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Das ultimative Werkzeug für 
das Fräsen von extrem 
harten Werkstoffen.

CBN-Fräser

yJetzt auch als Torusfräser lieferbar.
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Präzisionsgeometrie und
Bruchbeständigkeit

Das Fertigungsverfahren ermöglicht ein breites
Sortiment von unterschiedlichen Hinterschlifflängen.

2-schneidige CBN-Kugelkopffräser,
langer Hinterschliff

2-schneidige CBN-Torusfräser, 
langer Hinterschliff

Ausgezeichnete Leistung beim Fräsen von
gehärtetem Stahl über 65HRC.

CBN-Fräser kombinieren die Vorzüge von 
großer Härte mit extrem langer Standzeit.

CBN-Fräser

Vorteil 1

Vorteil 2

Die Schneidkantengeometrie ermöglicht eine exzellente 
Spanabfuhr und stabile Bearbeitungen.
Dank der präzisen übergangslosen Schneidkantengeometrie
werden bei zahlreichen Einsatzbereichen in der Fertigung
ausgezeichnete Ergebnisse erreicht.
Radiustoleranz ±5μm, Durchmessertoleranz 0~-10μm.

Herkömmliche
Technik

Der Hinterschliff wird in den Schaft eingesetzt und verlötet.

Die Länge des Hinterschliffs kann nicht vergrößert werden.

Ermöglicht die Verlängerung
des Hinterschliffs.

(Einsatz-Lötverfahren)

[Diffusion Bonding] (PAT.P)

Geringe Verbundfestigkeit

Neue entwickelte Verbundmethode.
Die Verbundfestigkeit entspricht der von Hartmetall.

* Erweiterungsbeispiel: R1-Hinterschlifflänge 5mm erweitert auf 20mm.

Der CBN-Schneidstoff ermöglicht aufgrund seiner hohen Grundhärte 
das bearbeiten von gehärteten Stählen bis zu 70HRC.
Beide Ausführungen werden mit langem Hinterschliff ausgeliefert.

Kugelkopffräser, hinterschliffen

Der Torusfräser erlaubt einen höheren Vorschub 
speziell beim Planschlichten.
Hohe Radiustoleranz ±5μm.

Torusfräser, hinterschliffen

Zwischenschicht

Zwischenschicht

Zwischenschicht-Metall

Diffundierte
Schicht

Vermessungsprotokoll   CBN-2XLRB ø2 x 0.2R
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Kugelkopffräser, 2 Schneiden, mit Hinterschliff

In einer Vielzahl von Abmessungen lieferbar. Eine große 
Bandbreite an Ausführungen lieferbar. Konturwinkel
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Effektive Länge
für Konturwinkel

Typ 1

Maße : mm

Bestellbezeichnung
Effektive Länge
für Konturwinkel

CBN VHM-FRÄSER

Typ
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der Kugel

Durchm. Schnitt-
länge

Hinter-
schliff

Durchm.
Hinterschliff

Winkel
(Schneidkante

zum Schaft)

Gesamt-
länge

Schaft
Durchm.
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Torusfräser, 2 Schneiden, mit Hinterschliff 

Konturwinkel
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Effektive Länge
für Konturwinkel

Typ 1

Maße : mm

Bestellbezeichnung
Effektive Länge
für Konturwinkel

In einer Vielzahl von Abmessungen lieferbar. Eine große 
Bandbreite an Ausführungen lieferbar.

Typ

La
ge

rRadius
der Kugel

Durchm. Schnitt-
länge

Hinter-
schliff

Durchm.
Hinterschliff

Winkel
(Schneidkante

zum Schaft)

Gesamt-
länge

Schaft
Durchm.

Anzahl
d. Nuten



20,000min-1 (40m/min)
X210Cr12 (60HRC)
CBN-2XLB   R1x5

32,000min-1 (150m/min)
STAVAX (52HRC)
CBN-2XLRB  ø1.5xR0.3

CBN-2XLRB

20,000min-1 (55m/min)
X210Cr12 (60HRC)
CBN-2XLB   R1x5

CBN-2XLRB

40,000min-1 (12.50m/min)
X210Cr12 (60HRC)
CBN-2XLRB  ø2xR0.3
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4

Lange Standzeiten bei der Bearbeitung von 
hochfestem Stahl.

Bearbeitung von hochfesten Werkstoffen

Schnittmethode Gleichlauffräsen, Sprühnebelkühlung

Werkstoff
Drehzahl
Vorschub

Fräswerkzeug

Ausgezeichnete Verschleißfestigkeit unter anspruchsvollen Bedingungen

Bearbeitung hochfester Werkstoffe
(Schnitttiefe 0.10mm)

CBN-Fräser erzielen deutlich höhere Laufzeiten als 
herkömmliche Hartmetallfräser. 
Zusätzlich können Polierarbeiten (Nebenzeiten) entfallen.

Bearbeitung von hochfesten Werkstoffen

Schnittmethode Gleichlauffräsen, Pressluft

Werkstoff
Drehzahl
Vorschub

Fräswerkzeug

VHM-Torusfräser

Schnittlänge: 50mSchnittlänge: 500m

Schnittmethode Gleichlauffräsen, Sprühnebelkühlung

Werkstoff
Drehzahl
Vorschub

Fräswerkzeug

Schnittlänge (m)

Schnittlänge (m)

CBN-Kugelkopffräser

von Wettbewerber

CBN-Kugelkopffräser von WettbewerberVHM-Fräser

(beschichtet)

VHM-Torusfräser

Schnittlänge: 20mSchnittlänge: 30m

Bis zu 50% mehr Standzeit beim Vollnutenfräsen 
von gehärteten Stählen (60HRC).

Nutenfräsen

Schnittmethode Gleichlauffräsen, Sprühnebelkühlung

Werkstoff
Drehzahl
Vorschub

Fräswerkzeug

Schnittleistung
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Kugelkopffräser, 2 Schneiden, mit Hinterschliff

CBN VHM-FRÄSER

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnittiefe
ap

(mm)
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ae

(mm)
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(min-1)
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(mm/min)
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1) Die obige Tabelle enthält die maximalen Zerspanungsbedingungen. Die Zustellung (ae) muss je nach erforderlicher 
Oberflächenanforderung abgeändert werden.

2) Ölnebelkühlung empfohlen.
3) Im Falle einer unzureichenden Spindeldrehzahl sollte, der Vorschub entsprechend reduziert werden.

Werkstoff
Gehärteter Stahl

(─55HRC)
W.Nr. 1.2344(H13)

Gehärteter Stahl
(62─70HRC)

S6-5-2

Gehärteter Stahl
(55─62HRC)

X210Cr12, X20Cr13

Schnittiefe
ae (Max.)

ap (Max.)

Torusfräser, 2 Schneiden, mit Hinterschliff 

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnittiefe
ap

(mm)

Zustellung
ae

(mm)

Drehzahl
(min-1)
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(mm/min)
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ap
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Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)
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(mm)
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ae

(mm)

Durchm.
(mm)

1) Die obige Tabelle enthält die maximalen Zerspanungsbedingungen.
2) Ölnebelkühlung empfohlen.
3) Im Falle einer unzureichenden Spindeldrehzahl sollte, der Vorschub entsprechend reduziert werden.

Werkstoff
Gehärteter Stahl

(─55HRC)
W.Nr. 1.2344(H13)

Gehärteter Stahl
(62─70HRC)

S6-5-2

Gehärteter Stahl
(55─62HRC)

X210Cr12, X20Cr13

Schnittiefe
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