
Конусни твърдосплавни фрези със сферичен край
Conical Ball Nose End Mills

Фрезова технология
Milling Technology

Фрезова технология



FRANKEN фрезови инструменти за машинна 
обработка на турбини, лопаткови вентилатори, 
а така също за изработване на шприц-прес форми 
и при производството на абтомобилни гуми

FRANKEN представя серията конусни фрези със сферичен край, 
новото поколение инструменти е специално предназначено за 
високоефективна 3 или 5-осна обработка на сложно-профилни 
детали.Конусната форма и високоточното изпълнение на 
сферичната част дават възможност да се осъществи пълна 
фрезова обработка на тези детайли. 

При изработването на прес-форми за протектора на 
автомобилната гума конусните фрези се използват при 
чистовата обработка едновременно на конусната повърхнина и 
радиуса на прехода в дъното.
Също така такава възможност се появява и при обработката на 
турбини, където комбинирания инструмент с конусна режеща 
част и сферичен край дава голямо предимство.
Грубата и чистата обработка на лопатките на турбината, както и 
чистовата обработка на дъното могат да се осъществят с един 
инструмент подпомогнат от айродинамичен въздух.
Конусните фрези със сферичен край без покритие са подходящи 
за обработката на алуминиеви сплави и специални сплави на 
основата на никела и хрома, например инконел(Inconel). 
Фрезите стават универсални след като се покрият с най-
съвременното покритие TIALN и успешно могат да обработват 
практически всички материали в тов число, стоманени отливки, 
чугуни и цветни метали.

FRANKEN milling tools for the machining of impellers, 
blisks, tire profi les and turbine blades

With the new series of conical ball nose end mills, FRANKEN introduces 
a new tool generation for the professional machining of special 
compo nents in the 3-axes sector and in the 5-axes-simultaneous sector.
The tools are conical and have a highly accurate ball nose. This makes 
it possible to completely machine components in milling operations.

With tire profi les, it is possible to fi nish the mold release bevel and the 
radius in the bottom area with only one tool.
Similarly, in the machining of impellers, the combined tool with a conical 
cutting edge and with a ball nose in the cutting part has a big advantage. 
The roughing and fi nishing of the single blades, and the fi nishing of the 
bottom part with the aerodynamic air guides becomes possible without 
a single tool change.
The conical ball nose end mills in un-coated design are suitable for the 
machining of aluminium and special steels on a nickel-chrome basis, like 
Inconel; with a newly-developed TIALN-coating, however, they can be 
used universally in many other steel materials, cast materials and 
non-ferrous metals.
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Идентификационен № на инструмента · Tool ident 3440 3440A
a/2 Вариант r

±0,005
l2 l1 l3 l4 ød2

h6

Z Идентификатор
на размера

3°

2 	 1,5 20 62 20 24   6 3 03015A • •
1 	 2 21 66 - 21   6 3 03020A • •
2 	 2 31 80 31 35   8 3 03020B • •
1 	 3 22 72 - 22   8 3 03030A • •
2 	 3 31 80 31 35 10 3 03030B • •

4°

2 	 0,5 20 62 20 24   6 3 04005A • •
2 	 1 20 62 20 24   6 3 04010A • •
2 	 1,5 20 63 20 25   8 3 04015A • •
1 	 2 20 68 - 30   8 3 04020A • •
1 	 2 30 72 - 30   8 3 04020B • •
1 	 3 25 72 - 31 10 3 04030A • •
1 	 3 31 80 - 31 10 3 04030B • •

6°

1 	 0,5 20 62 - 24   6 3 06005A • •
1 	 1 19 62 - 19   6 3 06010A • •
1 	 1 29 72 - 29   8 3 06010B • •
1 	 1,5 15 62 - 15   6 3 06015A • •
1 	 1,5 25 68 - 25   8 3 06015B • •
1 	 2 20 68 - 20   8 3 06020A • •
1 	 2 30 80 - 30 10 3 06020B • •
1 	 3 21 72 - 21 10 3 06030A • •
1 	 3 31 83 - 31 12 3 06030B • •

8°

1 	 0,5 18 62 - 18   6 3 08005A • •
1 	 1 15 62 - 15   6 3 08010A • •
1 	 1 22 63 - 22   8 3 08010B • •
1 	 1,5 19 63 - 19   8 3 08015A • •
1 	 1,5 26 72 - 26 10 3 08015B • •
1 	 2 23 72 - 23 10 3 08020A • •

17,5° 1 	 0,5 8 57 - 8   6 3 17505A • •

Конусни твърдосплавни фрези със сферичен край� Вътрешен стандарт на фирмата
Ball nose end mills, conical�  Internal standard

Поглед отпред · Face design

Покритие · Coating — TIALN-T21

DIN 6535
HA
HB

VHM
K10-20F

λs = 45°
γs = 10° Сфера
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Вариант 1

Вариант 2

l2

d m

n = 
vc x 1000

[мин-1]
dm x π

За изчисляване на скоростта на рязане n използвайте средния 
диаметър dm.

For the calculation of the speed n (rpm), use the average diameter dm  
of the cutting length.



MMS

Препоръчителни режими за чиста обработка
Recommended cutting data for fi nishing

Скорост на рязане
 Cutting speed

 vc   [м/мин]

Подаване на зъб
 Feed per tooth

  fz  [мм]

дълбочина/ширина 
на фрезоване

  Cutting depth values

 max. ap / ae  [мм]
Група матер.
Material group

Материал
Material

№ материала
Material no.

 1 Стомана · Steel materials

1.2

 St 37
 St 52-3
 C45W
 16MnCr5

 1.0037
 1.0570
 1.1730
 1.7131

  200 - 220
  200 - 220
  200 - 220
  200 - 220

0,05  x r
0,05  x r
0,05  x r
0,05  x r

l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2

(
(
(
(

(
(
(
(

$
$
$
$

(
(
(
(

$
$
$
$

1.4

 21MnCr5
 40CrMnMo7
 26CrMo7
 X38CrMo5 1
 X40CrMoV5 1
 90MNCrV8

 1.2162
 1.2311
 1.2312
 1.2343
 1.2344
 1.2842

  200 - 220
180 - 200
180 - 200
160 - 180
160 - 180
140 - 160

0,04  x r
0,04  x r
0,04  x r
0,04  x r
0,04  x r
0,04  x r

l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2

(
(
(
(
(
(

(
(
(
(
(
(

$
$
$
$
$
$

(
(
(
(
(
(

$
$
$
$
$
$

1.5

 X210Cr12
 X100CrMoV5 1
 81MoCrV42 16
 X155CrMoV12 1
 X30WCrV53
 55NiCrMoV6
 40CrMnNiMo8-6-4
 X45NiCrMo4
 X36CrMo17

 1.2080
 1.2363
 1.2369
 1.2379
 1.2567
 1.2713
 1.2738
 1.2767
 1.2316

140 - 160
140 - 160
140 - 160
140 - 160
140 - 160
140 - 160
140 - 160
140 - 160
100 - 120

0,03  x r
0,03  x r
0,03  x r
0,03  x r
0,03  x r
0,03  x r
0,03  x r
0,03  x r
0,03  x r

l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2

(
(
(
(
(
(
(
(
(

$
$
$
$
$
$
$
$
$

(
(
(
(
(
(
(
(
(

1.6
 X210Cr12
 55NiCrMoV6

 1.2080 - 45 HRC
 1.2713 - 52 HRC

1.7  26CrMo7  1.2312 - 56 HRC
1.8  X155CrMoV12-1  1.2379 - 60 HRC

1.9
 X210CrW12
 Vanadis 23/ CPM 3V

 1.2436 - 63 HRC
 1.3344 - 66 HRC

1.10
 X5CrNi18-9
 X6CrNiMoTi17-12-2

 1.4301
 1.4571

100 - 140
 80 - 120

0,025 x r
0,025 x r

l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2

$
$

$
$

2 Чугун · Cast materials

2.1
GG 20
GG 30

0.6020
0.6030

200 - 220
200 - 220

0,05  x r
0,05  x r

l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2

(
(

$
$

$
$

$
$

$
$

2.2
GGG 40
GGG 70

0.7040
0.7070

140 - 160
140 - 160

0,04  x r
0,04  x r

l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2

(
(

$
$

$
$

$
$

$
$

2.3
GGV (80% Perlit)
GGV (100% Perlit)

100 - 120
100 - 120

0,025 x r
0,025 x r

l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2

(
(

$
$

$
$

2.4
GTW 40
GTS 65

0.8040
0.8165

120 - 140
120 - 140

0,03  x r
0,03  x r

l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2

(
(

$
$

$
$

2.5  Hartguss bis 400 HB

3 Мед и медни сплави-бронз, месинг · Copper, Copper alloys, Bronze, Brass
3.1 E-Cu 2.0060 140 - 160 0,04  x r l2 / 0,1  - 0,2 ( $

3.2
CuZn40 [Ms60] 
CuZn37 [Ms63]

2.0360
2.0321

120 - 140
120 - 140

0,04  x r
0,04  x r

l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2

(
(

$
$

3.3 CuZn39Pb2 [Ms58] 2.0380 120 - 140 0,04  x r l2 / 0,1  - 0,2 ( $
3.4 CuAl10Ni 2.0966 100 - 120 0,03  x r l2 / 0,1  - 0,2 ( $

3.5
GCuSn5ZnPb [Rg5]
GCuSn7ZnPb [Rg7]

2.1096
2.1090

100 - 120
100 - 120

0,03  x r
0,03  x r

l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2

(
(

$
$

3.6 Ampco16  80 - 100 0,02  x r l2 / 0,05 - 0,1 ( $
3.7 Ampco20  80 - 100 0,02  x r l2 / 0,05 - 0,1 ( $

4  Никел- кобалтови сплави · Nickel/Cobalt alloys
4.1 NiCu30Fe [MONEL400] 2.4360 40 - 60 0,015 x r l2 / 0,05 - 0,1 $
4.2 NiCr19NbMo [INCONEL718] 2.4668 20 - 40 0,015 x r l2 / 0,05 - 0,1 $
4.3 Haynes 25 (L605) 40 - 60 0,015 x r l2 / 0,05 - 0,1 $

5 Алуминиеви сплави · Aluminium alloys

5.1
Al 99,5 [F13]
AlCuMg1 [F39]

3.0255
3.1325

300 - 400
300 - 400

0,05  x r
0,05  x r

l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2

(
(

$
$

5.2 G-AlMg3 3.3541 250 - 350 0,04  x r l2 / 0,1  - 0,2 ( $

5.3
GD-AlSi9Cu3
GD-AlSi12

3.2163
3.2582

250 - 300
250 - 300

0,04  x r
0,04  x r

l2 / 0,1  - 0,2
l2 / 0,1  - 0,2

(
(

$
$

5.4 G-AlSi17Cu4 0,04  x r

6 Магнезиеви сплави · Magnesium alloys
6.1 MgAl6 3.5662 200 - 250 0,03  x r l2 / 0,1  - 0,2 ( ( ( $
6.2 GMgAl9Zn1 3.5912 150 - 200 0,03  x r l2 / 0,1  - 0,2 ( ( ( $

7  Титан и сплави на титана · Titanium, Titanium alloys

7.1
Ti3 [Ti99.4]
TiAl6V4

3.7055
3.7164

100 - 140
 80 - 120

0,03  x r
0,03  x r

l2 / 0,1   - 0,2
l2 / 0,05  - 0,1

(
(

$
$

7.2 TiAl4Mo4Sn2 3.7185  60 - 100 0,03  x r l2 / 0,05  - 0,2 ( $

8 Синтетични материали · Synthetics
8.1 BAKELIT 300 - 400 0,025 x r l2 / 0,1  - 0,2 ( $ ( $
8.2 HOSTALEN 150 - 200 0,025 x r l2 / 0,1  - 0,2 ( $ ( $
8.3 CFK / GFK / AFK 100 - 150 0,025 x r l2 / 0,1  - 0,2 ( ( $ ( $
9  Материали със специално предназначение · Materials for special applications
9.1 C-8000 150 - 250 0,035 x r l2 / 0,1  - 0,2 ( ( $ $
9.2 W-Cu 80/20 150 - 250 0,035 x r l2 / 0,1  - 0,2 ( $ ( $

    $ = много подходящи · very well suitable ( = подходящи · suitable

При груба обработка скоростта на рязане vc се понижава с 50%. Подаването на зуб fz и дълбочината/ширината на фрезоване ap / ae трябва да се подбере в зависимост от вида на обработваемия материала.
In roughing operations, the cutting speed vc must be reduced by 50%. The feed fz and the depth-of-cut ap / ae must be adjusted to the workpiece material.
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Адрес ∙ To:   5500
г. Ловеч

ул.Неофит Риски 1, ап 25

ЕМУГЕ ФРАНКЕН БЪЛГАРИЯ ЕООД

Тел.: +359(68)62-45-46

Факс: +359(68)62-45-46

E-Mail: bulgaria@emuge-franken-bg.com

Лице за контакти ∙ Contact:  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

Адрес ∙ Sender:   . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

Забележки ∙ Notes:

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

Използван вариант · Tool form
( Вариант 1 ( Вариант 2

Режими на рязане · Cutting data
ap:  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  мм ae:  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . мм

vc:  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  м/мин vf:  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  мм/мин

fz:  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  мм n:  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . мин-1

Машина · Machine
Производител ∙ Manufacturer:   . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
Вид ∙ Type:  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
Мощност ∙ Machine power:  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  кВт

Макс. скорост ∙ Max. speed:   . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . мин-1

Шпиндел: тип/размер · Spindle adaptation
( ISO конус ∙ ISO taper DIN 2080 / 69871
( HSK DIN 69893 

Размер ∙ Size: . . . . . . . . .

( Друг ∙ Others:  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

Обрабатваем материал · Workpiece material
Вид / № материала ∙ Designation / Mat. no.:   . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
Състояние при обработка ∙ Condition during work:  . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
Якост / твърдост ∙ Tensile strength / hardness:  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

Държач · Tool holder
( Термопатрон ∙ Shrink-fi t holder
(  powRgrip®

( Други ∙ Others:  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

СОТ · Coolant-lubricant
( Масло ∙ Oil  ( MQL (мин. количество СОТ)

( Емульсия:  . . . . . . . . . . . . . .  %
( Студен въздух ∙ Pressurized air
( Друго ∙ Others:  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

Охлаждане · Coolant-lubricant supply
( Външно ∙ External  ( Вътрешно ∙ Internal
( Друго ∙ Others:  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

Количество ∙ Quantity:  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
Попълнено ∙ fi lled in by:  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

Дата / Подпис ∙ Date/signature:

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

Вид на обработката · Application situation
( Чисто фрезоване ∙ fi nishing
( Грубо фрезоване ∙ roughing
( Попътно фрезоване ∙ down-milling
 ( Насрещно фрезовае ∙ up-milling
( Хоризонтална обработка ∙ horizontal
( Вертикална обработка ∙  vertical

 Конусни твърдосплавни фрези със сферичен край Форма на техническозапитване:
Technical questionnaire: Special production of conical ball nose end mills

FRANKEN може да изработи инструмент в съответствие с 
Вашите индивидуални нужди, като геометрия размери и 
характеристика.За получаването на коректно предложение за 
изработването на специален инструмент в съответствие с 
Вашите нужди моля използвайте тази форма за техническо 
запитване и приложете Ваша скица или чертеж.

FRANKEN offers the possibility of producing tools individually to your 
own specifi cations. Please use this technical questionnaire and your 
own drawings or sketches to request a quote for your own special, 
tailor-made milling tools. 

⎫
⎬
⎭
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EMUGE-Werk Richard Glimpel GmbH & Co. KG
Fabrik für Präzisionswerkzeuge
Nürnberger Straße 96-100 · 91207 Lauf · GERMANY
Tel. +49 (0) 9123 / 186-0 · Fax +49 (0) 9123 / 14313

info@emuge.de
www.emuge.de

ЕМУГЕ ФРАНКЕН БЪЛГАРИЯ ЕООД
Ловеч 5500 · ул. “Неофит Рилски” №1, ап.25
тел./факс 068/624546

bulgaria@emuge-franken-bg.com
www.emuge-franken-bg.com

FRANKEN GmbH & Co. KG
Fabrik für Präzisionswerkzeuge
Frankenstraße 7/9a · 90607 Rückersdorf · GERMANY
Tel. +49 (0) 911 / 9575-5 · Fax +49 (0) 911 / 9575-327

info@emuge-franken.de
www.emuge-franken.de · www.frankentechnik.de


