57 EN CW 004 A
2.2 |Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, langspanend) Copper-zinc alloys (brass, long-chipping) < 550 N/mm2 CuZn37 (Ms63) EN CW 508 L
2.3  |Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, kurzspanend) Copper-zinc alloys (brass, short-chipping) < 550 N/mm2 CuZn36Ph3 (Ms58) EN CW 603 N
2.4 | Kupfer-Aluminium-Legierungen (Alubronze, langspanend) Copper-aluminium alloys (alu bronze, long-chipping) < 800 N/mm2 CuAl10Ni5Fe4 EN CW 307 G
2.5 | Kupfer-Zinn-Legierungen (Zinnbronze, langspanend) Copper-tin alloys (tin bronze, long-chipping) < 700 N/mm? CuSn8P EN CW 459 K
2.6 |Kupfer-Zinn-Legierungen (Zinnbronze, kurzspanend) Copper-tin alloys (tin bronze, short-chipping) < 400 N/mm2 CuSn7 ZnPh (Rg7) 2.1090
2.1 < 600 N/mm? (AMPCO® 8)

Kupfer-Sonderlegierungen Special copper alloys
28 < 1400 N/mm? (AMPCO® 45)

Magnesium-Legierungen Magnesium alloys
3.1 |Magnesium-Knetlegierungen Magnesium wrought alloys < 500 N/mm? MgAl6Zn 3.5612
3.2 |Magnesium-Gusslegierungen Magnesium cast alloys < 500 N/mm2 EN-MCMgAL9Zn1 EN-MC21120

Kunststoffe

Synthetics/plastics

Phenolharz - Phenolic resin

Epoxidharz - Epoxy resin

Duroplaste (kurzspanend) Duroplastics (short-chipping) 70 - 80 N/mm2 Melaminharz - Melamine resin
Polyester - Polyester
Bakelit - Bakelite
Thermoplaste (langspanend) Thermoplastics (long-chipping) 5 - 50 N/mm?2 PMMA, POM, PVC

Faserverstarkte Kunststoffe CFK/GFK
(Faseranteil < 30%)

Fiber-reinforced plastics CFRP/GFRP
(fiber content < 30%)

300 - 600 N/mm?

Faserverstarkte Kunststoffe CFK/GFK
(Faseranteil > 30%)

Fiber-reinforced plastics CFRP/GFRP
(fiber content > 30%)

600 - 900 N/mm?2

HEXCEL®

Kohlenstofffaserverstarktes
Siliziumkarbid (C/SiC),
Carbon-fiber reinforced
silicon carhide (C/SiC),

Kohlenstofffaserverstérkter

Kohlenstoff (CFC),
Carbon-fiber reinforced
carhon (CFC),

CFK mit Kupfer-Netz
CFRP with copper mesh

Faserverstarkte Kunststoffe AFK

Fiber-reinforced plastics AFRP

Kevlar®
Korex®
Nomex®

Besondere Werkstoffe

Special materials

Grafit

Graphite

C 8000 / ISEM-8

Wolfram-Kupfer-Legierungen

Tungsten-copper alloys

500 - 650 N/mm2

W-Cu 80/20 / W-Cu 75/25

Verbundwerkstoffe
Sandwichl uktion mit Wab
aus Aluminium oder Papier

Composite materials
Sandwich design with honeycomb core
from aluminium and paper

250 - 380 N/mm2

HYLITE®
ALUCOBOND®
Honeycomb
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Hartmetall-Vielzahn-Schaftfraser - Solid Carbide Multi-Flute End Mills

- Hochleistungswerkzeug

- Verzahnungsart grob

- Rechtsdrall - ziehender Schnitt
Linksdrall - schiebender Schnitt

- Stirnschneide 180°

- 2 Baulangen verfiighar

0d;
L

- High performance tool grab

- Coarse toothing

- Right-hand helix - drawing cut [/ 0]
Left-hand helix - pushing cut

- Face tooth 180°

- 2 lengths available %A*

Rechtsdrall
Right-hand helix

Linksdrall
Left-hand helix

£

#—‘ CFK/GFK CFK/GFK
L CFRP/GFRP CFRP/GFRP
Beschichtung - Coating IR ) IR )
Einsatzgebiete - Material (siehe Seite 7) Applications - material (see page 7) N | 4.3-44 41 N | 43-44 41
- Fiir CFK/GFK-Werkstoffe geeignet - Suitable for CFRP/GFRP materials
- Zum Schruppen von dickeren Materialien - For roughing of thicker materials
- Zum Beschnittfrasen - For trimming operations
- Fiir Nut- und Taschenbearheitungen - For machining of slots and pockets
- Bodenbearheitungen maglich - Machining of the bottom part possible
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code Fiber-VZ26G Fiber-VZ2G-Left
0 dj l ly ody Dimens.-Code
h11 hé
b 16 50 b .004 ° °
5 16 50 5 .005 ° °
6 19 60 6 .006 ° °
8 25 63 8 .008 °
10 25 72 10 .010 ° o
12 32 83 12 .012 °
16 36 92 16 016 o
20 45 104 20 .020 o
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code Fiber-VZ2G-XL
o dy l Ly ody Dimens.-Code
h11 hé
5 16 75 5 .005 °
6 30 75 6 .006 °
8 35 75 8 .008 °
Bestell-Beispiel - Ordering example: Fiber-VZ2G.004
8 RAGOTZKY'GATJE HANS TREIBER



Hartmetall-Vielzahn-Schaftfraser - Solid Carbide Multi-Flute End Mills

- Hochleistungswerkzeug - High performance tool grab Rechtsdrall Linksdrall
- Verzahnungsart grob - Coarse toothing Right-hand helix Left-hand helix
- Rechtsdrall - ziehender Schnitt - Right-hand helix - drawing cut [/ 0]
Linksdrall - schiebender Schnitt Left-hand helix - pushing cut
- Stirngeometrie mit - Face geometry with Z Z
Bohrerspitze 135° drill point 135° ; -
- 2 Baulangen verfiighar - 2 lengths available
(y
22
ve/f;
B
16
«'#-J CFK/GFK CFK/GFK
L CFRP/GFRP CFRP/GFRP
Beschichtung - Coating IR IR
Einsatzgebiete - Material (siehe Seite 7) Applications - material (see page 7) N (4344 ] 41 N (4344 | 41
- Fiir CFK/GFK-Werkstoffe geeignet - Suitable for CFRP/GFRP materials
- Zum Schruppen von dickeren Materialien - For roughing of thicker materials
- Zum Beschnittfrasen - For trimming operations
- Fiir Nut- und Taschenbearbeitungen - For machining of slots and pockets
- Fiir durchgéngige Konturen - For continuous contours
Lange Ausfiihrung - Long design Bohrerspitze - Drill point
Bestell-Code - Order code Fiber-VZ2BG Fiber-VZ2BG-Left
o l Ly 0y Dimens.-Code
h11 hé
A 16 50 b .004 ° °
5 16 50 5 .005 ° °
6 19 60 6 .006 ° o
8 25 60 8 .008 °
10 251) 72 10 .010 ° °
12 32 83 12 .012 °
16 36 92 16 .016 o
20 45 104 20 .020 o
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code Fiber-VZ2BG-XL
o l Ly 0 dy Dimens.-Code
h11 hé
5 16 75 5 .005 °
6 30 75 6 .006 °
8 35 75 8 .008 °
1) 2733F: Schneidenlénge l; = 30 mm
Cutting length ; = 30 mm
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste
O = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage RAGO'IZKH—GATIE I'lANS TREIBER 9



Hartmetall-Vielzahn-Schaftfraser - Solid Carbide Multi-Flute End Mills

- Hochleistungswerkzeug

- Verzahnungsart mittel

- Rechtsdrall - ziehender Schnitt
Linksdrall - schiebender Schnitt

- Stirnschneide 180°

- 2 Baulangen verfiighar

- High performance tool

- Medium toothing

- Right-hand helix - drawing cut
Left-hand helix - pushing cut

- Face tooth 180°

- 2 lengths available

Rechtsdrall
Right-hand helix

Linksdrall
Left-hand helix

CFK/GFK CFK/GFK
CFRP/GFRP CFRP/GFRP
Beschichtung - Coating IR ) IR )
Einsatzgebiete - Material (siehe Seite 7) Applications - material (see page 7) N | 4.3-44 41 N | 43-44 41
- Fiir CFK/GFK-Werkstoffe geeignet - Suitable for CFRP/GFRP materials
- Zum Schruppen von diinneren Materialien - For roughing of thinner materials
- Zum Beschnittfrasen - For trimming operations
- Fiir Nut- und Taschenbearheitungen - For machining of slots and pockets
- Bodenbearheitungen maglich - Machining of the bottom part possible
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code Fiber-VZ2M Fiber-VZ2M-Left
0 dj l ly ody Dimens.-Code
h11 hé
b 16 50 b .004 ° °
5 16 50 5 .005 ° °
6 19 60 6 .006 ° °
8 25 63 8 .008 °
10 25 72 10 .010 ° o
12 32 83 12 .012 °
16 36 92 16 016 o
20 45 104 20 .020 o
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code Fiber-VZ2M-XL
o dy l Ly ody Dimens.-Code
h11 hé
5 16 75 5 .005 °
6 30 75 6 .006 °
8 35 75 8 .008 °
Bestell-Beispiel - Ordering example: Fiber-VZ2M-Left.004
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Hartmetall-Vielzahn-Schaftfraser - Solid Carbide Multi-Flute End Mills

- Hochleistungswerkzeug
- Verzahnungsart mittel
- Rechtsdrall - ziehender Schnitt
Linksdrall - schiebender Schnitt
- Stirngeometrie mit
Bohrerspitze 135°
- 2 Baulangen verfiighar

- High performance tool
- Medium toothing
- Right-hand helix - drawing cut

Left-hand helix - pushing cut

- Face geometry with

drill point 135°

- 2 lengths available

ody
135°
-

mittel

Rechtsdrall
Right-hand helix

Linksdrall
Left-hand helix

2 CFK/GFK CFK/GFK
L CFRP/GFRP CFRP/GFRP
Beschichtung - Coating IR IR
Einsatzgebiete - Material (siehe Seite 7) Applications - material (see page 7) N (4344 ] 41 N (4344 | 41
- Fiir CFK/GFK-Werkstoffe geeignet - Suitable for CFRP/GFRP materials
- Zum Schruppen von diinneren Materialien - For roughing of thinner materials
- Zum Beschnittfrasen - For trimming operations
- Fiir Nut- und Taschenbearbeitungen - For machining of slots and pockets
- Fiir durchgéngige Konturen - For continuous contours
Lange Ausfiihrung - Long design Bohrerspitze - Drill point
Bestell-Code - Order code Fiber-VZ2BM Fiber-VZ2BM-Left
o l Ly 0y Dimens.-Code
h11 hé
A 16 50 b .004 ° °
5 16 50 5 .005 ° °
6 19 60 6 .006 ° o
8 25 60 8 .008 °
10 251) 72 10 .010 ° °
12 32 83 12 .012 °
16 36 92 16 .016 o
20 45 104 20 .020 o
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code Fiber-VZ2BM-XL
o l Ly 0 dy Dimens.-Code
h11 hé
5 16 75 5 .005 °
6 30 75 6 .006 °
8 35 75 8 .008 °
1) 2731F: Schneidenlénge l; = 30 mm
Cutting length ; = 30 mm
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste
O = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage RAGO'IZKH—GATIE I'lANS TREIBER 1 1



Hartmetall-Vielzahn-Kugelfraser - Solid Carbide Multi-Flute Ball Nose End Mills

- Multi-functional,
high performance tool
- Medium toothing

- Multifunktionales
Hochleistungswerkzeug
- Verzahnungsart mittel

- Rechtsdrall - ziehender Schnitt
- 2 Baulangen verfiighar

- Right-hand helix - drawing cut
- 2 lengths available

Rechtsdrall
Right-hand helix

B
17
CFK/GFK
h CFRP/GFRP
Beschichtung - Coating IR )
Einsatzgebiete - Material (siehe Seite 7) Applications - material (see page 7) N
- Fiir CFK/GFK-Werkstoffe geeignet - Suitable for CFRP/GFRP materials
- Zum Schruppen von diinneren Materialien - For roughing of thinner materials
- Zum Beschnittfrasen - For trimming operations
- Fiir Nut- und Taschenbearheitungen - For machining of slots and pockets
- Schlichtbearbeitungen mit Kugel - Finishing of 3D contours with ball
an 3D-Konturen
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code Fiber-VZ2RAM
0 dj r ly [ ody Dimens.-Code
h10 0,05 hé
b 2 19 50 A .004 o
5 2,5 19 50 5 .005 °
6 3 22 60 6 .006 °
8 A 29 63 8 .008 °
10 5 30 72 10 .010 °
12 6 38 83 12 .012 °
16 8 bk 92 16 016 o
20 10 55 104 20 .020 o
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code Fiber-VZ2RAM-XL
ody r l ly odp Dimens.-Code
h10 hé
5 2,5 19 75 5 .005 °
6 3 33 75 6 .006 °
8 4 39 75 8 .008 °
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Hartmetall-Micro-Vielzahn-Schaftfraser - Solid Carbide Micro Multi-Flute End Mills

- Multifunktionales - Multi-functional, toi Rechtsdrall
o o emn
Hochleistungswerkzeug high performance tool Right-hand helix
- Verzahnungsart fein - Fine toothing AR
- Rechtsdrall - ziehender Schnitt - Right-hand helix - drawing cut
- Spezielle Stirnschneide - Special face tooth
- Hochleistungs- - High performance ; =
Diamantbeschichtung diamond coating
B
20-30°

EL\I T 5
s| A A s
l2
I ve/f;
B
17
Design |
S |2
lg
h CFK/GFK
CFRP/GFRP
Beschichtung - Coating DIAMANT / ZR

Einsatzgebiete - Material (siehe Seite 7)

- Fiir CFK/GFK-Werkstoffe geeignet
- Zum Schruppen und Schlichten
- Zum Beschnittfrasen diinner Materialien
- Fiir Nut- und Taschenbearbeitungen
von kleinen Konturen
- Bodenbearbeitungen maglich

Applications - material (see page 7)
- Suitable for CFRP/GFRP materials
- For roughing and finishing
- For trimming operations of thinner materials
- For machining of slots and pockets
on small contours
- Machining of the bottom part possible

T
N (ki) 5153 |

Kurze Ausfiihrung - Short design
Bestell-Code - Order code

Fiber-FVZ2RF

o dy ly ly l ody Dimens.-Code
h10 hé
1 5 38 10,5 3 .001 o
2 5 38 10,5 3 .002 °
3 9 38 = 3 .003 °
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste
O = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage RM;O.’ZKH'CZ‘A'UE I'lANS TREIBER 1 3



- Multifunktionales
Hochleistungswerkzeug

- Hochleistungsverzahnung

- Ohne Drall - neutraler Schnitt
Rechtsdrall - ziehender Schnitt
Linksdrall - schiebender Schnitt

Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills

- Multi-functional,
high performance tool

- High performance toothing

- Without helix - no axial forces
Right-hand helix - drawing cut
Left-hand helix - pushing cut

- Stirnschneide 180°

- Hochleistungs-
Diamantbeschichtung

- 3 Bauldngen verfiighar

- Face tooth 180°

- High performance
diamond coating

- 3 lengths available

Profil

7T

Ohne Drall
Without helix

Rechtsdrall
Right-hand helix

Linksdrall
Left-hand helix

- m—— s
= \ =
lo ‘
I Vc/fz
B
18
Design I,:
] == d
KBx45°
l2
I3
e CFK/GFK CFK/GFK CFK/GFK
L CFRP/GFRP CFRP/GFRP CFRP/GFRP
Beschichtung - Coating DIAMANT/ZR ) DIAMANT/ZR | DIAMANT/ZR |
Einsatzgebiete - Material (siehe Seite 7) Applications - material (see page 7) N 61 ) |[N 1) I[N 1) J
- Fiir CFK/GFK-Werkstoffe geeignet - Suitable for CFRP/GFRP materials N[ 43644 ) 51,53 |[N[ 4344 ) 51,53 |[N[ 4344 ) 51,53 |
- Schrupp- und Schlichtbearbeitung - For roughing and finishing in one cut
in einem Schnitt - For trimming operations
- Zum Beschnittfrasen - For machining of slots and pockets
- Fiir Nut- und Taschenbearheitungen - Machining of the bottom part possible
- Bodenbearbeitungen maglich
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code Fiber-MF8S [ Fiber-MF8R Fiber-MF8L
odj l l ly l 0dy KB VA Dimens.-Code
h10 hé (Flutes)
b 16 21 60 22 6 0,08 8 .004 ° ° °
5 18 21,5 60 22 6 0,10 8 .005 ° ° °
6 20 = 60 = 6 0,12 8 .006 ° ° °
8 22 - 63 - 8 0,16 8 .008 ° ° °
10 32 = 72 = 10 0.20 8 .010 ° ° °
12 32 - 83 - 12 0,20 8 .012 ° ° °
16 36 = 92 = 16 0,20 8 .016 o o o
20 45 - 104 - 20 0,20 8 .020 o o o
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code Fiber-MF8S-L [ Fiber-MF8R-L Fiber-MF8L-L
odq l l3 Ly l odp KB A Dimens.-Code
h10 hé (Flutes)
6 25 = 65 = 6 0,12 8 .006 ° ° °
Extra lange Ausfiihrung - Extra long design
Bestell-Code - Order code Fiber-MF8S-XL [  Fiber-MF8R-XL Fiber-MF8L-XL
odq 1 l3 Ly l 0dp KB /A Dimens.-Code
h10 hé (Flutes)
6 28 = 75 = 6 0,12 8 .006 o o o
8 32 - 75 - 8 0.16 8 .008 ° ° °
Bestell-Beispiel : Fiber-MF8S.004
14 RAGOTZKY+GATUE HANS TREIBER



Hartmetall-Schaftfraser - Solid Carbide End Mills

- Multifunktionales
Hochleistungswerkzeug

- Stirnschneide 180°

- Hochleistungs-
Diamantbeschichtung

- Multi-functional,

- Face tooth 180°
- High performance

high performance tool

diamond coating

1 B :
I2
[
Design I,:
3 \ E
l2
I3
la CFK/GFK
h CFRP/GFRP
Beschichtung - Coating DIAMANT / ZR
Einsatzgebiete - Material (siehe Seite 7) Applications - material (see page 7) N[ 4344 )| 41
- Fiir CFK/GFK-Werkstoffe geeignet - Suitable for CFRP/GFRP materials
- Schlichtbearbeitung fiir Bauteile - For roughing and finishing in one cut
mit hohen Oberflachenanforderungen - For trimming operations
- Zum Beschnittfrasen - For machining of slots and pockets
- Fiir Nut- und Taschenbearbeitungen - Machining of the hottom part possible
- Bodenbearbeitungen maglich
Lange Ausfiihrung - Long design
Bestell-Code - Order code Fiber-22
o dy l l3 Ly l o dy KB 7 |Dimens.-Code
h10 hé (Flutes)
3 8 10,5 57 19 6 0,06 2 003 °
4 1 14 57 19 6 0,08 2 004 °
5 13 17,5 57 19 6 0,10 2 005 o
6 13 - 57 - 6 0,12 2 006 °
8 19 = 63 = 8 0,16 2 008 o
10 22 - 72 - 10 0,20 2 010 °
12 26 = 83 = 12 0,20 2 012 °
14 26 - 83 - 14 0,20 2 014 o
16 32 = 92 = 16 0,20 2 016 o
18 32 - 92 - 18 0,20 2 018 o
20 38 = 104 = 20 0,20 2 020 o
@ = Lagerwerkzeug, siehe Preisliste
O = Kurzfristig lieferbar, Preis auf Anfrage RM;O.’ZKH'CZ‘A'UE I'lANS TREIBER 1 5



Schnittwerte - Cutting Conditions

Hartmetall-Vielzahn-Schaftfraser - lange und extra lange Ausfiihrung

Solid carbide multi-flute end mills - long and extra long design Giiltig fiir - Valid for
Fiber- VI26 Fiber-
Vi2M VZ26-Left
Fiber-

Fiber- VZ26-XL
VI2M-XL  Fiber-
Fiber- VI2M-Left

Achtung:

Bei axialer Bearbeitung sowie beim
Eintauchen iiber Rampe oder Helix
(spiralformig) ist der Vorschub f
um 30% zu reduzieren!

ap=1-2x0dy

Wichtig:
Im Gegenlauf arbeiten!

Important:
Use with conventional up-cut milling!

ap

e de

ag =0y ag=0,4xd

f f N
[mrrﬁin] [mm/U] / [mm/rev.] [m;lrﬁin] [mm/U] / [mm/rev.] ‘@ ‘S i |E

200 0,020 x d 230 0,023 x dy | | | O
180 0,015 x d 210 0,018 x dy | | | m}
150 0,012 x d 180 0,015 xdy | | | O

Hartmetall-Vielzahn-Schaftfraser - lange und extra lange Ausfiihrung

Solid carbide multi-flute end mills - long and extra long design Giiltig fiir - Valid for
Fiber- VI2BG Left
w l VZ2BM
Fiber- Fiber-
Fiber- VI2BG-XL  VZ2BG-
VZ2BM-XL Left
Fiber-
Fiber- VI2BM-
Achtung:

Bei Bohren ist der Vorschub f
um 30% zu reduzieren!

Wichtig:
Im Gegenlauf arbeiten!

Important:
Use with conventional up-cut milling!

2 =0,4xdq

v f v f N
[m/r:in] [mm/U] / [mm/rev.] [m/;in] [mm/U] / [mm/rev.] ‘E ‘S i |E

200 0,020 x dy 230 0,023 x dy | ] | | m]
180 0,015 x d; 210 0,018 x d; | | | m|
150 0,012 x dq 180 0,015 x dy | ] | | m]

1 6 mmmUE I'IANS mEIBER v = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed

f = Vorschub - Feed



Schnittwerte - Cutting Conditions

Hartmetall-Vielzahn-Kugelfraser - lange und extra lange Ausfiihrung
Solid carhide multi-flute ball nose end mills - long and extra long design

Giiltig fiir - Valid for
Fiber-VZ2-RAM

Fiber-VZ2RAM-XL

= Achtung:
< Bei axialer Bearheitung ist der
J f:‘ Vorschub f um 30% zu reduzieren!
9 Y It
= N « Wichtig:
~ Im Gegenlauf arbeiten!
— Important:
& Use with conventional up-cut milling!
\_Z “?
%
2 =0y 2 =0,4xdy
| e || | | b () S|T
[m/min] [mm/U] / [mm/rev.] [m/min] [mm/U] / [mm/rev.] [m/min] [mm/U] / [mm/rev.] % \3? tt ﬁ
200 0,020 x d4 230 0,023 x dy 230 0,012 x dy | | | | m}
180 0,012 xdy 210 0,015 x dy 210 0,012 x dy | | | m}
150 0,012 xdy 180 0,015x dy 180 0,012 x dy | | | | m}
Hartmetall-Micro-Vielzahn-Schaftfraser - kurze Ausfiihrung
Solid carbide micro multi-flute end mills - short design Giiltig fiir - Valid for
Fiber-VZ2RF
Achtung:
Bei axialer Bearbeitung sowie beim
S Eintauchen iiber Rampe oder Helix
o (spiralfdrmig) ist der Vorschub f
- um 30% zu reduzieren!
= 1}
N « Wichtig:
< Im Gegenlauf arbeiten!
0d
- Important:
< 0 dy < Use with conventional up-cut milling!
S de
2 =04 2= 0,4 xdq
Ve f Ve f A .
[m/min] [mm/U] / [mm/rev] [m/min] [mm/U] / [mm/rev] % \5? tht J‘
250 0,021 x dy 300 0,023 x dy | | | m}
200 0,018 x dy 220 0,021 x dy | | | | m}
180 0,018 x dy 200 0,021 x d; | | | m]
250 0,018 x dy 300 0,021 x dy m} | | | |
300 0,015x dy 300 0,018 x dy [ | | [ | O

I = sehr gut geeignet - very suitable
[ = gut geeignet - suitable

RAGOTZKY+GATE
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Schnittwerte - Cutting Conditions

Hartmetall-Schaftfraser - lange und extra lange Ausfiihrung Giiltig fiir - Valid for
Solid carhide end mills - long and extra long design

Fiber-  MF8R
w | MF8S Fiber-

ESS
ESSSs)
——

Fiber- MF8L-L
Fiber- MF8R-L
MF8S-L Fiber-
Fiber- MF8L-XL

Fiber- MF8R-XL

MF8S-XL
Fiber-
Fiber- MF8L
9 dy Wichtig: .
— Im Gegenlauf arbeiten!
0 dq

e de

ap=1-2x0d;

ap=d1

ap

b

ag = Uy ag=0,4xd

f f :
[mrr:lin] [m:n] [m;lrzin] [m;ﬂ ‘@ ‘S‘ i li‘

250 0,008 x d 300 0,010 x dy | | | O
200 0,006 x dq 220 0,008 x dy | | | m}
180 0,006 x dq 200 0,008 x dy | | | O
250 0,006 x dq 300 0,008 x dy o | | |
300 0,004 x dq 300 0,006 x dy | | | O

Hartmetall-Schaftfraser- lange Ausfiihrung

Solid carbide end mills - long design Giiltig fiir - Valid for
Fiber-22
) |
Achtung:

Bei axialer Bearbeitung sowie beim
Eintauchen iiber Rampe oder Helix
(spiralfdrmig) ist der Vorschub f
um 30% zu reduzieren!

Please note:

In axial machining and plunging action
’ \ via ramp or helix (spiral pattern), the
|
Wichtig:
0 dy Im Gegenlauf arbeiten!
0dq

ap=1-2xdy

ap=d1

Important:
Use with conventional up-cut milling!

ap
B

i) e

ag =0 2, = 0,4 x d

f. f. *
.y & - - IINE=Y

250 0,010 x dy 300 0,012 x dy | ] | | m]
200 0,008 x d; 220 0,010 x d; | | | m|
180 0,008 x d 200 0,010 x dy | ] | | m]
250 0,008 x d; 300 0,010 x dy m} | | |
300 0,006 x d; 300 0,008 x d; | | | m|

1 8 mmmUE I'IANS mEIBER V¢ = Schnittgeschwindigkeit - Cutting speed

f, = Vorschub pro Zahn - Feed per tooth
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