HSC VHM - Fraser High - Speed

Hochgeschwindigkeits- Hard - Cutter
Fraser -70 HRC
Torusfraser XNF - High - Speed - Fraser
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VHM Indexfraser - Changesystem

- m— W'\ = Rddsdsidmm® v‘® . .
( &) Siehe Seite  4/17 - 4122
S — -

( - :m M* ALU-VHM-Bohrnutenfréaser
{ - S e ; ‘w mit Eckenradius+abgesetztem Schaft
m ALU-VHM-Bohrnutenfraser
abgesetztem Schaft
— m ALU-VHM-Schaftfraser extra lang
. . mit Eckenradius+abgesetztem Schaft
% ALU-VHM-Schlichtfraser

£ y ALU-VHM-Radiusfraser
| —

‘ ALU-VHM-Radiusfraser extra lang
T abgesetztem Schaft

% ALU-VHM-Schruppfraser
m ALU-VHM-Einzahnfraser far ALU

DIAMOND-beschichteter VHM-Fraser

DIAMOND-beschichteter VHM-Fraser
lange Ausfiihrung

m m S 7 X-V-10-VHM-Fraser HPC ungleiche Zahntei-

+ 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 + HRCG60 lang

VHM-Kugelkopffraser High Speed + HRC60

VHM-Torusfraser HardCutting + HRC65
VHM- Cutter Hartfraser HRC65

lang
VHM-Schlichtfraser HSC kurz

VHM-Schlichtfraser mit abgesetztem Schaft
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VHM-Schaftfraser

VHM-Schruppfraser

VHM-Hochvorschubfraser

VHM-Schruppfraser

VHM-Schruppfraser

VHM-Feinschruppfraser

VHM-Feinschruppfraser

VHM-Feinschruppfraser

VHM-Feinschruppfraser

VHM-Fraser

4

‘w VHM-Torusfraser

VHM-Gesenkfraser

l

/

VHM-Entgrater

|/

SR

VHM-Schlitzfraser

!
VHM-Viertelkreisfraser

Ubersicht

VHM-NC-Anbohrer

VHM-Senker

VHM-Rundstabe
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VHM-Schaftfraser X-TREME

VHM-Winkelfraser

HighSpeed

HSC lang

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

HPC

HPC

HPC + HighSpeed

HPC + HighSpeed
Mit Innenkihlung

HPC kurz
HPC lang
lang

Mit Eckenradius

mit Eckradius lang

konisch

+ Fasenfraser

VHM-Vor- und Rickwartsentgrater

VHM-Radius -Vor- und Ruckwartsentgrater

kreuzverzahnt

45°/60°

90° 120° 142°

30° 60° 90°

MICRO GRAIN
ULTRA FINE
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VHM ALU-Bohrnutenfraser
4000 4000B 4000W 4000 WB

EXTREM - SPEED - ALU beschichtet EXTREM - SPEED - ALU beschichtet

urope
" force

3 Typ
< w
(|
Q
H o Eintauchen und Langsfrasen fir sdmtliche ALU- und NE-Metalle sowie
Q Kunststoffe und Kupfer.
UI) o Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen.
s o Hochstleistung mit neuer VHM -U It ra F in e - Fraser fir Aluminium.
E o Extra lange Ausfiihrung mit Eckenradius und abgesetztem Schaft.
|;< o Auch universell einsetzbar.
i Thermo [ Au[~ Al aT St NOX[ T TGCT T 4000 4000 B
e || ®% [ 750w | ovon | ra0on] ssire cu| @] e 4000W | 4000 WB
. 10% Si
[ ] e o [ ]
pro @ | Ecken- |Schneid-| @D2 |Schaft-| Ges.- | Z
4000b... e Radius | lange NL = (%) lange =
4000w Nutzlange — 4000 - E000IE .
40 0 0 40 0 0 B 4o'oow 4000WB
gzgg 3.0 7.0 2.8x14 3.0 38 2 14.30 18.70
B 3.5 7.0 3.2x14 6.0 57 2 25.30 30.80
<0400 | 4.0 8.0 3.7x18 6 57 2 20.90 25.30
0l 45 8.0 42x18 | 6 57 2| 2530 30.80
=
&l <0500 | 5.0 10.0 4.6 x20 6 57 2 25.30 31.90
%% 6.0 100 | 55x22 | 6 57 (2| 2530 31.90
(|
UQ.I 0800 | 8.0 16.0 7.4 x28 8 63 2 23.10 30.80
W 019%1 10,0 190 | 92x32 | 10 72 |2| 3740 52.80
Q
ul) +1200 | 12.0 22.0 11.0x 38 12 83 2 50.60 69.30
s 401 140 220 |13.0x40| 14 83 |2| 7370 93.50
w
1600 | 16.0 26.0 15.0 x 44 16 92 2 95.70 118.80
1
|>~< 291 20.0 320 |190x54| 20 | 104 |2| 159.50 203.50
w

4000 W 4000 WB

202202 3/3a



VHM ALU-Bohrnutenfraser mir Eckradius
4002 4002B

EXTREM - SPEED - ALU beschichtet

R— L R~ Y
2 y
w IEW@ %entr. ( l NL > NL
-~
. , D2 < D2
v — - |
force ﬂ/ | — &
o =
&
~
n
Typ

4002 4002 B

o Eintauchen und Langsfrasen fir sdmtliche ALU- und NE-Metalle sowie
Kunststoffe und Kupfer.

o Geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen.
o Hochstleistung mit neuer VHM -U It ra F in e - Fraser fir Aluminium.
o Extra lange Ausfiihrung mit Eckenradius und abgesetztem Schaft.
o Auch universell einsetzbar.
Thermo | Alu| Alu INOX| 17| GG[ Uni- 4002 4002 B
Plast. Guss < < < < + | (G)| versal
Alu > 750N | 900N | 1400N | 55HRC Cu
2P0 10% Si
e |o o ®
Bost N @ | Ecken- |Schneid-| @ D2 |Schaft-| Ges.- |Z
40006... es | Radius | lange NL = @ |lange =
4000w.. Nutzlange 4002 4002 B
4000wb...
4002...
4002b...
-020005 | 2 0.5 3.0 1.8x9 6 55 2 37.40 46.20
000081 3 05 4.0 28x16 | 6 55 |2| 37.40 46.20
040005 | 4 0.5 5.0 3.7x16 6 55 2 37.40 46.20
060005 | 6 0.5 7 5.5 x 20 6 60 2 37.40 49.50
080101 g 1.0 7 55x20 | 6 60 | 2| 37.40 49.50
-080005 | 8 0.5 9 7.4 x25 8 60 2 47.30 56.10
oses| 8 1.0 9 74x25 | 8 60 [2| 47.30 56.10
1000010 | 10 0.5 11 11.0 x 32 10 70 2 70.40 84.70
120005 | 12 0.5 12 12.0 x 38 12 80 2 94.60 118.80
120101 4 1.0 12 12.0x38 | 12 80 |2| 94.60 118.80
3/3b
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Ew«mpe
force

4001

4001 B

4001 W 4001 WB

VHM ALU-Bohrnutenfraser lang

HSC

Ewmp@
" force

EXTREM - SPEED - ALU
beschichtet

!

EXTREM - SPEED - ALU

EXTREM - SPEED - ALU

4001 W 4001WB

Best.-Nr.
4001...

4001b...
4001w...

4001wb...

Zentr.

Eintauchen und Langsfrasen
und NE-Metalle sowie Kunststoffe und Kupfer.

Mit diesem neuen VHM -U I tra F in e - Fraser wird eine um wesentlich
grossere Zerspanungsleistung maglich.

Hochstleistung mit neuer EXTREM - SPEED - ALU - Beschichtung
fur Aluminium.

..0300

..0350

..0400

..0450

..0500

..0600

..0800

..1000

..1200

..1400

..1600

..2000

..2500

Typ
W

von Keilnuten P9, fiir sdmtliche ALU-

Thermo

Alu

Alu

Stahl Stahl
<

INOX

Ti | GG

Uni-

3l4a

FXIaSL Guss St<ah| thl < TG + | (G) | versal 4001 4001 B
. s | o 4001 W (4001 WB
DRND
o (o] @ ®
(/] Ecken- | Sch.- @ D2 Schaft- | Ges.- | Z
es | Radius | lange | NL= @ |lange - - ——
Nutzlange 4001 W 4001 WB
3 10 | 2.8x20 3 57 |2 33.00 39.60
3.5 10 | 3.2x20 6 63 |2 36.30 44.00
4 15 | 3.2x26 6 63 |2 36.30 44.00
45 15 | 4.2x26 6 63 |2 37.40 45.10
5 20 | 4.6x30 6 63 |2 37.40 45.10
6 20 | 5.5x30 6 63 |2 37.40 46.20
8 28 | 7.4x36 8 72 |2 47.30 56.10
10 34 | 9.2x44 10 84 |2 62.70 82.50
12 40 11 x52 12 97 |2 95.70 119.90
14 40 13 x52 14 97 |2 123.20 148.50
16 48 15 x 60 16 [108 |2 152.90 181.50
20 58 19x70 20 (122 |2 268.40 298.10
25 58 24 x70 25 |122 |2 385.00 469.70

202202




urope
force

4001 4001 B

VHM ALU-Bohrnutenfraser lang

urope
force

EXTREM - SPEED - ALU
beschichtet

mit Eckradius

4001W 4001 WB

EXTREM - SPEED - ALU

EXTREM - SPEED - ALU

4001 W 4001WB

4001...

4001w...
4001wb...

22 Typ

Zentr.

I

e Eintauchen und Langsfrasen von Keilnuten P9, fir sémtliche ALU- und NE-
Metalle sowie Kunststoffe und Kupfer.

e Mitdiesemneuen VHM-Ultra Fin e - Fraser wird eine um wesentlich
grossere Zerspanungsleistung maéglich.

e Hochstleistung mit neuer EXTREM - SPEED - ALU - Beschichtung
far Aluminium.

Thermo [ Ay | Al Stahl | Stahl [ Stahl | Stahl [ NOX | Ti |GG | Uni-
< < <

Plast. Guss < e + | (G) | versal 4001 4001 B
Alu 10:/0 - 750N [ 900N | 1400N | 55| Cu 4001 W 4001 WB
aRRND
e (| o ®
Best.-Ar. @ | Ecken- | Sch.-| @D2 | Schaft- |Ges.-|Z 0TR 4001 BR
4001b... es | Radius | lange | NL= @ |lange oy |y pmmm

Nutzlange 4001 WR 4001 WBR

-080003 | 3 0.3 10 2.8x20 3 57 |2 37.40 4510
085003 | 3.5 0.3 10 3.2x20 6 63 |2 40.70 48.40
-040003 | 4 0.3 15 3.2x26 6 63 |2 40.70 48.40
045003 | 4.5 0.3 15 4.2 x26 6 63 |2 44.00 50.60
-050003 | 5 0.3 20 4.6 x30 6 63 |2 44.00 50.60
-060003 | 6 0.3 20 5.5x30 6 63 |2 44.00 51.70
-060010 | 6 1.0 20 5.5x30 6 63 |2 44.00 51.70
-080003 | 8 0.3 28 7.4 x 36 8 72 |2 55.00 62.70
o800 8 1.0 28 7.4 x 36 8 72 |2 55.00 62.70
~100003 | 10 0.3 34 9.2x44 10 84 |2 70.40 89.10
~100015 10 1.5 34 9.2x44 10 84 |2 70.40 89.10
1200151 12 1.5 40 11 x52 12 97 |2 105.60 117.70
~140015 | 14 15 40 13 x52 14 97 |2 137.50 163.90
~160020 | 16 2.0 48 15 x 60 16 |108 |2 168.30 203.50
~200020 | 20 2.0 58 19x70 20 (122 |2 268.40 316.80
-250020 | 25 2.0 58 24 x70 25 [122 |2 413.60 496.10

3/4b
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EW@W VHM ALU-Schaftfraser extra lang EWW@

" force HSC mit abgesetztem Schaft forea
4003 4003 B  EXTREM- SPEED- ALU
beschichtet

Mit und ohne Eckenradius

22 Typ

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 fur Alumini-
um.

e Extra lange Ausfiihrung mit Eckenradius und abgesetztem Schaft.
e Auch universell einsetzbar.

o | A | g | S f Sty san st | INOX TGS | B 4003 | 4003 B
| Alu > [750N | 900N | 1400N | 55HRC Cu
292 10% Si
® el © [ ) o]
4003 ZggiaNr (%)} Ecken- | Sch.- D2 Schaft- | Ges.- =
4003b... es Radius |lange| NL= @ | lange 4003 4003 B
Nutzlange

Mit und ohne Eckenradius -0300 3 — 6 2.5x20 3 75 46.20 52.80

-0400 4 — 6 | 3.5x20 6 75 46.20 52.80

- 0500 5 — 6 | 45x25 6 100 47.30 58.30
—

<I -0600 6 — 6 | 55x30 6 100 47.30 59.40
()]

LLl 0800 8 — 6 | 74x35 8 100 63.80 74.80
LLl
o
(7))
|

E ~1000 10 — 10 | 9.2x40 10 100 84.70 104.50
14

; | 12 | — | 12 |11 x98| 12 | 100 | 9460 | 11880
LLl

~1600 16 — 12 15 x55 16 125 178.20 214.50

4003 B ~2000 20 — 16 18 x 65 20 150 273.90 322.30
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EW@W VHM ALU-Schaftfraser extra lang EWW@

' foree HSC mit Eckenradius und abgesetztem Schaft force
4003R 4003 BR EXTREM - SPEED - ALU
beschichtet
Mit und ohne Eckenradius
R — 27 Typ
w

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 fur Alumini-
um.

e Extra lange Ausfiihrung mit Eckenradius und abgesetztem Schaft.
e Auch universell einsetzbar.

o A | [ St | il f stani | stanl | INOXH T eet b 1 4003R | 4003 BR
| Alu 1002 s 750N 900N | 1400N | 55HRC Cu
® el © [ ) o]
4003 Best N (%] Ecken- |Sch.-| @D2 |Schaft-| Ges.- —
4003b.. es Radius |lange| NL= Q@ lange 4003R 4003 BR
Nutzlange
Mit und ohne Eckenradius -030003 3 0.3 6 2.5x20 3 75 51.70 59.40
R —
00003 [ 4 0.3 6 |35x20| 6 75 51.70 59.40
) ~050003 5 0.3 6 | 45x25 6 100 55.00 63.80
—
<| -060003 6 0.3 6 | 55x30 6 100 55.00 64.90
()]
HJJ -060010 6 1.0 6 | 55x30 6 100 55.00 64.90
o
(7p] 080003 8 0.3 6 | 74x35 8 100 71.50 83.60
! 080010 8 1.0 6 | 74x35 8 100 71.50 83.60
E 100003 10 0.3 10 | 9.2x40 10 100 93.50 122.20
14
>|_< 1000151 10 1.5 10 | 9.2x40 10 100 93.50 122.20
LLl
a2015 [ 12 15 12 | 11 x50 | 12 100 | 103.40 127.60
4003 B ~160020 16 2.0 12 15 x55 16 125 191.40 227.70
200020 | 20 2.0 16 | 18 x65 20 150 273.90 ‘ 331.10

202202 3/5b




E.> VHM ALU-Radiusfriser g

force HSC + 3D fored

4005 4005 B EXTREM - SPEED - ALU

22 | vp
) W
| ~Zentr.

-
e

e Eintauchen und Langsfrasen fir samtliche ALU -und NE-Metalle sowie Kupfer.
e Hochstleistung mit neuer EXTREM - SPEED - ALU - Beschichtung.
e Universell einsetzbar.

R
Tglea,g:o Al (?L\;s St<ahl Stghl Siahl Stghl INOX Ii ?GG) vl;psi;I 4005 4005 B
Alu 10;& 750N [ 900N | 1400N| 55HRC Cu
(1011738
[ J o O O (o]
Bt %] Radius | Schneid- | Schaft - | Ges.-
3 40056... hio lange %] lange 4005 4005 B
< -0200 2.0 1.00 8 2.0 38 26.40 33.00
DI 0250 25 1.25 8 25 38| 26.40 33.00
Ll -0300 3.0 1.50 12 3.0 38 26.40 33.00
IEILJ wo| 35 | 175 | 12 35| 40| 27.50 35.20
(/9] -0400 4.0 2.00 12 4.0 40 27.50 35.20
! 0450 4.5 2.25 14 45 50 | 30.80 37.40
E -0500 5.0 2.50 14 5.0 50 30.80 37.40
(0'd 0550 55 2.75 14 5.5 50 31.90 38.50
; -0600 6.0 3.00 12 6.0 57 36.30 44.00
L 0800 8.0 4.00 16 8.0 63 51.70 61.60
= ~1000 10.0 5.00 20 10.0 72 64.90 77.00
4005 4005 B 1200 12.0 6.00 24 12.0 83 93.50 112.20
~1600 16.0 8.00 32 16.0 92 128.70 155.10
2000 20.0 10.0 40 20.0 104 234.30 277.20
e |2 4006 HSC+3D 4006B
N extra lange Ausfiihrung
\
\ o Universell einsetzbar
° Mit hinterschliffenem Schaft, flr schwer zugéngliche und tiefe Stellen.
- . Speziell geeignet zum Kopierfrasen.
< . Geeignet flir Hochgeschwindigkeitsfrasen.
' . Hochstleistung mit neuer EXTREM - SPEED - ALU - Beschichtung.
o 2
c H D2 Thermo Taw [ s ™ T S [S@ s [s@ X T[S T 0 T 2006 | 4006 B
m m P Alu 1002 - 750N 900N 1400N 55HRC Cu
— 0 o o] o o o
E ! v BestN %] Radius | Schneid- @D2 Schaft- | Ges.- ‘
.; E 4006b... h1o lange NL=Nutzinge (] lange 4006 4006 B
Ll
I om0 20 1.0 4 1.8 x 12 6 75 49.50 57.20
> 00| 3.0 1.5 6 28x 15 6 75 49.50 57.20
x
L 0400 4.0 2.0 8 3.7x 18 6 75 47.30 55.00
os0| 5.0 2.5 10 4.6 x 25 6 80 47.30 55.00
om| 60 | 3.0 12 5.5 x 30 6 80 47.30 71.50
os00| 8.0 4.0 16 7.4 x 35 8 80 61.60 70.40
: -1000+10.0 5.0 20 9.2 x 40 10 100 85.80 105.60
4006 a200| 12.0 6.0 24 11 x 50 12 120 116.60 140.80
~16001 16.0 8.0 32 15 x 55 16 160 198.00 234.30
4006 B axe| 200 | 10.0 40 19 x 60 | 20 | 160 | 33440 | 38280
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VHM ALU-Schlichtfraser
HSC + Superfinish
4007 /4008 4007 B/4008 B 4007 W /4008 W 4007 WB / 4008WB

EXTREM - SPEED - ALU beschichtet EXTREM - SPEED - ALU beschichtet
3Z. 45° Typ
Ay
w
entr. -»>
N
e |deal fur Schlichtarbeiten mit héheren Vorschiiben und

Schnittgeschwindigkeiten, sowie fur eine feinere Oberflache (feinschlichten).

® Hochstleistung mit neuer EXTREM - SPEED - ALU - Beschichtung, speziell
fur Aluminium.

e Fir ALU -und alle NE-Metalle, Kunststoffe und Kupfer.
® Auch fir HSC geeignet.

>
=
|
UQJ 4007 Lange Schneide
m IAlu GAuIszs St<ahl St<ahl St<ahl St<ahl S(ghl S|<ahl INOX Ii ?Gg) vlérsi;| 4007 4007 B
l 1002 - 750N |900N |1400N | 55HRC [ 60HRC [67HRC Cu 4007 W 4007 WB
(7)) o eio ° °
. Best N %] Schneid- | Schaft- | Ges.- z - . '7 ‘ p——
07 kio lange ] lange iy e | g
s 4007wb... 4007W 4007WB
'é 0300 3 12 6 57 3 23.10 28.60
0350 3.5 14 6 57 3 26.40 33.00
I; .0400 4 14 6 57 3 23.10 28.60
0450 45 15 6 57 3 26.40 33.00
Lu ..0500 5 16 6 57 3| 25.30 33.00
4007 B 0600 6 16 6 57 3 25.30 33.00
0700 7 20 8 63 3 33.00 42.90
0800 8 22 8 63 3 30.80 44.00
4008 B 0900 9 25 10 72 3 47.30 59.40
1000 10 28 10 72 3 45.10 60.50
1200 12 32 12 80 3 60.50 80.30
1400 14 35 14 85 3 84.70 106.70
1600 16 45 16 90 3 119.90 146.30
1800 18 45 18 100 3 159.50 195.80
2000 20 50 20 100 3 191.40 234.30
4008 Kurze Schneide
3
10% Si 4008 W |4008 WB
< @ elo ° °
' s %) Schneid- | Schaft- | Ges.- z
Q 4008... k1o lange %] lange -y 45‘"?,8 ‘ ,_,'405055 ‘
m 4008wb... 4008W 4008WB
W 0300 3 7 6 57 3 23.10 28.60
0350 35 7 6 57 3 26.40 33.00
3; 0400 4 8 6 57 3 23.10 28.60
0450 45 8 6 57 3 26.40 33.00
L 0500 5 10 6 57 3 25.30 33.00
s 0600 6 10 6 57 3 25.30 33.00
Lu 0700 7 13 8 63 3 33.00 42.90
m 0800 8 16 8 63 3 30.80 44.00
I~ 0900 9 16 10 72 3 47.30 59.40
>< | 10 19 10 72 3 45.10 60.50
W 20| 12 22 12 83 3 60.50 80.30
a0 14 22 14 83 3 84.70 106.70
4007 W 4007WB ..1600 16 26 16 92 3 119.90 146.30
1800 18 26 18 92 3 159.50 195.80
4008 W 4008WB o 2 | o | | o3 | el [EEEEE

202202 317



VHM ALU-Schruppfraser

HSC + HPC
4009 4009 B 4009 W 4009 WB
EXTREM - SPEED - ALU beschichtet EXTREM - SPEED - ALU beschichtef
3Z. Typ
NN
entr. WR
fur ALU

e Hohe Zerspanungsleistung mit grossen Spanraumen; fiir alle ALU- und NE-
Metalle, Kunststoffe und Kupfer.

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

e Auch fiir HSC geeignet.

e Doppelte Zerspanungsleistung durch spez. Verzahnung fir Alu.

Thermo [A] Alu_ | Stahl | StahT | Stahl | Stahl | INOX]| 11 | GG| Uni-
Plast. Guss < = < < + [ (©)| versal| 4009 4009 B
Alu e 750N | 900N [ 1400N | 55HRC cu 4009 W | 4009 WB
o |0 © [ ) [ )
Best N 9 Sc_hneid— Schaft - Qes.— 4 w00 005 B
4009 4009 B 409D jst2 lange 10} lange =) =)
4009wb... 4009W 4009WB
-0600 6 16 6 57 3 47.30 56.10
0700 7 16 8 63 3 56.10 66.00
-0800 8 16 8 63 3 56.10 64.90
0900 9 19 10 72 3 74.80 88.00
~1000 10 22 10 72 3 74.80 88.00
1200 12 26 12 83 3 94.60 116.60
~1400 14 26 14 83 3 123.20 147 .40
1600 16 32 16 92 3 141.90 169.40
18001 18 32 18 92 3 190.30 226.60
200| 20 38 20 104 3 260.70 303.60
~2500 25 45 25 121 3 385.00 445,50

urope
" force

EXTREM - SPEED - ALU

4009 W 4009 WB

3/8 202202




E

P VHM Einzahnfraser fur ALU

force

3095

HSC

Ewr@pe
force
3095 B EXTREM - SPEED - ALU

beschichtet

zum Einstechen und Konturen frasen

EXTREM - SPEED - ALU

3095 B

Best.-Nr.
3095...
3095b...

.020010

.025012

..030012

..040015

..050016

..060018

..060025

..080022

..080040

..100030

..120030

..140032

..160032

..180038

..200040

30°

Typ
N

Vs
3y
Al A\IJL;S. St:hl sxiam S<tahl SLahlc{ S‘ihln\jfhlc{mo“‘ 'I;i ?69) vl;psla 3095 3095 B
> |750N [900N [1400N[55HRCIBOHRC|67HR Cu
10% Si
(I
12 Schneid- | Schaft- | Gesamt- 23005 3095 B
is1a lange 1] lange
2.0 10 2.0 38 23.10 28.60
25 12 3.0 38 25.30 31.90
3.0 12 3.0 38 23.10 28.60
4.0 15 4.0 40 26.40 34.10
5.0 16 5.0 50 33.00 40.70
6.0 18 6.0 50 35.20 44.00
6.0 25 6.0 57 40.70 49.50
8.0 22 8.0 63 51.70 61.60
8.0 40 8.0 80 64.90 77.00
10.0 30 10.0 72 80.30 92.40
12.0 30 12.0 73 108.90 128.70
14.0 32 14.0 75 157.30 183.70
16.0 32 16.0 82 182.60 210.10
18.0 38 18.0 84 239.80 276.10
20.0 40 20.0 104 ‘ 287.10 349.80

VHM Einzahnfraser fur Kunststoff
3096 B EXTREM - SPEED - ALU

3096

HSC
beschichtet
° Speziell fiir Kunststoff
D290 szi
Best.-Nr. H
e “hnge | & | lange | e | e
.020010 2.0 10 2.0 38 23.10 28.60
os012| 2.5 12 3.0 38 25.30 31.90
030012 3.0 12 3.0 38 23.10 28.60
040015 4.0 15 4.0 40 26.40 34.10
050016 | 5.0 16 5.0 50 33.00 40.70
ocois| 6.0 18 6.0 50 35.20 44.00
060025 | 6.0 25 6.0 57 40.70 49.50
osoozz| 8.0 22 8.0 63 51.70 61.60
080040 | 8.0 40 8.0 80 64.90 77.00
o000 | 10.0 30 10.0 72 80.30 92.40
~120030 | 12,0 30 12.0 73 108.90 128.70
a0z | 14.0 32 14.0 75 157.30 183.70
~160032 | 16.0 32 16.0 82 182.60 210.10
soozs | 18.0 38 18.0 84 239.80 276.10
~200040 | 20.0 40 20.0 104 287.10 | 349.80

202202
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VHM X=V-10 Schaftfraser

Mit ungleicher Teilung & Drallwinkelsteigung

4z
! 38°
2 /35°
3 N
I X

[ )

[ )

[ )

Best.-Nr.
7550wb...

040002
050002
0600
060002
060005
060010
0800
Lan g 080002
mit und Oh_ne 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

Schruppen

Schruppschlichten
mit einem Werkzeug !

03

kurz Beschichtet
Sest. - @ | Schneid- Schaft- Gesamt- | Zéhne | 7500 WB
h1o lange | durchmesser | lénge
-0600 6 10 6 54 4 25.30
<0800 g 12 8 58 4 34.10
..1000 10 14 10 66 4 48.40
A12000 42 16 12 73 4 60.50
..1400 14 18 14 75 4 75.90
~1600 1 16 22 16 82 4 100.10
..1800 18 24 18 84 4 154.00
~2000 20 26 20 92 4 161.70
. Bis zu 60° héhere Zerspanungsleistung
. Vibrationsfreies Laufen
. Bessere Oberflache
. Hohere Standzeiten
. Universal einsetzbar fiir samtliche Werkstoffe.
Thermo Alu Alu Stahl | Stahl Stahl Stahl [ INOX GG Ti | Universal
Plast. Guss < < < < (G) +
Alu > 750N | 900N 1400N 55HRC Cu
10% Si
(%] Ecken- Sch.-lange Schaft- Ges.-lange z
eg Radius [%] 7550 WB
4 0.2 1 6 50 4 28.60
5 0.2 13 6 50 4 28.60
6 — 13 6 57 4 28.60
6 0.2 13 6 50 4 31.90
6 0.5 13 6 50 4 33.00
6 1.0 13 6 50 4 34.10
8 — 19 8 63 4 38.50
8 0.2 19 8 60 4 40.70
8 0.5 19 8 60 4 42.90
8 1.0 19 8 60 4 44.00
10 — 22 10 72 4 56.10
10 0.3 22 10 70 4 58.30
10 1.0 22 10 70 4 59.40
10 1.5 22 10 70 4 59.40
12 — 26 12 83 4 73.70
12 0.3 26 12 75 4 75.90
12 1.0 26 12 75 4 77.00
12 1.5 26 12 75 4 79.20
14 — 26 14 83 4 94.60
14 0.3 26 14 80 4 95.70
16 — 32 16 92 4 144.10
16 0.3 32 16 90 4 159.50
16 1.5 32 16 90 4 171.60
16 2.0 32 16 90 4 177.10
18 — 32 18 92 4 192.50
18 0.3 32 18 100 4 225.50
20 — 38 20 104 4 215.60
20 0.3 38 20 100 4 239.80
20 3.0 38 20 100 4 261.80

202202
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SCHNITTWERTE

LEGENDE

Juchst

ST U

6.0
80
1000
1230
1600
20,00

L3 ey

g
0036 0841 0047
053] 1052] 0058 006
S 0066 007 0080
0% 0089 0,100
0409 01100 0.120
Vool 00

0,139

Rosa unterlegte Vorschub-Reihen-
Codebuchstaben (d.h. die kurze
Fraserausfiihrung) sind bevorzugt
einzusetzen, wenn es die Fraser-

aufgabe gestattet.

f.a=0,3xf,

Fir den Anbohr- Vorschub bei
Frasern mit Mitteschnitt gelten
30% der hier angegebenen
normalen Vorschub- werte :

Feinschlichten

<025

Schlichten

kurz

lang

kurz lang

i

sﬂ,-Sxd

Schruppschlichten

kurz

lang

Schruppen

kurz lang

Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele, neue Bezeichnung Zudfestig | vc Ve Ve Ve,
(Fettgedruckte Zahlen = Werkstoffe Nr. nach DIN) ~keit m/min | \/orschub Reihencode I_:::] Vorschub Reihencode "r‘r:/n Vorschub Reihencode m/ min [ \orschub Reihencode
Allgemeine Baustéhle | 10035 S185 (St33), 10486 P275N (StE285), 10345 >500 | 350 P 0} 300 P (e} 296 Q P 282 R Q
10050 E295 (St50-2), 10070 E360 (St70-2), 18937 >580 | 275 o N 235 (0] N 235 P O 223 Q P
Automatenstahle 10718 11SMnPb30, 10736 115Mn37 >800 | 275 (0] N 235 (0] N 235 P o 223 Q P
10727, 10728 (60 S20), 10757 >1000 | 265 N M 230 N M 224 (¢] N 214 P (e]
Unlegierte 10402 C22, 11178 Ck30E <700 | 300 P (0] 260 P o 235 Q P 223 R Q
Vergitungsstahle 10503 C45, 11191 Ck45E <850 | 275 (0} N 235 (0] N 235 P (0] 223 Q P
10601 C60, 11221 Ck60E <1000 | 265 N M 230 N M 224 (¢] N 214 P (¢]
Legierte 15131 50MnSi4, 17003 38Cr2, 17030 28Cr4 <1000 | 265 N M 230 N M 224 0 N 214 P o]
Vergutungsstahle 15710 36NiCr6, 17035 41Cr4, 17225 42CrMo4 <1200 | 230 M L 190 M L 194 N M 185 (6] N
Unlegierte Einsatz- 10301 (C10), 11121 C10E <700 | 350 P (0] 300 P (6] 296 Q P 282 R Q
stahle.
Nitrierstahle 18504 34CrA16 <1000 | 265 N M 230 N M 224 (¢] N 214 P (e]
18519 31CrMoV9, 18550 34CrA1Ni7 <1200 | 230 M L 190 M L 194 N M 185 (0] N
Werkzeugstahle 11750 C75W, 12067 102Cr6, 12307 29CrMoV9 <850 | 275 N M 240 N M 235 o N 223 P o
12080 X210Cr12, 12083 X42Cr13, 12419 105WCr6, <1000 | 265 M L 230 M L 224 N M 214 (0] N
Schnellarbeitsstéhle | 13243 S 6-5-2-5, 13343 S 6-5-2, 13344 61Crv4 650-1000 | 155 M L 130 M L 132 N M 126 (0] N
Federstihle 15026 55Si7, 17176 55Cr3, 18159 51Crv4 <330HB | 155 M L 130 M L 132 N M 126 o) N
Rostfreie Stahle, geschwefe, | 14005 X12CrS13, 14104 X14CrMoS17, 14105 <850 | 190 N M 160 N M 163 o N 155 P 0
austenitisch, martensitisch 14301 X5CrNi18 10, 14541 X6CrNiTi18 10, 14571 155 M L 130 M L 132 N M 126 o N
14057 X17CrNi16-1, 14122 X39CrMo17-1, 14521 155 N M 130 N M 132 e} N 126 P o
Gehartete Stahle - 40-60
HRC
Sonderlegierungen Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 | 110 L K 90 L K 91 M N 87 N M
Gusseisen 06010 EN GJL-100 (GG10), 06020 EN GJL-200 (GG20) <240H8 | 240 R Q 205 R Q 204 S R 194 T S
06025 EM GJL-250 (GG25), 06035 EN GJL-350 (GG35) <300HB | 155 Q P 130 Q P 180 R Q 126 S R
Kugelgraphit und 07050 EN-GJS-500-7) (GGG50), 08035 GJMW-350-4 <240H8 1 190 R Q 160 R Q 163 R Q 155 S R
Temperguss 07070 EN-GJS-700 (GGG70), 08170 EN-GJMB-700-2 <3008 | 155 Q P 130 Q P 132 Q =] 126 R Q
Hartguss <350HB 1 110 M L 90 M L 92 N M 88 (0] N
Titan und Titan- 37024 Ti99,5 37114 TiAI15Sn2.5m 37124 TiCu2 <850 | 240 M L 205 M L 204 N M 194 0 N
legierungen 37154 TiAI16Zr5, 37164 TiAI6V4, 37184 TiAl4Mo4Sn2.5 | <1200 | 155 L K 130 L K 132 M L 126 N M
Aluminium 30255 A1995, 5 32315 AIMgSi1, 33515 AIMg1 <400 | 1080 R Q 900 R Q 918 S R 873 T S
Al-Knetlegierungen 30615 ATMgSiPb, 31325 AICuMg1, 33245 AIMg3Si, <450 | 1320 R Q 1080 R Q 1122 S R 1066 T S
Magnesium Leg. MgMn2, G-MgAI8Zn1, G-MgAI6Zn3 <450 | 360 R Q 300 R Q 306 S R 290 T S
Kupfer, niedriglegiert | 20070 SE-Cu, 21020 CuSné, 21096 G-CuSn5ZnPb <400 | 335 R Q 290 R Q 286 S R 271 T S
Messing, kurzspanend | 20380 CuZn39Pb2, 20041 CuZn39Pb3, 20410 Cuzn43 <600 | 470 P P 395 P P 397 Q 2] 377 R Q
langspanend | 20250 CuZn20, 20280 Cuzn33 <600 | 360 | P o |30 | P o |38 | P O |20 | R Q
Bronzen, kurzspanend | 21090 CuSn7ZnPb, 21170 CuPb5Sn5, 21176 CuPb10Sn, | <600 | 470 P P 395 P P 397 Q P 377 R Q
20790 C4Ni18Zn19Pb <850 [360 | O o] 300 o] o] 306 P o | 290 Q P
Bronzen, langspanend | 20916 CuAl15, 20960 CuAI19Mn, 21050 CuSn10 <850 | 360 (0] (0] 360 (0] (0] 306 P (0] 290 Q P
Kunststoffe, duropl, | Bakellit, Resopal, Pertinax, Moltopren - 275 L L 235 L L 234 M L 222 N M
thermopl_ Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makrolon - 160 L L 140 L L 138 M L 131 N M
Kunststoffe, aramid, | Kevlar - 230 L L 190 L L 194 M L 214 N M
glas, kohlef. GFK/CFK - 230 K K 190 194 L K 214 M L
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Art.-Nr. 3098

10 x hohere Standzeiten als
VHM - Werkzeuge

Bessere Standzeiten als
PKD - Werkzeuge

ool Radius | Schneid- Schaft— Gesamt- | Zahne
lange lange
3

..0200 1 00

VHM - Fraser ' 0300 100

3
0400 1 4 4 100
0500 100
0600 100
0800 100

1000 10 10 150
1200 12 12 150

Art.-Nr. 3099

* 10 x hohere Standzeiten als VHM —
Werkzeuge

*  Bessere Standzeiten als PKD — Werkzeuge

VHM - Fraser Boslol Ecken- | Schneid- | Schaft | Gesamt- | Zahne
' P radius lange 1] lange
iy . W \ )

..0400

100
~0500 0.5 1 1 100
0600 0.5 100
0800 100
1000 150

1 0
-

Neue Massstabe bei der Bearbeitung von Graphit , faserverstarkte Kunststoffe ,
Alu - Legierungen mit 15 % Silizium ,
Kupfer , Messing , Edelmetalle und Grauguss GGG.
Mit einer Mikroharte von - 10000 HV - zerspanen Sie alle schwer
zerspanbaren Nichteisenmetalle in kiirzester Zeit.

Ausflihrung

202202




urope . urope
VHM MICRO-Fraser
7 4B _ 7
force HSC force
401 0 401 0 B EXTREM - SPEED
beschichtet
27 Typ
30°
é% N
Zentr.
-
FRY
e Universal einsetzbar fliir samtliche Werkstoffe
e Gute Eigenschaft zum Trockenfrasen, auch zum HSC-Frasen geeignet.
e Hdchstleistung mit X-TREME - Beschichtung.
Alu Alu Stahl | Stahl | Stahl Stahl INOX | Ti | GG| Uni-
Guss IS S S & | @] vesal 4010 4010B 42115 40r1i?B
o) [ ) [ K J (@) e Ke] [ ] Radius Radius
Best-Nr. @ |Schneid-| Schaft- | Gesamt- | Radius
?‘E@b e lange o lange 4010 4010 B 4015 4015 B
4015b...
001010,1 0,2 3 38 0,05 116.60 — 112.20 —
o020| 0,2 0,5 3 38 0,10 60.50 69.30 85.80 94.60
200301 0,3 1,0 3 38 0,15 38.50 47.30 71.50 80.30
ooz0| 0,4 1,0 3 38 0,20 38.50 47.30 42.80 61.60
20501 0,5 1,5 3 38 0,25 33.00 42.90 39.60 49.50
oos0| 0,6 1,5 3 38 0,30 33.00 42.90 39.60 49.50
0701 0,7 2,0 3 38 0,35 33.00 42.90 39.60 49.50
oos0| 0,8 2,0 3 38 0,40 33.00 42.90 42.90 50.60
20%01°0,9 2,5 3 38 0,45 33.00 42.90 42.90 50.60
ow0| 1,0 3,0 3 38 0,50 31.90 39.60 42.90 50.60
onot 11 3,0 3 38 0,55 33.00 42.90 42.90 50.60
o] 1,2 4,0 3 38 0,60 33.00 42.90 42.90 50.60
‘ 010113 4,0 3 38 0,65 33.00 42.90 42.90 50.60
o] 1,4 4,0 3 38 0,70 33.00 42.90 47.30 50.60
401 0 010115 4,0 3 38 0,75 31.90 39.60 39.60 49.50
oeo| 1,6 5,0 3 38 0,80 31.90 39.60 39.60 49.50
o700 17 5,0 3 38 0,85 33.00 42.60 — —
oe0| 1,8 5,0 3 38 0,90 33.00 42.60 39.60- 49.50
Q01901 1.9 5,0 3 38 0,95 33.00 42.60 — —
o00| 2,0 5,0 3 38 1,00 31.90 39.60 39.60 49.50
20210021 6,0 3 38 1,05 36.30 47.30 — —
0220]| 2,2 6,0 3 38 1,10 36.30 47.30 — —
Q 0201 23 6,0 3 38 1,15 36.30 47.30 — —
'-LI ou0| 2,4 6,0 3 38 1,20 36.30 47.30 — —
g'l. 02501 25 7,0 3 38 1,25 33.00 42.90 42.90 50.60
0 0%0| 2,6 7,0 3 38 1,30 38.50 47.30 — —
. 02701 27 7,0 3 38 1,35 38.50 47.30 — —
os0| 2,8 7,0 3 38 1,40 38.50 47.30 — —
E 02901 29 7,0 3 38 1,45 38.50 47.30 — —
'6:” os00| 3,0 10,0 4 44 1,50 38.50 47.30 42.90 50.60
|;< VHM MICRO - Fraser mit RADIUS
w
4010 B 4
202202 3/13




urope

VHM MICRO-Fraser lang

urope

" force HSC '’ forée
401 7 B EXTREM - SPEED
beschichtet
27. w30 Typ
Zentr. -»>
Y

EXTREM - SPEED

4017 B

NL
ol |
w
' Q
(%]
=9
w
1
®
w
4017 B

Extra preisgiinstiger Hochleistungsfraser.
Speziell lange VHM - Micro - Fraser mit abgesetztem Schaft.
Auch fiir schwerzerspanbare Materialien - 62 HRC geeignet.
Mit diesem neuen VHM -U I tra F in e - Fraser wird eine

wesentlich grossere Zerspanungsleistung mdéglich.

Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.

e Geeignet fir 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.Es St<ahl St<ahl St<ahl St<ahl Slfhl St<ahl INOX Ii (GGC-; \L,,enriém 4017 B
> 750N [900N |1400N [ 55HRC | 60HRC | 67HR 850N
10% Si (0]
e BE AN 3K 3K ) o (el e] o]
@ | Schneiden- ?\l LDZ Schaft- | Ges.- |E=
e lange = 1] lange
’ g Nutzlange g iy

0.5 0.7 0.45x2 4 45 31.90
0.5 0.7 0.45x6 4 45 36.30
0.6 0.9 0.55x2 4 45 31.90
0.6 0.9 0.55x6 4 45 36.30
0.8 1.2 0.75x4 4 45 31.90
0.8 1.2 0.75x8 4 45 36.30
1.0 1.5 095x 6 4 45 26.40
1.0 1.5 0.95x 10 4 45 31.90
1.0 1.5 0.95x 12 4 45 31.90
1.2 1.8 1.15x 6 4 45 26.40
1.2 1.8 1.15x10 4 45 31.90
1.2 1.8 1.15x12 4 45 31.90
15 2.3 145x 6 4 45 26.40
1.5 2.3 1.45x10 4 45 26.40
1.5 2.3 1.45x14 4 50 36.30
1.5 2.3 1.45x18 4 55 36.30
2.0 3.0 1.95x 6 4 45 26.40
2.0 3.0 1.95x 10 4 45 26.40
2.0 3.0 1.95x 14 4 50 31.90
2.0 3.0 1.95x 18 4 55 34.10
2.0 3.0 1.95 x 25 4 60 37.40
25 3.7 24x 8 4 45 26.40
2.5 3.7 24x12 4 45 26.40
2.5 3.7 24x16 4 50 31.90
2.5 3.7 2.4x20 4 55 37.40
25 3.7 2.4 x30 4 70 37.40
3.0 45 2.85x8 6 45 27.50
3.0 45 2.85x12 6 45 27.50
3.0 4.5 2.85x 16 6 50 34.10
3.0 4.5 2.85x20 6 55 40.70
3.0 45 2.85x 30 6 70 40.70
3.0 45 2.85x40 6 90 51.70

314
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HOPE VHM  MICRO-Radiusfraser iang

urope

" force HSC " force
401 8 B EXTREM - SPEED
beschichtet
27 % - 30° Typ
’ N
I Zentr. -»>

Vollradius auch zu Kopierfraser.

Extra preisglinstiger Hochleistungsfraser.
Speziell lange VHM - Micro - Fraser mit abgesetztem Schaft.

gréssere Zerspanungsleistung moglich.

Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.

e Geeignet fur HSC Hochgeschwindigkeitsfraser.

Auch fiir schwerzerspanbare Materialien - 62 HRC geeignet.
Mit diesem neuen VHM -U It ra Fin e - Fraser wird eine wesentlich

Alu GAL::S Stjhl St<ahl St<ahl StaDI Stghl S(<ahl INOX 'll ?GG) vlersi;| 4018 B
1002 a 750N | 900N | 1400N| 55HRC | 60HRC | 67HRC 850N
o] [ A 2K ) [ ] [ ] [olKe) o]
R Best . @ |Radius | Schneiden-| @ D2 Schaft- | Ges.- | ===
S e es lange NL= %] lange
% Nutzlénge 4018 B
-00500200 | 0 5 | 0.25 0.5 045x 2 4 45 43.60
.os00400 | 0.5 | 0.25 0.5 0.45x 4 4 45 43.60
oos00sc0 | 0-5 | 0.25 0.5 045x 6 4 45 44.60
006002001 0.6 | 0.3 0.6 0.55x 2 4 45 43.60
Q Q .ooe00400 | 0.6 | 0.3 0.6 0.55x 4 4 45 43.60
W w oosooeon | 0-6 | 0.3 0.6 0.55x 6 4 45 44.90
w g:l 008002001 0.8 | 0.4 0.8 0.75x 2 4 45 43.60
Q .oos00400 | 0.8 | 0.4 0.8 0.75x 4 4 45 43.60
%] %) oosooecn | 0-8 | 0.4 0.8 0.75x 6 4 45 44.90
0 1 } : } 75X :
00500500 08| 0.4 0.8 0.75x 8 4 45 44.90
= E o000 1.0 0.5 10 |095x 3| 4 | 45 | 39.30
w 000600 | 1.0 | 0.5 1.0 095x 6| 4 45 | 39.60
0 E oo00s0 | 10| 0.5 1.0 095x 8 4 45 42.30
~ 1001000 1.0| 0.5 1.0 0.95x10 4 45 44 .90
X ﬁ Soel1.0] 05 1.0 095x12| 4 45 | 44.90
W 01200600 1 4.2 | 0.6 1.2 1.15x 6 4 45 39.60
1200800 | 1.2 | 0.6 1.2 1.15x 8 4 45 42.30
o000 | 12| 0.6 1.2 1.15x10 4 45 44.90
.o20200( 1,2 | 0.6 1.2 1.15x12 4 45 44.90
01500800 | 1.5 | Q.75 1.5 1.45x 8 4 45 42.30
oso1200| 1.5 | 0.75 1.5 1.45x12 4 45 44.90
osoean | 1:5] 0.75 1.5 1.45x 16 4 50 44.90
.o1s02000 | 1.5 | 0.75 15 1.45x20 4 55 48.90
020004001 2.0 | 1.0 2.0 1.95x 4 4 45 42.30
401 8 B 401 8 B 02000800 | 2.0 1.0 2.0 1.95x 8 4 45 42.30
ooootao0 | 2:0 | 1.0 2.0 1.95x12 4 45 44.90
0200200 (2.0 | 1.0 2.0 1.95 x 20 4 55 48.90
0300080 1 3.0 | 1.5 3.0 2.85x 8 6 50 48.90
03001200 | 3.0 1.5 3.0 2.85x12 6 50 48.90
oaoo200 | 301 1.5 3.0 2.85x 20 6 60 60.70
30| 1.5 3.0 2.85x 30 6 70 63.40
03003000
040010001 4.0 | 2.0 4.0 3.85x10 6 60 60.70
04002000 | 4.0 | 2.0 4.0 3.85x 20 6 65 63.40
oao0a00 | 40| 2.0 4.0 3.85x 30 6 80 73.90
04004000 | 4,0 | 2.0 4.0 3.85 x40 6 90 80.50
202209 3/15



VHM Mini-3-Schneiden-Fraser «urz

4020 W

4020 WB

EXTREM - SPEED

beschichtet

37Z.

Best.-Nr.
4020w...

4020 W

EXTREM - SPEED

4020 WB

4020wb..

..0200

..0250

..0300

..0350

..0400

..0450

..0500

..0550

..0600

..0700

..0800

..0900

..1000

entr.

o Universal einsetzbar fiir samtliche Werkstoffe;

e Gute Eigenschaft zum Trockenfrasen.

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

e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.

e Auch geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen.

Typ

Al

u | Alu [ Stahl
<

Stahl

Stahl | Stahl | Stahl
< <

Stahl | INOX| Ti

GG

Uni-

Guss < < < > |@)|versal | 4020 W | 4020 WB
1002 - 750N [900N [1400N | 55HRC [60HRC | 67HRC 850N
cle| e | @ [ ) [ 1K)
(%] Schneid- | Schaft- | Gesamt- | Z |={ F = F
es lange 0] lange 4020 W 4020 WB
2 4 6 35 3 19.70 25.30
2,5 5 6 36 3 20.80 27.50
3 5 6 36 3 19.70 25.30
3,5 7 6 38 3 20.80 27.50
4 7 6 38 3 19.70 25.30
45 8 6 39 3 20.80 27.50
5 8 6 39 3 19.70 25.30
55 8 6 39 3 23.10 27.50
6 8 6 39 3 19.70 27.50
7 11 8 43 3 31.20 39.60
8 11 8 43 3 31.20 39.60
9 13 10 50 3 45.10 64.90
10 13 10 50 3 45.10 64.90

(«n,p '
(=

202202
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VHM Mini-3-Schneiden-Fraser iang

HSC
4030 4030 B 4030 W 4030 WB =7FEM- SPEED
beschichtet
3Z. 45° Typ
- N
entr. -
IR
V»} e Universal einsetzbar fiir samtliche Werkstoffe;
&»‘ e Gute Eigenschaft zum Trockenfrasen, auch zum HSC-Frasen geeignet.
. e Mitdiesemneuen VHM-Ultra Fine -Fraser wird eine wesentlich
Q grossere Zerspanungsleistung moglich.
W e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
g-l- e Auch geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen.
m u u al tal al tal al al i ni-
. HET el S T T
10% Si 4030 W 4030 WB
E clelele ° ole
Best.-Nr. %] Schneid- | Schaft- | Gesamt- | Z
W 0. hio lange %] lange y 4030 40308
x S wsow_ | sosows
>< 0100 1 3 6 50 3 29.70 30.80
W 0150 1.5 3 6 50 3 29.70 30.80
-0200 2 5 6 50 3 22.00 26.40
0250 2.5 4 6 50 3 26.40 31.90
0300 3 6 6 50 3 17.60 22.00
4030 B 0350 3.5 8 6 50 3 24.20 30.80
~0400 4 8 6 54 3 17.60 22.00
0450 4.5 8 6 54 3 24.20 30.80
~0500 5 9 6 54 3 17.60 22.00
0550 5.5 7 6 54 3 24.20 30.80
~0600 6 10 6 54 3 17.60 22.00
0700 7 11 8 58 3 30.80 37.40
UQ.I ~0800 8 11 8 58 3 23.10 28.60
w 0900 9 13 10 66 3 4510 59.40
3; ~10001 10 13 10 66 3 30.80 38.50
. Jooo |12 14 12 73 3 46.20 57.20
s <4001 14 16 14 75 3 77.00 90.20
W Je0 | 16 18 16 82 3 102.30 127.60
E -18001 18 20 18 84 3 | 173.80 200.20
>< 200 20 22 20 92 3 | 187.00 215.60
w

I

4030 W 4030 WB

i urope

" force
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urope

" force

4040
4040 W

VHM Schaftfraser s
" forece

4040 B g 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

27 Typ
N
Zentr.
Universal einsetzbar fiir samtliche Werkstoffe sowie zum Frasen von

Keilnuten in Passung P9.

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

Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.

High - Flyer
Al Alu Stahl| Stahl| Stahl| Stahl| Stahl [ Stahl [INOX| Ti [GG| Uni- )4
I guss [T | e Te] T TN S + | |versal| 4040 4040 B 4050 | 4050B
100 | 750N G0ON[1400N| 85HRC 60HRC|67HRC) Cu 4040 W | 4040WwB | 4050 W |4050WB
% Si
0| 0|0|e [ [ K )
Best.-Nr. Schneid- | Schaft- | Gesamt- z
(%] lange (%] lange
eg = - | = s e . s
4040 40408 4050 40508
ey | e | =
4040W | 4040WB | 4050w 4050WB
4050wb...
0300 3 4 6 50 2 15.40 20.90 = =
0300 3 7 6 57 2 = = 18.70 23.10
0350 35 4 6 50 2 18.70 23.10 = =
0380 38 8 6 57 2 = = 22.00 26.40
0400 4 5 6 54 2 15.40 20.90 = —
0400 4 8 6 57 2 = = 18.70 23.10
0450 45 5 6 54 2 18.70 23.10 — _
0480 48 10 6 57 2 = = 22.00 27.50
0500 5 6 6 54 2 15.40 20.90 = =
0500 5 10 6 57 2 = = 18.70 24.20
0550 55 7 6 54 2 18.70 24.20 = —
Cosrs 575 10 6 57 2 = = 22.00 27.50
0600 6 7 6 54 2 16.50 20.90 = =
0600 6 10 6 57 2 — = 18.70 24.20
0650 6.5 8 8 58 2 31.90 37.40 = =
07 6.75 13 8 63 2 = = 27.50 34.10
0700 7 8 8 58 2 28.60 35.20 = =
0750 7.5 9 8 58 2 31.90 37.40 — —
775 16 8 63 2 — = 27.50 34.10
0800 8 9 8 58 2 22.00 27.50 — —
0800 8 16 8 63 2 = = 24.20 30.80
0850 85 10 10 66 2 37.40 50.60 — —
o870 8.7 16 10 72 2 = = 37.40 50.60
0900 9 10 10 66 2 35.20 48.40 — —
0950 95 11 10 66 2 37.40 50.60 — —
97 19 10 72 2 = = 37.40 50.60
1000 | 10 12 10 66 2 31.90 45.10 = —
000 | 10 19 10 72 2 = = 34.10 47.30
105 12 12 70 2 58.30 71.50 — —
0| 1 12 12 70 2 56.10 72.60 — —
nso| 115 12 12 73 2 56.10 74.80 — —
1.75 22 12 83 2 = = 51.70 67.10
20| 12 12 12 73 2 45.10 59.40 — —
0| 12 22 12 83 2 = = 48.40 62.70
a0 | 137 14 14 75 2 = = 84.- 107.80
oo | 14 14 14 83 2 84.70 101.20 — —
. 14 22 14 83 2 — = 88.00 104.50
<4001 457 26 16 92 2 — — 99.00 117.70
Je00| 16 16 16 82 2 81.40 110.00 — —
teco| 18 26 16 92 2 = = 96.80 115.50
s00| 18 18 18 84 2 118.80 166.10 — —
oo | 18 18 26 92 2 = = 168.30 191.40
- 20 20 20 92 2 152.90 201.30 — —
<2000 59 32 20 104 2 — — 179.30 207.90
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4055

VHM Schaftfraser

4055 B

4055 W

4055 WB EXTREM - SPEED

beschichtet

entr.

45°

e Universal einsetzbar fliir samtliche Werkstoffe.

Typ

Q e Mitdiesemneuen VHM-Ultra Fin e -Fraser wird eine wesentlich
H gréssere Zerspanungsleistung moglich.
Q. e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
(7]
|
|
3
>< 10% Si 4055W | 4055WB
l-l.l oOlele|e [ ) ole
Best.-Nr. : T —
e a Schneid- | Schaft- | Gesamt- | Z T —
4055w €s lange (%) lange P P e,
4055wb... 4055W 4055WB
4055 4055 B ~0300 3 7 6 57 3 | 16.50 22.00
0350 3.5 7 6 57 3 23.10 27.50
-0400 4 8 6 57 3 | 16.50 22.00
0450 45 8 6 57 3 23.10 27.50
+0500 5 10 6 57 3 | 16.50 22.00
0600 6 10 6 57 3 | 16.50 22.00
0700 7 13 8 63 3 | 25.30 31.90
~0800 8 16 8 63 3 | 23.10 28.60
0900 9 16 10 72 3 | 34.10 46.20
Q <1000 10 19 10 72 3 | 31.90 44.00
w a0 | 12 22 12 83 3 | 45.10 59.40
) W 0| 14 22 14 83 | 3| 7040 85.80
% Js0| 16 26 16 92 3 | 94.60 113.30
1 ~18001 18 26 18 92 3 |128.70 151.80
§ 2000 20 32 20 104 3 |161.70 193.60
w
<
|;< |
w
202202 3119



VHM Schaftfraser kurz

4060 4060 B

4060 W 4060 WB ~<V o=

EXTREM - SPEED

4060 4060 B

EXTREM - SPEED

4060 W 4060 WB

beschichtet
. 30°
4Z -~ Typ
- N
| Zentr. -»>
I

Universal einsetzbar flr samtliche Werkstoffe.

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

Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.

Alu GAlu <a <a <a tal 2 tahl TINOX] Ti (GGC; Uni-I 4060 4060 B
> 750N | 900N [1400N| 55HRC| 60HRC| 67HRC] Cu
T e I o ol ¢ 4060W | 4060 WB
Best-r @ | Schneid- |Schaft-| Gesamt- | Z |[F=== s
4060w... [ lange (%) lange 4060 __40608B
4060b... q 5 ] q 5 =
4060wb... 4060W 4060WB
0300 3 5 6 50 4 17.50 22.00
os0| 3.5 6 6 50 4 20.90 25.30
0400 4 8 6 54 4 17.50 22.00
oso| 4.5 8 6 54 4 20.90 25.30
050| 5 9 6 54 4 18.70 22.00
os0| 5.5 10 6 54 4 20.90 26.40
060 | G 10 6 54 4 18.70 23.10
0650 6.5 11 8 58 4 34.10 39.60
o0 7 11 8 58 4 28.60 35.20
o0 8 12 8 58 4 23.10 28.60
0900 | 9 13 10 66 4 35.20 44.00
oo | 10 14 10 66 4 31.90 39.60
20| 42 16 12 73 4 46.20 58.30
a0 | 14 18 14 75 4 74.80 86.90
RERET: 22 16 82 4 94.60 112.20
e | 18 24 18 84 4 128.70 148.50
2000 | 20 26 20 92 4 ‘ 167.20 ‘ 196.90

urope
- force
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VHM Schaftfraser

4070 4070 B 4070 W 4070 WB =<V SPEED

beschichtet
. 30°
4Z. - Typ
- N
| Zentr. -»>
I

e Universal einsetzbar fiir samtliche Werkstoffe.

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

Q
IT] e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
w
Q
(7))
]
E Alu G;::s St<ahl St<ahl St<ahl St<ahl Stzlhl St<ahl INOX Ii (GGG) vgpsi-al 4070 4070 B
100; q 750N (900N [1400N| 55HRC |60HRC |67HRC 850N 4070 W 4070 WB
E el N JK ) [ ) [ 1K )
b Bost . %} Schneid- | Schaft- | Gesamt- | Z |==, -
w 470w es lange %] lange oy ;1402,0,!3
4070wb.. 40'70W 4o;ow5
~0300 3 6 57 4 18.70 23.10
B 0400 4 1 6 57 4 18.70 23.10
4070 4070 B 0450 45 11 6 57 4 | 2310 27.50
0500 5 13 6 57 4 19.80 25.20
~0600 6 13 6 57 4 19.80 25.20
0700 7 16 8 63 4 | 30.80 37.40
-0800 8 19 8 63 4 | 23.10 28.60
0900 9 19 10 72 4 | 35.20 47.30
~1000 10 22 10 72 4 | 3520 47.30
1200 12 26 12 83 4 | 50.60 64.90
1400 14 26 14 83 4 | 77.00 93.50
1600 16 32 16 92 4 | 97.90 117.70
~1800 18 32 18 92 4 1135.30 158.40
2000 20 38 20 104 4 1173.80 205.70

EXTREM - SPEED

urope

N
o
~
(=)
S
vy

" force
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VHM Schaftfraser extra lang

4080 4080 B

4080 WB 4080 WB E=XTREM - SPEED

beschichtet

3Z
47.
Zentr.

tiefliegenden und schwer erreichbaren Stellen.

Typ

e Universal einsetzbar fur sémtliche Werkstoffe, speziell fiir Arbeiten an

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

Q gréssere Zerspanungsleistung maoglich.
ﬁ e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
Q
(7))
1
m | [Alu] Alu_ | Stahl] Stahi] Stahl| Stahl | Stahl | Stahl [INOX| Ti |GG| Uni-
~ 2% o soon ason|ssieclsoreclarnc] | sso| || 4080 4080 B
>< 10% Si 4080W 4080WB
Q [ BK ) [ ) [ I )
w , i @ | Schneid- | Schaft- | Gesamt- | Z —
4080w... h1o lange (%] lange 4080 4060 B
| o0, - —
!' 4080W 4060WB
06001 6 25 6 75 3 39.60 46.20
40 8 0 B os00| 8 25 8 75 3 59.40 66.00
~10001 10 38 10 100 3 83.60 95.70
1200 | 12 50 12 100 4 116.60 139.70
~16001 16 75 16 150 4 239.80 266.20
2000 | 20 75 20 150 4 397.10 437.80
~2500 | 25 75 25 150 4 542.30 591.80

EXTREM - SPEED

4080 W 4080 WB

urope
force
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urepe VHM Radiusfriser A

y 4 ’
force HSC + 3D force
4090 4090 B 4090 W 4090 WB =" 5PEED
beschichtet
2z. | Typ
"~ o
3 A > ~
'-LI | ~ Zentr.
'-LI -
Iy
Q
7] e Universal einsetzbar fir samtliche Werkstoffe, vorwiegend fir Werkzeug- und
X Formenbau.
e Mit diesem neuen VHM - Ultra Fine - Fraser wird eine wesentlich grossere
E Zerspanungsleistung mdéglich.
m e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
|;< e Auch geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen. nffe] = AP
Alu[ Alu” [ Stahl[ Stahi[ Stahl[ Stahl | Stah t<z-1hl TNOX] 'Ei GG[ Uni- \'4 ~
m 1:;:75?]N QO?JN 14(;0 55I-TRC GOI:RC 67HRQ Cu (G)) versal :ggg W 448998 RB
Ol el el e o ol o
Best-Nr @ | Schneid- | Schaft- | Gesamt- | Z |/ —— | ==
10900 hio lange (%)} lange 40}-——-90 -44090
4 0 9 0 4 0 9 0 B PR 4090 W 4090 WB
0501 0.5 1.5 3 39 2 19.80 24.20
0100 1 3 3 38 2 16.50 22.00
Q 0% 15 5 3 38 |2] 1540 20.90
H omo| 2 7 3 38 | 2| 1430 19.80
Q. 0250 2.5 7 3 38 2 14.30 19.80
(75) 0300 3 9 3 38 2 14.30 19.80
[ 03501 3.5 12 4 50 2 19.80 25.30
s 0400 4 14 4 50 2 14.30 19.80
] 0450 | 4.5 14 5 50 2 18.70 23.10
(g os0| 5 16 5 50 2| 1540 20.90
I;< ~0600 6 19 6 50 2 16.50 23.10
W 0700 7 19 8 63 2 26.40 33.00
~0800 8 21 8 63 2 23.10 28.60
0900 9 22 10 75 2 40.70 55.00
~10001 10 22 10 75 2 35.20 46.20
4090 WB oo | 11 25 11 75 2 50.60 63.80
1200012 25 12 75 2 56.10 69.30
40| 14 30 14 89 2 86.90 106.70
~1600 1 16 32 16 89 2 111.10 128.70
Q 00| 18 35 18 100 2 | 159.50 190.30
w <2000 20 38 20 100 2 | 195.80 232.10
E 4091 4091 B
(" Ku rZBES' -Nr 4091 4091 B 4091 W | 4091 WB
! a091...
< e 4091 W 4091WB | _ | ..
4091wb...
E -0200 2 3 6 50 2 18.70. 22.00
~ oso| 25 4 6 50 2 18.70 22.00
E ~0300 3 4 6 50 2 18.70 22.00
| 35 5 6 54 2 19.80 23.10
l ~0400 4 5 6 54 2 19.70 23.10
) oaso| 45 6 6 54 2 | 1970 23.10
4091 W 4091 B ow| 5 6 6 54 2 | 1970 23.10
ol 6 7 6 54 2 19.70 23.10
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VHM Radiusfraser

HSC + 3D
4095 4095 B 4095W 4095 WB =7
47 - Trl\llp

e Universal einsetzbar fur samtliche Werkstoffe, vorwiegend fiir Werkzeug- und

Formenbau.
Q e Mit diesem neuen VHM - Ultra Fine - Fraser wird eine wesentlich grossere
'-Ll Zerspanungsleistung maglich.
p 9 g mog
g'l. e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
(75 e Auch geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen.
[
m Alu| Alu | Stahl| Stahlf Stahl| Stahl| Stahl [ Stahl |[INOX| Ti |GG| Uni-
m G\;ss < < < < < < + [(G)|versal 4095 4095 B
h e 750N | 900N|1400N| 55HRC]| 60HRC| 67HRC] Cu 4095 W 4095 WB
>< ole ® elolel e
w Best N %} Schneid- | Schaft- | Gesamt- | Z |F—— e
4095b... h1o lange (%) lange e 4‘;93 - 40333
4095w... L4 14
4095wb... 4095 W 4095 W B
-0200 2 7 3 39 |4 28.60 34.10
0250 25 7 3 39 |4 28.60 34.10
4095 4095 B -0300 3 9 3 39 |4 28.60 34.10
0350 3.5 12 4 51 4 34.10 38.50
-0400 4 14 4 51 4 28.60 35.20
0450 4.5 14 5 51 4 35.20 39.60
-0500 5 16 5 51 4 28.60 35.20
0600 6 19 6 64 | 4 31.90 37.50
~0700 7 19 8 64 | 4 45.10 50.60
0800 8 21 8 64 | 4 37.40 46.20
Q -0900 9 22 10 70 | 4 55.00 68.20
w ao0| 10 22 10 70 | 4| 5500 | 6820
w
Q. -1100 11 25 11 70 | 4 63.80 77.00
(7)) 1200 12 25 12 76 | 4 63.80 84.70
[ 1400 14 30 14 89 |4 110.00 | 139.70
E 1600 16 32 16 89 |4 148.50 | 172.70
'&'l ~1800 18 35 18 102 |4 203.50 | 227.70
~ 2000 20 38 20 102 |4 261.80 | 298.10
w

urope
force

4095 W 4095WB
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UroP®  VHM Cutter Radiusfriser ing |50~ OP€

force High Speed + Hard Cutting 45-60 HRC + 3D " foree
5000 B  wrc 5010 B EXTREN - SPes0

_ 30°
27 47 ~ Typ
: N
| ~ Zentr. Zentr. -»>
Iy

Q
LLI e Speziell entwickeltes Werkzeug flr die Hart-Zerspanung Hard Cutting
'i-l 45-60 HRC sowie zum Hochgeschwindigkeitsfrdsen High Speed.
(7)) e Mit diesem neuen VHM - Ultra Fine - Fraser wird eine um wesentlich
. gréssere Zerspanungsleistung maglich.
S e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
o
JAlu[ Alu [Stahl | Stahl| Stahl| Stahl | Stahl | Stahl |INOX| Ti [GG| Uni-
|§ 1(;5555_ 750N |00 [1400N|51iRc| 6oHRC| 7R S il 50008 s010B
X ole|le|e
W s [ T Schneid- | Schaft- | Gesamt- | Z
50100 o lange @ lange 5000 B 5010 B
-0100 1 3 6 50 2 47.30 -
oso| 1.5 4 6 50 2 47.30 -
-0200 2 5 6 50 2 47.30 --
0200 2 5 6 50 4 - 47.30
-0300 3 8 6 70 2 47.30 -
0300 3 8 6 70 4 — 47.30
0400 4 8 6 70 2 47.30 ==
0400 4 8 6 70 4 - 47.30
-0500 5 12 6 80 2 58.30 --
0500 5 10 6 80 4 - 49.50
-0600 6 12 6 90 2 58.30 --
0600 6 12 6 90 4 - 52.80
-0700 7 14 8 90 2 86.90 --
0700 7 14 8 90 4 -- 74.80
Q 0800 8 14 8 100 2 86.90 -=
w 0| 8 14 8 100 [4| - 74.80
g'l. -0900 9 18 10 100 2 107.80 --
%) 0900 9 18 10 100 4 - 115.50
. 1000110 18 10 100 2 107.80 --
E ao0| 10 18 10 100 4 -- 115.50
w A12000 12 22 12 110 2 122.10 --
m a0| 12 22 12 110 4 -- 151.80
~ 4001 14 26 14 110 2 210.10 --
E a0 | 14 26 14 110 4 -- 216.70
1600 16 30 16 140 2 317.90 --
e0| 16 30 16 140 4 - 317.90
1801 18 34 18 140 2 396.00 --
aso| 18 34 18 140 4 -- 445.50
220001 20 38 20 160 2 486.20 --
20| 20 38 20 160 4 -- 499.40
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VHM Kugelkopffraser iang

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

501 2 B EXTREM - SPEED
beschichtet
, /
4 7.
22. % 2 Typ
' @ ; N
| ~Zentr. Zentr. 7
J 6-16
e Speziell entwickeltes Werkzeug fur die Hart-Zerspanung Hard Cutting
45-60 HRC sowie zum Hochgeschwindigkeitsfrasen High Speed.
e Mit diesem neuen VHM - Ultra Fine - Fraser wird eine wesentlich
gréssere Zerspanungsleistung moglich.
Q e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
m Alu GAuI:s St<ahl St<ahl St(ahl St<ahl Stghl SI(ahI INOX Ii (GG? VLeJPsi;n 5012 B
m q o> . 750N 900N 1400 55HRC] B60HRC 67HRC Cu
Q " o]l @] o] @
%] Sorm ] R | Schaft- @ D2 Schaft- | Lz | Gesamt- | Z
e lange NL= ] lange
] Nutzlange 5012B
> el I T B W 4 25x30 | 6 15| 80 2 44.00
Lu oq0| 4 2.0 5 3.3x30 6 1,5 80 2 44.00
E 05015 25 6 4.1x43 6 2 80 2 44.00
>< oe0| 6 3.0 7 4.7 x 30 6 2 100 4 82.50
L 08001 8 4.0 9 6.5 x 36 8 3 100 4 86.90
so00 | 10 5.0 11 8.2x43 | 10 3 100 4 113.30
A12001 12 6.0 13 9.8x52 |12 3 100 4 151.80
Je0| 16 8.0 15 13.4x61 | 16 3 150 4 300.30
5013 B VHM-Kugelkopffraser lang ~ ohnelLz  EXTREM - SPEED
eschichtet
, /
47.
2z % 2 Typ
| ~Zentr. Zentr 7
J 6-16
Q
W
W
l Alu G/t::s St<ahl St<ah| St(ahl St(ahl Stshl St(ahl INOX Ii ?GG> V:'::g-al 501 3 B
U) > | 750N [ 900N [1400N [55HRC | 60HRC | 67HRC cu
10% Si
] o) [ ) () o
E o @ R |Schaft-| ©@D2 |Schaft-| Gesamt- Z |
es lange NL= 0] lange
Lu Nutzlange 5013 B
m ~0300 3 1.5 2.3 2.5x30 6 80 2 62.70
= 0400 4 2.0 3.1 3.3x30 6 80 2 62.70
] -0500 5 25 3.9 4.1x38 6 80 2 62.70
0600 6 3.0 4.9 4.7 x 30 6 100 4 77.00
' -0800 8 4.0 6.3 6.5x 33 8 100 4 86.90
| EWW@'[PQ aow| 10 50 | 7.9 8.2x40 | 10 100 4 116.60
501 3 B " force 1200\ 12 6.0 9.5 9.8x49 | 12 100 4 143.00
g0 | 16 8.0 |124 13.4x59 | 16 150 4 258.50
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urope

Hard Cutting 45-70 HRC

force

5015

B

VHM Cutter Radiusfraser iang

Mit hinterschliffenem Kegelschaft

urope
- force
EXTREM - SPEED

beschichtet

227 |
R -
~ |~ Zentr.

Best.-Nr.
50135b...

EXTREM - SPEED

..0200

..0300

..0400

..0500

..0600

..0800

..1000

..1200

e Speziell entwickeltes Werkzeug fir die Hart
45-70 HRC sowie zum Hochgeschwindigkeitsfrasen High Speed.

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

e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.

/ 30°

Typ
N

-Zerspanung Hard Cutting

10% Si e
o] o] [ ) [ ] [ ]

%] Radius Schneid- L1 Schaft- Ges.-

hio lange 1] lange 50158
2 1.0 3 63 6 110 47.30
3 15 5 65 6 110 47.30
4 2.0 7 67 6 110 47.30
5 2.5 10 70 6 110 50.60
6 3.0 18 78 10 155 92.40
8 4.0 30 100 12 155 118.80
10 5.0 40 100 12 155 128.70
12 6.0 50 110 16 155 203.50

VHM Torusfraser

Hard Cutting 45-70 HRC

EXTREM - SPEED

5017 WB EXTREM - SPEED

beschichtet beschichtet
. Sgeziell entwickeltes Werkzeug fiir die Hart-Zerspanung Hard Cutting
45-70 HRC sowie zum Hochgeschwindigkeitsfrasen High Speed.
R R Einsatz auch im Formen - und Werkzeugbau.
e Mitdiesemneuen VHM -U ltra Fin e -Fraser
wird eine wesentlich gréssere Zerspanungsleistung moglich.
NL ® Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
u Alu Stahl | Stahl | Stal al Stahl Stal i ni-
Q ﬁ Q "’ Giss 75?)N 900N 14&0}: 5:&::: 60::RC 67&:(‘) - C-Eu ?GG) Vlérsal 5017 B
10% Si 5017 WB
W W clele |l e]e
1] — L Bost.-Nr. %) Radius | Schneid-| @ D2 Schaft- | Ges.-
5017b... 5017 B
% ‘% 5017wb... h1o lange Nut,\zl::*;ge (%)} lange o
5017 BW
1 1 -060003 6 0.3 6 5.8x14 6 50 49.50
s E 060005 6 0.5 6 58x14 6 50 49.50
Lu Lu -080005 8 0.5 8 7.8x24 8 60 56.10
x Vg oeo0| 8 1.0 8 7.8 x 24 8 60 56.10
|;< I;< ~100005 | 10 0.5 10 9.8 x 30 10 70 83.60
'-Ll l-l.l o000 10 1.0 10 9.8 x 30 10 70 83.60
— 120005 | 12 0.5 12 11.8 x 30 12 75 118.80
5017 B 5017 WB a2000|  12 1.0 12 11.8 x 30 12 75 118.80
~160010 | 16 1.0 16 15 x44 16 92 215.60
202202 3127



P ove VHM Cutter Hartfriaser prore

EXTREM - SPEED EXTREM - SPEED
5020 B 5020 WB beschichtet 5030 B beschichtet
Typ
62 50°
827 % a7 N
Zentr.
-
]
e Speziell entwickeltes Werkzeug fir die Hart-Zerspanung Hard
Cutting
45-70 HRC sowie zum Hochgeschwindigkeitsfrasen High Speed.
Q Q e Mitdiesemneuen VHM-Ultra Fin e - Fraser wird eine
|.l.| |.l.] wesentlich gréssere Zerspanungsleistung moglich.
"u "u e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
& &
. . B RNEEIEDE
10% orR ‘ 5020 WB
E S . Si cle| ® [ X )
Beost . %) Schneid- | Schaft- Ges.- z | =]
'Stu 'Stu ?8%33‘5‘._ h1o lange (%)} lange = 0200
5020 WB
~ ~
>< >< -0600 6 13 6 57 6 42.90
Lu Lu 0800 8 19 8 63 6 68.20
1000110 22 10 72 6 83.60
1200 12 26 12 83 6 118.80
-16001 16 32 16 92 6 204.60
5020 B 5020 WB 2000| 20 38 20 104 8 288.20

45°
6Z. o Typ
87 N
Zentr. -»
b’
11| I ..
a e lange Ausfiihrung
m Alu| Alu Stahl | Stahl| Stahl| Stahl Stahl Stahl [ INOX | Ti GG| Uni-
(] Guss < < < < < < + (G) versal 5030 B
1002 - 750N | 900N | 1400N| 55HR 60HR | 67HR Cu
> ocle| e | e e
W Sost N @ Schneid- | Schaft | Ges- | Z —
m hio lange 1) lange 5030 B
I~
P4 0600 6 18 6 62 6 52.80
W 0800 8 24 8 68 6 58.30
~1000 10 30 10 80 6 95.70
1200 12 36 12 93 6 140.80
~1600 16 48 16 108 6 239.80
2000 20 60 20 125 8 336.60

3/28 202202



urope urope
VHM Schlichtfraser «ur:

force HSG force
5035 B 5035 WB EXTREM - SPEED

6Z. W 45° Typ
82. N
Zentr. =»
b

e Extra preiswerter Vielzahn VHM-Schaftfraser
e Hervorragende Oberflachengite (Superfinish) beim Umfangfrasen

von schwer zerspanbaren Stahlen.
e Mitdiesemneuen VHM-Ultra Fin e - Fraser wird eine um
Q Q wesentlich gréssere Zerspanungsleistung maéglich.
u-l Ll.l e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
W W
l l Alu| Alu | Stahl|Stahl| Stahlf Stahl| Stahl [ Stahl [INOX| Ti [GG| Uni-
« « 0 | foissossincsomndor | | | ]| 5035 B
. . 10% s o ‘ 5035 WB
O e/ el e L ARl IK J
= = Best-N. @ |Schneid- | Schaft- | Ges- | Z -
Lu Lu 5035wb... h1o lange (%] lange =4
m m 5035 W
|;< |;< o0l g 8 6 39 |6 19.80
0800 8 11 8 43 6 28.60
w W
~1000 10 13 10 50 6 39.60
- 1200 12 15 12 55 6 51.70
5035 B 5035 WB @0l 16 18 16 62 6 83.60
2000 20 22 20 75 8 155.10

VHM Schlichtfraser

mit abgesetztem Schaft

5038 5038 B 5038 W 5038 WB EXTREM - SPEED

beschichtet
30°
) N
entr. ->
3y

e VHM - Fraser mit abgesetztem Schaft

Q
w
w
Q
m Alu] Alu [Stahl [Stahl [ Stahl [ Stahl [ Stahl | Stahl [INOX| Ti [GG] Uni- 038 B
1 GL;SS 75?]N 00N 4[;0N 55r-TRCGOI-<IRC e7T—|R gu @ 5038 5
0% si 5038 W | 5038 WB
= ele o olele
| w o %) Schneid- | Schaft- | Ges.- | Z 5038 5038 B
m 5038b... h1o lange (%) lange e N
~ 5038w... = — [ .
‘ >< 5038wb... 5038 W 5038 WB
i I w 0601 g 10 4 54 3 16.50 24.20
i1 o00| 7 12 4 58 3 20.90 35.20
0800 8 12 6 58 3 20.90 35.20
5038 W 5038 B o00| 9 12 6 66 3 31.90 51.70
-1000 |10 12 6 66 3 31.90 49.50
5038 5038 WB oo | 12 14 8 73 | 4| 4290 63.80
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VHM Schaftfraser High-Speed

HSC + Superfinish

EXTREM - SPEED EXTREM - SPEED
5040 B 5040 WB beschichtet 5041 B beschichtet
62 _50° Typ
- ! N
| Zentr. =
p’]

EXTREM - SPEED

5040 B

EXTREM - SPEED

EXTREM - SPEED

5040 WB

e Hervorragende Oberflachengite (Superfinish) beim Umfangfrasen
von schwer zerspanbaren Stahlen.

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

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

Alu| Alu | Stahl| Stahl| Stahl [ Stahl | Stahl Stanl [INOX [iInox[ Ti [GG[ Uni-
< < < < <

’ G‘iss 750N [ 900N [1400N | 55HRC GSHRC 67HRC QOBN gOSN (; ©| versal 5040 B
0% Si ! 5040 WB
0O|®|® |® | O [ NEeN KN 1K )
St h@ Schneid- | Schaft- | Ges.- z 50408
5040wb... 10 lange (%) lange o
5040 WB
~0600 6 13 6 57 6 35.20
0700 7 16 8 63 6 42.90
~0800 8 19 8 63 6 42.90
0900 9 19 10 72 6 70.40
~1000 10 22 10 72 6 70.40
1200 12 26 12 83 6 84.70
~1400 14 26 14 83 6 122.10
1600 16 32 16 92 6 156.20
~1800 18 32 18 92 8 253.00
2000 20 38 20 104 8 260.70
- force -
I GA\.:lSJS StaR Stahi Stafi [Stah | Stah | ST TN NOX[ T ?G‘c? o 5041 B
1002 . 750N [ 900N [1400N | 55HRC | 60HRC [67HRC [900N 900N [ Cu
cole/e(/e@| O [ MEeNERl 1IN |
Sost oA 9] Schneid- | Schaft- | Ges.- | Z | E————
hﬂ) |énge Q Iénge 5041 B
~0600 6 26 6 70 6 49.50
0800 8 36 8 90 6 75.90
~1000 10 46 10 100 6 107.80
1200 12 56 12 110 6 128.70
~1600 16 66 16 130 6 316.80
2000 20 76 20 140 6 578.60
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VHM Schaftfraser im Probeset

Im Probeset 10 % giinstiger

202202

Art.-Nr. 6150
VHM MINI-Fraser Art.-Nr. 6180
o 3 4 5 & VQHM High Speed Fraser
. 6 8 10 12 16
3 Zahne EXTREM - SPEED EXTREM - SPEED
Fr. 75.90 Fr. 201.30
Art.-Nr. 6160
VHM Schaftfraser fiir ALU
g6 8 10 12 16
2 Zahne EXTREM - SPEED - ALU
Fr. 270.60
Art.-Nr. 6190
Art.-Nr. 6170 VHM Feinschruppfraser
VHM Schaftfraser g6 8 10 12 16
g6 8 10 12 16 EXTREM - SPEED
4 Zihne EXTREM - SPEED Fr. 321.20
Fr. 236.50
VHM Schruppfraser
EXTREM - SPEED
5043 B 5043 WB
HOCHSTLEISTUNG
! urope
RE '
& e bohren und frasen mit f@r@@
: einem Werkzeug
e 50% Zeiteinsparung 20°
3z Typ 4
Q Q HR ]
H H entr. HR 3 :
l l Alu Alu | Stahl | Stahl [ Stahl | Stahl | Stahl Stahl | INOX| Ti |GG| Uni-
‘o m GliSS. 75?)N QO?JN 14(§ON 55}:RC GOP:RC 67|-TRC B5>0N (@) versal 5043 B
10% Si 5043 WB
' | e|®|® | O ® |o|e®
= =F Sest N @ | Schneid- | Nutz- | Schaft- | Gesamt- | Z |E=————m
w W 5043wb... es lange | lange %] lange 5043 B
@ =l 2
|§ h 5043 WB
b X 20| 6 9 15 57 3 | 47.30
W w 08001 8 12 20 63 3 59.40
1000110 15 25 10 72 3 74.80
1200112 18 30 12 83 3 88.00
14001 14 21 35 14 83 3 195.80
5043 WB
16001 16 24 40 16 92 3 225.50
2000120 30 50 20 104 3 294.80
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VHM Schlichtfraser
5045 B

lang mit Schruppfunktion

5045 WB

EXTREM - SPEED

beschichtet
unglelche Zahn-Te”Uﬂg + Alu GAuI:5 Sl(ahl Sl(ahl St<ahl St<ah| Stghl St(ahl |N0XI 'I)'i (GG% Vg:\si-al 5045 B
4Z. | 380 verschiedene Drallwinkel s 750N | 900N | 1400 | 55HRC [ 60HRC | 67HRC 850N 5045 WB
‘ o clele|e| o e oo
2 N/ 35 T Best.-Nr. @ R Schneid- @ D2 Schaft-| Gesamt- | z |5
4 >/ yp ggjgag es lange NL= %] lange 5045B
-> Nutzlange —_ —
3 N 5045 WB
-0400 4 - 5 38x 9 6 45 4 35.20
R R ou001 | 4| 01 5 38x9 | 6 45 | 4| 3850
N N B owoos| 4| 03 5 38x12 | 6 55 | 4| 4290
ows| 4 | 05 5 38x12 | 6 55 |4 | 4290
' ool 4 10 5 38x12 | 6 55 | 4| 4290
NL 0600 | 6 - 7 58x14 | 6 50 | 4| 3850
060002 6 0.2 7 58x14 6 50 4 40.70
060005 | © 0.5 7 5.8x20 6 60 4 47.30
~060010 6 1.0 7 58x20 6 60 4 47.30
- D2 060015 6 1.5 7 5.8x20 6 60 4 47.30
SO
Q UQ.I -0800 8 - 9 7.8x18 8 60 4 49.50
W W 080002 | 8 0.2 9 7.8x18 8 60 4 49.50
w Q osoos| 8 | 05 9 78x25 | 8 60 |4 | 5720
3.) 0 ool 8 | 1.0 9 78x25 | 8 60 | 4| 57.20
1 a -080015 8 1.5 9 7.8x25 8 60 4 60.50
s > omo0| 8 | 20 9 78x25 | 8 60 |4 | 6160
Ll.l % -1000 | 10 - 12 9.7 x25 10 75 4 70.40
m ~ 100002 | 10 0.2 12 9.7 x25 10 75 4 72.60
~ >< 100005 10 0.5 1 9.7 x 32 10 75 4 79.20
E w wore| 10| 1.0 11 97x32 | 10 | 75 |4 | 8250
-100015 10 1.5 1 9.7 x 32 10 75 4 82.50
100020 | 10 2.0 1 9.7 x 32 10 75 4 84.70
5045 B 5045 WB 21200 (12 - 15 11.7 x 30 12 75 4 89.10
120003 | 12 0.3 15 11.7x30 | 12 75 4 92.40
HOCHSTLEISTUNG 120005 12 0.5 12 11.7 x 38 12 75 4 100.10
ooe| 12| 1.0 12 [11.7x38| 12 | 75 |4 | 10450
e einstechen und nuten ~120015 12 15 12 11.7 x 38 12 75 4 107.80
) ) .120020 | 12 2.0 12 11.7 x 38 12 75 4 111.10
e schruppen und schlichten mit
einem Werkzeug -1600 16 - 32 15.0 x 44 16 90 4 188.10
160003 | 16 0.3 32 15.0 x 44 16 90 4 215.60
160015 16 1.5 32 15.0 x 44 16 90 4 221.10
wo| 16|20 | 32 |150x44 | 16 | 90 |4 | 23870
-2000 | 20 - 38 19.0x55 | 20 100 4 323.40
5048 B 200003 | 20 0.3 38 19.0x55 | 20 100 4 325.60
200015 | 20 1.5 38 19.0x55 | 20 100 4 343.20
, . oo| 20 | 20 | 38 [190x55| 20 | 100 |4 | 361.90
4 8 I 5048 B
T Best-Nr. D R L1 L2 L3 D3 z Preis
B
: 030005 [ 3 0.5 1.2 8 50 6 4 47.30
040005 | 4 0.5 15 10 50 6 4 47.30
060005 | 6 0.5 25 12 60 6 4 57.20
oeol0| 6 1.0 25 12 60 6 4 57.20
0.05D 0.3D
080010 8 1.0 35 16 60 8 4 68.20
Hochvorschub 080020 8 2.0 35 16 60 8 4 68.20
A ..100010 10 1.0 4 20 70 10 4 84.70
Fraser Joowo| 10 | 20 | 4 20 70 10 | 4 | 840
2120020 [ 12 2.0 5 25 80 12 4 115.50
HPC Jwom| 12| 30 5 25 80 12 4 | 11550
as00| 16 | 2.0 7 32 100 16 4 | 201.30
eo0s0 | 16 3.0 7 32 100 16 4 201.30
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VHM -Schruppfraser

HPC

5049 B EXTREM - SPEED
beschichtet
|
47 50° Typ
e . ~
Hochstleistung . N
Zentr.
-
N
H ® Bis zu 50% hoéhere Zerspanungsleistung
m ® Dank extra tiefen Spanrdumen und 50% Drallwinkel kénnen Sie mit
diesem Fraser schruppen und schlichten in einem Arbeitsgang
%]
I =
E Al ALL;S- Stafi Stahl St Stari Stahl T Stahl INOX| T ?G(_?), Vgps.;l 5049 B
> |750N 900N [1400N|55HRC |60HRC|67HRC| Cu
Ll.l 10% Si
m ol & o O [ J [ JIK ]
Best.-Nr. (4] K 45° | Schneid- | Schaft- | Ges.- 4 E——
= S049b... lange 4] lange
x 5049 B
"'u -0600 6 0.15 16 6 64 4 55.00
.0800 8 0.20 20 8 64 4 71.50
1000 | 10 0.20 22 10 70 4 106.70
L1200 | 12 0.25 25 12 78 4 135.30
5049 B L1600 | 16 0.25 35 16 89 4 228.80
L2000 | 20 0.50 40 20 102 4 355.30

VHM XNF Schruppfraser

HPC+ High-Speed
5050 WB

EXTREM - SPEED

beschichtet

37Z.
47..
57.

EXTREM - SPEED

5050 wWB

® Mit diesem neu entwickelten Hochleistungswerkzeug mit XNF-Profil senken Sie lhre Stiickkosten um
mindestens 30 %. Die Vorschubgeschwindigkeit kann verdoppelt werden; trotzdem erhalten Sie eine
saubere Werkstiicksoberflache (siehe Grafik unten).

Typ ® Mit diesem neuen VHM - Ultra Fine - Fraser wird eine wesentlich gréssere Zerspanungsleistung
moglich.
AN
XNF ® Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.
®  Auch geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen, einsetzbar bis 60 HRC.
Stahl Stahl TNOX GG
A Aue- |staht st | < | stahi < Stahl Ti [(G)] uni- 5050 WB
uss < < [1400N < 60HRC < + versal
> 750N |900N 55HRC 67HRC Cu
10% Si
o 0 @ O (] [ JIK
Sost N %] Schneid Schaft- Ges.- z e
"o h lange 14} lange
10 5050 WB

-0400 4 8 6 57 3] 47.30
0600 6 13 6 57 3] 38.50
0800 8 19 8 63 3 57.20
NEU 1000 10 22 10 72 4 71.50
XNF - PrOfIl 1200 12 26 12 83 4 83.60
1400 14 26 14 83 4 139.70
1600 16 32 16 92 4 188.10
1800 18 32 18 92 4 195.80
..2000 20 38 20 104 4 270.60
.2500 25 45 25 121 5 462.00
3000 30 45 25 121 5 651.20

VHM -

Schruppfraser
+60% 7
bessere XNF
Oberflachen

urope
force

+100%
mehr Standzeit
als herkdmmliche
VHM-
Schruppfraser

Schrupp-
Schlichtfraser|

Y

+30%

héhere
Schnittgeschwindigkeit

Herkdmmliche VVHM-Schruppfras
I I - 30%

2 Sghrupp-
Sfraser

=]

[}
T

202202
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Eum{p@
force HPC

5055 WB

VHM Feinschruppfraser

Em'@pe

force

EXTREM - SPEED

beschichtet

5, 30° Typ
-,
Zentr. Y
e Universal einsetzbar fir alle Werkstoffe.
Alu GAJES St<ahl St<ahl St<ahl St(ahl Stghl S(<ahl INOX Ii ((3(;3)- vLeTsi-al 5055 WB
Q > 750N [900N [1400N|55HRC|60HRC|67HRC Cu
1] olele|e o |oe
W Sestmr @ |Schneid-| Schaft- | Ges.- z
l €s lange (%] lange 5055 WB
n o0 6 16 6 57 | 3 34.10
1 0700 7 16 8 63 3 55.00
S ~0800 8 16 8 63 3 40.70
W wo| 9 19 10 72 4 82.50
E ~1000 10 22 10 72 4 62.70
>< 1200 12 26 12 83 4 74.80
LLI ~1400 14 26 14 83 4 140.80
1600 16 32 16 92 4 144.10
~1800 18 32 18 92 4 192.50
5055 WB o000 | 20 38 20 104 4 220.00

VHM Feinschruppfraser

HPC + EXTREM - SPEED

5061 WB EXTREM - SPEED

5060 WB

beschichtet
Hochstleist Mit NWV\Typ
ocnstieistun 42 -
g Innenkuhlung @;entr rsoeo WB 5061 WB HR

3/34

EXTREM - SPEED

Spirale
20°

Spirale

Best.-Nr.
5060wb...
5061wb...

..0600

..0700

..0800

..0900

EXTREM - SPEED

..1000

..1200

..1400

..1600

5060 WB 5061 WB

..2000

30° e Universal einsetzbar
Werkstoffen mit hoher Zerspanungslelstung.
e Mit diesem neuen VHM - Ultra Fine - Fraser wird eine
wesentlich grossere Zerspanungsleistung maoglich.
e Hdochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.

schwer zerspanbaren

P f Steni ST Stanil - Stahr [ Stant [ Stahi [INOXT T 16T Uni- e e\ | 5061 WB
1002 - 750N | 900N [1400N| 55HRC| 60HRC|67HRC]| Cu
o|le|le|e|o e oloj e
@ | Schneid- | Schaft- Ges.- Z 5 —|"qH ==
€s lange 0] lange 5060WB | 5061 WB
6 16 6 57 3 5500 | 118.80
7 16 8 63 3 83.60 -
8 16 8 63 3 66.00 | 135.30
9 19 10 72 4 101.20 -
10 22 10 72 4 81.40 | 137.50
12 26 12 83 4 111.10 | 147.80
14 26 14 83 4 | 165.00 -
16 32 16 92 4 | 19580 | 256.30
18 32 18 92 4 | 239.80 -
20 38 20 104 4 | 256.30 | 360.80
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Eum{pe
force

5062 B

4z, ] _a5° Typ
52 @ AAAAN
62 | Zentr. -> HR
Iy
Hochstleistung

EXTREM - SPEED

5062 B 5062 WB

VHM - Feinschruppfraser kurz

HPC

5062 WB

Speziell entwickeltes Werkzeug fir das
Hochgeschwindigkeitsfrasen High Speed

Eumpe
force
EXTREM - SPEED

beschichtet

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

Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.

Alu Alu | Stahlf Stahl| Stahl [ Stahl | Stahl St<ahl IN<0)< INOX| Ti [GG[ Uuni-
CU%° |750n | aoon haoon | ssrrc| soHRe 67HRC |900N Jeoon| G ©|§=estf 5062 B
0% Si 5062 WB
oOlele|e® @ (0[O0 |Of O
o 1] Schneid- | Schaft- Gesamt- z e
5062wb... h1o lange 9 lange B —
5062WB
0600 6 7 6 54 4 52.80
0800 8 9 8 58 4 68.20
1000|410 14 10 66 4 83.60
1200 12 16 12 73 4 106.70
-1600 | 16 22 16 82 5 253.00
2000 20 26 20 92 6 333.30

VHM - Feinschruppfraser iang

5065 B

SPEED

HPC

5065 WB

47Z. _45°
5Z. -
6Z.

Zentr. ->

EXTREM - SPEED

beschichtet

Typ

AN
HR

e lange Ausfiihrung
e gleiche Eigenschaften wie oben aufgefiihrt
e mit hinterschliffenem Schaft
. ‘ e grossere Nutzlange
E A s | St | stant] Sehtlstant - sl o stehl frNox | TTfeo U | 5065 B
10“2 | 750N | s00N 1400N| 55HRC | 60HRC [ 67HRC Cu 5065 WB
E o [ B BN ) @0 [0O| O
Best o %] Schneid-| @D2 | Schaft- | Gesamt- | Z S
>< 5065wb... es lange NL= (%] lange q =
W Nutzldnge 5065WB
0| g 16 |5.5x20 6 57 4 58.30
0800 | 8 16 |7.5x26 8 63 4 71.50
Y -10001 10 22 |9.5x31 10 72 4 104.50
1200112 26 11.5x37 12 83 4 125.40
5065 B 5065WB
-16001 16 32 15.5x51 16 100 5 282.70
~2000 | - 20 38 19.2x59 20 110 6 372.90
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VHM Schaftfraser X-TREME 1ang

mit Eckenradius HSC + 3D
5080 B  HFc ‘ 5080 WB  EXTREM - SPEED
beschichtet
30°
47, ] Tvp
< ~ ¢
\ Zentr. =
N

e Universal einsetzbar fir samtliche Werkstoffe, speziell fur Werkzeug- und
'F’ 3 Formenbau;
@ 3-D-Bearbeitung auf 3- oder 5-Achsenmaschinen.

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

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

- force

S e A B E T
10% Si s 5080 WB
(AN BN ) (o] [ ) [ )
Bost N %] Radius | Schneid- | Schaft- | Ges- |Z
5080wb... es lange %] lange - 5"&

5080 WB

R— 060005 6 0.5 15 6 55 4 34.10

060010 6 1.0 15 6 55 4 34.10

080005 8 0.5 20 8 65 4 42.90

080010 8 1.0 20 8 65 4 42.90

080015 8 1.5 20 8 65 4 42.90

Q Q 080020 8 2.0 20 8 65 4 42.90

H H 100005 10 0.5 25 10 80 4 56.10

n. n. 100010 10 1.0 25 10 80 4 56.10

(V5] (5] o015 | 10 1.5 25 10 80 4 56.10

' ' o000 | 10 2.0 25 10 80 4 56.10

S = = | 5| = do | s <N
L W

m m 120005 12 0.5 30 12 82 4 74.80

~ ~ 120010 12 1.0 30 12 82 4 74.80

>< >< 05| 12 1.5 30 12 82 4 74.80

Lu Lu a0 | 12 2.0 30 12 82 4 74.80

aooo2s | 12 2.5 30 12 82 |4 74.80

12 3.0 30 12 82 4 74.80

1 160005 | 16 0.5 40 16 100 4 167.20

Jeo00| 16 1.0 40 16 100 4 167.20

5080 B 5080 WB aeoos| 16 1.5 40 16 100 |4| 167.20

eooo| 16 2.0 40 16 100 4 167.20

tecoso| 16 3.0 40 16 100 4 167.20

200005 | 20 0.5 45 20 110 4 261.80

200010 | 20 1.0 45 20 110 4 261.80

200015 | 20 15 45 20 110 4 261.80

200020| 20 2.0 45 20 110 4 261.80

o000 | 20 3.0 45 20 110 4 261.80
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VHM

Torusfraser lang

mit Eckenradius HSC + 3D

5090 B

beschichtet

e ‘ 50900 WB  EXTREM - SPEED

urope
- force

| 30°
47 Typ
@ % N
| Zentr. =
N

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

Mit diesem neuen VHM -U ltra F i n e - Fraser wird eine wesentlich
gréssere Zerspanungsleistung mdéglich.

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

Alu GAJ:s St<ahl Sl<ah| St<ahl S|<ahl Stzlhl St<ahl INOX Ii ?GG vLeszi;I 5090 B
1002 q 750N | 900N | 1400N| 55HRC| 60HRC | 67HRC Cu 5090 WB
ol elele®| o e | olel @
Bost N @ | Radius | Schneid-| @ D2 | Schaft-| Ges- |Z| ==
R 5090w... es lange NL= 7] lange (1]
R Nutzlange “‘509‘—“40 we
i ‘ omoz| 3| 0.2 8 | 25x22 6 60 |4| 44.00
oxo0s| 3| 05 8 |25x22 6 60 |4| 44.00
Q NL LIQ.I NL owo2| 4| 0.2 11 | 3.3x30 6 70 |4| 44.00
w W omo0s| 4| 05 11 | 3.3x30 6 70 |4| 44.00
w D2 D2 ooo0| 4| 10 11 |33x30| 6 70 |4| 44.00
(n;) (75] 050002 5 0.2 13 4.1 x40 6 80 4 50.60
' ' 050005 5 0.5 13 4.1 x40 6 80 4 50.60
' ooo0| 5| 10 | 13 |41x40| 6 80 [4| 5060
= =S oeo2| 6| 0.2 13 | 4.7 x40 6 9 |4 58.30
(1T] w .os000s | B 0.5 13 | 4.7x40 6 9 (4 58.30
[\ g (g k00| 6 1.0 13 | 4.7 x40 6 9 |4 58.30
; ; osoos| 8| 0.5 19 | 6.5%x46 8 100 [4| 6820
Lu Lu 080010 8 1.0 19 6.5 x 46 8 100 4 68.20
osois| 8 15 19 | 6.5%x46 8 100 [4| 6820
omoo| 8| 20 19 | 6.5x46 8 100 [4| 68.20
Jooos| 10 | 0.5 22 |82x46| 10 100 [4| 83.60
00| 10 1.0 22 |82x46| 10 100 [4| 83.60
100015 10 1.5 22 8.2 x46 10 100 4 83.60
5090 B 5090WB oow| 10| 20 22 |82x46| 10 100 [4| 83.60
ooss| 10| 25 22 |82x46| 10 100 [4| 83.60
120005 12 0.5 26 9.8 x 52 12 110 4 107.80
azo0| 12 1.0 26 [9.8x52| 12 110 |4 | 107.80
azois| 12 15 26 [9.8x52| 12 110 |4 | 107.80
amowo| 12| 2.0 26 [9.8x52 | 12 110 |4 | 107.80
mors| 12| 25 26 [9.8x52| 12 110 |4 | 107.80
moo| 12| 3.0 26 [98x52 | 12 110 |4| 107.80
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‘ . ] urope
UroP®  VHM Gesenkfriaser konisch op
" force HSC + 3D " force
6000 6000 B EXTREM- SPEED
\ o
32 '\g/w Typ
entr. ’4» N

N
e Universal einsetzbar fir samtliche
und Formenbau.

Werkstoffe im Werkzeug-

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

Zerspanungsleistung maglich.

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

¢

AT A [ S [ SG [ SGH] @[S | s@ [ NoX [ (661 T 6000 16000 B
> | 750N | 900N | 1400N| sSHRC| 60HRC | 67HRC cu
5l el elo elol le
pest. N Winkel Stirn- | Schneid- | Schaft- | Ges.- | Z

6000b... pro Seite (0] lange (%] lange 6000 6000 B

0400050100 0.5° 1 8 4 45 4 39.60 45.10

0400100100 1° 1 8 4 45 4 39.60 45.10

0400150100 1.5° 1 8 4 45 4 39.60 45.10

0400200100 2° 1 8 4 45 4 39.60 45.10

0400050150 0.5° 1.5 8 4 45 4 39.60 45.10

6000 ool Qe | as | s | 4 | a5 |4 | 3960 | 450

0400150150 - - . .

0400200150 2° 1.5 8 4 45 4 39.60 45.10

0600050300 0.5° 3 15 6 57 3 56.10 62.70

0600100300 1° 3 15 6 57 3 56.10 62.70

0600150300 1.5° 3 15 6 57 3 56.10 62.70

0600200300 2° 3 15 6 57 3 56.10 62.70

0600300300 3° 3 15 6 57 3 56.10 62.70

0600500300 5° 3 17 6 57 3 56.10 62.70

0800050500 0.5° 5 25 8 63 3 60.50 67.10

Q oo | 1° 5 25 8 63 | 3 | 6050 | 67.10

Lu 0800150500 1.5° 5 25 8 63 3 60.50 67.10

"u v 0800200500 2° 5 25 8 63 3 60.50 67.10

Q 0800300500 3° 5 25 8 63 3 60.50 67.10

) 0800500500 5° 5 17 8 63 3 60.50 67.10

|

s 1000050500 0.5° 5 35 10 72 3 71.50 84.70

1000100500 1° 5 35 10 72 3 71.50 84.70

Lu 1000150500 1.5° 5 35 10 72 3 71.50 84.70
E 1000500600 5 6 23 10 72 3 71.50 84.70
< axo0e00 | 2° 8 40 12 83 | 3 | 9240 | 110.00
w ooososo | 2.5° 8 40 12 83 | 3 | 9240 | 110.00
1200300800 3° 8 35 12 83 3 92.40 110.00

1200400800 4° 8 29 12 83 3 92.40 110.00

1200500800 5° 8 23 12 83 3 92.40 110.00

6000 B 1600201200 2° 12 50 16 92 3 188.10 207.90
1600251200 2.5° 12 46 16 92 3 188.10 207.90

1600301200 3° 12 38 16 92 3 188.10 207.90

1600401200 4° 12 23 16 92 3 | 188.10 | 207.90

1600501200 5° 12 23 16 92 3 | 188.10 | 207.90

3/38
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urope

VHM Gesenkfraser konisch prepe

. f@ﬂ"@@ mit Radius HSC + 3D - “ﬁ@rce
6010 6010 B EXTREM-SPEED
32 :\Voo Typ
%+ N
N

6010

EXTREM - SPEED

6010 B

e Universal einsetzbar fiir samtlicne vverkstoffe im Werkzeug- und
Formenbau.

e Hdchstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.

e Auch geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen.

e mit abgesetztem Schaft fir tiefere Nuten (Zuschlag 24.-)

gon0 P
Alu GAL:;JS St<ahl St<ahl St<ahl St(ahl St:hl St<ahl INOX Ii (GGG) Vlé'r'-lsi;| 601 0 601 o B
s | 750N | 00N | 400N | saHRC | 0HRG | 67HRC cu
(] [} o o [ ] olel ®
pest N Winkel | Radius | Stirn- | Schneid- | Schaft- | Ges.- | Z
6010b... SF:ari?e %) lange %) lange 010 6010 B

040010050100 1° 0.5 1 8 4 45 4 45.10 49.50
040015050100 1.5° 0.5 1 8 4 45 4 45.10 49.50
040020050100 2° 0.5 1 8 4 45 4 45.10 49.50
040010100200 1° 1.0 2 8 4 45 4 45.10 49.50
040015100200 1.5° 1.0 2 8 4 45 4 45.10 49.50
040020100200 2° 1.0 2 8 4 45 4 45.10 49.50
060005150300 0,5° 1.5 3 15 6 57 3 60.50 64.90
060010150300 1° 1.5 3 15 6 57 3 60.50 64.90
060015150300 1.5° 1.5 3 15 6 57 3 60.50 64.90
060050150300 5° 15 3 17 6 57 3 60.50 64.90
080005250500 0.5° 2.5 5 25 8 63 3 71.50 75.90
080010250500 1° 2.5 5 25 8 63 3 71.50 75.90
080015250500 1.5° 2.5 5 25 8 63 3 71.50 75.90
080030250500 3° 25 5 25 8 63 3 71.50 75.90
080050250500 5° 2.5 5 17 8 63 3 71.50 75.90
100005250500 0.5° 2.5 5 35 10 72 3 80.30 91.30
100010250500 1° 2.5 5 35 10 72 3 80.30 91.30
100015250500 1.5° 2.5 5 35 10 72 3 80.30 91.30
100050300600 5 3 6 23 10 72 3 80.30 91.30
120020400800 2° 4 8 40 12 83 3 107.80 | 123.20
120025400800 2.5° 4 8 40 12 83 3 107.80 | 123.20
120030400800 3° 4 8 35 12 83 3 107.80 | 123.20
120040400800 4° 4 8 29 12 83 3 107.80 | 123.20
120050400800 5° 4 8 23 12 83 3 107.80 | 143.00
160020601200 2° 6 12 50 16 92 3 214.50 | 234.30
160025601200 2.5° 6 12 46 16 92 3 214.50 | 234.30
160030601200 3° 6 12 38 16 92 3 214.50 | 234.30
160040601200 4° 6 12 23 16 92 3 214.50 | 234.30
160050601200 5° 6 12 23 16 92 3 214.50 | 234.30

202202 3/39



urope

force

VHM Fasenfraser
4 Arbeitsgange = 1 Werkzeug

6015 90°

urope
" force
6015 B 90° EXTREM - SPEED

beschichtet

6015

EXTREM - SPEED

6015 B

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

Spitze 90°

Mit diesem neuen VHM -U I tra Fin e - Fraser wird eine
wesentlich grossere Zerspanungsleistung maoglich.
Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.

Auch geeignet zum Hochgeschwindigkeitsfrasen.

Alu G/zl:s St<ah| St<ahl S:ahl St<ahl S(Shl St<ahl INOX| T+I ESGG) VLé?;I 6015 6015 B
1002 s 750N |900N [1400N| 55HRC|60HRC|67HRC| Cu
o e[ e & O [ ARl JIK )
Best.-Nr. %) Schaft- | Schaft- | Ges.- | Z | = -
6015D... h11 lange (%] lange 6015 6015 B
~0300 3 6 4 50 2 36.30 69.30
0400 4 8 5 50 2 36.30 69.30
0500 5 10 6 50 2 36.30 69.30
0600 6 12 8 58 2 36.30 69.30
-0800 8 16 10 70 2 73.50 118.80
00| 10 18 12 90 2 94.00 132.00
A12000 12 20 12 90 2 98.00 172.70
0| 16 26 16 92 2 173.00 354.20

VHM Entgrater

6016 B 90°

6017 B 60 o EXTREM - SPEED

beschichtet

3/40

EXTREM - SPEED

6016 B
6017 B

202207

Zum Anfasen und Entgraten von Werkstuickkanten.
Mit diesem neuen VHM -U ltra Fin e - Fraser wird eine
wesentlich grossere Zerspanungsleistung maoglich.

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

Stahl TINOX[ Ti [GG[ Uni-
+

A Gu:s f St<ahl fhl thl tg < (G) |versal 601 6 B 90 ° 601 7 B 60 °
1002 s 750N | 900N [1400N[ 55HRC| 60HRC| 67HRC Cu
[e] oo e
Pty J Schaft- Ges.- z R — R
€017b... hiy (%) lange 6016 B  90° 6017B  60°
-0400 4 4 50 4 24.20 36.30
-0600 6 6 57 4 30.80 45.10
0800 8 8 63 5 36.30 52.80
-1000 110 10 72 5 47.30 71.50
1200 12 12 83 5 71.50 105.60
-1400 | 14 14 100 5 140.80 210.10
60| 16 16 100 5 154.00 231.00
1800 18 18 100 6 198.00 299.20
2000| 20 20 100 6 243.10 364.10




VHM Vor- und Ruckwartsentgrater

601 8 B EXTREM - SPEED
beschichtet
. Beidseitig 45°.
Zum Vor- und Ruckwartsentgraten
oder zum Anfasen mit einem Werkzeug !
Alu GAJ:S sxiam St(ahl St(ahl Stazl Stghl St<ahl INOX Ii ?GG) vléj?si—al 6018 B
10 i | 750N | 900N [ 1400N| S5HRC | B0HRC | 67HRC Cu
Ol e | ol @& O [ MeRK JK )
Best N (] @ Hals Schaft- Ges.- z
uLn3d D2 @ lange 6018 B
o004 [ 20x12 6 100 4 75.90
-0600 6 4x18 6 100 4 80.30
-0800 8 6 100 4 105.60
000|410 6 100 4 127.60
1200 12 6 100 4 149.60
1600 16 10 100 4 210.10
—t =
7 “ \o oben und unten, beidseitig anfasen
601 8B h 1/ mit einem Werkzeug und in einer
Aufspannung !
VHM Radius - Vor- und Ruckwartsengrater
601 9 B EXTREM - SPEED
beschichtet
urope
d2 4 /
force
> = R ' - - :
— . Beidseitig zum Vor -und Ruckwartsentgraten sowie
'\ zum Kanten abrunden.
Q R | Alu G/}JILSJs St<ahl St(ahl St<ah| St<ahl Stghl Sl:lhl INOX 'Ei (GGc; Vlépsi-al 6019 B
m 10; - 750N | 900N | 1400N | 55HRC 60HRC | 67HRC Cu
Lu O| @ e | ©® @ O [ ) oOl|el @
Q. PRt Radius 0] d2 | Schaft- Ges.- z
(7)) 16} lange 6019 B
1 080002 0.2 8 7.6 6 100 4 195.80
E ~080003 0.3 8 7.4 6 100 4 195.80
m 080004 04 8 7.2 6 100 4 195.80
~ 080005 0.5 8 5 6 100 4 202.40
E'j 100008 0.8 10 8.4 6 100 4 206.80
100010 1.0 10 8 6 100 4 206.80
~100012 1.2 10 7.6 6 100 4 213.40
601 9 B 100015 15 10 7 6 100 4 213.40
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VHM Viertelkreisfraser
6025 BR

o Zum Abrunden von Kanten und Konturen an schwer zuganglichen Stellen.
o Hochleistung - Beschichtung fir schwerzerspanbare und rostfreie Stahle.
o Schaftausfuhrung DIN 6335 HB

S EA T R P BER
> | 750N | 900N | 1400N] s5HRC | 60HRC | 67HRC cu
Ol e| o @0 ® o|@| O
Best-r. R 1] d2 Schaft- | Ges.- | Z | Preis
(%] J(h6) lange
d2

% F ..0020 | 0.20 6 5.6 6 60 |4 | 25.70
/ ..0030 | 0.30 6 54 6 60 |4 25.70
..0040 | 0.40 6 5.2 6 60 |4 | 25.70

..0050 | 0.50 8 7.0 8 70 (4| 46.40

..0060 | 0.60 8 6.8 8 70 (4| 46.40

..0075 | 0.75 8 6.5 8 70 (4| 46.40

..0080 | 0.80 8 6.4 8 70 (4| 46.40

..0100 [ 1.00 8 6 8 70 (4] 62.20

..0150 | 1.50 10 7 10 75 (4| 62.20

..0200 | 2.00 10 6.0 10 75 (4] 62.20

..0250 | 2.50 12 7.0 12 75 | 4| 86.70

..0300 | 3.00 12 6.0 12 75 (4] 86.70

..0400 | 4.00 16 8.0 16 80 |4 | 162.90

..0500 | 5.00 20 10.0 16 80 |4 | 216.50

3/44a 202202a




VHM Viertelkreisfraser
60251 BR

o Zum Abrunden von Kanten und Konturen an schwer zuganglichen Stellen.
o Hochleistung - Beschichtung fiir schwerzerspanbare und rostfreie Stahle.
o Schaftausfuhrung DIN 6335 HB

EEA L R P BER
> | 750N | 900N | 1400N] s5HRC | 60HRC | 67HRC cu
Ol e| o @0 ® o|@| O
Best-r. R 1] d2 Schaft- | Ges.- | Z | Preis
(%] J(h6) lange
d2

% F ..0025 | 0.20 6 5.6 6 60 |4 | 25.70
/ ..0030 | 0.30 6 54 6 60 |4 25.70
..0040 | 0.40 6 5.2 6 60 |4 | 25.70

..0050 | 0.50 8 7.0 8 70 (4| 46.40

..0060 | 0.60 8 6.8 8 70 | 4| 46.40

..0075 | 0.75 8 6.5 8 70 (4| 46.40

..0080 | 0.80 8 6.4 8 70 | 4| 46.40

..0100 [ 1.00 8 6 8 70 (4] 62.20

..0150 | 1.50 10 7 10 75 | 4| 62.20

..0200 | 2.00 10 6.0 10 75 (4] 62.20

..0250 | 2.50 12 7.0 12 75 | 4| 86.70

..0300 | 3.00 12 6.0 12 75 (4] 86.70

..0400 | 4.00 16 8.0 16 80 |4 [ 162.90

..0500 | 5.00 20 10.0 16 80 |4 | 216.50

3/44a 202202a




urope VHM

" force
6026 90°

6027 120°
6028 142°

NC-Anbohrer

urope
force
6026 B 900 EXTREM - SPEED

beschichtet

6027 B 120°
6028 B 142°

e Zum Zentrieren von genauen Bohrungen, zum Anbohren sowie gleichzeitigem

27Z. E
Zentr.

“J

Ansenken, wenn nachher mit kleinerem @ gebohrt wird.

e Hochstleistung mit EXTREM - SPEED - Beschichtung.

&l W STl eoz6 | eo268
10% Si 90° 90°
[ BK I BRI R
Best.-Nr. @ Schaft- | Ges.-
6026b... es ldnge | l&nge | 6026 90° | 6026 B 90°
. R 10 | 32 19.80 | 27.50
6026 90 owo| 4 11 40 22.40 33.00
6027 120° o0 | @ 13 | 50 24.20 33.00
6028 142° 0800 8 23 60 34.10 46.20
00| 40 24 | 70 4730 | 6270
0| 12 24 | 70 61.60 | 85.80
RECIIT 29 75 118.80 | 145.20
00| 20 35 | 100 | 203550 | 264.00
Q
w
w
Q
Alu al al al ni-
%) a0 NSl 6027 | 6027B | 6028 | 6028B
1 10% Si 120° 120° 142° 142°
E [ B IK BeNK BIK)
pest. N %] Schaft- | Ges.-
m zgggb €g Iénge Iénge 6027 120° 6027 B 120° 6028 142° 6028 B 142°
m 6028b...
~ o0 | 3 10 | 32 2310 | 34.10 23.10 34.10
E& owo| 4 11 40 2750 | 38.50 27.50 38.50
0| g 13 | 50 31.90 | 4290 31.90 42.90
o0| 8 23 | 60 4290 | 57.20 42.90 57.20
. 00| 40 24 | 70 59.40 | 80.30 59.40 80.30
6026 B 90 x| 12 24 | 70 7150 | 9680 | 7150 | 96.80
6027 B 120° 60| 16 29 75 119.90 | 15620 | 119.00 | 156.20
6028 B 142° 0| 20 35 | 100 203.50 | 300.30 | 203.50 | 300.30
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E

urope
" force

HM Senker 90°
mit 3-Flachenschliff ab 12.4mm

6031

E

urope

" force

6031

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

e Mit diesem Senker wird eine wesentlich grossere Zerspanungsleistung

moglich.

e Hochstleistung mit MC3 oder TIN - Beschichtung zum Senken

von geharteten Werkstoffen bis 60 HRC.

ity | SN S | S NOXIRS) Uk 6030
| [ ||| BERE Mit 3 Flachen Anschliff ab 12.4mm
[ ] [ A BEK BN BK ) [ )

%] Schaft- Senk-bereich | Gesamtlan- | Preis Preis
mm (] ge Beschichtet
4.30 4 15 4.3 40 57.20 64.90
6.30 5 2.0 -6.3 45 64.90 73.70
8.30 6 25 -8.3 50 77.00 89.10
10.40 6 3.0 -104 50 85.80 100.10
12.40 8 3.0 -124 56 101.20 118.80
16.50 10 4.0 -16.5 60 117.70 140.80
20.50 10 4.0 -20.5 63 161.70 198.00
25.00 10 4.0 -25.0 67 210.10 258.50
31.00 12 5.0 -31.0 71 289.30 349.80

6040 30°

VHM Stichel
\ 6050 60° \

6060 90°

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

Spitzengesamtwinkel

3/46

e [P e [ T Tesl ] 600 6050 6060
10% Si RO el 30° 60 ° 90 °
o ® (e 0| O oOlel e
Best.-Nr. = |
50 @ Ges.- | Spitzen- i i i
6060... Iénge Iénge 6040 30 6050 60 6060 90
0200 2 38 4 36.30 36.30 42.90
0300 3 38 5 33.00 36.30 42.90
0400 4 50 6 35.20 42.90 42.60
0500 5 50 7 47.30 49.50 64.90
0600 6 57 8 40.70 50.60 64.90
0800 8 63 10 63.80 70.40 84.70
1000 10 72 12 93.50 105.60 122.10
120 12 83 14 | 122.10 143.00 171.60
202202a




urope = urope
E i VHM Rundstibe E op
" foré@ UltraFine MICRO Grain forece
Art.-Nr. 6085 / Art.-Nr. 6100 / Art.-Nr. 6105
Art.-Nr. 6080 / Art.-Nr. 6090 MICRO Grain: Besonders preisglinstiges Feinkorn-
Hartmetall fir den Uni I-Einsatz.
e Ultra Fine: Neuentwickelter Feinstkorn-Hartmetall 3my fir arimetal ur den Lniversar-tinsatz
Hoéchstleistung und héhere Standzeit.
AR hﬁ 6100 6105 6090
0. ° MICRO Grain | MICRO Grain | Ultra Fine
hliff h6 Lange 100 mm | Lange 320 mm | Lange 100 mm
gesenien ~0200 2 5.- 11.00 12.10
-0250 25 6.- 14.30 14.30
[} 0300 3 7.- 16.50 15.40
0350 3.5 7.- 19.80 19.80
v owo| 4 8.- 23.10 22.00
.W -0450 45 9.- 27.50 25.30
0500 5 10.- 34.10 26.40
S 0550 5.5 12.- 38.50 30.80
o e 55—
. ' 0600 6 14.- 44.00 33.00
-0650 6.5 15.- 50.60 39.60
.w 0700 7 17 - 49.50 44.00
’ oo0| 8 22.- 71.50 50.60
0900 9 26.- 83.60 68.20
6090 6100 6105 | 10 29.- 83.60 74.80
1200 12 40.- 140.80 106.70
<1400 | 14 54.- 180.40 140.80
Je0| 16 68.- 225.50 182.60
-1800| 18 86.- 288.20 232.10
2000 20 106.- 360.80 292.60
eschliffen h6
g Bestell-Nr. @ L e
6085... “ ange 6085 6080
— 6080 ° Micro Grain Ultra Fine
-0100 1 30 5.50 6.60
0200 2 38 5.50 8.80
0300 3 38 4.40 9.90
0400 4 50 5.50 11.00
-0500 5 50 6.60 16.50
0600 6 57 9.90 27.50
0800 8 63 14.30 37.40
1000 10 72 25.30 57.20
~1200 12 83 38.50 84.70
202202 3/47



Art.-Nr. 6200

Best-Nr. 6200... D 1| R T L d Preis Best-Nr. 6200... D L1 R T|lL| d Preis ;
010003 1 3 | oos | 02 38 3 22.00 040016 4 16 o1 [ o7 [s0 | 4 25.30 ?
RNe&e—=
010005 1 5 o1 | o2 38 3 22.00 4 21 o1 [ o7 [s0 | 4 27.50

l

..040021
1020006 2 6 | 01 | 04| 38 3 22.00 060011 6 11 [o15 | 08 |50 [ 6 20.70 Best-Nr. 6200... D L1|R|T L d Preis
020009 2 9 | o1 [ o4 | 38 3 22.00 060016 | 8 16 [ o015 [ o8 [50 | 6 29.70 080025 | 8 25 |02 | 08 | 60 8 52.80
..030010 3 10 0.1 07 38 3 22.00 ..060021 6 21 0.15 0.8 50 6 33.00 ..100020 10 20 0.2 1 75 10 71.50
..030015 3 15 0.1 07 38 3 25.30 ..080015 8 15 0.2 0.9 60 8 49.50 ..100025 10 25 0.2 1 75 10 75.90
040011 4 1| o1 | o7 | s0 4 23.10 080020 [ 8 20 | 02 | 09 |60 | 8 49.50 100030 [ 10 30 | o2 | 1 75 10 80.30

Art.-Nr. 6210 Jpa

L
Best-Nr. 6210... D L1 R T L d Preis Best-Nr. 6210... D L1 R T |
040011 4 1 0.1 1 50 4 23.10 060011 6 1 [ o015 | 13 [ 50 6 29.70 T
RNe—=
040016 4 16 0.1 1 50 4 25.30 060016 6 16 [ 015 | 13 [ 50 6 29.70

i

040021 4 21 | o1 1 50 | 4 27.50 060021 6 21 | o15s | 13 | 50 | 6 33.00
[ —— o ArtNr6220 Lo -
R ) [
Best-Nr. 6220... D B | L1 T L] d Preis Best-Nr. 6220... D Blwt| T ]|L| d Preis
1030003 3 03 | 12 | o [38 | 3 22.00 060010 6 1 16 2 0 | 6 20.70
030004 3 04 | 12 | o8 [ | 3 22.00 060012 6 12 | 16 2 50 | 6 20.70
040005 4 05 | 12 [ 125 [ 50 | 4 23.10 060014 6 14 | 16 2 50 | 6 20.70
040006 4 0.6 12 125 | 50 4 23.10 060016 6 16 16 2 50 6 29.70 Best-Nr. 6220... D B L1 T L d Preis
040007 4 07 | 12 [ 125 [ 50 | 4 23.10 060018 6 18 | 16 2 50 | 6 20.70 100030 [ 10 3 20 | 45 | 75 | 10 72.60
1040008 4 08 | 12 [ 125 [ 50 | 4 23.10 080020 8 2 20 | 35 |60 | 8 49.50 100035 [ 10 35 | 20 | a5 [ 75 | 10 72.60
1060009 6 09 | 18 2 50 | 6 20.70 080025 8 25 | 20 | 35 [e0 | 8 49.50 100040 [ 10 4 20 [ 45 [ 75 [ 10 72.60

Art.-Nr. 6230 l% = L ql“

l

Best-Nr. 6230... D R | L1 B T L d Preis | Best-Nr. 6230... D R | L1 B T L d Preis l
.030003 3 03 12 0.6 08 38 3 24.20 060006 6 06 16 12 2 50 6 30.80
1030004 3 04 12 08 08 | 38 3 24.20 060007 6 07 16 14 2 50 6 30.80
040003 4 03 12 06 14 | s0 4 24.20 060008 6 08 16 16 2 50 6 30.80
040004 4 04 12 08 14 | 50 4 2420 060009 6 09 16 18 2 50 6 30.80  |Best-Nr. 6230.. D R | L B T L d Preis
1040005 4 05 12 1 14 | s0 4 24.20 060010 6 1 16 2 2 50 6 30.80 ..100010 10 1 2 2 35 | 75 | 10 79.20
1040006 4 06 12 2 14 | 50 4 24.20 080010 8 1 21 2 25 | 60 8 56.10 100015 10 15 | 26 3 35 | 75 | 10 79.20
..060005 6 05 16 1 2 50 6 30.80 080015 8 15 21 3 25 60 8 56.10 ..100020 10 2 26 4 35 75 10 79.20
Art.-Nr. 6240 ]
| L
Best-Nr. 6240. D B | L1 T |[d1]| L d Preis [ Best-Nr. 6240.. D B | L1 T |dl]| L d Preis
040007 4 07 | 12 1 32 | s0 4 24.20 060008 6 08 | 16 11 5 | 50 6 30.80 | BestoNr. 6240.. D B [ L1 d Preis
040008 4 08 12 14 | 32 | s0 4 24.20 060009 6 09 16 12 5 | 50 6 30.80 080010 8 1 20 13 6 | 60 8 55.00
040009 4 09 12 12 | 32 | s0 4 24.20 060010 6 1 16 13 5 | s0 6 30.80 080020 8 2 20 23 6 | 60 8 55.00
1040010 4 1 12 13 | 32 | s0 4 24.20 060011 6 11 16 14 5 | s0 6 30.80 100020 10 2 25 23 8 | 5| 10 79.20
1060007 6 07 16 1 5 | 50 6 30.80 060012 6 12 16 15 5 | s0 6 30.80 ..100030 10 3 25 35 8 | 75| 10 79.20

Best-Nr. 6250. D L1 | R | W | T|L| d | Preis | BestN. 6250.. D 1| R |W/|T|L/| d /| Preis =
030011 3 1| o1 [ 15 [os ]3| 3 23.10 060011 6 1 | o2 2 | 19|50 | 6 08 (O g
030016 3 6 [ 01 [ 15 [os |50 | 3 23.10 060016 6 16 | 02 2 |19 |50 [ 6 33.00 H
040011 4 1| o1 2 |13 |50 | 4 2420 060021 6 21 | o2 2 |19 |50 [ 6 34.10
040016 4 6 | o1 2 |13 [s0 | 4 25.30
040021 4 21 | o4 2 |13 [0 [ 4 27.50

Besf-Nr. 6260... D L1 [Steigung ([ R | T | L | d Preis | Best-Nr. 6260.. D L1 | Steigung| R | T | L
024008 | 24 8 05 005 | 05 | 38 3 24.20 050016 5 16 05-1.25 005 | 13 | 50
030010 3 10 05-0.7 005 | 075 | 38 3 24.20 060012 6 12 05-1.5 005 | 155 | 50
.030016 3 16 05-0.7 005 [ 075 | 50 3 27.50 060018 6 18 0.5-1.5 005 [ 155 | 50
040010 4 10 05-0.8 005 | 085 | 50 4 24.50 074020 | 7.4 20 1015 008 | 19 | 60 8 55.00
.040016 4 16 0508 0.05 | 085 | 50 4 28.60 096020 9.6 20 1.0-2.0 008 [ 24 75 10 79.20
050010 5 10 05-1.25 005 | 13 | 50 6 30.80 114020 | 114 20 10-2.0 008 [ 32 | 75 12 96.80
o Jo
Art.-Nr. 6270  90° i
.=Nr. af T
W
[ L
. . |
Best-Nr. 6270... D L1 R wilT]|L d Preis Best-Nr. 6270... D L1 R wilT]|L d Preis \
040011 4 1 0.1 2 12 | 38 4 24.20 060011 6 1 02 24 | 15 | 38 6 30.90
.040016 4 16 0.1 2 12 50 4 26.40 060016 6 16 02 24 15 50 6 33.00 -
>
1040021 4 21 0.1 2 12 | s0 4 28.60 060021 6 21 02 24 | 15 | 50 6 34.10 -«
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Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten fir HSSE - Fraser

| Nutfraser | Schlichtfraser | Schruppfraser

Gruppe A Werkstoff: Automaten-, Bau-, Einsatz-, Nitrier-, Vergiitungs-, unlegierte Werkzeugstahle 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 0098 0.005 0.006 0.009 0014 0023 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

25-30 Vf 45 46 56 69 0 9 104 101 75 70 55 42 44 58 66 62 63 84 83 75 42 44

Plus Future . . . I . 0108 0007 0011 0016 . I I . ! 0011

0029 0.036 0.042
Vc 77000 70000 5800 2900 2400 2900 1500 1200 92000

137 12 147 167 12 147 167 157 154 180 173

Gruppe B Chemisch besténdige und warmfeste Stahle, legierte + rostfreie Werkzeugstahle 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

unbeschichtet fz 0.003 0.007 0013 0.023 0034 0.044 0.065 0.080 0.085 0.086 0.004 0.005 0.008 0013 0018 0024 0.030 0.033 0036 0.038

0.005 0.008 0013 0018 0024 0.030 0.033 0036 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 0.046 0075 0.090 0.095 0.095 X 0010 0015 X X 0038

[ 0.020 0.026 0.032 0.035

Vc 1300 1100 82000 57000 54000 2100 1700 57000 1700 1300 1100 82000 67000

50-6 175 170 124 120 122 120 20 100 100 100 110

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

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 0002 0.006 0011 0015 0025 0.035 055 075 0.084 0.086 0.005 0.006 0.009 0014 0019 0.024 0032 0.035 0.039 0.042

0.006 0.009 0014 0019 0.024 0032 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 ! . ! . 0045 0065 0085 O . 0007 0011 0016 O . . 0037 0041 0016 0021 002% 003 0037 0041

Vc 1100 82000 72000 52000 42000 32000 25000 1100 82000 37000 32000

82000 72000 52000 42000 37000 32000

50 64 70 82 80 64 50 40 48 76 70 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

1nbeschichtet fz 0.001 0.005 0.009 0015 0.027 0034 0.054 0.065 0.069 0.080 0.005 0.006 0010 0014 0.021 0.027 0034 0.036 0.042 0.044 0.006

0010 0015 0019 0.027 0034 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 2% 14

0.007 0011 X X X ).056 0.067 X 0012 0016 0023 X X X 0.044 0.008 0012 0017 0021 0.029 0036 X 0.044 0.045

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

18 20 29 35 42 41 26 32 35 39 2 26 32 35 34 3B 32 40

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 0045 0.060 0.095 0125 0175 0.190 0.009 0014 0.022 0034 0.038 0.045 0.055 0.065 0.085 0090 0013 0023 0034 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

0.070 0025 00306 0045 [0 0.065

2600

1100 3900 3100 2600 2000 1600

300 375 408 475 490 540 350 430 380 360

Gruppe F Aluminium + Magnesiumlegierungen

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

unbesdhichtet 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 0045 0.055 0070 0072

0.007 0014 0019 0.028 0037 0.045 0.055 0070 0072

Ve n | 3900 | 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 V; | % |40 | s0 | es | so0 | &5 | 10 | 11 | 115 | 12 | 40 | %0 | 420 | 500 | 50 | 550 | 60 | 50 | 60 | 60 | %0 | 40 | 500 | 50 | 550 | 60 | 50 | 610 | 630
Plus Future . o 0055 0 o . I 0015 0021

0016 0022 0.030 0039

Vc 10700 16100 12800 4300 16100 12800 10700 8100 6500

300 - 600 X : ! X i i X 00 107 123 : : ; X 1 90

107 123




Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten fir VIHM - Fraser

Art _N r 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 2Z2+3Z Schlichtfraser 42 Schruppfréaser 427
Gruppe A Werkstoff: Automaten-, Bau-, Einsatz-, Nitrier-, Vergltungs-, unlegierte Werkzeugstahle bis 700 N/mm?, Gg < 100 HB

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 0.040 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 V' 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 0.070

23800 11900 7400 4400 2800

480 620 1480 1232

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

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 0.002 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 V'r 145 170 200 180 190 195 210 240 430 300 250 220 250 260 280 240 268 180 136 216 176 204 208

Extrem 0.052 0.016 0.022
Speed

Vc 2100 21000 5200 4 2100

105 m/min ol

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

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 0.002 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 V'r 100 125 140 120 130 140 150 160 300 220 180 170 160 180 200 180 208 136 104 168 136 156 160

Extrem 0.051 0.016 0.022
Speed

Vc 2100 18000 4500

75 m/min el =

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

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 0.002 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
\/C 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 Vi 80 95 120 105 115 115 115 130 240 180 150 130 150 150 150 150 312 208 160 192 156 36 40

Extrem
Speed

\A 2400

60 m/min D

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
\/C 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 Vi 220 220 240 240 240 240 240 280 480 620 620 620 620 640 720 760 952 948 708 940 780 812 864

Extrem 0.100
Speed

\/C 8700 11100

200 - 220 920 : 2220

Gruppe F Aluminium + Magnesiumlegierungen

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 0.040 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
Speed

\/C 29900 20100 29900 20100 15200 12200 10300 6300 32300 19600 16400 12400

400 - 800 4 540 580 1580 1580 1580 1580 1580 1880 8904 9168 7632 G
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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

0.05

0.07 0.09 0.09 0.11

0.07 0.09

0.09

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

0.05

0.07 0.09 0.09 0.11

0.07 0.09

Extrem Speed

Gruppe C Chemisch bestandige Stahle, legierte Stahle, Kaltarbeits-, Schnellarbeits-, Ventil- + rostreie Stahle bis 1400 N/mm?
) 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
) 6 ‘ 8 ‘ 10 ‘ 12 ‘ 16 ‘ 20 6 ‘ 8 ‘ 10 ‘ 12 ‘ 16 20
Schnittmeter V. 92 m/min 76 m/min

0.15

0.015

0.04

Extrem Speed

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
| 2 6 ‘ 8 ‘ 10 ‘ 12 ‘ 16 ‘ 20 6 ‘ 8 ‘ 10 ‘ 12 ‘ 16 20
Schnittmeter V. 365 m/min 300 m/min

0.03

0.05

0.07 0.11

0.07 0.11

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=max0,24xd
Vc = 150 m/min B =max. 0,06 xd Ve =70 m/min

Vorschub pro Zahn ~ f, 0010 0015 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 18500 11935 7960 5970 4775 3980 2085 2385 7425 5570 3715 2785 2230 1855 1395 1250
Vorschub promin. V635 715 1435 1435 1435 1435 1075 1430 225 225 520 500 490 480 500 480

Stahl 50 - 58 HRC Umfangfrasen @) A=1.4xd 50 - 58 HRC Nutfrasen @) A=max0,19xd

Vorschub pro Zahn ~ f, 0.010 0015 0.030 0.040 0.050 0.060 0.060 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 5305 3980 2655 1990 1590 1325 995 925
Vorschub promin. ~ V; 340 380 765 765 765 765 570 160 160 370 360 350 345 360 320

Stahl 58 - 62 HRC Umfangfrésen ) A=1,4xd 58 - 62 HRC Nutfrasen @) A=max0,14xd

Vorschub pro Zahn f, 0.010 0.010 0.015 0.025 0.030 0.035 0.045 0.055 0.008 0.015 0.030 0.040 0.050 0.060 0.075 0.095
Umdrehungen promin. N 3185 2385 1590 1195 955 795 595 475 3185 2385 1590 1195 955 795 595 580
Vorschub pro min. Vs 127 95 143 179 172 167 161 209 50 70 190 190 190 190 180 170

Stahl 62 - 70 HRC Umfangfrasen @) A=1.4xd 62 - 70 HRC Nutfrésen @ A=max0,09xd

Vorschub proZahn ~ f,  0.008 0.010 0.015 0.020 0.025 0.030 0.040 0.055 0.08 0010 0.015 0.020 0.025 0.030 0.040 0.050

Umdrehungen promin. N~ 2120 1590 1060 795 635 530 400 320 2120 1590 1060 795 635 530 400 380

Vorschubpromin. \; 68 64 95 95 95 95 96 141 34 32 64 64 64 64 64 64

Hochgeschwindigkeitsbearbeitung / High Speed Cutting o A=09xd / B=-0812=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 Vc =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 Vc= 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 Kuhlung und Werkstlckbefestigung sowie ausreichende Maschinenleistung sind Voraussetzung.
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Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten fur

VHM-MICRO Fraser

Art.-Nr.
4010 / 4015 /| 4017 |/ 4018
5 4010B/ 4015B / 4017B / 4018B
Stahl =
2 Umfangfrasen Q@ A-14xd 20 - 30 HRC Nutfrésen @ A=max02xd
20 - 30 HRC . .
Vc =130 m/min B =max. 0,06 xd Vc =110 m/min
%] 0,1-0,2 | 0,3-0,5 |0,6-09 (1,012 | 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 [ 2,0-2,3 | 2,4-2,7 | 2.8-3.0

Vorschub pro Zahn fZ 0.003  0.005 0.025 0.030 0.035 0.040 0.050  0.060 0.003  0.005 0.010 0.015 0.020 0.022 0.025  0.030

Umdrehungen pro min. N 80000 60000 31830 25465 22450 19100 15280 12735 80000 60000 45475 26525 21220 18850 15915 12735

Vorschub pro min. Vf 500 600 1590 1530 1530 1530 1530 1530 500 600 910 795 850 820 795 765

Stahl . } =
32.- 48 HRC Umfangfrésen @ A=14xd 50 - 58 HRC Nutfrasen @) A=max15xd
. Vc =90 m/min B = max. 0,04 xd Vc = 80 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 | 0,6-0,9 | 1,0-1,2 | 1.3-1.5 | 1.6-1.9 | 2,0-2,3 2,4-2,7 | 2.8-3.0

Vorschub pro Zahn fz 0.003  0.005 0.015 0.025 0.030 0.035 0.040 0.050  0.060 0.003  0.005 0.010 0.015 0.020  0.022 0.025 0.030

Umdrehungen pro min. N 70000 60000 36380 21220 16975 14850 12735 10185 8490 70000 60000 31830 18570 14855 12850 11140 8915

Vorschub pro min. Vf 500 600 1090 1060 1020 1020 1020 1020 1020 500 600 635 555 595 575 555 535

Kupfe 3
uer Umfangfrésen @ A=14xd Nutfrasen @ A=max11xd

(%) 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 | 2,0-2,3 |2,4-2,7 | 2.8-3.0

Vorschub pro Zahn fZ 0.003 0.005 0.015 0.025 0.030 0.035 0.040 0.050  0.060 0.003 0.005 0.010 0.015 0.020  0.022 0.025 0.030

Umdrehungen pro min. N 70000 60000 60000 60000 48810 41650 36605 29285 24405 70000 60000 60000 60000 48810 41840 36605 29285

Vorschub pro min. Vf 500 600 1800 3000 2930 2930 2930 2930 2930 500 600 1200 1800 1950 1890 1830 1755

Al e n
uminium Umfangfrasen o A=14xd Nutfrasen g A=max0,11xd

(%] 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 | 2,0-2,3 | 2,4-2,7 | 2.8-3.0

Vorschub pro Zahn fz 0.003  0.005 0.015 0.025  0.030 0.035 0.040 0.050  0.060 0.003  0.005 0.010 0.015 0020 0.022 0025 0.030 0.040

Umdrehungen pro min. N 80000 60000 60000 60000 60000 60000 60000 60000 50930 80000 60000 60000 60000 60000 60000 60000 60000 50930

AV ¢ 500 600 1800 3000 3600 4100 4800 6000 6110 500 600 1200 1800 2400 2700 3000 3600 4075

Vorschub pro min.

Berechnung von Schnittwerten

V. = Schnittgeschwindigkeit . = Fraserdurchmesser

n = Umdrehung pro min. S =Vorschub pro Umdrehung

V¢ =Vorschub pro min. f, =Vorschub pro Zahn

Z =Zahnezahl
Formel S= \éf

Vo= 3,14 x@.xn f,= Vs
1000 nxz
n= V¢ x 1000 Vs = nxzxf,
3,14 X D¢

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




VHM Indexfraser - Changesystem

9520

VHM

9660

i Vor- + Riickwarts-
o0 entgrater

[ 45
300 Frasermoglichkeiten

-1 VHM Aufnahmehalter = 19 -
e = o

9800a
9800b

VHM 9810b

i oo71d HsS

Nutfréser in jeder Breite lieferbar

VHM VHM HsS
IF! i ;
i !
§ ;
, | 3
9780 9780 9782 9782 9770 9770
9790 9790




