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Kompaktprogramm

mit perfektem Preis-Leistungs-Verhaltnis

Effizient und zeitgemass: Das Favora®-
Programm von FRAISA ist die perfekte Losung
fUr die taglichen Herausforderungen in der
Produktion. Das kompakte Werkzeugportfolio
kombiniert ein universelles Anwendungsspekt-
rum mit hoher Leistung zu einem ausserst
attraktiven Preis.

Um diese bemerkenswerte Wirtschaftlichkeit
erreichen zu kdnnen, wurden erprobte Hochleis-
tungsgeometrien in fertigungsoptimierte
Grundkorper eingebettet — nattrlich mit der
Schweizer Prazision, die Sie von FRAISA
gewohnt sind.

Die Vorteile

Attraktives Preis-Leistungs-
> Verhaltnis — niedrigste Kosten
pro Zerspanvolumen

> Reduzierte Logistikkosten
durch universelles Einsatzspektrum

Durchgehend konstante I-/d-Verhalt-
> nisse flr die Vereinfachung, Leistungs-
steigerung und Standardisierung

Als wahre Universalgenies sind die Favora®-
Werkzeuge in einem breiten Einsatzspektrum
zu Hause und meistern dabei hervorragend
Werkstoffe wie z. B. Stahl mit einer Festigkeit bis
1.300 N/mm?, Werkzeugstahl, Guss, Titan sowie
rostfreien Stahl. Naturlich stehen im FRAISA
ToolExpert® auch prazise Schnittdaten bereit, so
dass ein prozesssicherer und effizienter Einsatz
der Werkzeuge zu jeder Zeit gewahrleistet ist.

Das Favora®-Programm bietet lhnen ein
unschlagbares Preis-Leistungs-Verhaltnis — profi-
tieren auch Sie von den vielfaltigen Qualitaten
unserer leistungsstarken Allrounder.

Hohe Leistungsfahigkeit
> in weichen, vergUteten, rost- und
saurebestandigen Stahlen

Sichere, lange und reproduzierbare
> Einsatzzeiten durch erprobte
Schneidengeometrie

Entdecken Sie
unsere Favora®-
Werkzeuge im
Einsatz.

®
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Feinstkorn- Ubergange Schaft-Hals-
hartmetall Schneide mit sanften
HM MG10 Anstiegen und Radien

Zahnanschliff: Verstarkung
der exponierten Schneiden-
ecke, Aufnahme hoherer
Schnittkrafte

Konstante Schneiden-
langen-/Durchmesser-
verhaltnisse

Spanteiler
fUr bessere Spanabfuhr

43° Drallwinkel
3° Spanwinkel

Variabler Drallwinkel zur
Minimierung von Schwin-

gungen und Vibrationen
Ansteigender

Kerndurchmesser fur _
bessere Bauteilgenauigkeit Eckradius

Gute Werkzeugsteifigkeit und Prazise Applikationsdaten im
weniger radiale Auslenkung FRAISA ToolExpert®

Hohes Zerspanungsvolumen Nachhaltige Serviceangebote mit
und langere Standzeit den FRAISA ReTool®Services

(3]
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Anwendung

Werkstoff

Stahl
500 -850 N/mm?2

Stahl
850-1100 N/mm2

ol
)l |
Inox normal

[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

ol

Gusseisen
GG(G)

A

X B
Stahl
500 - 850 N/mm?2

Stahl
850- 1000 N/mm2

Inox normal
[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

ol

Gusseisen
GG(G)

) P

X H

[mm]

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

A BABERS AR BABERAS A AR S R R —E ABEBABEBRS ABEBABERS A BABEBRS

ABEBABERS

v‘
[m/min]

133
133
133
133
133
133

14
114
114
114
114
114

76
76
76
76
76
76

147
147
147
147

147

100
100
100
100
100
100

86
86
86
86
86
86

110
110
110
110
110
110

fz
[mm]

0.043
0.056
0.072
0.079
0.090
0.103

0.036
0.050
0.062
0.074
0.083
0.094

0.025
0.033
0.043
0.052
0.053
0.066

0.040
0.053
0.066
0.079
0.090
0.103

0.028
0.036
0.047
0.051
0.058
0.067

0.023
0.033
0.040
0.048
0.054
0.061

0.016
0.021
0.028
0.034
0.034
0.043

0.026
0.034
0.043
0.051
0.058
0.067

a,
[mm]

9.000
12.000
15.000
18.000
24.000
30.000

9.000
12.000
15.000
18.000
24.000
30.000

9.000
12.000
15.000
18.000
24.000
30.000

9.000
12.000
15.000
18.000
24.000
30.000

9.000
12.000
15.000
18.000
24.000
30.000

9.000
12.000
15.000
18.000
24.000
30.000

9.000
12.000
15.000
18.000
24.000
30.000

9.000
12.000
15.000
18.000
24.000
30.000

a,
[mm]

2.400
3.200
4.000
4.800
6.400
8.000

2.400
3.200
4.000
4.800
6.400
8.000

2.400
3.200
4.000
4.800
6.400
8.000

2400
3.200
4.000
4.800
6.400
8.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

n
[min-1]

7056
5292
4234
3528
2646
2117

6048
4536
3629
3024
2268
1814

4032
3024
2419
2016
1512
1210

7799
5849
4679
3899
2924
2340

5305
3979
3183
2653
1989
1592

4562
3422
2737
2281
1711
1369

3024
2268
1814
1512
1134

907

5836
4377
3501
2918
2188
1751

A\
[mm/min]

1214
1185
1219
1115
953
872

87
907
900
895
753
682

403
399
416
419
321
319

1248
1240
1235
1232
1053

964

594
573
598
541

427

420
452
438
438
370
334

194
191
203
206
154
156

607
595
602
595
508
469

[cm*/min]

26.2
45.5
732
96.3
146.3
209.3

18.8
348
54.0
713
115.7
163.7

87
153
25.0
36.2
49.2
76.6

27.0
476
741
106.5
161.7
2313

321
55.0
89.8
1169
177.2
255.9

22.7
434
65.7
94.6
1419
2004

10.5
183
30.5
444
59.2
93.6

328
57.1
90.3
128.6
195.0
281.5



Zylindrische Fraser
Glattschneidig, kurze Ausflihrung

|2=1.5Xd1
HM A 43°
MG10 y 3° new!
7
h
Schruppen HPC  Schruppen HDC  Schlichten ReTool®
o e e ——
Rm Rm Rm I GG(G)
<850 850-1100 1001300 nox
Hrc | HrC IUHRE Sanless JO0ISIEe
<24 24-34 34-42
POLYCHROM
Beschichtung Artikel-Nr.  g-Code
Besll P 45368 300 Pa5368
Bestell-Nr.
1 P45268
(7} d d
Code eg% h% |1 |z r z
300 | 6.00 6.00 51  9.00 0.150 4 o
391 | 8.00 8.00 55 12.00 0.150 4 °
450 | 10.00 10.00 63 15.00 0.200 4 °
501 | 12.00 12.00 73 18.00 0.200 4 °
610 | 16.00 16.00 85 24.00 0.200 4 ®
682 | 20.00 20.00 95 30.00 0.250 4 °

Entdecken Sie die Favora®-Werkzeuge sowie
die passenden CAD-Daten in unserem neuen
Webshop. Durch die direkte Verkntpfung zum
FRAISA ToolExpert® konnen Sie dort ebenfalls
prazise Schnittdaten abrufen.

LETD

FRAISA Webshop
o oy by A

b Tt s e vt e

o e 8 Tt g e 0 4 e
e o i e o ot e s i b
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Anwendung

Werkstoff

Stahl
500 -850 N/mm?2

Stahl
850-1100 N/mm2

ol
)l |
Inox normal

[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

ol

Gusseisen
GG(G)

A

X B
Stahl
500 - 850 N/mm?2

Stahl
850- 1000 N/mm2

Inox normal
[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

ol

Gusseisen
GG(G)

) P

X H

[mm]

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

A BABERS AR BABERAS A AR S R R —E ABEBABEBRS ABEBABERS A BABEBRS

ABEBABERS

v‘
[m/min]

133
133
133
133
133
133

14
114
114
114
114
114

76
76
76
76
76
76

147
147
147
147

147

100
100
100
100
100
100

86
86
86
86
86
86

110
110
110
110
110
110

fz
[mm]

0.039
0.051
0.065
0.072
0.082
0.094

0.033
0.045
0.056
0.067
0.075
0.085

0.023
0.030
0.039
0.047
0.048
0.060

0.036
0.048
0.060
0.072
0.082
0.094

0.025
0.033
0.042
0.047
0.053
0.061

0.021
0.029
0.036
0.044
0.049
0.055

0.015
0.020
0.025
0.031
0.031
0.039

0.023
0.031
0.039
0.047
0.053
0.061

a,
[mm]

9.000
12.000
15.000
18.000
24.000
30.000

9.000
12.000
15.000
18.000
24.000
30.000

9.000
12.000
15.000
18.000
24.000
30.000

9.000
12.000
15.000
18.000
24.000
30.000

7.500
10.000
12.500
15.000
20.000
25.000

7.500
10.000
12.500
15.000
20.000
25.000

7.500
10.000
12.500
15.000
20.000
25.000

7.500
10.000
12.500
15.000
20.000
25.000

a,
[mm]

2.400
3.200
4.000
4.800
6.400
8.000

2.400
3.200
4.000
4.800
6.400
8.000

2.400
3.200
4.000
4.800
6.400
8.000

2400
3.200
4.000
4.800
6.400
8.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

n
[min-1]

7056
5292
4234
3528
2646
2117

6048
4536
3629
3024
2268
1814

4032
3024
2419
2016
1512
1210

7799
5849
4679
3899
2924
2340

5305
3979
3183
2653
1989
1592

4562
3422
2737
2281
1711
1369

3024
2268
1814
1512
1134

907

5836
4377
3501
2918
2188
1751

A\
[mm/min]

1101
1080
1101
1016
868
796

798
816
813
810
680
617

37
363
377
379
290
290

1123
1123
1123
1123
959
880

531
525
535
499
422
388

383
397
394
401
335
301

181
181
181
187

142

537
543
546
549
464
427

[cm*/min]

238
415
66.0
878
1333
191.0

17.2
314
488
70.0
104.5
148.1

8.0
13.9
22,6
327

69.7

243
43.1
67.4
97.0
1473
2111

239
420
66.8
89.8
135.0
194.2

17.2
318
493
723
107.3
150.6

8.2
145
22.7
337
45.0
708

242
434
68.3
98.7
1485
213.6



Zylindrische Fraser F

Glattschneidig, normale Ausflihrung, Kurzhals

Favora®

|2=2.2Xd1

HM A 43° 13=3.0xd,
MG10 ¢ 3° new!

O a - :

= Schruppen HPC  Schruppen HDC  Schlichten
T T ] - T

Rm Rm Rm | GG(G)
<850 850-1100 [1100-1300 nox

HRC HRC HRC Stainless Tool Steel

<24 24-34 34-42

Beschichtung Artikel-Nr.  g-Code

Bestel P 45370 300 pas370

Bestell-Nr. - PA5270 [7]
C(?de ‘:; dh% d3 |1 |2 |3 |4 r z
300 | 6.00 6.00 5.50 57 1350 18.00 19.85 0.150 4
391 | 800 800 7.40 63 18.00 24.00 26.37 0.150 4
450  10.00 10.00 9.20 74 22.00 30.00 33.01 0.200 4
501 | 12.00 12.00 11.00 85 27.00 36.00 39.71 0.200 4
610 | 16.00 16.00 15.00 102 36.00 48.00 52.27 0.200 4
682 | 20.00 20.00 19.00 115 44.00 60.00 64.77 0.250 4
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Anwendung

Werkstoff

Stahl
500 -850 N/mm?2

Stahl
850-1100 N/mm2

ol
)l |
Inox normal

[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

ol

Gusseisen
GG(G)

A

X B
Stahl
500 - 850 N/mm?2

Stahl
850- 1000 N/mm2

Inox normal
[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

ol

Gusseisen
GG(G)

) P

X H

[mm]

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

A BABERS AR BABERAS A AR S R R —E ABEBABEBRS ABEBABERS A BABEBRS

ABEBABERS

v‘
[m/min]

109
109
109
109
109
109

100
100
100
100
100
100

67
67
67
67
67
67

124
124
124
124

124

188
188
188
188
188
188

166
166
166
166
166
166

113
113
113
113
113
113

219
219
219
219
219
219

fz
[mm]

0.032
0.044
0.055
0.062
0.073
0.085

0.029
0.038
0.048
0.056
0.067
0.077

0.020
0.027
0.032
0.039
0.044
0.054

0.030
0.041
0.051
0.061
0.073
0.085

0.050
0.066
0.083
0.100
0.111
0.138

0.050
0.066
0.083
0.100
0.111
0.138

0.038
0.051
0.064
0.077
0.083
0.108

0.054
0.072
0.090
0.108
0.118
0.149

a,
[mm]

9.000
12.000
15.000
18.000
24.000
30.000

9.000
12.000
15.000
18.000
24.000
30.000

9.000
12.000
15.000
18.000
24.000
30.000

9.000
12.000
15.000
18.000
24.000
30.000

22.500
30.000
37.000
45.000
60.000
74.000

22.500
30.000
37.000
45.000
60.000
74.000

22.500
30.000
37.000
45.000
60.000
74.000

22.500
30.000
37.000
45.000
60.000
74.000

a,
[mm]

2.400
3.200
4.000
4.800
6.400
8.000

2.400
3.200
4.000
4.800
6.400
8.000

2.400
3.200
4.000
4.800
6.400
8.000

2400
3.200
4.000
4.800
6.400
8.000

0.600
0.800
1.000
1.200
1.600
2.000

0.600
0.800
1.000
1.200
1.600
2.000

0.450
0.600
0.750
0.900
1.200
1.500

0.600
0.800
1.000
1.200
1.600
2.000

n
[min-1]

5783
4337
3470
2891
2168
1735

5305
3979
3183
2653
1989
1592

3554
2666
2133
1777
1333
1066

6578
4934
3947
3289
2467
1974

9974
7480
5984
4987
3740
2992

8807
6605
5284
4403
3302
2642

5995
4496
3597
2997
2248
1798

11618
8714
6971
5809
4357
3485

Vi

[mm/min]

740
763
763
77
633
590

615
605
611
594
533
490

284
288
273
277
235
230

789
809
805
803
720
671

1995
1975
1987
1995
1661
1652

1761
1744
1754
1761

1458

911
917
921
923

777

2510
2510
2510
2510
2056
2077

[cm*/min]

16.0
293
458
62.0
97.3
1416

133
23.2
36.7
51.3
81.9
117.6

6.1
111
164
240
36.0
55.3

171
311
433
69.3
110.6
161.0

269
414
735
107.7
1594
2444

238
418
64.9
95.1
1408
215.8

9.2
16.5
256
374
53.7
86.2

339
60.2
92.9
1355
1974
3074



Zylindrische Fraser F

Glattschneidig, mittellange Ausfiihrung 5

HM ) 43°
MG10 ¢ 3° new!

r
— =
Vario

/) Vi !

Schruppen HPC  Schruppen HDC  Schlichten
]| —— ) ——

Rm Rm Rm | GG(G)
<850 850-1100 [1100-1300 nox

HRC HRC HRC Stainless Tool Steel
<24 24-34 34-42

Beschichtung Artikel-Nr.  g-Code

Beispiel: r—? m r—3w — P45380

Bestell-Nr. - PA5280 [9]
nge ‘:; dh§ I l2 r z
300 | 6.00 6.00 63 22.50 0.150 4
391 | 800 8.00 72 30.00 0.150 4
450 | 10.00 10.00 85 37.00 0.200 4
501 | 12.00 12.00 100 45.00 0.200 4
610 | 16.00 16.00 120 60.00 0.200 4
682 | 20.00 20.00 140 74.00 0.250 4
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Anwendung

Werkstoff

Stahl
500 -850 N/mm?2

Stahl
850-1100 N/mm2

ol
)l |
Inox normal

[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

ol

Gusseisen
GG(G)

A

X B
Stahl
500 - 850 N/mm?2

Stahl
850- 1000 N/mm2

Inox normal
[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

ol

Gusseisen
GG(G)

) P

X H

[mm]

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

A BABERS AR BABERAS A AR S R R —E ABEBABEBRS ABEBABERS A BABEBRS

ABEBABERS

v‘
[m/min]

109
109
109
109
109
109

100
100
100
100
100
100

67
67
67
67
67
67

124
124
124
124

124

80
80
80
80
80
80

99
99
99
99
99
99

fz
[mm]

0.032
0.044
0.055
0.062
0.073
0.085

0.029
0.038
0.048
0.056
0.067
0.077

0.020
0.027
0.032
0.039
0.044
0.054

0.030
0.041
0.051
0.061
0.073
0.085

0.019
0.026
0.033
0.037
0.044
0.051

0.017
0.023
0.029
0.034
0.040
0.046

0.012
0.016
0.019
0.023
0.026
0.032

0.018
0.025
0.031
0.037
0.044
0.051

a,
[mm]

9.000
12.000
15.000
18.000
24.000
30.000

9.000
12.000
15.000
18.000
24.000
30.000

9.000
12.000
15.000
18.000
24.000
30.000

9.000
12.000
15.000
18.000
24.000
30.000

7.500
10.000
12.500
15.000
20.000
25.000

7.500
10.000
12.500
15.000
20.000
25.000

7.500
10.000
12.500
15.000
20.000
25.000

7.500
10.000
12.500
15.000
20.000
25.000

a,
[mm]

2.400
3.200
4.000
4.800
6.400
8.000

2.400
3.200
4.000
4.800
6.400
8.000

2.400
3.200
4.000
4.800
6.400
8.000

2400
3.200
4.000
4.800
6.400
8.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

n
[min-1]

5783
4337
3470
2891
2168
1735

5305
3979
3183
2653
1989
1592

3554
2666
2133
1777
1333
1066

6578
4934
3947
3289
2467
1974

4615
3462
2769
2308
1731
1385

4244
3183
2546
2122
1592
1273

2865
2149
1719
1432
1074

859

5252
3939
3151
2626
1970
1576

A\
[mm/min]

740
763
763
77
633
590

615
605
611
594
533
490

284
288
273
277
235
230

789
809
805
803
720
671

351
360
366
342
305
282

289
293
295
289
255
234

138
138
131
132

110

378
394
391
389
347
321

[cm*/min]

16.0
293
458
62.0
97.3
1416

133
23.2
36.7
51.3
81.9
117.6

6.1
111
164
240
36.0
55.3

171
311
433
69.3
110.6
161.0

15.8
288
457
61.5
97.5
141.2

13.0
234
369
51.9

1171

6.2
11.0
16.3
23.7
358
55.0

17.0
315
43.8
70.0
110.9
160.7



Zylindrische Fraser F

Glattschneidig, mittellange Ausfiihrung, Hals 5
|2=2.2Xd1
HM 2\ 43° I3=4.5xd,
MG10 ¢ 3° new!

L Y

= Schruppen HPC  Schruppen HDC  Schlichten
T T ] - T

Rm Rm Rm | GG(G)
<850 850-1100 [1100-1300 nox

HRC HRC HRC Stainless Tool Steel

<24 24-34 34-42

Beschichtung Artikel-Nr.  g-Code

Beispiel: r—? 42’3?2 ?’E — P45382

Bestell-Nr. - PA5282 [11]
C(?de ‘:; dh% d3 |1 |2 |3 |4 r z
300 | 6.00 6.00 5.50 65 13.50 27.00 28.85 0.150 4
391 | 800 800 7.40 76 18.00 36.00 38.37 0.150 4
450  10.00 10.00 9.20 90 22.00 45.00 48.01 0.200 4
501 | 12.00 12.00 11.00 105 27.00 54.00 57.71 0.200 4
610 | 16.00 16.00 15.00 125 36.00 72.00 76.27 0.200 4
682 | 20.00 20.00 19.00 145 44.00 90.00 94.77 0.250 4




FRAISA ReTool®Services -

CO,NSEQUENT

Gelebte Kreislaufwirtschaft fur Prazisionswerkzeuge: Durch die Entdecken Sie die
Nutzung der FRAISA ReTool®Services verlangern Sie den FRAISA ReTool®Services:
Lebenszyklus Ihrer zylindrischen Fraser und reduzieren gleich-
zeitig lhren 6kologischen Fussabdruck.

» FRAISA ReTool®: Aufbereitung verwendeter Werkzeuge mit
garantierter 100 %-Performance eines Neuwerkzeugs

» FRAISA ReTool®Blue: Geschlossener Wertstoffkreislauf durch
Tool2Tool-Recycling: Aus Werkzeugen werden Werkzeuge

» FRAISA ReTool®Green: Ankauf verwendeter Werkzeuge,
Wiederaufbereitung und Weiterverkauf zu attraktiven
Konditionen

-

VDM*

Druckprodukt
CO; kompensiert
klima-druck.de

ID-Nr. 24179982

Mehr Informationen zur Berechnungsmethodik, zur
Kompensation und dem gewahlten Goldstandard-
Klimaschutzprojekt finden Sie unter klima-druck.de/ID.

[m] z:A[w] Way ]
MIX
Papier | Férdert
gute Waldnutzung

EL L lffSCg FSC® C051199 |

Hier erhalten Sie
weitere Informationen
zur FRAISA Gruppe.

FRAISA SA | fraisa.com

—

—

instagram.com/fraisagroup/ — )

— O S

N O

Sie finden uns auch unter: -
facebook.com/fraisagroup ) = g
youtube.com/fraisagroup passion — 3
linkedin.com/company/fraisa for precision i
z

7



http://www.fraisa.com/qr/dew75
http://www.fraisa.com/qr/dew1



