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FR
ES

E 
IN

TE
G

R
A

LI

S
gr

os
sa

tu
ra

C
on

 fo
ro

 p
er

 
re

fri
ge

ra
nt

e

VQ / Per acciaio inossidabile, lega di titanio

A 
sp

ig
ol

o

E
lic

a 
Va

ria
bi

le

S
fe

ric
a

R
ag

gi
o

MIRACLE / Impieghi generali, materiali temprati
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ino

ss
ida

bil
e a

us
ten

itic
o

Le
ga

 di
 tit

an
io,

 Le
ga

 re
sis

ten
te 

al c
alo

re

Le
ga

 d
i r

am
e

Le
ga

 d
i a

llu
m

in
io

Per CFRP

GFRP : u

CFRP : u

WYTYCZNE DOBORU FREZÓW PALCOWYCH

CRN / Do miedzi

Fr
ez

y 
ku

lis
te

Za
sto

so
wa

nie
 

un
iwe

rsa
lne

dł
ug

a 
sz

yj
ka

Fr
ez

y 
w

al
co

w
e

Za
st

os
ow

an
ie

 
un

iw
er

sa
ln

e
dł

ug
a 

sz
yj

ka

Z z
ao

krą
glo

ny
m 

na
roż

em

Za
sto

so
wa

nie
 

un
iwe

rsa
lne

dł
ug

a 
sz

yj
ka

DIAMENT (DFC) / Do kompozytów CFRP

Fr
ez

y 
w

al
co

w
e

Za
sto

so
wa

nie
 un

iw
ers

aln
e

DIAMENT (DF) / Do obróbki grafitu

Fr
ez

y 
ku

lis
te Za

sto
so

wa
nie

 
un

iwe
rsa

lne
dł

ug
a 

sz
yj

ka
Ze

 st
oż

ko
wą

 
sz

yjk
ą

Fr
ez

y 
w

al
co

w
e

Za
sto

so
wa

nie
 

un
iwe

rsa
lne

dł
ug

a 
sz

yj
ka

G
ru

pa

Ty
p

Za
st

os
ow

an
ie

,  
C

ha
ra

kt
er

ys
ty

ka
Ilo

ść
 o

st
rz

y

Oznaczenie 
wyrobu Kształt freza

R
od

za
j p

ow
ło

ki

Po
dł

oż
e

Za
kr

es
 w

ym
ia

ró
w

Materiał przedmiotu obrabianego Numer strony

G
ra

fit

W
ym

ia
ry

Pa
ra

m
et

ry
 s

kr
aw

an
ia

St
al 

wę
glo

wa
, S

tal
 st

op
ow

a, 
Że

liw
o

St
al 

na
rzę

dz
iow

a, 
St

al 
ha

rto
wa

na
, 

St
al 

ha
rto

wa
na

St
al

 h
ar

to
w

an
a(

─
55

H
R

C
)

St
al

 h
ar

to
w

an
a(

55
H

R
C

─)

Au
st

en
ity

cz
na

 st
al 

ni
er

dz
ew

na

St
op

 ty
ta

nu
, S

to
p 

ża
ro

od
po

rn
y

St
op

y 
m

ie
dz

i

St
op

y 
al

um
in

iu
m

Do kompozytów CFRP

GFRP : u

CFRP : u

FRESAS INTEGRALES

CLASIFICACIÓN DE FRESAS INTEGRALES
FR

ES
A

S 
IN

TE
G

R
A

LE
S

CRN / Para cobre

P
un

ta
 e

sf
ér

ic
a

G
en

er
al

C
ue

llo
 

la
rg

o

C
ua

dr
ad

o

G
en

er
al

C
ue

llo
 

la
rg

o

R
ad

io
s G
en

er
al

C
ue

llo
 

la
rg

o

DIAMANTE (DFC) / Para CFRP

C
ua

dr
ad

o

G
en

er
al

DIAMANTE (DF) / Para grafito

P
un

ta
 e

sf
ér

ic
a G

en
er

al
C

ue
llo

 
la

rg
o

C
ue

llo
 

có
ni

co

C
ua

dr
ad

o

G
en

er
al

C
ue

llo
 

la
rg

o

G
ru

po

Ti
po

C
ar

ac
te

ris
tic

a

H
él

ic
es

Codigo Figura

R
ec

ub
rim

ie
nt

o

Su
st

ra
to

R
an

go

Material Página

G
ra

fit
o D

im
en

si
on

es

C
on

di
ci

on
es

 d
e 

co
rt

e

Ac
er

o 
ca

rb
on

o,
 A

ce
ro

 al
ea

do
,  

Fu
nd

ici
ón

Ac
ero

 pa
ra 

he
rra

mi
en

tas
,  

Ac
ero

 Pr
e-e

nd
ure

cid
o, A

cer
o e

nd
ure

cid
o

Ac
er

o 
en

du
ra

ci
do

( ─
55

HR
C)

Ac
er

o 
en

du
ra

ci
do

( 5
5H

RC
─)

Ac
er

o 
in

ox
id

ab
le

 a
us

te
ní

tic
o

Al
ea

ció
n d

e T
ita

nio
,  

Al
ea

cio
ne

s a
lta

me
nt

e r
es

ist
en

tes
A

le
ac

ió
n 

de
 c

ob
re

A
le

ac
ió

n 
de

 a
lu

m
in

io

Para CFRP

GFRP : u

CFRP : u

FRAISES MONOBLOC

DIAGRAMME POUR LA SÉLECTION DES FRAISES MONOBLOCS
FR

A
IS

ES
 M

O
N

O
B

LO
C

CRN / Pour le cuivre

Fr
ai

se
 

hé
m

is
ph

ér
iq

ue

G
én

ér
al

Dé
ga

ge
me

nt 
lon

g

C
ar

ré
e G
én

ér
al

Dé
ga

ge
me

nt 
lon

g

R
ay

on G
én

ér
al

Dé
ga

ge
me

nt 
lon

g

DIAMANT (DFC) / Pour Composites

C
ar

ré
e

G
én

ér
al

DIAMANT (DF) / Pour le graphite

Fr
ai

se
 h

ém
is

ph
ér

iq
ue

G
én

ér
al

Dé
ga

ge
me

nt 
lon

g
Dé

ga
ge

me
nt 

co
niq

ue

C
ar

ré
e G
én

ér
al

Dé
ga

ge
me

nt 
lon

g

G
ro

up
e

Ty
pe

C
ar

ac
té

ris
tiq

ue
s

D
en

ts

Code Forme

R
ev

êt
em

en
t

Su
bs

tr
at

D
ia

m
èt

re
s

Matière Pages

G
ra

ph
ite D

im
en

si
on

s

C
on

di
tio

ns
 d

e 
co

up
e

Ac
ier

 ca
rb

on
e, 

Al
lia

ge
 ac

ier
, F

on
te

Ac
ier

 ou
til,

 Ac
ier

 pr
é-t

rai
té,

 Ac
ier

 tra
ité

A
ci

er
 tr

ai
té

( ─
55

H
R

C
)

A
ci

er
 tr

ai
té

( 5
5H

R
C

─
)

Ac
ier

 in
ox

yd
ab

le 
au

st
én

iti
qu

e

Al
lia

ge
 tit

an
e, 

Al
lia

ge
s r

éfr
ac

tai
res

A
lli

ag
es

 c
ui

vr
e

A
lu

m
in

iu
m

 M
ou

le

Pour Composites

GFRP : u

Composites : u

VOLLHARTMETALL, HSS

KLASSIFIZIEREN DER SCHAFTFRÄSER
SC

H
A

FT
FR

Ä
SE

R

CRN / Für Kupfer

K
ug

el
frä

se
r

Un
ive

rs
al

­
frä

se
r

La
ng

er
 

Hi
nt

er
sc

hli
ff

S
ch

af
tfr

äs
er

U
ni

ve
rs

al
frä

se
r

La
ng

er
 

Hi
nte

rsc
hli

ff

To
ru

sfr
äs

er

Un
ive

rs
al

­
frä

se
r

La
ng

er
 

Hi
nte

rsc
hli

ff

DIAMANT (DFC) / Für CFK

S
ch

af
tfr

äs
er

U
ni

ve
rs

al
frä

se
r

DIAMANT (DF) / Für Graphit und Verbundwerkstoffe

K
ug

el
frä

se
r Un

ive
rs

al
­

frä
se

r
La

ng
er

 
Hi

nte
rsc

hli
ff

Ko
nis

ch
er

 
Hi

nte
rsc

hli
ff

S
ch

af
tfr

äs
er

Un
ive

rs
al

­
frä

se
r

La
ng

er
 

Hi
nt

er
sc

hli
ff

G
ru

pp
e

Ty
p

Ei
ge

ns
ch

af
te

n

Sc
hn

ei
de

n

Serie Form

B
es

ch
ic

ht
un

g

Su
bs

tr
at

Ve
rf

üg
ba

re
 G

rö
ße

n

Werkstoff Seitenverweis

G
ra

ph
it A
bm

es
su

ng
en

Sc
hn

itt
da

te
ne

m
pf

eh
lu

ng

Ba
us

täh
le,

 Au
tom

ate
ns

täh
le,

 G
us

s

We
rkz

eug
sta

hl, 
Ver

güt
ete

 Stä
hle

, Ge
här

tete
 Stä

hle

Ge
hä

rte
te

 S
tä

hl
e 

( ─
55

HR
C)

Ge
hä

rte
te

 S
tä

hl
e 

( 5
5H

RC
─)

Au
st

en
iti

sc
he

 ro
st

fre
ie 

St
äh

le

Tit
an

-, w
ar

m
fe

st
e L

eg
ier

un
ge

n

Ku
pf

er
le

gi
er

un
ge

n

Al
um

in
iu

m
le

gi
er

un
ge

n

Für CFK

GFRP : u

CFK : u

END MILLS SELECTION CHART

CRN / For Copper

B
al

l G
en

er
al

Lo
ng

 
ne

ck

S
qu

ar
e G
en

er
al

Lo
ng

 
ne

ck

R
ad

iu
s G
en

er
al

Lo
ng

 
ne

ck

DIAMOND (DFC) / For CFRP

S
qu

ar
e

G
en

er
al

DIAMOND (DF) / For Graphite

B
al

l

G
en

er
al

Lo
ng

 
ne

ck
Ta

pe
r 

ne
ck

S
qu

ar
e G
en

er
al

Lo
ng

 
ne

ck

G
ro

up

Ty
pe

Fe
at

ur
e

Fl
ut

es

Code Shape

C
oa

tin
g

Su
bs

tr
at

e

Si
ze

 ra
ng

e

Work material Page number

G
ra

ph
ite D

im
en

si
on

s

C
ut

tin
g 

co
nd

iti
on

s

Ca
rb

on
 st

ee
l, A

llo
y s

tee
l, C

as
t ir

on

Too
l st

eel
, Pr

e-H
ard

ene
d s

tee
l, H

ard
ene

d s
tee

l

H
ar

de
ne

d 
st

ee
l( ─

55
H

R
C

)

H
ar

de
ne

d 
st

ee
l( 5

5H
R

C
─)

A
us

te
ni

tic
 s

ta
in

le
ss

 s
te

el

Tit
an

ium
 al

loy
, H

ea
t r

es
ist

an
t a

llo
y

C
op

pe
r a

llo
y

A
lu

m
in

iu
m

 a
llo

y

For CFRP

GFRP : u

CFRP : u



P H M S N

2
4 DFPSRB DF UWC

&0.5
─&12 u e I283 I284

2

DLC2MB DLC UWC
R0.1
─R10 u e I270 I271

DLC2MA DLC UWC
&1
─&20 u e I268 I269

2

CBN2XLB – CBN R0.2
─R1 u e e e I285 I286

CBN2XLRB – CBN
&0.5
─&2 u e e e I287 I288

2

AM2MB ─ UWC
R0.5
─R10 u e I294 I294

AM2MR ─ UWC
&3
─&25 u e I289 I289

AM2SC ─ UWC
&3
─&20 u e I290 I290

3

AM3SS ─ UWC
&10
─&25 u e I291 I291

AM3MF ─ UWC
&6
─&16 u e I292 I292

4 AM4MF ─ UWC
&20
&25 u e I293 I293

2 AM2SCRB ─ UWC
&3
─&20 u e I295 I297

3 AM3SSRB ─ UWC
&12
─&25 u e I298 I299

M
O

N
O

LI
TN

Í Č
EL

N
Í  

ST
O

PK
O

VÉ
 F

R
ÉZ

Y

P
ol

om
ěr

U
ni

ve
r­

zá
ln

í

DLC / Pro hliníkové slitiny

K
ul

ov
é

U
ni

ve
rz

ál
ní

R
oh

ov
é

CBN / Pro silně kalené materiály

K
ul

ov
é

D
lo

uh
ý 

kr
če

k

P
ol

om
ěr

ALIMASTER / Pro hliníkové slitiny

K
ul

ov
é

U
ni

ve
rz

ál
ní

R
oh

ov
é

P
ol

om
ěr

D
lo

uh
ý 

kr
če

k

Sk
up

in
a

Ty
p

C
ha

ra
kt

er
is

tik
a

Po
če

t b
řit

ů

Symbol Tvar

Po
vl

ak

Su
bs

tr
át

R
oz

sa
h 

pr
ům

ěr
ů

Obráběný materiál Číslo strany

G
ra

fit

R
oz

m
ěr

y

Ř
ez

né
 p

od
m

ín
ky

Ne
leg

ov
an

é a
 le

go
va

né
 oc

eli
, li

tin
y

Nás
tro

jov
é o

cel
i, k

ale
né 

a p
opo

ušt
ěné

 oc
eli,

 
kal

ené
 oc

eli
Tv

rz
en

é 
oc

el
i( –

55
H

R
C

)

Tv
rz

en
é 

oc
el

i( 5
5H

R
C

–)
A

us
te

ni
tic

ké
 k

or
oz

i-
vz

do
rn

é 
oc

el
i

Tit
an

ov
é s

liti
ny

, ž
áru

vz
do

rn
é 

sli
tin

y
Sl

iti
ny

 m
ěd

i

H
lin

ík
ov

é 
sl

iti
ny

e : První volba / u : Druhá volba.

Plasty vyz. sk. vlák. : u

Plasty vyz. uh. vlák. : u

Plasty vyz. sk. vlák. : u

Plasty vyz. uh. vlák. : u

С 
ра

ди
ус

но
й 

кр
ом

ко
й

Об
щ

ая
 

об
ра

бо
тк

а

DLC / Для обработки алюминиевых сплавов

Сф
ер

ич
ес

кие

О
бщ

ая
 о

бр
аб

от
ка

Пр
ям

оуг
оль

ны
е

CBN / Для сверхтвердых материалов

Сф
ер

иче
ски

е

Д
ли

нн
ая

 ш
ей

ка

С р
ад

иу
сн

ой
 

кро
мк

ой

ALIMASTER / Для обработки алюминиевых сплавов

Сф
ер

ич
ес

кие

О
бщ

ая
 о

бр
аб

от
ка

П
ря

м
оу

го
ль

ны
е

С
 р

ад
иу

сн
ой

 
кр

ом
ко

й

Д
ли

нн
ая

 ш
ей

ка

Гр
уп

па

Ти
п

Ха
ра

кт
ер

ис
ти

ки

Зу
бь

ев

Код Форма

П
ок

ры
ти

е

О
сн

ов
а

Д
иа

па
зо

н 
ра

зм
ер

ов

Обрабатываемый материал Номер страницы

Гр
аф

ит

Ра
зм

ер
ы

Ре
ж

им
ы

 р
ез

ан
ия

Угл
еро

дис
тая

 ста
ль,

 Ле
гир

ова
нна

я ст
аль

, Чу
гун

Инс
тру

мен
тал

ьна
я ст

аль
,  

Пре
два

рит
ель

но з
акал

ённ
ая с

тал
ь, З

акал
ённ

ая с
тал

ь
За

ка
лё

нн
ая

 с
та

ль
( ─

55
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C)

За
ка

лё
нн

ая
 с

та
ль

( 5
5H

RC
─)

Ау
ст

ен
ит

на
я н

ер
жа

ве
ющ

ая
 ст

ал
ь

Тит
ано

вы
е с

пла
вы

, Ж
аро

про
чны

е с
пла

вы

М
ед

ны
й 

сп
ла

в

А
лю

м
ин

ие
вы

е 
сп

ла
вы

e : 1-ый рекомендуемый вариант / u : 2-ой рекомендуемый вариант

GFRP : u

CFRP : u

GFRP : u

CFRP : u

FR
ES

E 
IN

TE
G

R
A

LI

R
ag

gi
o

G
en

er
al

e

DLC / Per lega di alluminio

S
fe

ric
a

G
en

er
al

e

A 
sp

ig
ol

o

CBN / Per materiale temprato

S
fe

ric
a

C
ol

lo
 lu

ng
o

R
ag

gi
o

ALIMASTER / Per lega di alluminio

S
fe

ric
a

G
en

er
al

e

A 
sp

ig
ol

o
R

ag
gi

o

C
ol

lo
 lu

ng
o

G
ru

pp
o

Ti
po

C
ar

at
te

ris
tic

he

Ta
gl

ie
nt

i

Codice Forma

R
iv

es
tim

en
to

Su
bs

tr
at

o

G
am

m
a

Materiale da lavorare Numero di pagina

G
ra

fit
e D

im
en

si
on

i

Pa
ra

m
et

ri 
di

 ta
gl

io

Ac
cia

io a
l ca

rbo
nio

, A
cci

aio
 leg

ato
, G

his
a

Ac
cia

io p
er 

ute
nsi

li, A
cci

aio
 pr

e-t
em

pra
to,

 
Ac

cia
io t

em
pra

to
Ac

ci
ai

o 
te

m
pr

at
o(

─
55

HR
C)

Ac
ci

ai
o 

te
m

pr
at

o(
55

HR
C

─)

Ac
cia

io 
ino

ss
ida

bil
e a

us
ten

itic
o

Le
ga

 di
 tit

an
io,

 Le
ga

 re
sis

ten
te 

al c
alo

re

Le
ga

 d
i r

am
e

Le
ga

 d
i a

llu
m

in
io

e : 1 prima raccomandazione / u : 2 seconda raccomandazione

GFRP : u

CFRP : u

GFRP : u

CFRP : u

Z z
aok

rąg
lon

ym
 

nar
oże

m
Za

sto
so

wa
nie

 
un

iwe
rsa

lne

DLC / Do stopów aluminium

Fr
ez

y 
ku

lis
te

Za
st

os
ow

an
ie

 
un

iw
er

sa
ln

e

Fr
ez

y 
wa

lco
we

CBN / Do materiałów o wysokiej twardości

Fr
ez

y 
ku

lis
te

dł
ug

a 
sz

yj
ka

Z z
aok

rąg
lon

ym
 

nar
oże

m

ALIMASTER / Do stopów aluminium

Fr
ez

y 
ku

lis
te

Za
st

os
ow

an
ie

 u
ni

w
er

sa
ln

e

Fr
ez

y 
w

al
co

w
e

Z 
za

ok
rą

gl
on

ym
 

na
ro

że
m

dł
ug

a 
sz

yj
ka

G
ru

pa

Ty
p

Za
st

os
ow

an
ie

,  
C

ha
ra

kt
er

ys
ty

ka
Ilo

ść
 o

st
rz

y

Oznaczenie 
wyrobu Kształt freza

R
od

za
j p

ow
ło

ki

Po
dł

oż
e

Za
kr

es
 w

ym
ia

ró
w

Materiał przedmiotu obrabianego Numer strony

G
ra

fit

W
ym

ia
ry

Pa
ra

m
et

ry
 s

kr
aw

an
ia

St
al 

wę
glo

wa
, S

tal
 st

op
ow

a, 
Że

liw
o

St
al 

na
rzę

dz
iow

a, 
St

al 
ha

rto
wa

na
, 

St
al 

ha
rto

wa
na

St
al

 h
ar

to
w

an
a(

─
55

H
R

C
)

St
al

 h
ar

to
w

an
a(

55
H

R
C

─)

Au
st

en
ity

cz
na

 st
al 

ni
er

dz
ew

na

St
op

 ty
ta

nu
, S

to
p 

ża
ro

od
po

rn
y

St
op

y 
m

ie
dz

i

St
op

y 
al

um
in

iu
m

e : pierwszy wybór / u : drugi wybór

GFRP : u

CFRP : u

GFRP : u

CFRP : u

FR
ES

A
S 

IN
TE

G
R

A
LE

S

R
ad

io
s

G
en

er
al

DLC / Para aleación de aluminio

P
un

ta
 

es
fé

ric
a

G
en

er
al

Cu
ad

ra
do

CBN / Para materiales duros

P
un
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