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ALU-VHM-Bohrnutenfraser
mit Eckenradius+abgesetztem Schaft

ALU-VHM-Bohrnutenfraser

abgesetztem Schaft

ALU-VHM-Schaftfraser extra lang

mit Eckenradius+abgesetztem Schaft

ALU-VHM-Schlichtfraser
ALU-VHM-Radiusfraser

ALU-VHM-Radiusfraser extra lang

abgesetztem Schaft

ALU-VHM-Schruppfraser

ALU-VHM-Einzahnfréaser fir ALU
DIAMOND-beschichteter VHM-Fraser

DIAMOND-beschichteter VHM-Fréaser
lange Ausfiihrung

+ Drallwinkelsteigung

VHM-MICRO-Fraser

VHM-MICRO-Fraser lang
VHM-MICRO-Fraser mit Radius lang
VHM-Mini-3-Schneiden-Fraser kurz
VHM-Mini-3-Schneiden-Fraser lang
VHM-Schaftfraser kurz + lang

VHM-Schaftfraser

VHM-Schlichtfraser kurz + lang
VHM-Schlichtfraser extra lang
VHM-Radiusfraser HSC

VHM-Radiusfraser HighSpeed + HRC60 lang

VHM-Kugelkopffraser High Speed + HRC60

VHM-Torusfraser HardCutting + HRC65
VHM- Cutter Hartfraser HRC65

lang
VHM-Schlichtfraser HSC kurz

VHM-Schlichtfraser mit abgesetztem Schaft

X-V-10-VHM-Fraser HPC ungleiche Zahnteilung
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VHM-Schaftfraser HighSpeed

HSC lang

VHM-Schruppfraser

VHM-Schlicht- + Schruppfraser mit Eckradius
ungleiche Zahnteilung + verschiedene Drallwinkel

VHM-Hochvorschubfraser HPC

VHM-Schruppfraser HPC

E VHM-Schruppfréaser HPC + HighSpeed
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Mit Innenklhlung
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VHM-Feinschruppfraser HPC lang

VHM-Fraser

VHM-Schaftfraser X-TREME lang
Mit Eckenradius

i

‘w VHM-Torusfraser mit Eckradius lang

VHM-Gesenkfraser konisch

T,

VHM-Entgrater + Fasenfraser

VHM-Vor— und Rickwartsentgrater

w

VHM-Radius -Vor— und Rickwartsentgrater

VHM-Schlitzfraser kreuzverzahnt
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ULTRA FINE
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4000

VHM ALU-Bohrnutenfraser

HSC

4000B 4000 W 4000WB 4002

EXTREM - SPEED - ALU beschichtet

EXTREM - SPEED - ALU beschichtet

4002 B

EXTREM - SPEED - ALU beschichtet

- NL

4000

-
EXTREM - SPEED - ALU

Best.-Nr.
4000...
4000b...
4000w...
4000wb...
4002...

4000B ..

EXTREM - SPEED - ALU

..030005

..0300
..0350

..040005
..0400
..0450

..0500
..060005

..060010
..0600

..080005
..080010

..0800
..100005

..100010
..1000

..120005
..120010

..1200
..1400

4000 W 4000 WB =

45°

Typ

R—

Kunststoffe und Kupfer.

4002

Eintauchen und Langsfrasen fir sdmtliche ALU- und NE-Metalle sowie

Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen.

Hochstleistung mit neuer VHM - Ul tra F in e - Fraser fir Aluminium.

R—

EXTREM - SPEED - ALU

4002 B

Extra lange Ausfihrung mit Eckenradius und abgesetztem Schaft.

Auch universell einsetzbar.

Thermo | Alu] _Alu__| Stahl]| Stanl | Stahl | Stahl | INOX| T GGG Uni-| 4000 4000 B
Pav || % | son [ oon [ 00| ssiinc o Rl R 4000W |4000 WB
ATTTR 10% Si
z ° ° 4002 4002 B
@ | Ecken- |Schneid-| @D2 |Schaft-| Ges.- |[Z| -
es | Radius | lange NL = @ | lange ‘
Nutzlénge 4000 ., 40008
= ¥ - J
4000W 4000WB
2 0.5 3 1.8x9 6 55 2 31.- 38.-
3 0.5 4 2.8x16 6 55 2 31.- 38.-
3 - 7 28x14 3 38 2 12.- 16.-
3.5 - 7 3.2x14 6 57 2 21.- 25.-
4 0.5 5 3.7x16 6 55 2 31.- 38.-
4 --- 8 3.7x18 6 57 2 17.- 21.-
5 - 10 4.6x20 6 57 2 21.- 26.-
6 0.5 7 55x20 6 60 2 31.- 41.-
6 1.0 7 55x20 6 60 2 31.- 41.-
6 - 10 5.5x22 6 57 2 21.- 26.-
8 0.5 9 7.4 x25 8 60 2 39.- 46.-
8 1.0 9 7.4 x25 8 60 2 39.- 46.-
8 --- 16 7.4 x28 8 63 2 19.- 25.-
10 0.5 11 9.2x32 10 70 2 58.- 70.-
10 1.0 11 9.2x32 10 70 2 58.- 70.-
12 0.5 12 11 x 38 12 80 |2 78.- 98.-
12 1.0 12 11 x 38 12 80 |2 78.- 98.-
12 22 11 x 38 12 83 |2 42.- 57.-
14 22 13 x 40 14 83 |2 61.- 77.-
16 26 15x44 | 16 92 |2 79.- 98.-
20 32 19x54 | 20 104 |2 132.- 168.-
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“T9P€  VHM ALU-Bohrnutenfraser lang EWW@

- force HSC Y srdd

4001 4001B  4001W 4001 WB “"&ie™
2z T\;’\;

4001 W 4001WB

I;I?sl. Guss < < 14< N SSI-THC C+ (G) | versal 4001 4001 B
O I P R b ‘ 4001 W |4001 WB
o (0| o °

o @ | Ecken- | Sch.-| @D2 | Schaft- |Ges.-|Z | =, "= | = .8

4wl es | Radius | lange NL= @ |lange ey |y
oo Nutzldnge 4001 W 4001 WB
03001 3 — 10 2.8x20 3 57 |2 27 .- 33.-
030003 | 3 0.3 10 2.8x20 3 57 |2 31.- 37.-
0301 3.5 — 10 3.2x20 6 63 |2 30.- 36.-
035003 | 3.5 0.3 10 3.2x20 6 63 |2 34.- 40.-
04014 — 15 3.2x26 6 63 |2 30.- 36.-
040003 | 4 0.3 15 3.2x26 6 63 |2 34.- 40.-
0401 4.5 — 15 4.2 x 26 6 63 |2 31.- 37.-
45003 | 4.5 0.3 15 4.2 x 26 6 63 |2 36.- 42.-
00015 — 20 4.6 x 30 6 63 |2 31.- 37.-
050003 | 5 0.3 20 4.6 x 30 6 63 |2 36.- 42.-
06001 g — 20 | 5.5x30 6 63 |2 31.- 38.-
060003 | 6 0.3 20 | 5.5x30 6 63 |2 36.- 43.-
-0s0010 1 5 1.0 20 |5.5x30 6 63 |2 36.- 43.-
o800 8 — 28 7.4 x36 8 72 |2 39.- 46.-
-080003 | 8 0.3 28 7.4 x 36 8 72 |2 45.- 52.-
w8010 8 1.0 28 7.4 x 36 8 72 |2 45.- 52.-
1000110 — 34 9.2x44 10 84 |2 52.- 68.-
100003 | 10 0.3 34 9.2x44 10 84 |2 58.- 74.-
~1000151 410 1.5 34 9.2x44 10 84 |2 58.- 74.-
J200| 12 — 40 11 x 52 12 97 |2 79.- 99.-
S1200151 412 1.5 40 11 x 52 12 97 |2 87.- 97.-
J400 | 14 — 40 13 x 52 14 97 |2 102.- 123.-
140015 | {14 1.5 40 13 x 52 14 97 |2 114.- 135.-
2600 | 16 — 48 15 x 60 16 108 |2 126.- 150.-
~160020 | 16 2.0 48 15x 60 16 108 |2 139.- 168.-
2000 | 20 — 58 19x70 20 122 |2 206.- 246.-
~200020 1 20 2.0 58 19x70 20 122 |2 222.- 262.-
2500 | 25 — 58 24 x70 25 122 |2 318.- 388.-
250020 | 25 2.0 58 24 x70 25 122 |2 342.- 410.-

Zentr. .
N
e Eintauchen und Langsfréasen von Keilnuten P9, fir sémtliche ALU- und NE-
Metalle sowie Kunststoffe und Kupfer.
e Mitdiesemneuen VHM-U ltra Fin e -Fraser wird eine um wesentlich
grossere Zerspanungsleistung maéglich.
® Hdchstleistung mit neuer EXTREM - SPEED - ALU - Beschichtung
far Aluminium.

Thermo [ Ay [ Alu Stahl | Stahl | Stahl Stahl INOX | Ti [GG| Uni-
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E?uwmp@
" force

4003

VHM ALU-Schaftfraser extra lang

HSC mit Eckenradius und abgesetztem Schaft

E?umwp@
- force

4003 B EXTREM - SPEED - ALU

beschichtet
Mit und ohne Eckenradius
R — 2 z@ Typ
w

4003
Mit und ohne Eckenradius

R—

EXTREM - SPEED - ALU

4003 B

Zentr.

e Eintauchen und Langsfrasen fur sdmtliche ALU- und NE-Metalle sowie Kunst-
stoffe und Kupfer.

e Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen.

e Hochstleistung mit neuer EXTREM - SPEED - ALU - Beschichtung fiir Alumini-

um.

e Extra lange Ausflihrung mit Eckenradius und abgesetztem Schaft.

e Auch universell einsetzbar.

Best.-Nr.
4003...
4003b...

..0300

..030003

..0400

..040003

..0500

..050003

..0600

..060003

060010

..0800

..080003

..080010

..1000

..100003

..100015

..1200

..120015

..1600

..160020

..2000

..200020

P || e | S| Sen | s sant ) WX TGS Sv ] 4003 | 4003 B
Alu > 750N 900N | 1400N | 55HRC Cu
DDDD 10% Si
[ BN ) [ ] (o]
(] Ecken- |Sch.-| @D2 |Schaft-| Ges.- | &= —_—
€s Radius |léange NL= (%) lange 4003 4003 B
Nutzlange
3 — 6 2.5x20 3 75 38.- 44 -
3 0.3 6 | 25x20 3 75 43.- 49.-
4 — 6 | 3.5x20 6 75 38.- 44 -
4 0.3 6 | 3.5x20 6 75 43.- 49.-
5 — 6 | 45x25 6 100 39.- 48.-
5 0.3 6 | 45x25 6 100 45 .- 53.-
6 — 6 | 55x30 6 100 39.- 49.-
6 0.3 6 | 55x30 6 100 45 .- 54.-
6 1.0 6 | 55x30 6 100 45 .- 54.-
8 — 6 | 74x35 8 100 53.- 62.-
8 0.3 6 | 74x35 8 100 59.- 69.-
8 1.0 6 | 74x35 8 100 59.- 69.-
10 — 10 | 9.2x40 10 100 70.- 86.-
10 0.3 10 | 9.2x40 10 100 77 .- 93.-
10 1.5 10 | 9.2x40 10 100 77 .- 93.-
12 — 12 | 11 x50 12 100 78.- 98.-
12 1.5 12 11 x50 12 100 85.- 105.-
16 — 12 15 x55 16 125 147 .- 177 .-
16 2.0 12 15 x 55 16 125 158.- 188.-
20 — 16 | 18 x65 20 150 226.- 266.-
20 20 | 16 |18 x65| 20 | 150 ‘ 234.- ‘ 274.-
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urope . . urope
B VHM ALU-Radiusfraser
- force HSC + 3D - force
4005 4005 B EXTREM - SPEED - ALU
beschichtet
22, | 73}’ Typ
. w
|~ Zentr. {4
e FEintauchen und Léngsfrasen fiir samtliche ALU -und NE-Metalle sowie Kupfer.
e Hochstleistung mit neuer EXTREM - SPEED - ALU - Beschichtung.
R ® Universell einsetzbar.
AN T [ | dues | SR e se NG RIS | 4005 | 4005 B
Alu > s 750N | 900N | 1400N| 55HRC Cu
~1m 10% Si
o |0 o (o) (o)
oo %] Radius | Schneid- | Schaft - | Ges.-
3 40055... hio lange @ |lange 4005 4005 B
< 0200 2.0 1.00 8 20 | 38 22.- 27.-
QI 0250 25 1.25 8 25 38 22.- 27.-
Ll ~0300 3.0 1.50 12 3.0 38 22.- 27 .-
E 0350 3.5 1.75 12 3.5 40 23.- 29.-
(7)) ~0400 4.0 2.00 12 4.0 40 23.- 29.-
E' 0450 4.5 2.25 14 4.5 50 25.- 31.-
w ~0500 5.0 2.50 14 5.0 50 25.- 31.-
oc 0850 5.5 2.75 14 55 50 26.- 32.-
; -0600 6.0 3.00 12 6.0 57 30.- 36.-
Ll 0800 8.0 4.00 16 8.0 63 43.- 51.-
~1000 10.0 5.00 20 10.0 72 54 .- 64 .-
4005 4005 B 1200 12.0 6.00 24 12.0 83 77 .- 98.-
~1600 16.0 8.00 32 16.0 92 106.- 128.-
2000 20.0 10.0 40 20.0 104 194.- 229.-
N 4006 HSC +3D 4006 B
N\ — extra lange Ausfiihrung
A
‘ . Universell einsetzbar
. Mit hinterschliffenem Schaft, fir schwer zugéngliche und tiefe Stellen.
3 NL o Speziell geeignet zum Kopierfrasen.
< . Geeignet flir Hochgeschwindigkeitsfrasen.
1 . Hochstleistung mit neuer EXTREM - SPEED - ALU - Beschichtung.
(]
O 0
% w D2 T (M e | e | S e T | 4006 | 4006 B
m @z;)ﬂ” 10°ZSi o
7)) o ol o o o)
E -  J BN @ Radius | Schneid- @D2 Schaft- | Ges.- el
.|>_<. = 4006b... hio lange NL=Nuizénge (%) lange 4006 4006 B
Ll
wl cc 02001 2.0 1.0 4 1.8 x 12 6 75 41 .- 47 .-
; om| 30 | 15 6 28 x 15 6 75 41 - 47 -
L 0401 4.0 2.0 8 3.7x 18 6 75 39.- 45.-
.0s00| 5.0 2.5 10 46 x 25 6 80 39.- 45.-
o0l 60 | 3.0 12 5.5 x 30 6 80 39.- 59.-
.os00| 8.0 4.0 16 7.4 x 35 8 80 51.- 58.-
' 2| 100 | 5.0 20 92x 40 | 10 | 100 71.- 87.-
4006 ax0| 120 | 6.0 24 11 x50 | 12 | 120 96.- 116.-
60| 16,0 8.0 32 15 x 55 | 16 160 164.- 194.-
4006 B 2000 | 20.0 10.0 40 19 x 60 20 160 276.- 316.-
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4007 / 4008

VHM ALU-Schlichtfraser

HSC + Superfinish

4007 B /4008 B 4007 W /4008 W 4007 WB / 4008WB

EXTREM - SPEED - ALU beschichtet

EXTREM - SPEED - ALU beschichtet

45°

32Z. Typ
Y

) w
entr. -
N

e |deal fUrr Schlichtarbeiten mit héheren Vorschiiben und Schnittgeschwindigkeiten, sowie
fur eine feinere Oberflache (feinschlichten).

b o Hochstleistung mit neuer EXTREM - SPEED - ALU - Beschichtung, speziell
9 g, sp
~ fiir Aluminium.
< e Fir ALU -und alle NE-Metalle, Kunststoffe und Kupfer.
' e Auch fiir HSC geeignet.
w 4007 Lange Schneide
JAlu | Alu [ Stahl [ Stahl| Stahl| Stahl | Stahl | Stahl | INOX Ti GG | Uni-
m e 75?JN QOT)N 1450N 55FTRC GOI:RC 67}:RC (; © Ve:ls'al 4007 4007 B
> u
m 10% Si 4007 W | 4007 WB
(7] e e o ) °
. Best N ] Schneid- | Schaft- | Ges.- VA —
400761“ Kk I g |an e 4007 4007 B
4007w... 10 ange 9 == = =
E 4007wb... 4007W 4007WB
1T} 0300 3 12 6 57 3 19.- 24.-
(g 0350 35 14 6 57 3 22.- 27.-
I~ 0400 4 14 6 57 3 19.- 24.-
X 0450 45 15 6 57 3 22.- 27.-
W 0500 5 16 6 57 3 21.- 27.-
0600 6 16 6 57 3 21.- 27.-
4007 B 0700 7 20 8 63 3 27.- 35.-
0800 8 22 8 63 3 25.- 36.-
400 8 B 0900 9 25 10 72 3 39.- 49.-
1000 10 28 10 72 3 37.- 50.-
1200 12 32 12 80 3 50.- 66.-
1400 14 35 14 85 3 70.- 88.-
1600 16 45 16 90 3 99.- 121.-
1800 18 45 18 100 3 132.- 162.-
2000 20 50 20 100 3 158.- 194 -
4008 Kurze Schneide
Al Al Stahl| Stahll Stahlf Stahl| Stahl Ti i-
D ) G::S 7;<:N Q(EN 1450N SEERC GOERC 678}?::3 " C+I ?GG; v:'gal 4008 4008 B
u
~ 10% 4008 W |4008 WB
< e elo ° °
J o6 %) Schneid- | Schaft- | Ges- | Z | ===
4008-b-:.. k = = 4008 4008 B
Q 4008w... 1 lange Z lange = E = E
m 4008wb... 4008W 4008WB
W -0300 3 7 6 57 3 19.- 24.-
m .0350 35 7 6 57 3 22.- 27.-
) 0400 4 8 6 57 3 19.- 24.-
0450 45 8 6 57 3 22.- 27.-
[
0500 5 10 6 57 3 21.- 27.-
> 0600 6 10 6 57 3 21.- 27.-
W 0700 7 13 8 63 3 27.- 35.-
Q 0800 8 16 8 63 3 25.- 36.-
I~ 0900 9 16 10 72 3 39.- 49.-
>< 1000 10 19 10 72 3 37.- 50.-
w 1200 12 22 12 83 3 50.- 66.-
1400 14 22 14 83 3 70.- 88.-
4007 W 4007WB 1600 16 26 16 92 3 99.- 121.-
1800 18 26 18 92 3 132.- 162.-
4008 W 4008WB 2000 20 32 20 104 3 158.- 194 .-
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VHM ALU-Schruppfraser

HSC + HPC

4009

4009 B

EXTREM - SPEED - ALU beschichtet

4009 W

4009 WB

EXTREM - SPEED - ALU beschichtet

4009 4009 B

EXTREM - SPEED - ALU

4009 W 4009 WB

37Z

entr.

Typ
AN
WR

far ALU

Hohe Zerspanungsleistung mit grossen Spanraumen; fiir alle ALU- und NE-

Metalle, Kunststoffe und Kupfer.

Hochstleistung mit Alu - EXTREM - SPEED - ALU - Beschichtung, speziell fir
Aluminium. Doppelte Zerspanungsleistung durch spez. Verzahnung fiir Alu.

Auch flir HSC geeignet.

Doppelte Zerspanungsleistung durch spez. Verzahnung fur Alu.

i N = il e : ©|wna| 4009  |4009 B
Au 10% Si ’ 4009 W |4009 WB
o o o [ ] [ )
Best o Q Schneid- | Schaft- | Ges.- | Z 4000 4009 B
40095... is12 lange a lange > =q
4009wb... 4009W 4009WB
-0600 6 16 6 57 3 39.- 46.-
0700 7 16 8 63 3 46.- 54 .-
om0 | g 16 8 63 | 3 46.- 54.-
0900 9 19 10 72 3 62.- 73.-
~1000 10 22 10 72 3 62.- 73.-
1200 12 26 12 83 3 78.- 96.-
a0l 14 26 14 83 | 3| 102- 122.-
1600 16 32 16 92 3 117.- 140.-
~1800 18 32 18 92 3 157 .- 187.-
2000 20 38 20 104 3 215.- 251.-
~2500 25 45 25 121 3 318.- 368.-

urope
force
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P~ VHM Einzahnfraser fir ALU  E
force force
3095 nsc 3095 B EXTREM - SPEED - ALU
beschichtet
. zum Einstechen und Konturen frasen sg° Typ
N
-
N
Al Alzicss. St<ahl St<ah| S<1ahl St<ahl St<ahl sfhl INOX T (GGG) vgpsi-al 3095 3095 B
10%>Si 750N 900N [ 400N|55HRCl60HRCl67HRC] Cu
ol @
Best.-Nr. H
(%) Schneid- | Schaft- | Gesamt-
3095...
3095b... js14 Iénge %] Iénge 3095 3095 B
> 0010 2 10 2.0 38 19.- 24.-
= oso2| 25 12 3.0 38 21.- 26.-
<
) 03012 3.0 12 3.0 38 19.- 24.-
Q owos| 4.0 15 4.0 40 22.- 28.-
uu"_l 050016 | 5.0 16 5.0 50 e 34.-
Q ox0s| 6.0 18 6.0 50 29.- 36.-
u.) 060025 | 6.0 25 6.0 57 34.- 41.-
E 080022 8.0 22 8.0 63 43.- 51.-
w 080040 | 80 40 8.0 80 54.- 64.-
E oo | 10.0 30 10.0 72 66.- 76.-
> 2000 | 12,0 30 12.0 73 90.- 106.-
w | 14.0 32 14.0 75 130.- 152.-
160032 | 16,0 32 16.0 82 151..- 174.-
3095 B soozs | 18.0 38 18.0 84 198.- 228.-
200040 | 20,0 40 20.0 104 \ 237.- 289.-

VHM Einzahnfraser fur Kunststoff

3096 HsC 3096 B EXTREM- SPEED - ALU

beschichtet
L Speziell fiir Kunststoff
Thermo | - Ay (Stanl[Stanf|SiEnt | Stanl fINOXITHES| U 309 3096 B
Alu 10:/0 s 750N |900N[1400N|55HRC Cu
Best.-Nr. . H = —
s096.... jg S?Q:;éd- chaft- Gésnzzt- 3096 3006 B
- 020010 | 2 10 2.0 38 19.- 24.-
os012| 2.5 12 3.0 38 21.- 26.-
! ‘ 02| 3.0 12 3.0 38 19.- 24.-
! ow0is| 4.0 15 4.0 40 22.- 28.-
i | o016 5.0 16 5.0 50 27.- 34.-
‘B osois| 6.0 18 6.0 50 29.- 36.-
060025 | 6,0 25 6.0 57 34.- 49.-
080022 8.0 22 8.0 63 43.- 51.-
: 080040 | 8.0 40 8.0 80 54.- 64.-
I oo | 10.0 30 10.0 72 66.- 76.-
i 120030 | 12,0 30 12.0 73 90.- 106.-
i w02 | 14.0 32 14.0 75 130.- 152.-
1! 6032 | 16,0 32 16.0 82 151.- 174.-
3096 B .so03s | 18.0 38 18.0 84 198.- 228.-
200040 | 20.0 40 20.0 104 237.- 289.-
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VHM X>=\V=10 Schaftfraser

Mit ungleicher Teilung & Drallwinkelsteigung

7500 WB

Best.-Nr.
7550wb...

..040002
..050002

..0600
..060002

..060005
060010

Lang oggigg
mit und ohne 080005
Ecken-Radius 080010

..1000
..100003

..100010
..100015

..1200
..120003

..120010
..120015

..1400

7550 WB ..140003

..1600
..160003

160015
..160020

..1800
..180003

..2000
..200003

..200030

Obwohl konstruktiv ein kompliziertes Werkzeug, ist das Nachschleifen auf CNC Maschinen kein Problem !

Schlichten 4Z A1
Schruppen
Schruppschlichten 2
mit einem Werkzeug !
i ol3
ku rz Beschichtet
Best @ |Schneid-| Schaft | Gesamt- | Zahne | 7500 WB
hio lange | durchmesser | lange
~0600 6 10 6 54 4 21.-
0801 g 12 8 58 4 28.-
.1000 | 10 14 10 66 4 40.-
A12000 4o 16 12 73 4 50.-
1400 | 14 18 14 75 4 63.-
<1601 4 22 16 82 4 83.-
1800 | 18 24 18 84 4 127.-
<2000 | 5 26 20 92 4 134.-
° Bis zu 60° héhere Zerspanungsleistung
° Vibrationsfreies Laufen
. Bessere Oberflache [~
° Hohere Standzeiten
° Universal einsetzbar fiir sémtliche Werkstoffe.
Thermo Alu Alu Stahl | Stahl Stahl [ Stahl | INOX GG Ti | Universal
Plast. Guss < < < < (G) +
Alu > 750N | 900N 1400N 55HRC Cu
10% Si

(4] Ecken- Sch.-lange Schaft- Ges.-lange z

eg Radius (%) 7550 WB

4 0.2 11 6 50 4 24.-

5 0.2 13 6 50 4 24.-

6 — 13 6 57 4 24.-

6 0.2 13 6 50 4 26.-

6 0.5 13 6 50 4 27.-

6 1.0 13 6 50 4 28.-

8 — 19 8 63 4 32.-

8 0.2 19 8 60 4 34.-

8 0.5 19 8 60 4 35.-

8 1.0 19 8 60 4 36.-
10 — 22 10 72 4 46.-
10 0.3 22 10 70 4 48.-
10 1.0 22 10 70 4 49.-
10 1.5 22 10 70 4 49.-
12 — 26 12 83 4 61.-
12 0.3 26 12 75 4 63.-
12 1.0 26 12 75 4 64.-
12 1.5 26 12 75 4 65.-
14 — 26 14 83 4 78.-
14 0.3 26 14 80 4 79.-
16 — 32 16 92 4 119.-
16 0.3 32 16 90 4 132.-
16 1.5 32 16 90 4 142.-
16 2.0 32 16 90 4 146.-
18 — 32 18 92 4 159.-
18 0.3 32 18 100 4 186.-
20 — 38 20 104 4 178.-
20 0.3 38 20 100 4 198.-
20 3.0 38 20 100 4 216.-
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Art.-Nr. 3098

10 x hohere Standzeiten als
VHM - Werkzeuge

Bessere Standzeiten als
PKD - Werkzeuge

2006 Radius | Schneid- | Schaft | Gesamt- | Zahne
lange o lange
1,0 4

..0200 1 00

VHM - Fraser ' 0300 100

N SR\

N

..0600

6 100
8 100

2 3
3 1,5 14 3
A0S 4 2 14 4 100
0500 5 25 20 5 100
6 3 40
8 40
=128 10 40 10 150
1200 12 45 12 150

[\CI\V]

..0800

NN

Art.-Nr. 3099

* 10 x hohere Standzeiten als VHM —
Werkzeuge

*  Bessere Standzeiten als PKD — Werkzeuge

VHM - Fraser F . e Ecken- | Schneid- | Schaft- | Gesamt- | Zahne
T £ ¢ radius lange o lange
e\ .. J 4] : k s 0300 8 0.3 8 60

..0400 4

0.3 9
AT08 5 0.5 11
0600 6 0.5 25
HELE 8 0.5 25 8 100 2
2000 10 0.5 10 150 2

25
Neue Massstabe bei der Bearbeitung von Graphit , faserverstéarkte Kunststoffe ,
Alu - Legierungen mit 15 % Silizium ,
Kupfer , Messing , Edelmetalle und Grauguss GGG.

Mit einer Mikrohérte von - 10000 HV - zerspanen Sie alle schwer
zerspanbaren Nichteisenmetalle in kiirzester Zeit.

100

3 P
4 P
5 100 2
6 100 2

Ausfuhrung




urope

VHM MICRO-Friser gove

force HSC force
401 0 401 0 B EXTREM - SPEED
beschichtet
30° Typ
N
Zentr.
-
N
® Universal einsetzbar fur sémtliche Werkstoffe
¢ Gute Eigenschaft zum Trockenfrasen, auch zum HSC-Frasen geeignet.
® Hdochstleistung mit X-TREME - Beschichtung.
Al Gl | SE (S ee fosan f oI eo) O T 4010 | 4010B | 4015 | 4015B
> 750N [900N |1400N | 55HRC Cu mit mit
O | e| e/l ®@| o | o]oO ® Radius Radius
o @ | Schneid- | Schaft- | Gesamt- | Radius | 7, = | S50e S5 ERmesist S50 H
0100 es lange %] lange
40155:..
001 0,1 0,2 3 39 0,05 46.- — 62.- =
000 0,2 0,5 3 39 0,10 33.- 38.- 47 - 52.-
-00%0 | 0,3 1,0 3 39 0,15 21.- 26.- 39.- 44 -
o040 | 0,4 1,0 3 39 0,20 21.- 26.- 29.- 34.-
050105 1,5 3 39 0,25 18.- 23.- 22.- 27.-
o060 | 0,6 1,5 3 39 0,30 18.- 23.- 22.- 27 .-
w0l 07 2,0 3 39 035 | 18- 23.- 22.- 27.-
o0 | 0,8 2,0 3 39 0,40 18.- 23.- 23.- 28.-
00901 0,9 2,5 3 39 0,45 18.- 23.- 23.- 28.-
0100 ,0 3,0 3 39 0,50 17.- 22.- 23.- 28.-
ooy 44 3,0 3 39 0,55 18.- 23.- 23.- 28.-
o120 1,2 4,0 3 39 0,60 18.- 23.- 23.- 28.-
! 0130113 4,0 3 39 0,65 18.- 23.- 23.- 28.-
o0 1.4 4,0 3 39 0,70 18.- 23.- 23.- 28.-
401 0 015015 4,0 3 39 0,75 17.- 22.- 22.- 27 .-
o0 | 1,6 5,0 3 39 0,80 17.- 22.- 22.- 27 .-
o047 5,0 3 39 0,85 18.- 23.- — =
o0 | 1,8 5,0 3 39 0,90 18.- 23.- 22.- 27 .-
om0 19 5,0 3 39 0,95 18.- 23.- — —
020 2,0 5,0 3 39 1,00 17.- 22.- 22.- 27 .-
.0210 2,1 6’0 3 39 1 ’05 20_ 26_ — —
0220 2.2 6,0 3 39 1,10 20.- 26.- — =
Q o0l 23 | 60 3 39 1,15 | 20- 26.- — —
W 00| 2,4 6,0 3 39 1,20 | 20.-- 26.- — —
E 20| 25 7,0 3 39 1,25 | 18.- 23.- 23.- 28.-
N 020 | 2.6 7,0 3 39 1,30 21.- 26.- = =
. 0270\ 27 7,0 3 39 1,35 21.- 26.- — =
020| 2.8 7,0 3 39 1,40 21.- 26.- — =
E 020\ 2.9 7,0 3 39 1,45 21.- 26.- = =
'&J 0300 | 3,0 10,0 4 44 1,50 21.- 26.- 23.- 28.-
; VHM MICRO - Fraser mit RADIUS
w

4010 B

4015 4015 B
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urope

VHM MICRO-Fraser lang

urope

force HSC - force
EXTREM - SPEED
401 7 B beschichtet
22 30° Typ
N

EXTREM - SPEED
EXTREM - SPEED

4017 B 4017 B

Zentr.

-»>
3y

Extra preisgunstiger Hochleistungsfraser.
Speziell lange VHM - Micro - Fraser mit abgesetztem Schaft.
Auch fir schwerzerspanbare Materialien - 62 HRC geeignet.
Mit diesem neuen VHM -U I tra Fin e - Fraser wird eine
wesentlich gréssere Zerspanungsleistung mdéglich.

Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
Geeignet flir HSC Hochgeschwindigkeitsfrasen.

Best.-Nr.
4017b...

..00500200

..00500600

..00600200

..00600600

..00800400

..00800800

..01000600

..01001000

..01001200

..01200600

..01201000

..01201200

..01500600

..01501000

..01501400

..01501800

..02000600

..02001000

..02001400

..02001800
..02002500

..02500800

..02501200

..02501600

..02502000
..02503000

..03000800

..03001200

..03001600

..03002000
..03003000

..03004000

Alu G/t::s Sl<ah| Sl<ahl St<ahl S1<ah| St<ahl S1<ah| INOX Ii ?GG) \L,Jenriém 4017 B
> 750N |900N [1400N | 55HRC | 60HRC | 67HR 850N
10% Si C
®| e 0 o [ O[O (o]

@ | Schneiden- @ D2 Schaft- | Ges.- |—=
e lange NL= %) lange

’ g Nutzlange g <Ll
0.5 0.7 0.45x2 4 45 26.-
0.5 0.7 0.45x6 4 45 30.-
0.6 0.9 0.55x2 4 45 26.-
0.6 0.9 0.55x6 4 45 30.-
0.8 1.2 0.75x 4 4 45 26.-
0.8 1.2 0.75x 8 4 45 30.-
1.0 15 095x 6 4 45 22.-
1.0 1.5 0.95x 10 4 45 26.-
1.0 1.5 0.95x 12 4 45 26.-
1.2 1.8 1.15x 6 4 45 22.-
1.2 1.8 1.15x 10 4 45 26.-
1.2 1.8 1.15x 12 4 45 26.-
1.5 2.3 1.45x 6 4 45 22.-
1.5 2.3 1.45x 10 4 45 22.-
1.5 2.3 1.45x 14 4 50 30.-
1.5 2.3 1.45x 18 4 55 30.-
2.0 3.0 1.95x 6 4 45 22.-
2.0 3.0 1.95x 10 4 45 22.-
2.0 3.0 1.95x 14 4 50 26.-
2.0 3.0 1.95x 18 4 55 28.-
2.0 3.0 1.95x 25 4 60 31.-
2.5 3.7 24x 8 4 45 22.-
25 3.7 2.4x12 4 45 22.-
25 3.7 24x16 4 50 26.-
25 3.7 2.4x20 4 55 31.-
25 3.7 2.4x30 4 70 31.-
3.0 45 2.85x8 6 45 23.-
3.0 45 2.85x12 6 45 23.-
3.0 45 2.85x 16 6 50 28.-
3.0 45 2.85x 20 6 55 34 .-
3.0 45 2.85x 30 6 70 34 .-
3.0 4.5 2.85x40 6 90 43.-

314




urope . . urope
VHM MICRO-Radiusfraser iang
- force HSC - force
EXTREM - SPEED
4018 B .
beschichtet
22 5 30° Typ
N
l Zentr. -»>
I N
e Extra preisglinstiger Hochleistungsfraser.
e Speziell lange VHM - Micro - Fraser mit abgesetztem Schatft.
e Vollradius auch zu Kopierfraser.
e Auch fiir schwerzerspanbare Materialien - 62 HRC geeignet.
e Mitdiesemneuen VHM-Ultra Fin e -Fraser wird eine wesentlich
gréssere Zerspanungsleistung moglich.
e Hdchstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
e Geeignet fur HSC Hochgeschwindigkeitsfraser.
Alu GAL::S Stjhl St(ahl St<ahl Stal<1l St(ahl St<ahl INOX T>I (GGG) vl;:]si-al 4018 B
> 750N | 900N | 1400N| 55HRC | 60HRC | 67HRC 850N
10% Si
(0] o6 0 o [ ) (o e (o)
R i @ |Radius | Schneiden- | @ D2 Schaft- | Ges.- |F=———=
o es ldnge NL= %) lange
( Nutzlange 4018 B
-00500200\ 0.5 | 0.25 0.5 045x 2 4 45 30.-
-oos00400 | 0.5 | 0.25 0.5 045x 4 4 45 30.-
00500600 | 0.5 | 0.25 0.5 045x 6 4 45 31.-
-00600200 1 0.6 | 0.3 0.6 0.55x 2 4 45 30.-
Q 0 oocoo0 | 0.6 | 0.3 06 |055x 4| 4 45 | 30-
m HJJ onsooso | 0.6 | 0.3 06 |055x 6| 4 | 45 | 31-
E Q -00800200 1 0.8 | 0.4 0.8 0.75x 2 4 45 30.-
%) (7)) -ooso0400 | 0.8 | 0.4 0.8 0.75x 4 4 45 30.-
' .oosoos00 | 0.8 | 0.4 0.8 0.75x 6 4 45 31.-
SI = oosooaco | 0-8 | 0.4 0.8 0.75x 8 4 45 31.-
W w -0100030 1 4.0 | 0.5 1.0 095x 3 4 45 27 .-
x g 20000600 | 1.0 | 0.5 1.0 095x 6 4 45 27 .-
~ I~ ooo0s00 | 1.0 | 0.5 1.0 0.95x 8 4 45 29.-
>< >< oo | 10| 0.5 1.0 0.95x10 4 45 31.-
w W -om001200 | 1.0 | 0.5 1.0 0.95x12 4 45 31.-
0120060 1 4.2 | 0.6 1.2 1.15x 6 4 45 27 .-
01200800 | 1.2 | 0.6 1.2 1.15x 8 4 45 29.-
o000 | 1.2 | 0.6 1.2 1.15x 10 4 45 31.-
01201200142 1 0.6 1.2 1.15x 12 4 45 31.-
01500800 1 1.5 | 0.75 1.5 145x 8 4 45 29.-
oso1200 | 1.5 | 0.75 1.5 1.45x12 4 45 31.-
01501600 1.5 0.75 1.5 1.45x 16 4 50 31.-
01502000\ 15 | 0.75 1.5 1.45x 20 4 55 34.-
4018 B 4018 B 020001 2.0 | 1.0 20 [195x 4| 4 | 45 | 29-
02000800 | 2.0 | 1.0 20 1.95x 8 4 45 29.-
..02001200 2.0 1.0 2.0 1.95x12 4 45 31.-
020020001 2.0 | 1.0 20 1.95x 20 4 55 34.-
-0300080 1 3.0 | 1.5 3.0 285x 8 6 50 34 .-
os001200 | 3.0 | 1.5 3.0 2.85x12 6 50 34.-
03002000 | 3.0 | 1.5 3.0 2.85x20 6 60 42 .-
os003000 | 3-0 | 1.5 3.0 2.85x30 6 70 44 -
040010001 4.0 | 2.0 4.0 3.85x 10 6 60 42 .-
04002000 | 4.0 | 2.0 4.0 3.85x20 6 65 44 -
04003000 4.0 2.0 4.0 3.85x 30 6 80 51.-
040040001 4.0 | 2.0 4.0 3.85x40 6 90 55.-

315



VHM Mini-3-Schneiden-Fraser «ur:

4020 W

4020 WB EXTREM - SPEED

beschichtet

4020 W

EXTREM - SPEED

4020 WB

3Z Typ

entr.

Universal einsetzbar fir sdmtliche Werkstoffe;

Gute Eigenschaft zum Trockenfrasen.

Mit diesem neuen VHM-U Il tra F i n e - Fraser wird eine wesentlich
gréssere Zerspanungsleistung maoglich.

Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.

Auch geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen.

i T TS S S| san [ S [sia [WOX[ T ToG[Un T oo T 4000w
o | 7N [o00N [1400N| R fsokRC | 671RC 850N
cle|e|e@ [ ] [ JL
Bt %] Schneid- | Schaft- | Gesamt- | Z | = Bl
4020wb... es lange %) lange 4020 W 4020 WB
~0200 2 4 6 35 3 11.- 14.-
0250 2,5 5 6 36 3 12.- 15.-
~0800 3 5 6 36 3 11.- 14.-
0350 3,5 7 6 38 3 12.- 15.-
0400 4 7 6 38 3 11.- 14.-
0450 45 8 6 39 3 12.- 15.-
~0500 5 8 6 39 3 11.- 14.-
0550 5,5 8 6 39 3 13.- 15.-
~0600 6 8 6 39 3 11.- 15.-
0700 7 11 8 43 3 18.- 22.-
~0800 8 11 8 43 3 18.- 22.-
0900 9 13 10 50 3 26.- 36.-
~1000 10 13 10 50 3 26.- 36.-
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4030

VHM Mini-3-Schneiden-Fraser iang

HSC
4030 W

4030 B

4030 WB EXTREM - SPEED

beschichtet

EXTREM - SPEED

4030 B

EXTREM - SPEED

37Z

entr.

3%

Universal einsetzbar fir sdmtliche Werkstoffe;

Gute Eigenschaft zum Trockenfrasen, auch zum HSC-Fréasen geeignet.
Mit diesem neuen VHM -U I tra F in e - Fraser wird eine wesentlich
grossere Zerspanungsleistung maoglich.

Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
Auch geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen.

Best.-Nr.

4030...

4030w...

4030b...

4030wb...

..0100

.0150

..0200

..0250

..0300

..0350

..0400

..0450

..0500

..0550

..0600

..0700

..0800

..0900

..1000

..1200

..1400

..1600

..1800

..2000

Typ

[Alu Gﬂ:s St<ahl St<ah| St<ah| St<ah| St<ahl St<ahl INOX Ii (G(g vLejpsiAI 4030 4030 B
1002 - 750N |900N [1400N| 55HRC|60HRC|67HR 850 4030 W 4030 WB
[ BN 1IN ) (] [ 1K )

%] Schneid- | Schaft- | Gesamt- | Z 4050 J 0B '
hyo lange %] lange == ==
4030 4030W
1 3 6 50 3 22.- 23.-
1.5 3 6 50 3 22.- 23.-
2 5 6 50 3 16.- 20.-
2.5 4 6 50 3 24.-
3 6 6 50 3 13.- 16.-
3.5 8 6 50 3 18.- 23.-
4 8 6 54 3 13.- 16.-
4.5 8 6 54 3 18.- 23.-
5 9 6 54 3 13.- 16.-
55 7 6 54 3 18.- 23.-
6 10 6 54 3 13.- 16.-
7 11 8 58 3 23.- 28.-
8 11 8 58 3 17.- 21.-
9 13 10 66 3 34.- 45 .-
10 13 10 66 3 23.- 29.-
12 14 12 73 3 35.- 43 -
14 16 14 75 3 58.- 68.-
16 18 16 82 3 96.-
18 20 18 84 3 131.- 151.-
20 22 20 92 3 163.-

S~
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urope

" force

4040
4040 W

VHM Schaftfraser grove
" force

4040 B Lange 4050 4050 B EXTREM - SPEED
4040 WB """ 4050 W 4050 WB  beschichtet

EXTREM - SPEED

4040 4040 B

EXTREM - SPEED

4040 W 4040 WB

Lange Ausfiihrung

EXTREM - SPEED

4050 W 4050 WB
4050 4050 B

Typ

Zentr. 3 ~
Universal einsetzbar fir samtliche Werkstoffe sowie zum Frasen von Keilnuten
in Passung P9.

Mit diesem neuen VHM -U Il tra F in e - Fraser wird eine wesentlich
grossere Zerspanungsleistung mdéglich.

Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung. High - Flyer
[Alu[ Alu_ | Stahi] Stahl] Stahl] Stahl| Stahl | Stahl [INOX] Ti [GG| Uni- Y
Guss | < [ < | < < < < + |@)|versal| 4040 4040 B 4050 4050 B
> s 750N | 900N [1400N| 55HRC| 60HRC| 67HRC| Cu 4040 W 4040WB 4050 W | 4050WB
10% Si
O|®|0|e () [ I )
ESZB'N’- Schneid- | Schaft- | Gesamt- z
40406... 1% lange 9] lange
4040w... € TRAUTELS| S| sRes S
4040wb... 4040 40408 4050 __4050B
= o P e )y | P
proveiiy 4040W | 4040WB | 4050W 4050WB
4050wb...
..0300 3 4 6 50 2 13 17. — —
0300 3 7 6 57 2 — — 15.- 19.-
.0350 3.5 4 6 50 2 15 19. — —
3.8 8 6 57 2 — — 18.- 22.-
0400 4 5 6 54 2 13 17. — —
..0400 4 8 6 57 2 = = 15.- 19.-
..0450 4.5 5 6 54 2 15 19. — —
4.8 10 6 57 2 — — 18.- 23.-
0500 5 6 6 54 2 13 17. — —
..0500 5 10 6 57 2 = = 15 20.-
0550 55 7 6 54 2 15 20. — —
5.75 10 6 57 2 = = 18. 23.-
0600 6 7 6 54 2 13 17. — —
..0600 6 10 6 57 2 = = 15.- 20.-
..0650 6.5 8 8 58 2 26.- 31 — —
6.75 13 8 63 2 = = 23.- 28.-
..0700 7 8 8 58 2 24.- 29. = =
..0750 7.5 9 8 58 2 26.- 31 — —
7.75 16 8 63 2 — — 23.- 28.-
..0800 8 9 8 58 2 18 23. — —
0800 8 16 8 63 2 — — 20. 25.-
0850 8.5 10 10 66 2 31 42. — —
8.7 16 10 72 2 — — 31. 42.-
0900 9 10 10 66 2 29.- 40 — —
0950 9.5 11 10 66 2 31.- 42 — —
9.7 19 10 72 2 — — 31. 42.-
.1000 | 10 12 10 66 2 26.- 37 — —
L1000 | 10 19 10 72 2 — — 28. 39.-
10.5 12 12 70 2 48.- 59 — —
L1100 | 11 12 12 70 2 46.- 60 — —
.50 | 115 12 12 73 2 48.- 62 — —
11.75 22 12 83 2 — — 43. 55.-
L1200 | 12 12 12 73 2 37 49. — —
..1200 12 22 12 83 2 = = 40.- 52.-
30| 187 14 14 75 2 — — 76.- 89.-
400 | 14 14 14 83 2 70 84. = =
00| 14 22 14 83 2 — — 73.- 86.-
15.7 26 16 92 2 — — 82.- 97.-
L1600 | 16 16 16 82 2 67.- 91.- — —
L1600 | 16 26 16 92 2 — — 80. 95.-
L1800 | 18 18 18 84 2 98.- 137.- — —
1800 | 18 26 26 92 2 — — 139. 158.-
2000 | 20 20 20 92 2 126.- 166.- — —
20 32 20 104 2 — — 148. 172.-




4055

VHM Schaftfraser

4055 B

4055 W

4055 WB EXTREM - SPEED

EXTREM - SPEED

4055 4055 B

EXTREM - SPEED

4055 W 4055 WB

beschichtet
45°
3Z. < Typ
N
entr. -»
X

e Universal einsetzbar fir samtliche Werkstoffe.

e Mitdiesemneuen VHM-U ltra Fin e -Fraser wird eine wesentlich

gréssere Zerspanungsleistung moglich.

e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.

Best.-Nr.
4055...
4055w...
4055b...
4055wb...

..0300

..0350

..0400

..0450

..0500

..0600

..0700

..0800

..0900

..1000

..1200

..1400

..1600

..1800

..2000

Alu

Stahl

Stahl

Stahl| Stahl

Stahl | Stahl

INOX| Ti [GG

Uni-

Guss < < 14< N < < < > |(G)|versal 4055 4055 B
1002 s 750N (900N |1400N| 55HRC [ 60HRC |67HRC 850N 4055 W 4055 WB
oOjeje|e [ ] ol e
%] Schneid- | Schaft- | Gesamt- | Z =
es Ié'lnge @ Ié'lnge 4055 4055 B
(-
4055W 4055WB
3 7 6 57 3 14.- 18.-
3.5 7 6 57 3 19.- 23.-
4 8 6 57 3 14.- 18.-
4.5 8 6 57 3 19.- 23.-
5 10 6 57 3 14.- 18.-
6 10 6 57 3 14.- 18.-
7 13 8 63 3 21.- 26.-
8 16 8 63 3 19.- 24 .-
9 16 10 72 3 28.- 38.-
10 19 10 72 3 26.- 36.-
12 22 12 83 3 37.- 49.-
14 22 14 83 3 58.- 71.-
16 26 16 92 3 78.- 94 .-
18 26 18 92 3 106.- 125.-
20 32 20 104 3 134.- 160.-
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4060

VHM Schaftfraser «ur:

4060 B

4060 W

4060 WB EXTREM - SPEED

beschichtet

4060

4060 W

EXTREM - SPEED

4060 B

EXTREM - SPEED

4060 WB

47. ]5
Zentr.

] 30°

~,

-

3N

Universal einsetzbar fir samtliche Werkstoffe.

Typ

Mit diesem neuen VHM -U Il tra F in e - Fraser wird eine wesentlich
grossere Zerspanungsleistung mdéglich.

Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.

Best.-Nr.

4060...

4060w...

4060b...

4060wb...

..0300

..0350

..0400

..0450

..0500

..0550

..0600

..0650

..0700

..0800

..0900

..1000

..1200

..1400

..1600

..1800

..2000

. GAliI:S 75t<:N 90t<:N 14§)N 558:;:; GOERC 675}::::3 - 1: ?GG) Vggél 4060 4060 B
05| o | @ ° o ol o| 4060W |4060 WB
1%} Schneid- |Schaft-| Gesamt- | Z |F———  —
e lange %) lange — al COUM. :‘4050 B __

4060W 4060WB

3 5 6 50 4 14.- 18.-
3.5 6 6 50 4 17.- 2 -
4 8 6 54 4 14.- 18.-
45 8 6 54 4 17.- 21.-
5 9 6 54 4 15.- 18.-
5.5 10 6 54 4 17.- 75 -
6 10 6 54 4 15.- 19.-
6.5 11 8 58 4 28.- 33.-
7 11 8 58 4 24.- 29.-
8 12 8 58 4 19.- 24.-
9 13 10 66 4 29.- 36.-
10 14 10 66 4 26.- 33.-
12 16 12 73 4 38.- 48.-
14 18 14 75 4 62.- 72.-
16 22 16 82 4 78.- 93.-
18 24 18 84 4 106.- 123.-
20 26 20 92 4 ‘ 138.- ‘ 163.-
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VHM Schaftfraser

4070 4070 B 4070 W 4070 WB EXTFEM - sPeeD

beschichtet
. 30°
47 < Typ
; N
| Zentr. -»
3N

® Universal einsetzbar fir samtliche Werkstoffe.

® Mitdiesemneuen VHM-U Il tra Fin e - Fraser wird eine wesentlich

Q gréssere Zerspanungsleistung méglich.
H e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
Q
1%p]
]
E Alu Gﬂ:s St<ah| 51<ah| St<ah| 51<ah| St<ah| St<ahl INOX Ii ?ch VLeJrnSi;“ 4070 4070 B
m 10; - 750N |900N |1400N | 55HRC |60HRC |67HRC 850N 4070 W 4070 WB
~ > (elele o| ol o
>¢ Best N %] Schneid- | Schaft- | Gesamt- | Z o
w 4070w es lange (%) lange | 4070B
4070wb... 40'7ow 40;0WB
~0300 3 8 6 57 4 15.- 19.-
L 0400 4 11 6 57 4 15.- 19.-
4070 4070 B -0450 4.5 11 6 57 4 19.- 23.-
0500 5 13 6 57 4 16.- 21.-
~0600 6 13 6 57 4 16.- 21.-
0700 7 16 8 63 4 25.- 31.-
0800 8 19 8 63 4 19.- 24.-
0900 9 19 10 72 4 29.- 39.-
~1000 10 22 10 72 4 29.- 39.-
1200 12 26 12 83 4 42.- 54.-
~1400 14 26 14 83 4 64.- 77 .-
1600 16 32 16 92 4 81.- 97.-
~1800 18 32 18 92 4 112.- 131.-
2000 20 38 20 104 4 144.- 170.-

EXTREM - SPEED

4070 W 4070WB

3/21



VHM Schaftfraser extra lang

4080 4080 B

4080 WB 4080 WB EXTAEM- SPEED

beschichtet

EXTREM - SPEED

4080 B

EXTREM - SPEED

4080 W 4080 WB

Typ

Universal einsetzbar fir samtliche Werkstoffe, speziell fir Arbeiten an
tiefliegenden und schwer erreichbaren Stellen.

Mit diesem neuen VHM -U Il tra F i n e - Fraser wird eine wesentlich
gréssere Zerspanungsleistung moglich.

Hdéchstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.

Best.-Nr.

4080...

4080w...

4080b...

4080wb...

..0600

..0800

..1000

..1200

..1600

..2000

..2500

Al

ul Alu

Stahl | Stahl

Stahl |INOX| Ti

GG| Uni-

Stahl| Stahl| Stahl

Guse 75?)N 90<0N 14(§ON }-TF(C GO:IRC " 8;0 (@] versa 4080 4080 B

10% i % e7HRC 4080W 4080WB
(o] [ BK ) [ ] [ ]I ]

%] Schneid- | Schaft- | Gesamt- | Z | = 080‘ — —

h 3 3 4 4060 B

10 lange %] lange == . s

4080W 4060WB

6 25 6 75 3 33.- 38.-

8 25 8 75 3 49.- 54.-

10 38 10 100 3 69.- 79.-

12 50 12 100 4 96.- 115.-

16 75 16 150 4 198.- 220.-

20 75 20 150 4 328.- 362.-

25 75 25 150 4 448.- 489.-
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Ewm{p@
" force
4090 4090 B

HSC + 3D

4090 W 4090 WB ~"EY - SPEED

VHM Radiusfraser

Em@p@

" force

beschichtet
2z 'S Typ
Q - /30°
, N
W | ~ Zentr. 5
s .
» ® Universal einsetzbar fir samtliche Werkstoffe, vorwiegend fir Werkzeug- und
' Formenbau.
s * Mit diesem neuen VHM - Ultra Fine - Fraser wird eine wesentlich
'-l-l gréssere Zerspanungsleistung maoglich.
E ® Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung. High - Flyer
>< | ® Auch geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen. A
" T e T = aos0 VT soso e
T s i ’ 4090 W | 4090 WB
Olel e e ol o o
Dot N @ | Schneid- | Schaft- | Gesamt- | Z | =, e
40900 hio lange (%) lange
4090 4 0 9 0 B 1050w 4090 W 4090 WB
00501 0.5 1.5 3 39 2 16.- 20.-
0100 1 3 3 38 2 14.- 18.-
Q o) 15 5 3 38 2| 13- 17.-
ﬁ 0200 2 7 3 38 2 12.- 16.-
Q. 02501 2.5 7 3 38 2 12.- 16.-
m 0800 3 9 3 38 2 12.- 16.-
1 0350 | 3.5 12 4 50 2 16.- 21.-
E o0 4 14 4 50 2 12.- 16.-
(1] 0450 | 45 14 5 50 2 15.- 19.-
c os0| 5 16 5 50 2 13.- 17.-
; -0600 6 19 6 50 2 14.- 19.-
'-l.l 0700 7 19 8 63 2 22.- 27 .-
~0800 8 21 8 63 2 19.- 24 .-
\ \ 0900 9 22 10 75 2 34.- 45.-
b 1000110 22 10 75 2 29.- 38.-
4090 W 4090 WB 1100 11 25 11 75 2 42 .- 53.-
A12000 12 25 12 75 2 46.- 57.-
1400 14 30 14 89 2 72.- 88.-
160 16 32 16 89 2 92.- 106.-
Q g0 18 35 18 100 2 132.- 157.-
'.Il-l.l.I 2000 20 38 20 100 2| 162.- 192.-
Q 4091 4091 B
n Kurz — —
' Sost N 4091 4091 B 4091 W | 4091 WB
4091b... - - 1
E o 4091 W 4091 WB e
m -0200 2 3 6 50 2 15.- 18.-
~ | os0| 25 4 6 50 2 15.- 18.-
>'-El -0300 3 4 6 50 2 15.- 18.-
os0| 35 5 6 54 2 16.- 19.-
. 0400 | 4 5 6 54 2 16.- 19.-
oso| 45 6 6 54 2 16.- 19.-
4091 W 4091 B 00| 5 6 6 54 2 | 16- 19.-
| 6 7 6 54 2 16.- 19.-
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VHM Radiusfraser

HSC + 3D
4095 4095 B 4095 W 4095 WB M
beschichtet
30°
~ Typ
N
-
3N
e Universal einsetzbar fiir sémtliche Werkstoffe, vorwiegend fir Werkzeug- und
Formenbau.
Lu e Mit diesem neuen VHM - Ultra Fine - Fraser wird eine wesentlich gréssere
w Zerspanungsleistung mdglich.
Q e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
» e Auch geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen.

1
m Aluj G/t::s St<ahl S1<ahl St<ahl S1<ahl St<ahl St<ahl INOX 'Ei (G(g vLeJPsiél 4095 4095 B
h 10; & 750N [ 900N [1400N| 55HRC| 60HRC| 67HRC| Cu 4095 W 4095 WB
> ole eoeel |
1) Best-Nr. %) Schneid- | Schaft- | Gesamt- | Z |f

40955 hio lange %] lange OCORSEEE | kEBE

W... | 4 ¥
4095wb... 4095 W 4095 W B

0200 P 7 3 39 |4 14.- 18.-
0250 2.5 7 3 39 4 14.- 18.-
4095 4095 B ~0300 3 9 3 39 |4 14.- 18.-
0350 3.5 12 4 51 4 18.- 22.-
0400 4 14 4 51 4 14.- 19.-
0450 45 14 5 51 4 19.- 23.-
~0500 5 16 B 51 4 14.- 19.-
0600 6 19 6 64 | 4 16.- 21.-
-0700 7 19 8 64 | 4 27.- 32.-
0800 8 21 8 64 | 4 21.- 28.-
Q o) g 22 10 70 | 4| 35- 46.-
H 1000 10 22 10 70 | 4 35.- 46.-
Q. ~1100 11 25 11 70 | 4 43.- 54.-
(n 1200 12 25 12 76 4 43.- 60.-

1 1400 14 30 14 89 |4 76.- 100.-
= Jeo| 16 32 16 89 |4 | 108- 128.-
'Etu ~1800 18 35 18 102 | 4| 148.- 168.-
~ 2000 20 38 20 102 4 196.- 226.-

urope
force

4095 W 4095WB
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urope

VHM Cutter Radiusfraser iang

urope

force High Speed + Hard Cutting 45-60 HRC + 3 D force
5000 B HPC 5010 B EXTREM - SPEED
beschichtet
' 300
2z o Tvp
%% N
| ~ Zentr. ->
3N

EXTREM - SPEED

EXTREM - SPEED

e Speziell entwickeltes Werkzeug fir die Hart-Zerspanung Hard Cutting

45-60 HRC sowie zum Hochgeschwindigkeitsfrasen High Speed.

* Mit diesem neuen VHM - Ultra Fine - Fraser wird eine um wesentlich
gréssere Zerspanungsleistung maoglich.
e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.

Best.-Nr.
5000D...
5010b...

.0100

.0150

..0200

..0200

..0300

..0300

..0400

..0400

..0500

..0500

..0600

..0600

..0700

..0700

..0800

..0800

..0900

..0900

..1000

..1000

..1200

..1200

..1400

..1400

..1600

..1600

..1800

..1800

..2000

..2000

P Qi [P Stan St stant f Stant | Siaht fiNox) T ?ch vora|l 5000 B 5010 B
1002 - 750N [900N [1400N[55HRC|60HRC|67HR Cu
o/l ®@| ©®
(%] Schneid- Schaft- | Gesamt- | Z
e lange % lange 5000 B 5010 B
1 3 6 50 2 26.- -
1.5 4 6 50 2 26.- -
2 5 6 50 2 26.- --
2 5 6 50 4 -- 26.-
3 8 6 60 2 26.- -
3 8 6 60 4 == 26.-
4 8 6 70 2 26.- -
4 8 6 70 4 -- 26.-
5 12 6 80 2 32.- -
5 10 6 80 4 == 27 .-
6 12 6 90 2 32.- -
6 12 6 90 4 = 29.-
7 14 8 90 2 48.- --
7 14 8 90 4 -- 41 .-
8 14 8 100 2 48.- -
8 14 8 100 4 -- 41 .-
9 18 10 100 2 59.- -
9 18 10 100 4 -- 63.-
10 18 10 100 2 59.- --
10 18 10 100 4 -- 63.-
12 22 12 110 2 67.- -
12 22 12 110 4 -- 83.-
14 26 14 110 2 116.- -
14 26 14 110 4 -- 119.-
16 30 16 140 2 175.- -
16 30 16 140 4 -- 175.-
18 34 18 140 2 218.- -
18 34 18 140 4 -- 245.-
20 38 20 160 2 268.- --
20 38 20 160 4 -- 275.-




VHM Kugelkopffraser iang

High Speed + Hard Cutting 45-60 HRC + 3D

501 2 B EXTREM - SPEED
beschichtet
, /
47, %
™~Zentr. Zentr. . N
J6-16
Speziell entwickeltes Werkzeug fir die Hart-Zerspanung Hard Cutting
45-60 HRC sowie zum Hochgeschwindigkeitsfrasen High Speed.
Mit diesem neuen VHM - Ultra Fine - Fraser wird eine wesentlich
gréssere Zerspanungsleistung maglich.
Q Hdéchstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
m Alu GAuI;‘s S1<ahl St<ah| St<ahl St<ahl St<ahl St<ahl INOX ‘I;i ?G(\; vgrnsiél 5 0 1 2 B
m > 750N 900N 1400 55HRC] 60HRC 67HRC Cu
Q 10% Si o . . .
4p) Pty @ R |Schaft-| @D2 Schaft- | Lz | Gesamt- | Z
e 5 NL= lange
1 ’ lange Nutzlange & 9 s0128
E 0003 1.5 4 2.5x30 6 1,5 80 2 36.-
'i.l 0400 | 4 2.0 5 3.3x30 6 1,5 80 2 36.-
I~ 0500 | 5 25 6 41x43 | 6 2 80 2 36.-
>< oo 6 | 3.0 7 47x30 | 6 2 | 100 4 68.-
L <0800\ 8 4.0 9 6.5 x 36 8 3 100 4 72.-
1000 | 10 5.0 11 8.2x43 | 10 3 100 4 94.-
<1200\ 12 6.0 13 9.8x52 |12 3 100 4 125.-
_ 60| 16 8.0 15 13.4x61 | 16 3 150 4 248.-
- A EXTREM - SPEED
5013 B VHM-Kugelkopffriser lang  ohne LZ - SPEE
, /
N 47, %
4 22 % %% /' Typ
| ~ Zentr. Zentr. 7 N
Q J6-16
W
W
Q Alu GAJES S1<ah| S1<ahl S1<ah| St<ahl thl St<ahl INOX Ii ﬁg Vurni_l 501 3 B
(7)) s | 70N [S00N |1a0on |ssrRC | eoHRo | e7HAC cu ersa
. - cle| e | e
s bt %] R |Schaft- ?\1 LDZ chaft— Gﬁsamt- 7 | o
e 5 = ange
'-l.l ’ lange Nutzlange 9 5013 B
o o0l g 15 | 2.3 25x30 | 6 80 2 52.-
; ‘ ow0| 4 20 | 3.1 33x30 | 6 80 2 52.-
w o500 5 25 | 3.9 41x38| 6 80 2 52.-
0600 6 3.0 4.9 4.7 x 30 6 100 4 64.-
-0800 8 4.0 6.3 6.5 x 33 8 100 4 72.-
rope a0 10 50 | 7.9 8.2x40 | 10 100 4 96.-
501 3 B force 1200\ 12 6.0 9.5 9.8x49 | 12 100 4 118.-
Je0| 16 8.0 |124 13.4x59 | 16 150 4 214.-
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urope VHM Cutter Radiusfraser iang urope
Hard Cutting 45-70 HRC
" force Mit hinterschliffenem Kegelschaft " force
501 5 B EXTREM - SPEED
beschichtet
' 30°
2Z. )/ Typ
R ) N
| ~ Zentr. \
e Speziell entwickeltes Werkzeug fir die Hart-Zerspanung Hard Cutting
45-70 HRC sowie zum Hochgeschwindigkeitsfrasen High Speed.
e Mitdiesemneuen VHM-Ultra Fin e -Fraser wird eine wesentlich
grossere Zerspanungsleistung maéglich.
e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
H Alu GAuI:s St<ah| St<ahl St<a\hl St<ahl St:xhl St<ah| INOX Ii ((SG(T vlé'rnslal 5015 B
1002 s 750N 900N | 1400N | 55HRC 60HRC 67HRC Cu
n' (o) (o) [ ) [ ) [ ]
%) g @ Radius | Schneid- L1 Schaft- | Ges.-

1 hio lange (%] lange TEe
E -0200 2 1.0 3 63 6 110 39.-
W 030 3 1.5 5 65 6 110 39.-
E -0400 4 2.0 7 67 6 110 39.-
>< 0500 5 2.5 10 70 6 110 42.-
"u ~0600 6 3.0 18 78 10 155 76.-

0800 8 4.0 30 100 12 155 98.-
~1000 10 5.0 40 100 12 155 106.-
1200 12 6.0 50 110 16 155 168.-
Hard Cutting 45-70 HRC
5017 B EXTREM - SPEED 5017 WB EXTREM - SPEED
beschichtet beschichtet
® Speziell entwickeltes Werkzeug fir die Hart-Zerspanung Hard Cutting
45-70 HRC sowie zum Hochgeschwindigkeitsfrasen High Speed.
R R Einsatz auch im Formen - und Werkzeugbau.
® Mitdiesemneuen VHM -U ltra Fin e - Fraser
NL NL wird eine wesentlich gréssere Zerspanungsleistung méglich.
®  Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
D2 D2 Alu Alu Stahl Stahl Stahl Stahl Stahl Stahl INOX | Ti GG| Uni-
Q -+ Q -4 Giss 750N [s0oN . [1400n ssHRC | 60HRC | 67HRC o @ vsa| 5017 B
10% Si 5017 WB

W W oclele | e e

w —— W S e @  |Radius |Schneid-| @D2 | Schaft- | Ges.-

.. _ - 5017 B

Q n. 5017wb... hio |ange NL"— (%) |ange =

(D m Nutzlange S0 T

1 [ ~060003 6 0.3 6 58x14 6 50 41 .-

E E 060005 6 0.5 6 58x14 6 50 41 .-

|.L| |.L| ~080005 8 0.5 8 7.8 x24 8 60 46.-

E E 080010 8 1.0 8 7.8 x24 8 60 46.-

>< . >< ~100005 | 10 0.5 10 9.8 x 30 10 70 69.-

l-l.l l-l.l so000 | 10 1.0 10 9.8 x30 10 70 69.-

— 120005 | 12 0.5 12 11.8 x 30 12 75 98.-
5017 B 5017 WB 120010 [ 12 1.0 12 11.8 x 30 12 75 98.-
~160010 1 16 1.0 16 15 x44 16 92 178.-
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5020 B 5020 WRB EXTREM - SPEED

urope
force

beschichtet

VHM Cutter Hartfraser

Hard Cutting 45-70 HRC

5030 B

urope

force

EXTREM - SPEED

beschichtet

EXTREM - SPEED

5020 B 5020 WB

EXTREM - SPEED

EXTREM - SPEED

6Z.
8Z.
Zentr.

e Speziell entwickeltes Werkzeug firr die Hart-Zerspanung Hard Cutting
45-70 HRC sowie zum Hochgeschwindigkeitsfrasen High Speed.

E)S/OO
-
’_‘

Typ

N

e Mitdiesemneuen VHM-Ultra Fin e - Fraser wird eine
wesentlich gréssere Zerspanungsleistung mdéglich.

e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.

Alul Alu Stahl | Stahl| Stahl| Stahl Stahl Stanhl | INOX| Ti Uni-
% | o s 10| s | i | | | G | | 3020 B
2, 5020 WB
cojle| e [ ) [ )
s @ Schneid- | Schaft- | Ges.- Z 50205
5020wb... h1o lange (%] lange e .
5020 WB
~0600 6 13 6 57 6 35.-
0800 8 19 8 63 6 56.-
1000110 22 10 72 6 69.-
J20 | 12 26 12 83 6 98.-
1601 16 32 16 92 6 169.-
2000 | 20 38 20 104 8 238.-
45°
6Z. ~ Typ
87 Sk N
Zentr. =»
b ]
» lange Ausfiihrung
Al Gl | o | S| st s | St St wox| sl S| 5030 B
l,> _ 750N | 900N | 1400N| 55HR 60HR | 67HR Cu
s cle el el e
oy %] Schneid- | Schaft | Ges. | Z | o
hio lange (%] lange 5030 B
..0600 6 18 6 62 6 44 -
0800 8 24 8 68 6 48.-
~1000 10 30 10 80 6 79.-
1200 12 36 12 93 6 116.-
~1600 16 48 16 108 6 198.-
2000 20 60 20 125 8 278.-
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urope Ewr@p@
VHM Schlichtfraser «ur:

force HSC - force
5035 B 5035 WB EXTREM - SPEED

6Z. 45° Typ
82 A N
Zentr. =
]

e Extra preiswerter Vielzahn VHM-Schaftfraser
® Hervorragende Oberflachengite (Superfinish) beim Umfangfrasen
von schwer zerspanbaren Stéhlen.

e Mitdiesemneuen VHM-Ultra Fin e -Fraser wird eine um

Q Q wesentlich gréssere Zerspanungsleistung mdéglich.
"u "u e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
W w
l Q ‘ Alu| Alu | Stahl|Stahl| Stahlf Stahl| Stahl [ Stahl |INOX| Ti [GG| Uni-
m m : Gliss 75;N 90<0N 14;0N 55}—<|RC 60}—<|RC 67T4R C+u (@)versal 5035 B
1 ] 10% Si 5035 WB
E E ! olol e e olel®
Best. N @ |Schneid- | Schaft- | Ges.- | Z S
5035b...
T W 5035Wb... hio lange %) lange -y 5,0?5 ‘
c Qc 5035 W
; ; o[ g 8 6 | 39 |6 16.-
0800 8 11 8 43 6 24.-
w w
i ~1000 10 13 10 50 6 33.-
- 1200 12 15 12 55 6 43.-
5035 B 5035 WB 60| 46 18 16 62 6 69.-
2000 20 22 20 75 8 128.-

VHM Schlichtfraser

mit abgesetztem Schaft

5038 5038 B 5038 W 5038 WB EXTREM - SPEED

beschichtet
37 30°
’ -~ Typ
N
entr. -»>
3N

Q
{ H e VHM - Fraser mit abgesetztem Schaft
Q
m Alu| Alu |Stahl [Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl [INOX| Ti |GG| Uni-
' G155 Lo boon adoN HRCorRC [67r G O 5038 5038 B
0% S B o7 ! 5038 W |5038 WB
E O|le@e|®|O ocoe|le
w Best A @ |Schneid-| Schaft | Ges. | Z [ =t | B
E oo o lange % lange oy p—
>< 5038wb... 5038 W 5038 WB
[ W o0l g 10 4 54 | 3| 15- 20.-
41 . o0 | 7 12 4 58 3 19.- 29.-
08008 12 6 58 3 19.- 29.-
5038 W 5038 B omo| 9 12 6 66 3 29.- 43.-
00| 40 12 6 66 3| 29- 41.-
5038 5038 WB 20| 12 14 8 73 | 4| 39- 53.-

3/29




VHM

Schaftfraser High-Speed

HSC + Superfinish

EXTREM - SPEED EXTREM - SPEED
5040 B 5040 WB beschichtet 5041 B beschichtet
62 50° Typ
8Z. > N
Zentr. :
e Hervorragende Oberflachengiite (Superfinish) beim Umfangfrasen

EXTREM - SPEED
EXTREM - SPEED

5040 B 5040 WB

EXTREM - SPEED

5041B

von schwer zerspanbaren Stahlen.

Mit diesem neuen VHM -U I tra Fin e - Fréser wird eine
wesentlich gréssere Zerspanungsleistung maéglich.

Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
Auch geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen.

Alu | Stahl| Stahl| Stahl [ Stahl | Stahl Stahl [INOX [iNOX]| Ti [GG| Uni-

Al Guss | < | < | < < < < < > | + [@)f versal 5040 B
oo 72N | 00N [1400N [ s5HRC 60HRC [67HRC | 900N [900N | Cu 5040 WB
o ® | ®| O [ BEeRNeR{ I )
ol %] Schneid- | Schaft- | Ges.- z =
5040wb... hio lange (%] lange e .
5040 WB
-0600 6 13 6 57 6 24.-
0700 7 16 8 63 6 29.-
~0800 8 19 8 63 6 29.-
0900 9 19 10 72 6 48.-
~1000 10 22 10 72 6 48.-
1200 12 26 12 83 6 58.-
1400 14 26 14 83 6 84.-
1600 16 32 16 92 6 107.-
~1800 18 32 18 92 8 174.-
2000 20 38 20 104 8 179.-
force
Alu| Alu | Stahl] Stahif Stahl | Stahl [ Stahl [ Stahl [INOX fiNOX| Ti GG[ Uni-
Gisss 750N | 900 f1400N | 55HRC | 60HRC67HRG [900N [s00n | G ©fvesal | 5041 B
10% Si
® ®e/® O @ 0oj0ce| @
oyt @ Schneid- | Schaft- | Ges.- | Z | s
hio lange (%) lange 5041 B
-0600 6 26 6 70 6 34.-
0800 8 36 8 90 6 52.-
~1000 10 46 10 100 6 74.-
1200 12 56 12 110 6 88.-
~1600 16 66 16 130 6 218.-
2000 20 76 20 140 6 398.-
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VHM Schaftfraser im Probeset

Im Probeset 10 % giinstiger

Art.-Nr. 6150
VHM MINI-Fraser

2 3 4 5 6

3 Zdhne EXTREM - SPEED
Fr. 63.-

Art.-Nr. 6180
VHM High Speed Fréaser

g6 8 10 12 16
EXTREM - SPEED

Fr. 166.-
Art.-Nr. 6160
VHM Schaftfraser fir ALU
g g6 8 10 12 16
' 2Zahne EXTREM - SPEED - ALU
Fr. 224.-
Art.-Nr. 6190
Art.-Nr. 6170 VHM Feinschruppfraser

VHM Schaftfraser
g6 8 10 12 16

g6 8 10 12 16
EXTREM - SPEED

/ 4 Zahne EXTREM - SPEED Fr. 265.-
Fr. 195.-
VHM Schruppfraser
EXTREM - SPEED
5043 B 5043 WB beschichtet
HOCHSTLEISTUNG
Urope
e bohren und frasen mit f@mﬁ@@
einem Werkzeug
e 50% Zeiteinsparung 2g°
3z Typ >
Q Q . AAAAN
H } H ‘ entr. HR ;,:
Q Q | Alu Alu | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl Stahl | INOX|[ Ti |GG]| Uni-
m m GliSS 75?]N 90<0N 1430N 55FTFKC GOFTRC 67;RC 857)N (@ frersal 5043 B
10% Si 5043 WB
- L cle|e|(e® o @ |0 @@
= = Bt @ | Schneid- | Nutz- | Schaft- | Gesamt- | z ==
w wE 5043w... es lange |lange | O lange 5043 B
I~ ~ 5043 WB
>Lf| > o[ g 9 15 | 6 57 | 3| 39-
W i 12 20 8 63 3 49.-
1000 |40 15 25 10 72 3 62.-
A20| {2 18 30 12 83 3 73.-
40|14 21 35 14 83 3 | 162.-
5043 WB
60| 16 24 40 16 92 3 | 186.-
20| 20 30 50 | 20 104 | 3| 244-
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VHM Schlichtfraser
5045 B

lang mit Schruppfunktion

5045 WB

EXTREM - SPEED

beschichtet
42 ungleiche Zahn-Teilung + |4 g, | S| Setf s} Sant j san | San) G T HCHE | 5045 B
. 1 ag° verschiedene Drallwinkel B 750N | 900N | 1400 | 55HRC | 60HRC | 67HRC 850N 5045 WB
; % R 2K BK 2K (o] ® O[®O®
2 pI 35 Best.-Nr. @ R | schneid- | @D2 |Schaft-| Gesamt- | Z |&—
4 / >/ Typ ggjga'b'_. es lange NL= (%] lange _ 504‘1?
- Nutzlange 5=
3 « 5045 WB
0400 | 4 - 5 38x9 | 6 45 | 4 24.-
R R .0q001 | 4| 0 5 38x9 | 6 45 4 26.-
AN N o003 4 | 03 5 38x12 | 6 55 | 4 29.-
040005 4 0.5 5 3.8x12 6 55 4 29.-
040010 4 1.0 5 3.8x12 6 55 4 29.-
-0600 6 - 7 5.8x14 6 50 4 26.-
060002 6 0.2 7 5.8x14 6 50 4 28.-
060005 6 0.5 7 5.8x20 6 60 4 32.-
-060010 6 1.0 7 5.8x20 6 60 4 32.-
§ .060015 6 1.5 7 5.8x20 6 60 4 32.-
Q I.IQ.I 0800 | g - 9 78x18 | 8 60 4 34.-
'-u ll.l ..080002 8 0.2 9 7.8x18 8 60 4 36.-
"u n. ..080005 8 0.5 9 7.8 x25 8 60 4 39.-
% (I) 080010 8 1.0 9 7.8x25 8 60 4 39.-

Y N -080015 8 1.5 9 7.8 x25 8 60 4 41.-
E E ..080020 8 2.0 9 7.8 x25 8 60 4 42.-
'-l.l m -1000 10 - 12 9.7 x25 10 75 4 48.-
E I~ ..100002 10 0.2 12 9.7 x 25 10 75 4 50.-
>< >< ..100005 10 0.5 11 9.7 x 32 10 75 4 54.-
Lu '-l.l ..100010 10 1.0 11 9.7 x 32 10 75 4 56.-

-100015 10 1.5 11 9.7 x 32 10 75 4 56.-
..100020 10 2.0 11 9.7 x 32 10 75 4 58.-
5045 B 5045 WB -1200 12 - 15 11.7 x 30 12 75 4 61.-
..120003 12 0.3 15 11.7 x 30 12 75 4 63.-
HOCHSTLEISTUNG 120005 12 0.5 12 11.7 x 38 12 75 4 69.-
120010 12 1.0 12 11.7 x 38 12 75 4 71.-
e einstechen und nuten -120015 12 1.5 12 11.7 x 38 12 75 4 74.-
..120020 12 2.0 12 11.7 x 38 12 75 4 76.-
e schruppen und schlichten mit
einem Werkzeug -1600 16 - 32 15.0 x 44 16 90 4 129.-
Je0003 | 16 | 0.3 32 15.0x44 | 16 90 4 148.-
160015 16 1.5 32 15.0 x 44 16 90 4 152.-
160020 16 2.0 32 15.0 x 44 16 90 4 164.-
-2000 | 20 - 38 19.0x55 | 20 100 4 196.-
5048 B .200003 | 20 0.3 38 19.0x55 | 20 100 4 224 .-
200015 | 20 1.5 38 19.0x55 | 20 100 4 236.-
/L 200020 | 20 2.0 38 19.0x55 | 20 100 4 249.-
f q &5 5048 B
i Best. . D R L1 L2 L3 D3 z Preis
P
-030005 3 0.5 1.2 8 50 6 4 32.-
-.040005 4 0.5 1.5 10 50 6 4 32.-
-060005 6 0.5 25 12 60 6 4 39.-
060010 6 1.0 2.5 12 60 6 4 39.-
-080010 8 1.0 3.5 16 60 8 4 46.-
Hochvorschub ..080020 8 2.0 3.5 16 60 8 4 46.-
A ~100010 | 10 1.0 4 20 70 10 4 58.-
Fraser ..100020 10 2.0 4 20 70 10 4 58.-
120020 12 2.0 5 25 80 12 4 79.-
HPC 20030 | 12 3.0 5 25 80 12 4 79.-
-160020 16 2.0 7 32 100 16 4 138.-
..160030 16 3.0 7 32 100 16 4 138.-
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VHM -Schruppfraser
HPC

5049 B

EXTREM - SPEED

beschichtet

diesem Fraser schruppen und schlichten in einem Arbeitsgang

EXTREM - SPEED

K
|
4z 50° Typ
. - ~
Hochstleistung N
Zentr.
' -»>
3%
®  Bis zu 50% hohere Zerspanungsleistung
®  Dank extra tiefen Spanrdumen und 50% Drallwinkel kénnen Sie mit
|
AlUG-[Stahl [s Stahl] Stahl | Stahl | Stahl [INOX] Ti Uni-
P ul;s 3 Ehl <a <a\ tj t<a +| ?Gc;‘ vepslal 5049 B
i > |750N 900N [1400N|55HRC | 60HRC|67HRC Cu
10% Si
ol & 6 O [ J [ JBK
Best.-Nr. %] K 45° | Schneid- | Schaft- | Ges.- z e
5049b... s -
lange 4] lange
| 5049 B
-0600 6 0.15 16 6 64 45.-
..0800 8 0.20 20 8 64 59.-
-.1000 10 0.20 22 10 70 88.-
..1200 12 0.25 25 12 78 112.-

5049 B o] 20 | 050 | 40 | 20 | 1o

189.-
294.-

A A B

VHM XNF Schruppfraser
HPC+ High-Speed

5050 WB

EXTREM - SPEED

beschichtet

37
47 -
57.

®  Mit diesem neu entwickelten Hochleistungswerkzeug mit XNF-Profil senken Sie Ihre Stiickkosten um
mindestens 30 %. Die Vorschubgeschwindigkeit kann verdoppelt werden; trotzdem erhalten Sie eine

+100%
mehr Standzeit
als herkdmmliche Schrupp-
VHM- Schlichtfraser

E w

Schruppfraser

\ 30° saubere Werkstiicksoberfliche (siehe Grafik unten).
> Typ ®  Mit diesem neuen VHM - Ultra Fine - Fraser wird eine wesentlich gréssere Zerspanungsleistung
mdglich.
P
XNF ®  Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
Zentr. ®  Auch geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen, einsetzbar bis 60 HRC.
Stahl Stahl TNOX
A awe |[stani Stahl 2 s | S8 Stahl Ti ?Gc;‘ Uni- 5050 WB
uss < < 400N < 60HRC < + versal
> 750N |900N 67HRC Cu
10% Si
@ & @ O [ ] (I
Sest (%] Schneid Schaft- Ges.- z —]
lange (%] lange
hio 9 9 5050 WB
-0400 4 8 6 57 3 39.-
..0600 6 13 6 57 3 32.-
-0800 8 19 8 63 3 47 .-
E NEU ..1000 10 22 10 72 4 59.-
- H ..1200 12 26 12 83 4 69.-
'.Qu. XNF PrOfII ..1400 14 26 14 83 4 115.-
U) -1600 16 32 16 92 4 155.-
..1800 18 32 18 92 4 162.-
]
-2000 20 38 20 104 4 224.-
= as0| 25 45 25 121 5 382.-
w 3000 30 45 25 121 5 538.-
m VHM-
I~ + 0% Schruppfraser
X bessere d XNF
m Oberflachen
2 +30%
force

Schnittgeschwindigkeit

2 Schrupp-
Ofraser

5050 WB




Ewr@p@
force

VHM Feinschruppfraser

u

E

rope

HPC - force
5055 WB EXTREM - SPEED

3z. >
47 -
' Zentr. >

e Universal einsetzbar fir alle Werkstoffe.

Typ
AAAAN

HR

Alu GAL::s St<ahl S1<ahl S1<ahl Sl<ah| St<ahl St<ah| INOX i ((EGG) Vl;]l?si-al 5055 WB
Q > 750N [900N [1400N [55HRC|60HRC|67HRC!
(1T] olelele o| |oe
w Sest N @ |Schneid- | Schaft- | Ges.- z - —
Q. €g lange (%) lange 5055 WB
m ~0600 6 16 6 57 3 28.-

! .0700 7 16 8 63 3 45.-
E -0800 8 16 8 63 3 34.-
"u 0900 9 19 10 72 4 68.-
E -1000 10 22 10 72 4 52.-
>< 1200 12 26 12 83 4 62.-
W | 14 26 14 83 | 4 116.-

__ as0| 16 32 16 92 | 4 119.-
-1800 18 32 18 92 4 159.-
5055 WB 2000| 20 38 20 104 4 182.-
VHM Feinschruppfraser
HPC + EXTREM - SPEED
5060 WB 5061 WB S
beschichtet
37 ] 20 30° Typ
HOChSﬂEiStung Mlt 47Z. - 7 / ANANN
Innenkuhlung 5060 WB 5061 WB
| Zentr. -> -> HR
Spirale Spirale 3N 3y

20°

EXTREM - SPEED

5060 WB

3/34

30°

EXTREM - SPEED

5061 WB

Universal einsetzbar in schwer zerspanbaren Werkstoffen mit hoher

Zerspanungsleistung.

Mit diesem neuen VHM - Ultra Fine - Fraser wird eine

wesentlich gréssere Zerspanungsleistung mdéglich.

Hdéchstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.

AT Alu~ | Stahi] Stahl] Stahl] Stahl| Stahl | Stahl [INOX] Ti |GG

Guss | < < < < < < + |(G) |versal 5060 WB | 5061 WB
102 | 750N 200N 140N sSHRC) coHRCs7HRC cu
[ 2K 2K BKel ®(O|0
Sest M. @ |Schneid-| Schaft | Ges.- | z |5 —|H —=
S061w... Gs lange 0] lange 5060 WB 5061 WB
~0600 6 16 6 57 3 45.- 98.-
0700 7 16 8 63 3 69.- -
~0800 8 16 8 63 3 54.- 112.-
0900 9 19 10 72 4 84.- -
~10001 10 22 10 72 4 67.- 114.-
00| 12 26 12 83 4 82.- 128.-
1400 | 14 26 14 83 4 136.- =
00| 16 32 16 92 4 162.- 212.-
-1800 1 18 32 18 92 4 198.- -
2000 | 20 38 20 104 4 212.- 298.-




Em'@ip@
force

VHM - Feinschruppfraser kur: E”

HPC

Typ
AASAN e Speziell entwickeltes Werkzeug fir das
HR Hochgeschwindigkeitsfrasen High Speed

wesentlich gréssere Zerspanungsleistung méglich.
® Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.

e Mit diesem neuen VHM - Ultra Fine - Fraser wird eine

rope
force

5062 B 5062 WB  EXTREM-SPEED

beschichtet

o e e e s e S M S A B Y
0"2 a 750N | 900N [1400N | 55HRC | 60HRC 900N [900N | Cu 5062 WB
cojleje|e® ®@|0|0
Sest N @ Schneid- | Schaft- | Gesamt-
5062nb... hio lange (0] lange
..0600 6 7 6 54
..0800 8 9 8 58
-1000 140 14 10 66
A12000 12 16 12 73
1600 | 16 22 16 82 ) 209.-
-2000 | 20 26 20 92 6 275.-

EXTREM - SPEED

5065 B 5065WB

VHM - Fein%cl:agruppfréser lang

5065 B 5065 WB  EXTREM- SPEED

beschichtet

az. _J 450 Typ
5. AAAAN
62 | Zentr. - HR
3N
® lange Ausfiihrung
e gleiche Eigenschaften wie oben aufgefihrt
* mit hinterschliffenem Schaft
e grdssere Nutzlange
Alu GALES thl St<ah| St<a\h| S1a2l S'j'”' St<ahl INOX Ii (GG(? Vgpsi-al 5065 B
1002 Si 750N | 900N | 1400N| 55HRC | 60HRC | 67HRC Cu 5065 WB
[ B BN ) @0 [0| O
oyt @ |Schneid-| ©@D2 |Schaft- | Gesamt- | Z |5
5065Wb... es lange NL= %) lange =
Nutzlange
el IING 16 |5.5x20 6 57 4 48.-
os0 8 16 7.5x26 8 63 4 59.-
-1000 190 22 |9.5x31 10 72 4 86.-
1200112 26 11.5x37 12 83 4 104.-
160 116 32 15.5x51 16 100 5 ‘ 234.-
-2000 |20 38 19.2x59 20 110 6 308.-
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VHM Schaftfraser X-TREME iang

mit Eckenradius HSC + 3D
5080 B HPC ‘ 5080 WB  EXTREM - SPEED
escnicnte:
30°
47. ] Tve
@ / N
' Zentr. =
Y

e Universal einsetzbar fiir sémtliche Werkstoffe, speziell fir Werkzeug- und
Formenbau;
3-D-Bearbeitung auf 3- oder 5-Achsenmaschinen.

e Mitdiesemneuen VHM -U ltra Fin e -Fraser wird eine wesentlich
grossere Zerspanungsleistung maéglich.

Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
Auch geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen.

Au] Alu_ | Stahl| Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | Stahl | INOX | Ti ni-
% | 76n [ svon [ 1am0n | ssiinc | eomime [emiine cu & Zi'l gggg ?NB
10% Si elolel o A A
oo %) Radius | Schneid- | Schaft- | Ges- |Z
5080Wb... es lange 1%} lange - 5°'8&_
5080 WB
R — 060005 6 0.5 15 6 55 4 28.-
060010 6 1.0 15 6 55 |4 28.-
080005 8 0.5 20 8 65 4 35.-
080010 8 1.0 20 8 65 |4 35.-
Q Q 080015 8 1.5 20 8 65 4 35.-
080020 -
l.l.| '.u 8 2.0 20 8 65 |4 35.

Lu Lu 100005 10 0.5 25 10 80 4 46.-
n. Q. so010 | 10 1.0 25 10 80 |4 46.-
U) m 200015 | 10 1.5 25 10 80 4 46.-
c ' s00020 | 10 2.0 25 10 80 |4 46.-
E E -100025 | 10 2.5 25 10 80 |4 46.-
'-Ll '-l.l -100030 | 10 3.0 25 10 80 |4 46.-
m m J120005 | 12 0.5 30 12 82 4 62.-
; ; J20010 | 12 1.0 30 12 82 |4 62.-
120015 12 1.5 30 12 82 4 62.-
'-Ll "u 120020 12 2.0 30 12 82 4 62.-
120025 12 2.5 30 12 82 4 62.-
120030 | 12 3.0 30 12 82 |4 62.-
L 160005 16 0.5 40 16 100 4 138.-
5080 B 5080 WB Jeo0| 16 1.0 40 16 100 |4 138.-
160015 16 15 40 16 100 4 138.-
160020 16 2.0 40 16 100 4 138.-
J600%0 | 16 3.0 40 16 100 4 138.-
200005 | 20 0.5 45 20 110 4 216.-
200010 | 20 1.0 45 20 110 |4 216.-
200015 | 20 1.5 45 20 110 |4 216.-
200020 | 20 2.0 45 20 110 |4 216.-
200030 | 20 3.0 45 20 110 4 216.-
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VHM Torusfraser lang

mit Eckenradius HSC + 3D
5090 B  Hrc 5090 WB  EXTREM - SPEED
30°
47Z. ] Typ
@ L N
| Zentr. -
3N

Universal einsetzbar fir samtliche Werkstoffe, speziell fir Werkzeug- und
Formenbau;
3-D-Bearbeitung auf 3- oder 5-Achsenmaschinen.

e Mitdiesemneuen VHM-U Il tra Fin e -Fraser wird eine wesentlich
grossere Zerspanungsleistung mdéglich.

Hoéchstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
® Auch geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen.

Alu Alu Stahl | Stahl | Stahl Stahl [ Stahl Stahl INOX Ti |gg Uni-

Guss < < < < < < + (G)| versal 5090 B
1002 o 750N | 900N | 1400N| 55HRC| 60HRC | 67HRC Cu 5090 WB
elelel o el olel @
P @ | Radius |Schneid-| @D2 | Schaft- | Ges- |Z | s

R 5090wb... es lange NL= %} lange =y
N Nutzlénge 5090 WB

A omo2| 3| 0.2 8 |25x22 6 60 |4 36.-

030005 3 05 8 25x22 6 60 4 36.-

Q NL LIQ.I ooz 4| 02 | 11 |33x30| 6 70 |4 36.-
L W owoos| 4| 05 | 11 [33x30| 6 70 |4 36.-
"nu. D2 Q_ 040010 4 1.0 11 3.3x30 6 70 4 36.-
) 9] oso2| 5| 02 13 |41x40| 6 80 |4 42.-
. \ 1 050005 5 0.5 13 4.1 x40 6 80 4 42 .-
050010 5 1.0 13 4.1 x40 6 80 4 42.-

E E 060002 6 0.2 13 4.7 x 40 6 90 4 48.-
W w 060005 6 0.5 13 4.7 x40 6 90 |4 48.-
E E 060010 6 1.0 13 4.7 x 40 6 90 4 48.-
>< >< 080005 8 0.5 19 6.5 x46 8 100 4 56.-
l-l.l '-l.l 080010 8 1.0 19 6.5 x 46 8 100 4 56.-
080015 8 1.5 19 6.5 x 46 8 100 4 56.-

080020 8 2.0 19 6.5 x 46 8 100 4 56.-

100005 10 0.5 22 8.2 x 46 10 100 4 69.-

100010 10 1.0 22 8.2 x 46 10 100 4 69.-

100015 10 1.5 22 8.2 x 46 10 100 4 69.-

5090 B 5090WB 100020 10 2.0 22 8.2 x 46 10 100 4 69.-
100025 10 25 22 8.2 x 46 10 100 4 69.-

gaes| 12| 05 | 26 [9.8x52| 12 | 110 |4|  89-

ao0| 12| 1.0 | 26 [9.8x52| 12 | 110 |4|  89-

amos| 12| 15 | 26 [9.8x52| 12 | 110 |4|  89-

o) 12 | 20 | 26 |98x52| 12 | 110 |4|  89-

o202 12 | 25 | 26 [9.8x52| 12 | 110 |4|  89-

oo 12| 30 | 26 |98x52| 12 | 110 |4|  89-
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urope urope

VHM Gesenkfraser konisch

- force HSC + 3D - force
EXTREM - SPEED
6000 6000 B beschichtet
. t 30°
\ Typ
entr. V - N
Y

® Universal einsetzbar fir samtliche Werkstoffe im Werkzeug- und Formenbau.

¢ Mit diesem neuen VHM - Ultra Fine - Fraser wird eine wesentlich grossere
Zerspanungsleistung mdéglich.

!‘ ‘ e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
‘ e Auch geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen.
Alu G/t:gs S1<ahl S1<ahl St<ahl St<ahl St<ahl St<ahl INOX 'Ei %(S "Lejrnsi;ll 6000 6000 B
> 750N | 900N | 1400N| 55HRC| 60HRC | 67HRC Cu
10% Si
clelelo elol | e
Best.-N. Winkel Stirn- | Schneid- | Schaft- | Ges.- | Z |=—— —
6000b... pro Seite %] lange (] lange 6000 6000 B

0400050100 0.5° 1 8 4 45 4 33.- 37.-
0400100100 1° 1 8 4 45 4 33.- 37.-
0400150100 1.5° 1 8 4 45 4 33.- 37.-
0400200100 2° 1 8 4 45 4 33.- 37.-
0400050150 0.5° 1.5 8 4 45 4 33.- 37.-
6000 0400100150 1° 1.5 8 4 45 4 33.- 37.-
0400150150 1.5° 1.5 8 4 45 4 33.- 37.-
0400200150 2° 1.5 8 4 45 4 33.- 37.-
0600050300 0.5° 3 15 6 57 3 46.- 52.-
0600100300 1° 3 15 6 57 3 46.- 52.-
0600150300 1.5° 3 15 6 57 3 46.- 52.-
0600200300 2° 3 15 6 57 3 46.- 52.-
0600300300 3° 3 15 6 57 3 46.- 52.-
0600500300 5o 3 17 6 57 3 46.- 52.-
0800050500 0.5° 5 25 8 63 3 50.- 55.-
Q 0800100500 1° 5 25 8 63 3 50.- 55.-
"u 0800150500 1.5° 5 25 8 63 3 50.- 55.-
g'.l 0800200500 2° 5 25 8 63 3 50.- 55.-
N 0800300500 3° 5 25 8 63 3 50.- 55.-
. 0800500500 5° 5 17 8 63 3 50.- 55.-
E 1000050500 0.5° 5 35 10 72 3 59.- 70.-
'-l.l 1000100500 1° 5 35 10 72 3 59.- 70.-
m 1000150500 1.5° 5 35 10 72 3 59.- 70.-
~ 1000500600 5 6 23 10 72 3 59.- 70.-
>< 1200200800 2° 8 40 12 83 3 76.- 91.-
'-l-l 1200250800 2.5° 8 40 12 83 3 76.- 91.-
1200300800 3° 8 35 12 83 3 76.- 91.-
1200400800 4° 8 29 12 83 3 76.- 91.-
1200500800 5° 8 23 12 83 3 76.- 91.-
6000 B 1600201200 2° 12 50 16 92 3 155.- 172.-
1600251200 2.5° 12 46 16 92 3 155.- 172.-
1600301200 &° 12 38 16 92 3 155.- 172.-
1600401200 4° 12 23 16 92 3 155.- 172.-
1600501200 5o 12 23 16 92 3 155.- 172.-
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urope
" force

EXTREM - SPEED

6010 B

6010

VHM Gesenkfraser konisch [5°°°°°
mit Radius HSC + 3D " force
601 0 601 0 B EXTREM - SPEED
beschichtet
3Z "a jad
i \g/ Typ
[
entr. U - N
3N
Universal einsetzbar fir sdmtliche Werkstoffe im Werkzeug- und
Formenbau.
Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
Auch geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen.
mit abgesetztem Schaft fir tiefere Nuten (Zuschlag 24.-)
Alu G/t::s Sl<ahl Sl<ahl St<ah| S1<ahl thl S1<ahl INOX ‘I;i ?ch vLeJ:siél 6010 6010 B
1052 - 750N 900N | 1400N | 55HRC 60HRC 67HRC
[ ] [ ] [ ] [ ] Ole|l ®
s Winkel | Radius | Stirn- | Schneid- | Schaft- | Ges.- | Z
6010b... pro %] lange %] lange 6010
Seite 60108
040010050100 1° 0.5 1 8 4 45 4 37.- 41 .-
040015050100 1.5° 0.5 1 8 4 45 4 37.- 41 .-
040020050100 2° 0.5 1 8 4 45 4 37.- 41 .-
040010100200 1° 1.0 2 8 4 45 4 37.- 41 .-
040015100200 1.5° 1.0 2 8 4 45 4 37.- 41 .-
1040020100200 2° 1.0 2 8 4 45 4 37.- 41 .-
060005150300 0,5° 1.5 3 15 6 57 3 50.- 54.-
060010150300 1° 1.5 3 15 6 57 3 50.- 54.-
060015150300 1.5° 1.5 3 15 6 57 3 50.- 54.-
060020150300 2° 1.5 3 15 6 57 3 50.- 54.-
060030150300 30 15 3 15 6 57 3 50.- 54 .-
060050150300 5° 1.5 3 17 6 57 3 50.- 54.-
080005250500 0.5° 2.5 5 25 8 63 3 59.- 63.-
080010250500 1° 2.5 5 25 8 63 3 59.- 63.-
080015250500 1.5° 2.5 5 25 8 63 3 59.- 63.-
080020250500 2° 25 5 25 8 63 3 59.- 63.-
080030250500 3° 25 5 25 8 63 3 59.- 63.-
080050250500 5o 25 5 17 8 63 3 59.- 63.-
100005250500 0.5° 2.5 5 35 10 72 3 66.- 75.-
100010250500 1° 2.5 5 35 10 72 3 66.- 75.-
100015250500 1.5° 25 5 35 10 72 3 66.- 75.-
100050300600 5 3 6 23 10 72 3 66.- 75.-
120020400800 2° 4 8 40 12 83 3 89.- 102.-
120025400800 2.5° 4 8 40 12 83 3 89.- 102.-
120030400800 3° 4 8 35 12 83 3 89.- 102.-
120040400800 4° 4 8 29 12 83 3 89.- 102.-
120050400800 5° 4 8 23 12 83 3 89.- 118.-
160020601200 2° 6 12 50 16 92 3 177 .- 194 .-
160025601200 2.5° 6 12 46 16 92 3 177 .- 194 .-
160030601200 3° 6 12 38 16 92 3 177 .- 194 .-
160040601200 4° 6 12 23 16 92 3 177.- 194.-
160050601200 5° 6 12 23 16 92 3 177.- 194.-
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urope
" force

VHM Fasenfraser urope

4 Arbeitsgéange = 1 Werkzeug

6015 90°

" force
6015 B 90° EXTREM - SPEED

beschichtet

EXTREM - SPEED

6015 6015B

Zum Anfasen und Entgraten, Senken und Nutenfrdsen mit einem
Werkzeug.

Spitze 90°

Mit diesem neuen VHM -U I tra Fin e - Fraser wird eine
wesentlich gréssere Zerspanungsleistung mdéglich.
Hoéchstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.

Auch geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen.

Alu GAul:s S1<ah| St<ahl St<ah| S1<ahl St:xhl S1<ahl INOX Ii (G(S vi?éa | 6015 6015 B
oo 750N [POON [1400N|S5HRCBOHRC| 67HRC Cu
o e/ e & O @/O|® ©

Zg]s's"’ %] Schneiden- |  Schaft- Ges.- z Cmmme—

60156... his lange %) lange 6015 6015 B
~0800 3 6 6 50 2 24.- 30.-
0400 4 8 6 50 2 24.- 30.-
~0500 5 10 6 50 2 24 .- 30.-
0600 6 12 6 60 2 24.- 30.-
~0800 8 16 8 70 2 42 .- 52.-
1000 10 18 10 70 2 48.- 58.-
~1200 12 20 12 75 2 59.- 76.-
1400 14 24 14 80 2 96.- 114.-
~1600 16 26 16 80 2 128.- 156.-
2000 20 32 20 100 2 186.- 244 -

VHM Entgrater

6016 B 90°

6017 B 60 o EXTREM - SPEED

beschichtet

3/40

EXTREM - SPEED

6016 B
6017 B

Zum Anfasen und Entgraten von Werkstiickkanten.
Mit diesem neuen VHM -U Il tra F in e - Fraser wird eine
wesentlich grossere Zerspanungsleistung maéglich.

Hdéchstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
Auch geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen.

Aly GAngs St<ah| S1<ah| Sl<ah| St<ah| St:\h| S1<ahl INOX Ii (GGG) vLeJrnSi'al 601 6 B 90 ° 601 7 B 60 °
1002 g 750N | 900N [1400N| 55HRC| 60HRC| 67HRC} Cu
[] [ MNeN[ IK )
S @ Schaft- Ges.- Z ! ‘
£017b... hi1 (%) lange 6016B  90° 6017B  60°
o0 [ g 4 50 4 14.- 14.-
0| g 6 57 4 17.- 17.-
0800 8 8 63 5 21.- 21.-
~1000 10 10 72 5 28.- 28.-
1200 12 12 83 5 42.- 42.-
Ja0| 14 14 100 5 84.- 84.-
1600 16 16 100 5 92.- 92.-
w0 | 18 18 100 6 119.- 119.-
2000 20 20 100 6 145.- 145.-




VHM Vor- und Ruckwartsentgrater
6018 B EXTREM - SPEED

beschichtet

. Beidseitig 45°.
Zum Vor- und Rickwértsentgraten
oder zum Anfasen mit einem Werkzeug !

Alu GAL:ES Stahl | Stahl| Stahl| Stahl Stahl Stahl | INOX| Ti [gg| Uni- 6018 B
> 75<0N 90<0N 14(;0N 55H<Hc GOFTHC e7r—<|Rc gu (@] verea!
10% Si
A oclelelele elolele
o = san [ | @D2 | Schaft- | Ges.- Z
NL= (%] 13
'-nl.l. g.l. Nutzlange ange
(7)) (7)) -0400 4 2.5x20 4 80 4 49.-
[ ] (]
E E ~0600 6 3x20 6 100 4 52.-
% -+ g ~0800 8 4 x 35 6 100 4 68.-
; v ; ~1000 10 5x45 6 100 4 82.-
W w ~1200 12 6 x 60 6 100 4 98.-
~1600 16 6 x 60 8 100 4 134.-
22000120 6 x 60 10 100 4 186.-
:>0 oben und unten, beidseitig anfasen
mit einem Werkzeug und in einer
6018B 6018 B N4 e et
VHM Radius - Vor- und Ruckwartsengrater
601 9 B EXTREM - SPEED
beschichtet

urope
" force

d2

4 =R [
e . Beidseitig zum Vor -und Rickwartsentgraten sowie
'\ 2 zum Kanten abrunden.
R ‘T Alu Alu Stahl | Stahl [ Stahl Stahl Stahl Stahl INOX'| Ti [GG| Uni-

Q Guss < < < < < < + |(G)|versal 601 9 B
Lu s 750N | 900N | 1400N | 55HRC | 60HRC | 67HRC Cu
Lu o @ [ ) ®| O [ ) ole e
Q. Best N Radius %] d2 | Schaft- Ges.- Z |
n 1] lange 6019 B
| 080002 0.2 8 7.6 6 100 4 135.-
LIE_I ~080003 0.3 8 7.4 6 100 4 135.-
m 080004 0.4 8 7.2 6 100 4 135.-
; 080005 0.5 8 | 5 6 100 4 139.-
'-l-l ~100008 0.8 10 8.4 6 100 4 142.-
~100010 1.0 10 8 6 100 4 142.-
~100012 1.2 10 7.6 6 100 4 146.-
601 9 B ~100015 1.5 10 7 6 100 4 146.-
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urope VHM Schlitzfraser urope

L7777 kreuzverzahnt - forece
6020 6020 B EXTREM - SPEED
beschichtet

J Am Umfang schneidend
. Zum Frasen von Schlitzen und Federnuten
o Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung
AU g [ s S Sentf snt  Sen s moxt T leel Fl 6020 | 6020 B
1002 g 750N [ 900N | 1400N| 55HR | 60HR [ 67HR Cu
o ol @ °® ol @
Best. N %] Breite | @ Schaft- | Ges.- | z |FF75E | s
6020b... his D2 ) lange 6020 6020 B
~10500200 10.5 2 4 6 50 6 216.- 235.-
10500250 10.5 2.5 6 50 6 236.- 255.-
~10500300 10.5 3 4 6 50 6 239.- 258.-
13500200 13.5 2 4.6 10 50 6 263.- 288.-
~13500300 13.5 3 4.6 10 56 10 270.- 295.-
13500400 13.5 4 4.6 10 56 10 272.- 297 .-
~16500300 16.5 3 4.6 10 56 10 326.- 355.-
16500400 16.5 4 4.6 10 56 10 348.- 377 .-
6020 ~16500500 16.5 5 4.6 10 56 10 359.- 388.-
19500300 19.5 3 5.6 10 63 10 336.- 368.-
~19500400 19.5 4 5.6 10 63 10 366.- 398.-
19500500 19.5 5 5.6 10 63 10 394 .- 426.-
~22500400 22.5 4 6 10 63 10 424 .- 456.-
22500500 225 5 6 10 63 10 466.- 498.-
~22500600 225 6 6 10 63 10 494 .- 526.-
25500500 25.5 5 7.5 10 63 10 488.- 528.-
25500600 25.5 6 7.5 10 63 10 506.- 546.-
25500800 25.5 8 7.5 10 63 10 544 - 584.-
ass00500 | g5 |5 8.5 10 63 |10 | 546.-- 598.-
a 20000\ 285 | 6 85 | 10 63 |10 | 576- | 628-
H 28500800 28.5 8 8.5 10 63 10 598.- 650.-
?I.) 32500500 325 5 8.5 12 71 12 635.- 694 .-
- 00| 325 |6 85 | 12 71 |12 | 669.- 728.-
5 a0 325 | 8 | 85 | 12 71 |12 | e97- | 756-
E ~38501000 38.5 10 11.5 12 71 12 735.- 794 .-
E 45501000 455 10 11.5 12 71 12 792.- 858.-

3/42




urope
" force

6021

W

VHM Winkelfriser e

" force
S0P s 6022 W 6022 WB

Form C

6021 W
6022 W

6023

P Gues [ 2| P2 S2NT ST S SE IO T B[P || 6021W | go21we | 6022w | 6022WB

' 02, 750N 200N 140N s5HRC) HRC 7HRC Cu 45° 45° 60° 60°

L ra A elolel @

. Best. A @ | @ |Schneiden- | Schaft- | Ges.- | Z |[mmsss| srwss (s | w e
Q4 6021Wb... D2 breite (0] lange 6021W| 6021W | 6022W | 6022WB
H 60z 45° | 60°
3.) | S0 146 | 6 4 6.3 12 60 8 |335.- | 364.- | 335.-| 364.-

1 220000120 | 7 5 8 12 63 8 [395.- | 428.- |395.-| 428.-
E 222001 22 1 8 6 9 12 67 8 (443.- | 481.- | 443.- | 481.-
E <2501 25 19 6.3 |10 16 67 |10 |477.-| 524.- | 477.- | 524.-
E -28001 28 | 85| 7.5 |11 16 71 10 |538.- | 598.- |538.-| 598.-

=320 32 115 8 12.5 16 71 10 |625.- | 695.- |625.-| 695.-
<%0 38 115 |10 |16 16 80 (10 |717.-| 795.- | 717.- | 795.-
6021 WB g5¢°
6022 WB g(e

W

6023 WB 6024 W 6024 WB

Form C Form C

DIN 1833 Y
I i
] Form C am Umfang + stirnseitig schneidend

] Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung

EXRTEM - SPEED EXTREM - SPEED
beschichtet beschichtet
Form D Form D
Form D DIN 1833 | i
;@E“ 3 v
P }
] Form D nur am Umfang schneidend
U] Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung
Q
kL - GAngs %hl g‘fm th' tf S'f‘h' INox Ii (GGG) L;,”si;,. 6023 | 6023WB | 6024W | 6024WB
'-l.l 1007 - 750N [1400N| 55HRC| 60HRC |67HRC Cu w 450 600 600
% o olo|o e|o| |® 45°
' Best. . @ | @ |Schneiden- |Schaft- | Ges.- | Z s awmms fmems | =
S 6023wb... D2 breite %] lange 6023 W| 6023 WB | 6024w | 6024 WB
w PN 45° | 60°
E 1600116 8| 4 6.3 12 60 8 |325.- | 354.- [325.- | 354.-
>|f| <20000°20 |10 | 5 8 12 63 8 [366.- | 398.- |366.- | 398.-
22200122 110 | 6 9 12 63 81398.- | 445.- |398.- | 445.-
6023 W 6023 WB 450 2500125 111 | 6.3 |10 16 67 |10 [439.-| 486.- [439.- | 486.-
<8001 28 | 14 | 7.5 | 11 16 71 |10 [498.-| 578.- [498.- | 578.-
6024 W 6024 WB Q2 | 30 |15 | 8 125 | 16 | 71 |12]|585-| 675- |585- | 675--
38001 38 | 15 (10 16 16 80 |12(687.-| 765.- [687.- | 765.-
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VHM Viertelkreisfraser
6025 BR

6025 R

EXTREM - SPEED

beschichtet

Best.-Nr.
6025r....
6025br....

..0025
% '</ R ..0030
..0040
..0050

..0060

..0070
..0075
..0080
..0090
.0100
0125
.0150
.0175

..0200

6025 R 6025 BR

..0500

..0600

Zum Abrunden von Kanten und Konturen an schwer zugénglichen Stellen.

Hochleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung fur
schwerzerspanbare und rostfreie Stahle.

6025 WR

Al Gl | S| Suamf s st sant ) sanl | iNox) - jea B | goo5 R | 6025 BR
> 750N | 900N [ 1400N| 55HRC | 60HRC | 67HRC Cu
Ol e| o @0 @ ® oel ©
R (%) d2 Schaft- | Ges.- | Z
0] 1] lange
0.25 3 1.0 3 50 [2| 39- 44.-
0.30 3 1.0 3 50 (2| 39.- 44.-
0.40 3 1.0 3 50 |2| 39- 44.-
0.50 4 15 4 50 |2| 39- 44.-
0.60 4 15 4 50 |2| 39- 44.-
0.70 4 15 4 50 [2| 3o- 44.-
0.75 4 15 4 50 |2| 39- 44.-
0.80 4 15 4 50 |2| 39- 44.-
0.90 4 15 4 50 [2| 39- 44.-
1.00 4 15 4 50 |2| 42- 47.-
1.25 6 2 6 50 2| 42- 47.-
1.50 6 2 6 50 |2| 47- 53.-
1.75 6 2 6 50 |2| 47- 53.-
2.00 8 2.5 8 50 (2| 54- 61.-
2.25 8 2.5 8 50 (2| 54- 61.-
2.50 8 25 8 50 (2| 54.- 61.-
3.00 | 10 4 10 67 |4| e8.- 81.-
350 | 12 5 12 74 |4| 78- 95.-
4.00 | 12 4 12 74 |4 7s- 95.-
450 | 16 7 16 83 |4 s2- 104.-
500 | 16 6 16 83 [4| 128- | 155-
6.00 | 16 4 16 83 |4| 128- | 155.-
ab R 3.00 mm

EXTREM - SPEED =

(o2]
(=]
N
($)]
=
vy
X
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urope
force
6026 90°

6027 120°
6028 142°

VHM

NC-Anbohrer

urope
- force
6026 B 900 EXTREM - SPEED

beschichtet

6027 B 120°
6028 B 142°

6026 90°
6027 120°
6028 142°

6027...
6027b...
6028...
6028b...

EXTREM - SPEED

Best.-Nr.

..0300

..0400

..0600

..0800

..1000

6026 B 90°

6027 B 120°
6028 B 142°

..1200

..1600

..2000

@

® Zum Zentrieren von genauen Bohrungen, zum Anbohren sowie gleichzeitigem
Ansenken, wenn nachher mit kleinerem & gebohrt wird.

Guss 3‘5:' s S‘:‘“h' mojeciol 6026 | 6026B
1002 g 750N [900N | 1400 90‘J 900
ele/oclelele
Bost.-Nr. @ Schaft- | Ges.-
6026... es lange | lange | 6026 90° | 6026 B 90°
o003 10 32 16.- 23 .-
om0 | 4 11 40 20.- 27.-
060 | 13 50 20.- 27.-
0s0| 8 23 60 28.- 38.-
L1000 | {Q 24 70 39.- 52.-
a0 12 24 70 51.- 71.-
60| 16 29 75 98.- 120.-
2000 | 20 35 100 168.- 218.-
é‘ulis 735'0: S‘f:' 11:': NSl 6027 | 6027B | 6028 | 6028B
T e 120° 120° 142° 142°
o/ e|®6/O0|0 00
%] Schaft- | Ges.-
€g Iénge Iénge 6027 120° 6027 B 120° 6028 142° 6028 B 142°
3 10 32 19.- 28.- 19.- 28.-
4 11 40 23.- 32.- 23.- 32.-
6 13 50 26.- 35.- 26.- 35.-
8 23 60 35.- 47.- 35.- 47.-
10 24 70 49 - 66.- 49.- 66.-
12 24 70 59.- 80.- 59.- 80.-
16 29 75 99.- 129.- 99.- 129.-
20 35 | 100 168.- 248 - 168.- 248 -

3/45



VHM Senker 90°

bis 60 HRC

JCs 6030B

Eu rope

force

6031

6030

6030 B

e Aus Voll-Hartmetall (aus einem Stiick, nicht gelétet!),
dadurch stabiler zum Senken von hochfesten sowie rostfreien Stahlen.

e Mitdiesem neuen VHM -U ltra Fin e -Fraser wird eine

wesentlich grossere Zerspanungsleistung moglich.

e Hochstleistung mit MC3 - Beschichtung zum Senken von
geharteten Werkstoffen bis 60 HRC.

Best.-Nr.
6030...
6030b...
6031...
6031b...

..0430

..0530

..0630

..0830

..1040

..1240

..1650

..2050

.2500

3100

iy | 52 P | S| MGl | 6030 | 6030B | 6031 6031 B
> | 750N|900N [ < [55HRC Drei-Flachen- Drei-Fléchen-
° o0 ® ° ® ® anschliff anschliff
(%) Schaft- Senk- 6030 6031 6031 B
mm 1] bereich 00308
4.30 4 1.5 - 43 47 .- 54.- - -
5.30 6 20 - 53 51.- 58.- - -
6.30 5 20 - 6.3 54 .- 61.- 68.- 75.-
8.30 6 25 - 83 64.- 74.- 72.- 82.-
10.40 6 3.0 -104 71.- 83.- 79.- 91.-
12.40 8 3.0 -124 76.- 90.- 84.- 98.-
16.50 10 4.0 - 16.5 86.- 106.- 96.- 116.-
20.50 10 4.0 - 20.5 126.- 156.- 134.- 164.-
25.00 10 4.0 -25.0 166.- 206.- 174.- 214 .-
31.00 12 5.0 -31.0 227 .- 277 .- 239.- 289.-

6040 30°

VHM

Stichel
6050 60°

6060 90°

6040

\W
6050
6060

Best.-Nr.
6040...
6050...
6060...

Zweiseitig angeschliffene 30°/ 60°oder 90°-VHM-Stichel zum
Gravieren und Frasen von samtlichen Werkstoffen.

Spitzengesamtwinkel

Alu

Alu

..0200

..0300

..0400

..0500

..0600

..0800

..1000

..1200

Guss |52 [SEM | INOX | THee) U | 640 6050 6060
N S < + | (@)| versal
105 i | 20N [POON e 30° 60 ° 90 °
o (e @@ O olel e
| |- - |
@ Ges.- | Spitzen- | 0 o 6050 60° 6060 90°
lange lange
2 38 4 25.- 25.- 29.-
3 38 5 22.- 25.- 29.-
4 50 6 24.- 29.- 29.-
5 50 7 32.- 34.- 45.-
6 57 8 28.- 35.- 45 .-
8 63 10 44 - 48.- 58.-
10 72 12 64.- 72.- 84 .-
12 83 14 84.- 98.- 118.-
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Em'@pe
" fo¥ée Ultra Fine

6080 6090

Art.-Nr. 6080 / Art.-Nr. 6090

e Ultra Fine: Neuentwickelter Feinstkorn-Hartmetall 3my fir

Hochstleistung und héhere Standzeit.

geschliffen h6

(

e e

»)

6090 6100 6105

geschliffen h6

6080

6085

VHM Rundstibe E‘“m@
MICRO Grain “& fgrce
Art.-Nr. 6085 / Art.-Nr. 6100 / Art.-Nr. 6105
MICRO Grain: Besonders preisglinstiges Feinkorn-
Hartmetall fiir den Universal-Einsatz.
ag'g" h® 6100 6105 6090
£090... ® MICRO Grain | MICRO Grain Ultra Fine
Lédnge 100 mm | Lange 320 mm | Lange 100 mm
-0200 2 4.- 9.- 10.-
-0250 25 5.- 12.- 12.-
.0300 3 6.- 14.- 13.-
~0350 3.5 6.- 16.- 16.-
0400 4 U 19.- 18.-
0450 45 8.- 23.- 21.-
0500 5 9.- 28.- 22.-
-0550 55 11.- 32.- 25.-
0600 6 13.- 36.- 27 .-
~0650 6.5 14.- 42 - 33.-
0700 7 15.- 45.- 36.-
-0800 8 20.- 59.- 42 .-
0900 9 24 .- 69.- 56.-
10001 1Q 26.- 78.- 62.-
1200 12 36.- 116.- 88.-
<1400 | 14 49.- 149.- 116.-
1600 16 62.- 186.- 151.-
18001 18 78.- 238.- 192.-
2000 20 96.- 298.- 242.-
prove h® Lange 6085 6080
6080... q q .
° Micro Grain Ultra Fine
.0100 1 30 4 .- 5.-
0200 2 38 4.- 7.-
-0300 3 38 3.- 8.-
0400 4 50 4.- 9.-
~0500 5 50 5.- 14.-
0600 6 57 8.- 23.-
-0800 8 63 12.- 31.-
1000 10 72 21.- 47 .-
..1200 12 83 32_ 70_
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" Art.-Nr. 6200 N e

L1
L

Best-Nr. 6200... p luulr|T L d | Preis Best-Nr. 6200. D Li|R|T|L| d | Preis ;

010003 [ 1 3 | o005 | 02 | 38 3 20.- 040016 | 4 6 [ o1 [ o7 [s0| 4 2. 1
e—=

..010005 1 5 0.1 0.2 38 3 20.- ..040021 4 21 0.1 0.7 50 4 25.-
020006 2 6 | o1 | o4 | 38 3 20.- 060011 6 1 |o1s | os |s0]| 6 27.- Best-Nr. 6200... D L1 | R | T L d | Preis
020009 | 2 9 | o1 | o4 | 38 3 20.- 060016 | 6 16 | o015 | o8 [s0 | 6 27.- 080025 | 8 25 | 02 | o9 [ e0 8 48.-
030010 [ 3 10 | ot | o7 | a8 3 20.- 060021 6 21 | o015 | 08 |50 | 6 30.- 100020 | 10 20 | o2 | 1 75 10 65.-
030015 | 3 15 | o1t | o7 | a8 3 2. 080015 | 8 15 | 02 [ oo [eo | s 45.- 100025 | 10 25 | 02 | 1 75 10 69.-
040011 4 1ot | o7 | s0 4 21. 080020 | 8 20 | 02| 09 |60 ]| 8 45. 100030 | 10 30 [ o2 | 1 75 10 73.-

Art.-Nr. 6210

Best-Nr. 6210... D L1 R T L d Preis Best-Nr. 6210... D L1 R T
040011 4 " 0.1 1 50 4 21.- ..060011 6 " 0.15 13
..040016 4 16 0.1 1 50 4 23.- ..060016 6 16 0.15 13
..040021 4 21 0.1 1 50 4 25.- 060021 6 21 0.15 13 50 6 30.-

Best-Nr. 6220... D Bluri| TlL | d | preis Best-Nr. 6220... D BlwulT L]l 4
030003 | 3 03 | 12 | os |38 | 3 20.- o000 | 6 1 16 2 |0 | 6
030004 | 3 04 | 12 | o8 |38 | 3 20.- o012 | 8 12 | 16 2 | s | 6 27..
040005 | 4 05 | 12 | 125 [ 50 | 4 21 o014 | 6 14 | 16 2 | s | 6 27.-
040006 4 06 12 | 125 | s0 4 21.- 060016 6 16 16 2 50 6 27.- Best-Nr. 6220... D B | L1 T L d Preis
040007 | 4 07 | 12 | 125 [ 50 | 4 21 o018 | 6 18 | 16 R 27.- 100030 | 10 3 0 |45 [ 75| 10 66.-
.o40008 | 4 08 | 12 | 125 [ 50 | 4 21. 080020 | 8 2 20 | 35 [e | & 45.- 100035 | 10 a5 | 20 | a5 [ 75 | 10 66.-
060009 | & 09 | 16 2 s [ s 27.- 080025 | 8 25 | 20 | 35 [e0 | 8 45. 100040 | 10 4 0 | 45 [ 75 | 10 66.-

Art.-Nr. 6230 = IS

u . |
Best-Nr. 6230... D Rl | B T |lL| d | preis |gestn e20.. D Rlvwvi| B | T|L]| a | Preis —i
030003 | 3 o3 | 12 | o6 | o8 |3 | s 22. 060006 | 6 os | 16 | 12 2 |50 | s 2.
030004 [ 3 04 | 12 | o8 | o8 [38 | 3 22.- 060007 | 6 o7 | 16 | 14 2 |50 | s 2. L
040003 | 4 03 | 12 | o6 | 14 [s0 | 4 22 060008 | 6 08 | 16 | 18 2 | s | 6 2.-
040004 4 04 | 12 [ o8 [ 14 [0 [ 4 22.- 060009 6 oo | 16 | 18 2 50 | 6 2g.  [BestNr. 620 D R(|(L1| B T |[L | d | Preis
040005 | 4 05 | 12 1 14 [ s0 | 4 22.- 060010 | 6 1 16 2 2 | s | 6 28.- 100010 | 10 1 2 2 as [ 75 | 10 720
040006 | 4 06 | 12 2 14 [ s0 | 4 22.- o000 | 8 1 21 2 25 [ 60 | 8 51.- 100015 | 10 15 | 26 3 as [ 75 | 10 720
060005 | 6 05 | 16 1 2 | s | 6 28.- 080015 | 8 15 | 21 3 25 |60 | 8 51 100020 [ 10 2 26 4 as | 75 | 10 72

L
L

o| T a1 #d
Art.-Nr. 6240 L Ok [ i

prom
Best-Nr. 6240... D B L1 T |d1 | L d Preis | Besi-Nr. 6240. D B L1 T |di| L d Preis =
040007 4 07 | 12 1 32 | 50 4 22.- 060008 6 08 | 16 1.1 5 | s0 6 26.- Best-Nr. 6240... D B | L1 T |dl|L | d Preis
040008 | 4 08 | 12 | 11 [s2 |50 | 4 22 060009 6 oo [ 16 | 12 [ 5 |s0]| s 28.- 080010 | 8 1 20 | 13| 6 [60 | & 50.-
040009 | 4 09 | 12 | 12 [s2 |50 | 4 22 060010 | 6 1 w6 [ 13 |5 | 0| s 28.- 080020 | 8 2 20 | 23 | 6 [0 | & 50.-
040010 | 4 1 2 | 13 [s2 |50 | 4 2. 060011 6 | 16 | 14 |5 [s0] s 28.- 100020 | 10 2 25 | 23 [ 8 | 75| 10 72-
060007 | 6 o7 | 16 1 5 [ 50 | 6 2. 060012 | 6 12 [ 16| 15 |5 [s0] s 28.- 100030 | 10 3 25 | a5 [ 8 | 75| 10 72-

Best-Nr. 6250... D L1 | R W |T|L|[d Preis | Best-Nr. 6250.. D L1 | R W I T |L|[d Preis [
030011 3 11 (] 15 | o8 | 38 3 21.- 060011 6 11 02 2 19 | 50 6 28.-
030016 3 16 | o1 15 | 08 [ s0 3 21.- 060016 6 16 | o2 2 19 | 50 6 30.-
040011 4 11 04 2 13 | 50 4 22- 1060021 6 21 0.2 2 19 | 50 6 31.-
040016 4 16 | o1 2 13 | 50 4 23.-
040021 4 21 (] 2 13 | 50 4 25.-

Art.-Nr. 6260 60°

Best-Nr. 6260... D L1 |Steigung | R [ T | L | d [ Preis [Best-hr 6260 D L1 [Steigung [ R | T | L
..024008 24 8 0.5 0.05 0.5 38 3 22.- .050016 5 16 0.5-1.25 0.05 1.3 50
..030010 3 10 0.5-0.7 0.05 0.75 38 3 22.- 060012 6 12 0.5-1.5 0.05 1.55 50
.030016 3 16 0.5-0.7 0.05 0.75 50 3 25.- ..060018 6 18 05-1.5 0.05 1.55 50
..040010 4 10 0.5-0.8 0.05 0.85 50 4 22.- ..074020 7.4 20 1.0-1.5 0.08 1.9 60
..040016 4 16 0.5-0.8 0.05 0.85 50 4 26.- ..096020 9.6 20 1.0-2.0 0.08 24 75 10 72.-
050010 5 10 0.5-1.25 0.05 13 50 6 28.- 114020 1.4 20 1.0-2.0 0.08 3.2 75 12 88.-

Art.-Nr. 6270 90° o T

w L1
.
Best-r. 6270.. D |LI[R|W|[T|L|d]|Preis Best-r. 6270.. D |LI[R|W|[T|L|d]|Preis .
..040011 4 " 0.1 2 12 38 4 22.- ..060011 6 " 0.2 24 15 38 6 28.-
..040016 4 16 0.1 2 12 50 4 24.- ..060016 6 16 0.2 24 15 50 6 30.- -
—y
..040021 4 21 0.1 2 12 50 4 26.- ..060021 6 21 0.2 24 15 50 6 31.- e
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Hélice 30°
Z=7

21

60

%19

— VHM -_Formfr

- Nach Zeichnung
. Prazision |
. Termingerecht
. ,Prei_s,gl'Jnsti;

63

Testen Sie uns!

?20 hé 7

(0,13)
(1,43)

+0,04
1,3-0




Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten fir HSSE - Fraser

Nutfraser Schlichtfraser Schruppfraser

Gruppe A Werkstoff: Automaten-, Bau-, Einsatz-, Nitrier-, Vergltungs-, unlegierte Werkzeugstéhle bis 700 N/mm?, Gg < 100 HB

Schnittmeter | @ | 2 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 30 | 32 | 4 6 8 10 (12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32 | 6 8 10 |12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32

unbeschichtet fz 0.003 0.007 0013 023 0.035 0.045 0.065 0.085 0.095 0.098 0.005 0.006 0.009 0014 0.023 0.027 0.034 0.038 0043 0.046 0.006 0.009 0015 0019 0.027 0.034 0.038 0043 0.046
Vc n 4400 2200 1400 1000 | 88000 | 68000 | 53000 | 43000 | 28000 | 26000 | 2200 1400 1000 | 88000 | 68000 | 53000 | 43000 | 33000 | 28000 | 26000 1400 1000 | 88000 | 68000 | 53000 | 43000 | 33000 | 28000 | 26000

25-30 V' 45 46 56 69 0 94 104 101 75 70 55 42 44 58 66 62 63 84 83 75 42 44 58 66 62 63 70 69 67

Plus Future X 0.045 0.095 0.105 0.108 0.025 0029 X X X X 0.036

Vl: 2400 1200 77000 70000 1900 1500 77000 70000 1200 92000

188 180 207 200

Gruppe B Chemisch bestandige und warmfeste Stahle, legierte + rostfreie Werkzeugstéhle bis 1100 N/mm?, Gg > 200 HB

Schnittmeter | @ | 2 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 30 | 32 | 4 6 8 10 (12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32 | 6 8 10 |12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32

unbeschichiet fZ 0.003 0.007 0013 0.023 0.034 0.044 0.065 0.080 0.085 0.086 0.004 0.005 0.008 0013 0.018 0.024 0.030 0.033 0.036 0.038 0.005 0.008 0013 0.018 0.024 0.030 0.033 0.036 0.038
Vc n 3300 1600 1000 | 88000 | 68000 | 48000 | 43000 | 33000 | 23000 | 21000 1600 1000 | 88000 | 68000 | 48000 | 43000 | 33000 | 28000 | 23000 | 20000 1000 | 88000 | 68000 | 48000 | 43000 | 33000 | 28000 | 23000 | 20000

20-25 Vf 34 34 42 52 62 62 el 75 57 50 34 26 32 39 42 45 43 61 56 50 26 32 39 42 45 43 51 46 42

Plus Future X X X 0.075 0.090 0.095 0.095 X 0.020 0.026 0.038 0.040 0.015 0.020 0.026 0.032 0.035

Vl: 4100 1100 82000 57000 54000 4100 1300 1100 57000 54000 1700 1300 1100 82000 67000

80 120 80 12 120 100 110

Gruppe C Chemisch bestandige Stahle, legierte Stahle, Kaltarbeits-, Schnellarbeits-, Ventil- + rostreie Stahle bis 1400 N/mm?

Schnittmeter gl 2 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 30 | 32 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32

unbeschichiet fZ 0.002 0.006 0011 0.015 0.025 0.035 055 075 0.084 0.086 0.005 0.006 0.009 0014 0.019 0.024 0.032 0.035 0.039 0.042 0.006 0.009 0014 0.019 0.024 0.032 0.035 0.039 0.039

Vc n 2300 1100 | 78000 | 58000 | 48000 | 38000 | 28000 | 23000 | 13000 | 10000 1100 | 78000 | 58000 | 48000 | 38000 | 28000 | 23000 | 18000 | 13000 | 10000 | 78000 | 58000 | 48000 | 38000 | 28000 | 23000 | 18000 | 13000 | 10000

Plus Future X X 0.025 0.035 X 0.065 0.085 0.090 0.095 0.007 0.011 0016 X 0.041 0.042 0016 0.021 X X [verg 0.041
Vc 1100 82000 52000 42000 32000 25000 2200 1100 82000 32000 28000 82000 72000 52000 42000 37000 32000

50 64 80 64 50 40 48 48 56 52 53 63 59

Gruppe D Schwer zerspanbare Materialien, hochwarmfeste Stahle, Ti- und Ni-Legierungen

Schnittmeter | @ | 2 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 30 | 32 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32

1nbeschichiet fZ 0.001 0.005 0.009 0.015 0.027 0.034 0.054 0.065 0.069 0.080 0.005 0.006 0.010 0.014 0.021 0.027 0.034 0.036 0.042 0.044 0.006 0.010 0015 0019 0.027 0.034 0.036 0.042 0.044
Vc n 1300 | 68000 | 48000 | 33000 | 28000 [ 23000 | 16000 | 12000 | 8000 6000 | 68000 | 48000 | 33000 | 28000 | 23000 | 16000 | 12000 | 9000 8000 6000 | 48000 | 33000 | 28000 | 23000 | 16000 [ 12000 | 9000 8000 6000

3-12 V' 7 10 13 17 21 2 25 23 18 15 17 14 15 19 2 20 20 24 26 26 14 15 19 2 20 20 20 2 2

0.003 0.007 0011 X X X 0.067 X 0012 0016 0023 X X X 0.044 0.045 X 0012 0017 0.021 0.029 X X 0.044

2600 1300 82000 52000 32000 27000 62000 52000 42000 17000 15000 82000 62000 52000 42000 32000 27000 17000

20 35 42 41 26 32 35 39 40 2 26 32 b 34 b 32

Gruppe E Kupfer/Messing, Kupferlegierungen

Schnitmeter | @ | 2 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 30 | 32 | 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32

unbeschichtet fz 0.004 0.008 0019 0.031 0.045 0.060 0.095 0125 0175 0.190 0.009 0014 0.022 0.034 0.038 0.045 0.055 0.065 0.085 0.090 0013 0023 0.034 0.038 0.045 0.055 0.065 0.085 0.090
Vc n 8700 4300 2800 2100 1700 1400 1000 | 88000 | 58000 | 42000 | 4300 2800 2100 1700 1400 1000 | 88000 | 68000 | 58000 | 48000 2800 2100 1700 1400 1000 | 88000 | 68000 | 58000 | 48000

40 -70 Vf 110 100 145 175 225 243 275 290 270 250 130 120 150 190 180 165 160 150 160 160 120 150 190 180 165 160 150 160 160

Plus Future X 0010 X 0.055 0.070 ). ) X X X X ). 00306 0045 0.055

Vc 7700 3100 2600 3100 2600 2000

375 408 475 430 400 380

Gruppe F Aluminium + Magnesiumlegierungen

Schnitmeter | @ | 2 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 30 | 32 | 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32 6 8 10 | 12 | 16 | 20 | 25 | 30 | 32

unbeschichiet fZ 0.003 0.007 0013 0.024 0.035 0.045 0.075 0.105 0.165 0.180 0.006 0.007 0013 0019 0.028 0.036 0.045 0.055 0.070 0072 0.007 0014 0019 0.028 0.037 0.045 0.055 0.070 0072
Vc n 39900 | 19900 | 13200 9900 7900 6500 4900 3900 2600 2100 19900 | 13200 | 9900 7900 6500 4900 3900 3100 2600 2100 13200 | 9900 7900 5900 4900 3900 3100 2600 2100

200 - 300 Vf 385 400 500 625 800 825 1.0 11 115 12 420 320 420 500 580 550 600 570 600 620 320 420 500 580 550 600 580 610 630

Plus Future X 0.055 0.085 ) X 0015 X X X X 0.022 0.030 0.039

Vc 0 8100 16100 12800 10700 8100

300 - 600 [ : ! [ § 5 [ 60 %0 107 128 12 : I ! 1 00 107 128 12
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Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten fuir VHM - Fraser

Art _Nr 4020/ 4020 B /4030 B /4040 /4040 B /4050 4060 / 4060 B / 4070 / 4070 B / 4080 /4080 B 5011 B /5050 B/ 5055 B /5060 B
- - 4050 B/ 4055 / 4055 B / 4060 / 4060 B / 4070 4090 / 4090 B / 4095 / 4095 B / 5038 / 5038 B 5061 B /5062 B /5065 B
| Nutfrdser 2Z+3Z Schlichtfraser 4Z Schruppfraser 4Z
Gruppe A Werkstoff: Automaten-, Bau-, Einsatz-, Nitrier-, Vergitungs-, unlegierte Werkzeugstahle bis 700 N/mm?, Gg < 100 HB

Schnittmeter 4] 2 4 6 8 10 12 16 20 2 4 6 8 10 12 16 20 4 6 8 10 12 16 20

unbeschichtet fz 0.004 0.009 0.015 0.020 0.025 0.030 0.040 0.060 0.005 0.013 0.020 0.025 0.030 0.040 0.060 0.080 0.020 0.030 0.030 0.040 0.040 0.040 0.070
Vc n 15900 7900 5300 3900 3100 2600 1900 1500 15900 7900 5300 3900 3100 2600 1900 1500 8700 5800 4300 3500 2900 2200 1700

90-120 Vf 120 140 160 160 160 160 160 200 320 420 420 420 420 420 480 500 696 696 516 560 696 352 476

0.070 0.070

2800

784

Gruppe B Chemisch bestandige und warmfeste Stéle, legierte + rostfreie Werkzeugstahle bis 1100 N/mm?, Gg > 200 HB

Schnittmeter (4] 2 4 6 8 10 12 16 20 2 4 6 8 10 12 16 20 4 6 8 10 12 16 20

unbeschichtet fz 0.002 0.006 0.012 0.014 0.018 0.023 0.033 0.048 0.006 0.009 0.011 0.014 0.018 0.023 0.033 0.038 0.010 0.010 0.010 0.020 0.020 0.030 0.040
Vc n 16000 8000 5300 4000 3200 2600 2000 1600 16000 8000 5300 4000 3200 2600 2000 1600 6700 4500 3400 2700 2200 1700 1300

85 m/min Vf 145 170 200 180 190 195 210 240 430 300 250 220 250 260 280 240 268 180 136 216 176 204 208

2100 21000

320

Gruppe C Chemisch bestandige Stéhle, legierte Stahle, Kaltarbeits-, Schnellarbeits-, Ventil- + rostreie Stahle bis 1400 N/mm?

Schnittmeter 4] 2 4 6 8 10 12 16 20 2 4 6 8 10 12 16 20 4 6 8 10 12 16 20

unbeschichtet fz 0.002 0.006 0.012 0.014 0.018 0.023 0.028 0.048 0.006 0.009 0.011 0.014 0.018 0.023 0.033 0.038 0.010 0.010 0.010 0.020 0.020 0.030 0.040
Vc n 11000 5700 3800 2800 2200 1800 1400 1100 11000 5600 3800 2800 2200 1800 1400 1100 5200 3400 2600 2100 1700 1300 1000

65 m/min Vf 100 125 140 120 130 140 150 160 300 220 180 170 160 180 200 180 208 136 104 168 136 156 160

Extrem L 0051 0016
Speed

A 18000

75 m/min

Gruppe D Schwer zerspanbare Materialien, hochwarmfeste Stahle, Ti- und Ni-Legierungen

Schnittmeter 4] 2 4 6 8 10 12 16 20 2 4 6 8 10 12 16 20 4 6 8 10 12 16 20

unbeschichtet fz 0.002 0.006 0.012 0.14 0.018 0.023 0.033 0.048 0.006 0.009 0.011 0.014 0.018 0.023 0.033 0.038 0.020 0.020 0.020 0.030 0.030 0.040 0.050
Vc n 8800 4300 3000 2200 1800 1400 1100 900 8800 4300 3000 2200 1800 1400 1100 900 3900 2600 2000 1600 1300 900 800

50 m/min V' 80 95 120 105 115 15 15 130 240 180 150 130 150 150 150 150 312 208 160 192 156 36 40

Extrem L 0027 0037
Speed

Vc 2400 1800

60 m/min 180 195

Gruppe E Kupfer/Messing, Kupferlegierungen

Schnittmeter %] 2 4 6 8 10 12 16 20 2 4 6 8 10 12 16 20 4 6 8 10 12 16 20

unbeschichtet fz 0.004 0.009 0.015 0.020 0.025 0.030 0.010 0.060 0.005 0.013 0.020 0.025 0.030 0.040 0.060 0.080 0.020 0.030 0.030 0.050 0.050 0.070 0.090

Vc n 23800 11900 7900 5900 4700 3900 2900 2300 23800 11900 7900 5900 4700 3900 2900 2300 11900 7900 5900 4700 3900 2900 2400
140 - 160 V' 220 220 240 240 240 240 240 280 480 620 620 620 620 640 720 760 952 948 708 940 780 812 864
Extrem 0.030 0.040
Speed
A 4300 4100
200 - 220 360 1640
Gruppe F Aluminium + Magnesiumlegierungen
Schnitmeter | @ 2 4 6 8 10 12 16 20 2 4 6 8 10 12 16 20 4 6 8 10 12 16 20

unbeschichtet fz 0.004 0.009 0.015 0.020 0.025 0.030 0.040 0.060 0.005 0.013 0.020 0.025 0.030 0.040 0.060 0.080 0.040 0.050 0.050 0.080 0.080 0.120 0.160
Vc n 40200 20300 13700 10400 8400 7100 5400 4400 40200 20300 13700 10400 8400 7100 5400 4500 22000 14800 11200 9100 7600 5800 4800

250 - 300 V' 320 360 400 400 400 400 400 480 800 1040 1040 1040 1040 1040 1200 1280 3440 2860 2140 2752 2272 2544 2752

Extrem 0.040
Speed

Vc 15200 32300 12400

400 - 800 8904 7616

10/11




Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten fur

VHM - HSC - Fraser

Art.-Nr.
4090B / 4095B / 5035B / 5040B / 5041B 5045B / 5050B / 5055B
5070B / 5080B / 5090B / 6000B / 6010B 5060B / 5062B / 5065B
Schlichtfraser Schruppfraser
Gruppe A Werkstoff: Automaten-, Bau-, Einsatz-, Nitrier-, Vergltungs-, unlegierte Werkzeugstahle bis 700 N/mm?, Gg < 100 HB
%] 6 8 10 12 16 20 6 8 10 12 16 20
Schnittmeter V, 210 m/min 170 m/min

Extrem Speed

Gruppe B Chemisch bestandige und warmfeste Stahle, legierte + rostfreie Werkzeugstéhle bis 1100 N/mm?, Gg > 200 HB
0] 6 8 10 12 16 20 6 8 10 12 16 20
Schnittmeter V, 150 m/min 130 m/min

Extrem Speed

Gruppe C Chemisch bestandige Stéhle, legierte Stahle, Kaltarbeits-, Schnellarbeits-, Ventil- + rostreie Stahle bis 1400 N/mm?
0] 6 8 10 12 16 20 6 8 10 12 16 20
Schnittmeter V. 98 m/min 120 m/min

Extrem Speed 0.15 0.015

0.04 0.05

0.05

0.07

0.15

Gruppe D Schwer zerspanbare Materialien, hochwarmfeste Stahle, Ti- und Ni-Legierungen
(0] 6 8 10 12 16 20 6 8 10 12 16 20
Schnittmeter V. 92 m/min 76 m/min

0.04

Extrem Speed 0.15 0.015

Gruppe E Kupfer/Messing, Kupferlegierungen
%] 6 8 10 12 16 20 6 8 10 12 16 20
Schnittmeter V. 78 m/min 65 m/min

Extrem Speed 0.15 0.015

0.04

Gruppe F Alu-Guss, ausgehartetes Alu
%] 6 8 10 12 16 20 6 8 10 12 16 20
Schnittmeter V. 365 m/min 300 m/min

Extrem Speed
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Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten fur
VHM - Cutter - Fraser

hartfrasen
Art.-Nr.
5000B / 5010B / 5012B / 5013B
5015B / 5017B / 5020B / 5030B
Stahl 40 - 48 HRC Umfangfrasen @) A=1,4xd 40 - 48 HRC Nutfrasen @) A=max024xd

V¢ = 150 m/min

B =max. 0,06 xd

V¢ =70 m/min

f, 0010

Umdrehungen pro min. N

Vi

Vorschub pro Zahn
18500

Vorschub pro min. 635 715 1435

0.015 0.030 0.040 0.050 0.060 0.060 0.075
11935 7960 5970 4775 3980 2985 2385
1435

1435 1435 1075 1430

0.015 0.020

7425 5570 3715 2785

225 225 520

0.035 0.045 0.055 0.065 0.090 0.100

2230 1855 1395 1250

500 490 480 500 480

Stahl 50 - 58 HRC Umfangfrasen @) A=1.4xd 50 - 58 HRC Nutfrasen @) A=max0,19xd
Ve =80 m/min B = max. 0,04 xd Vc =50 m/min
4] 2 4 6 8 10 12 | 16 | 20 2 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20
Vorschub pro Zahn ~ f, 0010 0.015 0.030 0.040 0.050 0.060 0.060 0.075 0015 0.020 0.035 0.045 0.055 0.065 0.090 0.100
Umdrehungen pro min. N 8490 6365 4245 3185 2545 2120 1590 1275 5305 3980 2655 1990 1590 1325 995 925
Vorschubpromin. ~ V; 340 380 765 765 765 765 570 765 160 160 370 360 350 345 360 320
Stahl 58 - 62 HRC Umfangfrasen A=14xd 58 - 62 HRC Nutfrasen @ A=max0,14xd
V¢ = 40 m/min B =max. 0,02xd V¢ = 35 m/min
5] 2 4 6 8 10 | 12 | 16 20 2 4 6 8 10 | 12 | 16 | 20

f, 0010 0.010 0.015 0.025
Umdrehungen pro min. N

Vi

Vorschub pro Zahn

3185 2385 1590 1195

127 95 143 179

Vorschub pro min.

0.030 0.035 0.045 0.055

965 795 595 475

172 167 161 209

0.008 0.015 0.030 0.040 0.050 0.060 0.075 0.095

3185 2385 1590

50 70 190

1195

955 795 595 580

190 190 190 180 170

Stahl 62 - 70 HRC Umfangfrésen

V¢ = 30 m/min

@ A=14xd
B =max. 0,02 xd

62 - 70 HRC Nutfrasen
V¢ =25 m/min

@ A=max0,09xd

f,
Umdrehungen pro min. N
\

Vorschub pro Zahn

2120 1590 1060 795

68 64 95 95

Vorschub pro min.

0.008 0.010 0.015 0.020 0.025 0.030 0.040 0.055

635 530 400 320

95 95 96 141

0.008 0.010 0.015 0.020 0.025 0.030 0.040 0.050

2120 1590 1060

32 64

795 635 530 400 380

64 64 64 64 64

Hochgeschwindigkeitsbearbeitung / High Speed Cutting o A=09xd / =-012=0,009xd/ab@12=0,019xd
Stahl Schnittgeschwindigkeit | & 6 8 10 12 16 20
Drehzahl min bis 700 N/mm? Ve = 350 - 500 m/min 20.500 16.500 13.500 11.500 8.500 6.500
Vorschubgeschwindigkeit mm/min 3.600 4.100 4.100 3.900 3.400 2.700
Drehzahl min’ bis 28 HRC Ve = 300 - 440 m/min 19.500 15.500 12.000 10.100 7.500 5.800
Vorschubgeschwindigkeit mm/min 3.200 3.600 3.600 3.400 3.000 2.300
Drehzahl min’ 30 - 35 HRC Ve = 250 - 380 m/min 15.500 10.500 9.100 7.500 5.500 4.200
Vorschubgeschwindigkeit mm/min 2.700 2.700 2.700 2.500 2.200 1.800
Drehzahl min 35 - 48 HRC Ve= 150 - 280 m/min 12.500 9.500 7.500 6.000 4.500 3.500
Vorschubgeschwindigkeit mm/min 1.900 1.900 1.900 1.700 1.500 1.300
Drehzahl min 48 - 55 HRC Ve = 120 - 200 m/min 8.100 6.000 4.600 3.800 2.700 2.100
Vorschubgeschwindigkeit mm/min 1.220 1.220 1.220 1.020 920 720
Drehzahl min 55 - 60 HRC Vc = 80- 160 m/min 5.900 4.300 3.300 2.700 1.900 1.500
Vorschubgeschwindigkeit mm/min 880 880 880 770 720 560

Alle in diesem Katalog angegebenen Schnittwerte sind zwar praxiserprobt aber unverbindliche Richtwerte.
Gute Kithlung und Werkstlickbefestigung sowie ausreichende Maschinenleistung sind Voraussetzung.
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Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten fur
VHM-MICRO Fraser

Art.-Nr.
B
Stahl . ] =
20 - 30 HRC Umfangfrésen o A=14xd 20 - 30 HRC Nutfrasen A=max0,2xd
| Vc =130 m/min B =max. 0,06 xd Vc =110 m/min
o 0102|0305 |0609 |1,01.2 | 1.315|1.6-1.9 |20-23 | 2427 | 283.0 | 0,1-02 | 0305 (0,609 |1,012 | 1.3-1.5 [1.6-1.9 [2,0-23 | 24-27 | 2.8-3.0
Vorschub pro Zahn ~ f, 0003 0005 0015 0025 0030 0035 0040 0050 0060 0003 0005 0010 0015 0020 002 0025 0030 0040
Umdrehungen pro min. N 80000 60000 0 31830 25465 22450 19100 15280 12735 80000 60000 45475 26525 21220 18850 15915 12735 10610
Vorschub promin. ~ \p 50 600 1635 1590 150 1530 1530 1530 1530 500 600  9l0 795 850 820 795 765 850
Stahl . ] =
32 - 48 HRG Umfangfrasen o A=1,4xd 50 - 58 HRC Nutfrésen @ A=max15xd
| Vc = 90 m/min B = max. 0,04 xd Vc = 80 m/min
@ 0,102 | 03-0,5 0,609 | 1,012 | 1.3-1.5 | 1.6-1.9 | 2,023 | 2,427 | 283.0 | 0,1-0.2 | 0,3-0,5 |0.6:0,9 |1,0-1,2 | 1.3-1.5 | 1.6:1.9 | 2,023 | 2427 | 2.83.0

fz 0.003 0.005 0.015 0.025

Vorschub pro Zahn

70000 60000 36380 21220

Umdrehungen pro min. N

Vi

500 600 1090 1060

Vorschub pro min.

0.030

16975

1020

0035 0.040 0.050

14850 12735 10185

1020 1020 1020

0.060

8490

1020

0003 0005 0010 0.015 0020 0.022 0.025 0.030  0.040

70000 60000 31830 18570 14855 12850 11140 8915 7425

500 600 635 555 595 575 555 535 595

Kupfer . . y
Umfangfrasen o A=14xd Nutfrasen @ A=max 1,1 xd
Vc = 220 m/min B = max. 0,02 x d Vc =210 m/min
%) 0,1-0,2 | 0,3-0,5 |0,6-0,9 | 1,0-1,2 | 1.3-1.5 | 1.6-1.9 [ 2,0-2,3 | 2,4-2,7 | 2.8-3.0 | 0,1-0,2 | 0,3-0,5 |0,60,9 | 1,0-1,2 [ 1.3-1.5 | 1.6-1.9 [2,02,3 |2,4-2,7 | 2.83.0

0003 0.005 0015 0.025

Vorschub pro Zahn

70000 60000 60000 60000

Umdrehungen pro min. N

\/

500 600 1800 3000

Vorschub pro min.

0.030

48810

2930

0.035 0.040  0.050

41650 36605 29285

2930 2930 2930

0.060

24405

2930

0.003 0005 0.010 0.015 0020 0.022 0.025 0.030  0.040

70000 60000 60000 60000 48810 41840 36605 29285 24405

500 600 1200 1800 1950 1890 1830 1755 1950

Aluminium . . m
Umfangfrasen o A=14xd Nutfrédsen A=max0,11 xd
Vc = 480 m/min B =max. 0,02 xd Vc = 460 m/min
o 0,1-0,2 | 0,3-0,5 |0,6-0,9 |1,0-1,2 | 1.3-1.5 | 1.6-1.9 [2,0-2,3 | 2,4-2,7 | 2.8-3.0 | 0,1-0,2 | 0,3-0,5 | 0,6-0,9 | 1,0-1,2 | 1.3-1.5 | 1.6-1.9 | 2,02,3 | 2,4-2,7 | 2.8-3.0

fz 0.003 0.005 0.015 0.025

Vorschub pro Zahn

80000 60000 60000 60000

Umdrehungen pro min. N

0.030

60000

0035 0.040 0.050

60000 60000 60000

500 600 1800 3000 3600 4100 4800 6000

Vi

Vorschub pro min.

0.060

50930

6110

0003 0005 0010 0015 0.020 0022 0025 0.030 0.040

80000 60000 60000 60000 60000 60000 60000 60000 50930

500 600 1200 1800 2400 (] 3000 3600 4075

Berechnung von Schnittwerten

V. = Schnittgeschwindigkeit

. = Fraserdurchmesser

n = Umdrehung pro min. S = Vorschub pro Umdrehung

Vi = Vorschub pro min. f, =Vorschub pro Zahn

Z = Zahnezahl
Formel S= Xf

Vc= 3,14X®CXH fZ= Vf
1000 nxz
n= V. x 1000 Vi = nxzxf,
3,14 x O,

Alle in diesem Katalog angegebenen Schnittwerte sind zwar praxiserprobt aber unverbindliche Richtwerte.
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