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Create new
opportunities

ANYONE WHO WANTS TO
o FNEW QUALITY STANDARDGS
MUST KEEP DEVELUOPING.




ﬂ Um Ihnen das optimale Arbeits-
ergebnis zu ermdglichen, stellen wir
an drei Produktionsstandorten in
Osterreich hochqualitative Bohr- und
Fraswerkzeuge her. Fur uns als
Familienunternehmen stehen Ver-
trauen, Handschlagsqualitat und
Kundennahe im Fokus.

Wir produzieren jahrlich mehr als

35 Millionen Qualitatswerkzeuge. Uber
300 Spezialisten setzen Tag fur Tag
alles daran, Prazisionswerkzeuge auf
hochstem Niveau fur Sie herzustellen.
Denn jedes einzelne Stuck wird mit
dem Ziel geschaffen, Ihre wirtschaft-
liche Leistung weiter zu verbessern.
Deshalb vertrauen internationale
Kunden aus der Automobil- und
Luftfahrtindustrie sowie aus der
Medizin- und Messtechnik auf unsere
Hightech-Werkzeuge.

Im Mittelpunkt stehen immer Ihre
Bedurfnisse. Sie sollen Werkzeuge zur
Hand haben, die sich durch hthere

Leistungsfahigkeit und langere Lebens-
dauer auszeichnen. Deshalb verwenden

wir nur hochwertigste Schneidstaoffe
aus Hartmetall und HSS. Dement-
sprechend hoch ist der Anspruch, den
wir an unsere Entwicklungsabteilung
stellen. Denn nur durch standige

Innovation konnen wir Ihnen den Vortell

verschaffen, mit dem Sie sich dauer-
haft im internationalen Wettbewerb
behaupten.

Wir ermaoglichen Ihnen hochste Prozess-

sicherheit bei geringen Stuckkosten.

Dusseldarf

Milano

To enable you to achieve optimum
work results we manufacture high
quality cutting tools at three pro-
duction plants in Austria. For us as

a family business our focus is on
inspiring trust, being true to our word
and having a close relationship with
our customers.

We produce more than 35 million qua-
lity tools annually. Mare than 300 spe-
cialists do thelr utmost day in day

out to produce precision toals at the
highest level for you. As each individual
piece is created with the aim of impro-
ving your economic perfarmance. For
this reason international customers
from the automotive and aeronautical
industries as well as from medical and
measuring technaologies rely on our
high-tech tools.

Your needs are always central. You
should always have tools ta hand that
are characterised by higher efficiency
and longer service life. For this reasaon
we only use carbide and HSS materials
of the highest quality. The demands
that we make an our development
department is carrespondingly high. As
it is anly through constant innovation
that we can give you the edge with
which you can permanently hold your
own in international competition.,

We enable you to have the highest
process security with law unit costs.

n Per permettervi il raggiungimento di

risultati ottimali nelle lavorazioni produ-
ciamo utensili di foratura e fresatura di
alta qualita in tre sedi di produzione in
Austria. Per noi, come azienda familiare,
ispirare fiducia, rispettare la parola data
ed avere collaborazioni strette conii cli-
enti sono di importanza fondamentale.

Ogni anno produciama piu di 35 milioni
di utensili di qualita. Gltre 300 specialisti
fanno guotidianamente del loro meglio
per produrre per voi utensili di precisione
al massimo livello. Infatti ogni singolo
pezzo viene creata con lo scopo di con-
tinuare a migliorare il vostro rendimento
economico. Per questa clienti interna-
zignali dell'industria automabllistica,
aeronautica, medicale e tecnologie di mi-
sura si fidano dei nostri utensili hightech.

Al centro sono sempre le vostre esigen-
ze. Voi dovete disporre di utensili, che si
distinguono per I'elevata efficienza e la
lunga durata. Percio utilizziamo solo |
materiali da taglio pit pregiati in metallo
duro e HSS. Altrettantao elevata e l'esi-
genza che impaniamo al nostro reparto
sviluppo. Poiche solo attraverso la cont-
inua innovazione possiamo procurarvi il
vantaggio, con il guale vi potete affer-
marvi continuamente nella competizione
internazionale.

Noi vi garantiamo la massima sicurezza di
processo a modesti costi per pezzo.

. Production

Hradec Kralové

Puch / Salzburg

Ferlach

. Distribution company

Papa

In addition we export to
over 70 countries of the world.



BEST PERFORMANCE FOR
EVERY APPLICATION,

Wir stellen qualitativ hochwertige
VHM- und HSS-Zerspanungs-
werkzeuge her. Unsere Kernkompe-
tenzen liegen in der Entwicklung und
Produktion von Bohrern, Frasern,
Reibahlen, Senkern, Frasstiften und
Sonderwerkzeugen.

Wir produzieren ausschliefdlich in
Osterreich und haben den gesamten
Fertigungsprozess in unserer Hand.

Nur so ist es uns maoglich, den hachsten
Qualitatsstandard unserer Produkte
sicherzustellen,

E We manufacture high-quality car-

bide and HSS cutting tools. Our core
competencies lie in the development
and production of drills, milling cutters,
reamers, countersinks, rotary burrs
and special tools.

We manufacture exclusively in Aus-

tria and have control over the whole
production process. This is the only way
that it is possible to ensure the highest
quality standards for our products.

Jrecision creates
nerfection.

ﬂ Produciamo utensili da taglio in

metallo duro integrale [VHM] e acciaio
super-rapido (HSS] di alta qualita. Le
nostre principali competenze sono
nello sviluppo e produzione di punte
da trapano, frese, alesatori, svasatori,
frese rotative ed utensili speciali.

Produciamo esclusivamente in Austria
e l'intero processo di lavorazione e nelle
nastre mani. Solo cosl ci & possibile
garantire il massimo standard di qualita
del nostri prodottl.




) Unser

Produktsortiment

Bohrer
VHM- und HSS-Bohrer in unterschied-
lichen Langen und Ausfuhrungen

Fraser
VHM- und HSS-Fraser flr hochste
Produktivitat und Wirtschaftlichkeit

Senker & Reibahlen
VHM- und HSS-Senker & Reibahlen in
unterschiedlichen Ausfuhrungen

Frasstifte
HM-Frasstifte zur Bearbeitung
unterschiedlichster Werkstoffe

Gewindewerkzeuge
VHM- und HSS-Gewindewerkzeuge
fur hochste Ansprliche

Sonderwerkzeuge

Kamplexere Fertigungsverfahren
verlangen nach speziellen Werkzeugen.
Um Ihnen genau das Werkzeug zu
liefern, das Ihnen den entscheidenden
Vortell bietet, entwickeln und produ-
zieren wir Ihr individuelles Sonderwerk-
zeug, Exakt nach Ihren Anfarderungen,
schnell und kostenginstig,

G Our

product range

Drills
Solid carbide and HSS drills in various
lengths and various versions

Milling cutters
Solid carbide and HSS milling cutters
for optimum productivity and efficiency

Countersinks and reamers
Solid carbide and HSS countersinks
& reamers in various versions

Rotary burrs
Tungsten carbide rotary burrs for
machining a great variety of materials

Taps and dies
Solid carbide and HSS taps and dies
for the most demanding requirements

Special tools

Complex manufacturing technigues
require special tools. To provide you with
precisely the right tool that will give you
the edge, we develop and produce your
individual special toal. Precisely to your
reguirements, quickly and low-cost,

B || nostro assortimento di

prodotti

Punte

Punte in metallo duro VHM e in acciaio
super-rapido HSS in diverse lunghezze
e in varie versioni

Frese

Frese in metallo duro VHM e acciaio
super-rapido HSS per la massima
produttivita ed economicita

Svasatori & alesatori

Svasatori in metallo duro VHM e
acciaio super-rapido HSS & alesatori
in varie versioni

Frese rotative
Frese rotative in metallo duro per la
lavorazione dei materiali piu diversi

Utensili per filettatura

Utensili per filettare in carburo
VHM e acciaio super-rapido HSS
per le massime esigenze

Utensili speciali

Complessi processi produttivi richiedo-
no utensili speciali. Per fornirvi esat-
tamente [utensile appropriato che vi
offre il vantaggio decisivo, sviluppiamo e
produciamo il vostro utensile speciale in
modo individuale. Esattamente secondo
la vostre richieste, rapidamente g a costi
contenutl,




Osterreichische Qualitat bedeutet
flr uns, dass wir genau wissen und
verstehen, welche Innovation den
entscheidenden Vorteil fir Sie bringt.

In enger Zusammenarbeit mit unseren
Kunden entstehen so Produkte, die
mafgeschneidert und individuell auf
deren Produktionsprozesse abgestimmt
sind. Fartschritt dient der Erflllung
neuer BedUrfnisse. Qualitat und
Innovation bedeuten daher: Wir richten
uns nach thnen. Ihre Zufriedenheit

und lhre Sicherheit sind unser Antrieb.
Unsere Performance ist Ihr Gewinn.

Qualita austriaca per noi significa
conoscere esattamente quale innova-
zione comporta il vantaggio decisivo
per voi.

In stretta collaborazione con i nostri
clienti'nascono cosi prodotti, fatti su
misura e adattati individualmente ai
lore'pracessi di produzione. Il progres-
SO'SEIVE a soddisfare nuove esigenze.

gualitate innovazione significano percio

PERRBIadeguarci alle vastre esigenze.
INVBSER0 gradimento e la vostra sicu-

[82288S0n0 il nostro stimola. La nostra
Perfdrmance & il vostro profitto

nsights create
New perspectives

YOU HAVE TO UNDERSTAND EXACTLY
10 OFFER THE OPTIMUM SOLUTION.

E For us Austrian quality means that we

know and understand exactly what
innovations give you the leading edge.

In close cooperation with our custom-
ers products thus came about that are
custom-built and individually adapted
to their production processes. Pro
gress serves the purpose of meeting
new requirements.

S0 guality and innovation means: we
adapt ourselves to you. Your satisfac-
tion and your security are our driving
farce. Our perfarmance is your profit.

v

o

5 “' .'..




) Dauerhaft hochste Qualitat,

Héchste Anspriiche an die Fertigungstechnik gewéahrleisten gleich-
bleibende Qualitat und absolute Prazision im Produktionsprozess.
Dafur verwenden wir ausschliefdlich hochwertigste Stahlsorten und
Hartmetalle van fihrenden mitteleuropaischen Herstellern. Bei
hochsten Qualitatsstandards und unter Einsatz exakter Qualitats-
kantrollen durch unsere hochmodernen Messmaschinen und Pruf-
einrichtungen wird hochste Prozesssicherheit garantiert, und zwar
Stuck fur Stuck. Aber selbst ein Hightech-Werkzeug von MAYKESTAG
verliert irgendwann seine optimale Scharfe und Oberflachengute.
Deshalb bieten wir unseren Kunden einen Nachschleif- und Nach-
beschichtungsservice an. So machen wir aus einem gebrauchten
Werkzeug wieder ein neues, erstklassiges Werkzeug. Sie erhalten
wieder 100 % Schnittleistung. Fur einen Bruchteil der Kosten einer
Neuanschaffung.

@ Permanently top guality,

The highest demands on production technology ensure consistent
quality and absolute precision in the production process.

Far this we exclusively use high-guality types of steel and carbides
by leading central European manufacturers. With the highest guality
standards and using precise quality checks by our state-of-the-art
measuring machines and testing equipment the highest process
security is ensured piece by piece. But even a MAYKESTAG high-tech
tool will at some point lose its optimum sharpness and surface guali-
ty. So we offer our customers a regrinding and recoating service. This
way we turn a used toal back inta a new first-class tool. You get back
100 % cutting performance. For a fraction of the cost of acquiring a
new one.

0 Massima qualita costante.

Altissime esigenze nella tecnica di produzione garantiscono qualita
costante e precisione assoluta nel processo di produzione.

Atal fine utilizziamo esclusivamente i tipi di acciaio e di metallo

duro piu pregiati di primari produttari mitteleuropei. Con elevatissimi
standard di qualita e con I'impiego di precisi controlli di qualita, con

i nostri modernissimi banchi di misura e apparecchiature di prova
garantiamo la massima sicurezza di processo, e questo per ogni sin-
golo pezzo. Ma anche un utensile hightech MAYKESTAG perde prima o
poi la sua finitura superficiale e affilatura ottimali. Per guesto motivo
offriamo ai nostri clienti un servizio di riaffilatura e di post-rivesti-
mento. Facciamo cosi di un utensile usurato nuovamente un utensile
nuovo di prima gualita. E avete di nuovo una resa di taglio del 100 %.
Per una frazione del costo di acquisto di un utensile nuova.




nnovation creates
0rogress,

NO REQUIREMENT |5 TOO SPECIAL,

B Kein Wunsch ist zu
speziell.

Zeit ist Geld - auch bei der Auswahl
des richtigen und passenden Werk-
zeugs fur spezielle Anwendungen.
Wir fuhren ein umfassendes Sortiment
und beraten Sie kompetent, um eine
optimale Losung fur Ihre BedUrfnisse
zu finden. Sollten Sie Sonderwiinsche
haben, produzieren wir auch Son-
derwerkzeuge speziell nach Ihren
Anforderungen. Welche Hightech-
Losung auch immer die richtige fur
Ihr Problem ist - wir entwickeln sie.
Schnell, zuverlassig und kankurren-
zfahig.

@ No reguirement is too
special,

Time is money - also in the choice of
the correct and appropriate tool for
special applications.

We keep a comprehensive range and
give you competent advice to find

an optimum solution for your needs.
Should you have special requests, we
also produce special tools especially
to meet your requirements. Whatever
high-tech solution is the right one for

reliable and competitive.

your problem - we will develop it. Quick,

@ Nessunarichiesta e

troppo speciale.

Il tempo & denaro - anche nella scelta
dell’'utensile corretto e adeguato alla
vostra applicazione speciale.

Naoi gestiamo un vasto assortimento
e vi forniamao una consulenza compe-
tente, per trovare una soluzione otti-
male per le vostre necessita. Se avete
richieste speciali, produciamo anche
utensili speciali, fatti appasitamente
per le vostre esigenze. Qualungue sia
la corretta soluzione hightech per il
vostro problema - noi la sviluppiamo.
Velocemente, in modo affidabile e
competitiva.




[ Genau dann zur Stelle,
wenn Sie es brauchen.

Rechtzeitig bedeutet flir unsere Kunden, dass
sie ihr Werkzeug genau dann bekommen, wenn
sie es brauchen, und keine Minute zu spat.
Unsere Lagerlogistik halt, was sie verspricht:
MAYKESTAG-Produkte sind ab Lager verfugbar
und innerhalb von 24 Stunden bei lhnen.

@ Just at the point
when you need it.

For our customers on time means that they get
their tool exactly when they need it and not a
minute too late.

Our warehouse logistics delivers what it
promises: MAYKESTAG products are available
from stock and with you within 24 hours.

¥ Sempre reattivi guando
ne avete bisogno.

Tempestivamente significa per i nostri clienti
ottenere il loro utensile esattamente al
momento in cui serve e non un solo minuto
troppo tardi.

La nostra logistica di magazzino mantiene
guanto promette: | prodotti MAYKESTAG sono
dispaonibili da magazzino e in vostro possesso
entro 24 h.
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Telefon

Anfragemenge

Ansprechpartner

Fax

Bestellmenge

Adresse

E-Mail

Jahresbedarf

Erwarteter Liefertermin

Datum / Unterschrift

Werkzeug

Anwendung

D Bohrer
D Bohrfraser

D Fraser

[ | Reibahle

D Senker

Stirnform

D ohne Zentrumschnitt

schnitt

D Bohrerspitze

D ohne Stirnverzahnung

Schneidstoff

Schaftform
[ ]z ha
D Spannflache HB

D Spannflache HE

D Schruppen D Sackloch

[ i

Beschichtung

D Tauchen

D Schlichten
|| zirkular

D Aufbohren

D Durchgangsloch

Kuhlung

D Emulsion
D Schneidol

D Trocken
HCE

C
I:] IK-Bruck [bar)

Werkstlck

Toleranzen

I:] B-Toleranz Bohrung

Werkstoff

I:] Materialbezeichnung
[ | Festigkeit (HRC od. N/mm?)
D vergltet

Oberflache

D blank
D verzundert
D Brennschnitt

Maschine

Technische Daten

’ ‘ Hersteller

’ ‘ Leistung [KW]

Werkzeugaufnahme

D Weldon
D Schrumpf

D Spannzange

D Hydrodehn

’ ‘ Baujahr

’ \ Typ

’ ‘ Zustand

Bearbeitungsbedingungen

D gut D mittel

D Serienfertigung

D schlecht




Bohrungsart : 7 mit Senkfase = mit Stufe
. | mm | mm
Bohrer / Stufenbohrer
mm
i mm = mm
i = mm Ly ’ mm
il mm ]
F - = ! i
P g . ;:7—-:{, T e )
mm S H"'h};i'- mm mm i e 'H""‘I-- E_T mm
_ TN " : ] E)
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mm
Schaftfraser
5 % , —
mm Anzahl Schneiden Ml Rundstirn
43 mm "'
T !
" ) N h__‘_ Eckenradius mm
mm
L) 'l ]
' i 1 * = Flachsti
mm - 4 1 I' mm h.__‘_ acnstirn
= = bl =5
| L [}
. ? 45° Schutzfase mm
Konische Schaftfraser
. o
. Anzahl Schneiden Ml Rundstirn
= mm = s
] ,
= . ° | § Eckenradius mm
mm - 0
i i | =
ey L o L.' ] Flachstirn
L]
]
? 45° Schutzfase mm

““[m] ALPEN-MAYKESTAG GmbH | Urstein Nord 67 | A-5412 Puch / Salzburg | Tel.: +43/[0) 662 /44301-0 | Fax: +43/(0)662 /44801-110
Fax Export: +43/(0)662/44901-130 | E-Mail: verkauf@a-mk.com | E-Mail: export@a-mk.com

www.maykestag.com
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Company

Telephone

Quote quantity

Contact

Fax

Order quantity

Address

E-Mail

Annual reguirement

Country

Anticipated delivery date

Date / Signature

Application
[ ] o

| |oiing/miting [ Jother
cutter

D Reamer

Face shape

I:] Milling cutter face

I:] with centre cutting

I:] without centre cutting

Cutting material

I:] Carbide
[ ] Hss-pM

Shaft shape

D Cylindrical HA

D Clamping surface HB

[ ] Hss-co

D Milling cutter D Countersink

[ ] ot it

I:] without face spline

D Clamping surface HE

D Rough machining D Blind hole

I:] Yes

Coating

D Plunging D Drilling out

D Smaoathing D Clearance haole
D Circular I:] Other

Cooling

I:] Emulsion
[ ] cutting ol

G
[ ]

IK pressure
(bar)

Workpiece

Tolerances

I:] Diameter of tolerance hole

Material

I:] Material designation
I:] Strength (HRC or N/mm?]

D guenched and tempered

Surface
|| Bright
D Scaled

D Flame-cut I:] Other

Machine

Technical data

’ ‘ Manufacturer

] | Dutput [kw)

Tool holder

D Weldon
[ ] shrink

[ ] collet

D Hydraulic I:] Other

expansion

’ Year of
construction

’ ‘ Type

’ ‘ Condition

Machining conditions

I:] good

D series production

I:] average

D poor




Type of hole : 1 with chamfer = with step
. 1 mm 1 mm
Drill/step drill
mm
i mm - mm
iz mm o ’ mm
] mm N
[, | &
e
o mm mm i - b_.‘_ - - mm
; ] e}
mm
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Anwendungsbereiche
der Farbringe

9 B

Grlnring:

Universeller Einsatz: fir Baustahle, Einsatzstahle,
VergUtungsstahle, rost- und saurebestandige
Stahle sowie Aluminium-Kupferlegierungen.

s

Rotring:

Speziell fur die Bearbeitung von hochfesten und
geharteten Stahlen bis 68 HRC.

3B

Blauring:

Besonders geeignet flr rost- und saurebe-
standige Stahle sowie Aluminium-Legierungen
(langspanend], Kupfer und Kupfer-Legierungen
(langspanend].

L3

Weifdring:

Besonders geeignet fir Grauguss, Spharoguss
und Temperguss sowie Aluminium-Legierungen
(kurzspanend) und Kupfer-Legierungen (kurz-
spanend].

i3

Gelbring:

Besonders geeignet fir weiches Aluminium.

@ Application range of

colour-rings

18

Green ring:

Universal range of application: suitahble for struc-
tural steels, case hardening steels, heat treatable
steels, stainless and acid-resistant steels as well
as aluminium-copper allays.

9K

Red ring:

Specially for working high tensile and hardened
steels up to 68 HRC.

3 B

Blue ring:

Especially suitable for stainless and acid-re-
sistant steels as well as aluminium-alloys (long
chipping), copper and copper-alloys [long
chipping).

3

White ring:

Especially suitable for grey cast iron, spheroidal
graphite and malleable cast iron as well as alu-
minium-alloys (short chipping) and copper-alloys
(short chipping).

Yellow ring:

Especially suitable for soft aluminium.

i Funzione colore anello

3 B

Anello verde:

Impiego universale: acciai da costruzione,
acciai da cementazione, acciai bonificati, acciai
inossidabili, acciai resistenti agli acidi, leghe di
rame-alluminio.

3 5

Anello rosso

Ideale per |a lavorazione di acciai temprati e di
elevata durezza fino a 68 HRC.

3 K

Anello blu:

Particolarmente adatto per acciai inossidahili
ed acciai resistenti agli acidi, leghe di alluminio
(a truciolo lungo), rame, leghe di rame

(a truciolo lungo).

3

Anello bianco:

Particolarmente adatto per ghisa grigia, ghisa
sferoidale, ghisa malleabile, leghe di alluminio (a
truciolo corto), leghe di rame [a truciolo corta].

&8

Anello giallo:

Particolarmente adatto per alluminio dolce.



Vorspann // Technische Informationen / Bohrer

maykestag /e

Tieflochbohranleitung
>16xD

1. Glatte Oberflache:

Planfrasen mit einem Schaftfraser - rechtwinkelig

zum Eintrittswinkel der Bohrbearbeitung
(Empfehlung Speedcut).

2. Pilotbohrung:

3 Deep hole drilling

Instructions > 16xD

1. Smooth surface:

Face mill with a milling cutter - at right angles to
the angle of entry of the drilling work
(Recommendation Speedcut).

2. Pilot drill hole:

E

e
L

Bohrdurchmesser + 0,02 mm, Bohrtiefe 3xD
(Empfehlung Speeddrill Code 6727)

3. Eintritt in die Pilotbohrung mit Tieflochbohrer:

Drill hole diameter + 0.02 mm, drill depth 3xD
(Recommendation Speeddrill Code 6727)

3. Putting the deep hole drill into the pilot drill
hole:

Langsames Eintauchen mit einer Drehzahl von

n =300 U/min und einem Varschub von ca.

vf =1.000 mm/min.

1-2 mm vor Erreichen des Bohrungsgrundes der
Pilotbohrung stoppen des Vorschubes, erhdhen auf
Solldrehzahl und Kihlschmiermittel einschalten.

4. Tieflochbohren:

Penetrate slowly with a spindle speed of

n =300 rpm and feedrate of about

vf=1,000 mm/min.

1-2 mm before reaching the bottom of the pilot
drill hole, stop feed, increase to target spindle
speed and turn on coolant.

4. Deep hole drilling:

E 1
nhﬂmﬁﬂmhﬂhﬁ = |
— ]

Erhéhen des Vorschubes auf Sollgeschwindigkeit
und kontinuierliches Bohren auf volle Bohrtiefe -
ohne Entspanzyklus.

Bei Durchgangsbhohrungen 2 mm vor dem
Austritt den Vorschub um 50% reduzieren.

5. Herausfahren des Bohrers:

Increase the feed to target speed and continue
drilling to full drill hole depth - without an easing
off cycle.

When drilling right through, reduce feedrate to
50% before breaking through.

5. Removing the drill:

Istruzioni per forature
profonde > 16xD

1. Superficie di finitura:

Spianatura con una fresa - con angoli di entrata

uguali all’angolo di foratura
(raccomandata Speedcut)

2. Foratura di con punta pilota:

Diametro foro + 0,02 mm, profondita di foratura
3xD (raccomandata Speeddrill Codice 6727)

3. Inserire la punta per foratura profonda nel foro
pilota:

Forare lentamente con una velocita’ di rotazione di
n = 300 giri/min ed avanzamento di circa

vf = 1.000 mm/min.

1-2 mm prima di raggiungere il fondo del foro
pilota stoppare I'avanzamento aumentare la
velacita’ di rotazione fino al valore raccomandato
ed introdurre il fluido di taglio

4. Foratura profonda:

Aumentare I'avanzamento fino al valore racco-
mandato e continuare a forare fino alla profondita’
necessaria senza rallentamento del ciclo. Durante
la rimozione della punta ridurre I'avanzamento del
50% fino alla fuariuscita dal foro.

5. Rimozione della punta:

Nach Erreichen der Bohrtiefe Verringerung der
Drehzahl auf n = 300 U/min, Kihlschmiermittel
ausschalten und mit einem Vorschub von ca.
1.000 mm/min herausfahren.

Tieflochbohrer mussen beim Anbohren geflihrt

werden, niemals mit valler Drehzahl frei im

Maschinenraum bewegen!

Deep hale drills must be conducted for pilot

drilling. Never move with full spindle speed in the
u machine room!

Le forature profonde devono essere eseguite

con preforo. Mal avanzare con il regime di giri

massimo del mandrina!

Richtwerte fiir Kithimittel (Emulsion)
bei Tieflochbohrungen >16xD

Coolant instructions (emulsion)
for deep hole drilling >16xD

Istruzioni per fluido di raffreddamento (emulsione)
nelle forature profonde > 16xD

After reaching the drill hole depth, reduce the

spindle speed to n = 300 rpm, turn off coolant and

reverse with a feed rate of about 1,000 mm/min.

Dopo aver raggiunto la profondita’ necessaria
ridurre la velocita’ di rotazione a n = 300 e ritorno
con avanzamento di circa vf = 1,000 mm/min.

80\

AN

70 \

60 \

N
50 N

/ 25

Druck / Pressure / Pressione P [bar)

Menge / Quantity / Quantita Q (min)

40
. 20
30
15
20 < S
\\ 10
|
10
4/ \'\ 5
3 6 9 12 15 18

Nenndurchmesser / Nominal diameter / Diametro nominale (mm)

mmm max. Kihimitteldruck | max. coolant pressure
pressione max. fluido di raffreddamento

— min. Kahimitteldruck | min. coolant pressure
pressione min. fluido di raffreddamento

max. Kihimittelmenge | max. coolant quantity
quantita max. fluido di raffreddamento

min. Kuhimittelmenge | min. coolant quantity
quantita min. fluido di raffreddamento
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(1) Bohrertypen
HSS-Bohrer

3 Types of drills
HSS drills

fJ Tipidi punte
HSS punte elicoidali

Normaldrallbohrer, Typ N
fur allgemeine Baustahle, weichen Grauguss,
mittelharte Nichteisenmetalle.

Standard Spiral Drill, Type N

for general construction steels, soft grey iron,

moderately hard non-ferrous metals.

Punte ad elica normale, tipo N

Per acciai da costruzione di uso generale,
ghisa grigia, ghisa dolce metalli non ferrosi
di media durezza..

Kurzdrallbohrer, Typ W
fur weiche und zéhe,
langspanende Werkstoffe.

Fast Spiral Drill, Type W
for soft and tough materials
producing long chips.

Punte ad elica corta, tipo W
Per materiali dolci e plastici
a truciolo lungo.

Tieflochbohrer, Typ Forte/Forte W

flr grof3e Bohrtiefen und erschwerte Einsatz-
bedingungen mit weiten Spannuten und sehr
gerundeten Riickenkanten.

Deep Hole Drill, Type Forte/Forte W

for extremely deep holes under difficult con-
ditions with wide flutes and strongly rounded
trailing edges.

Punte per fori profondi tipo Forte/ForteW

Per forature profonde e condizioni di utilizzo

particolarmente difficili. Con scanalature larghe e

spigoli dorsali molto arrotondati.

Langdrallbohrer, Typ H
fur hartere und zahharte,
kurzspanende Werkstoffe.

Slow Spiral Drill, Type H
for tough and hard materials
producing short chips.

Punte ad elica lunga tipo H
Per materiali piu duri e pit
plastici a truciolo corto.
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(i) Spitzenanschliffe 3 Point shapes @ Tipi di affilature
HSS-Bohrer HSS drills HSS punte elicoidali

Kegelmantelanschliff: Anschliff Form A Kreuzanschliff AC:

Universeller Anschliff flir viele Bohrarbeiten (angespitzte Querschneide): Anschliff mit verbesserter Bohrleistung
in Stahl- und Eisenwerkstoffen, Nichteisenmetal- Anschliff mit verbesserter Bohrleistung und sehr guter Zentrierung.

len, Kunststoffen und sonstigen Werkstoffen. und guter Zentrierung.

Relieved cone: Point Shape A Split Point AC:

Universal point-shape for a lot of drilling appli- (relieved point): Point-shape with increased performance
cations in steel and iron, non-ferrous materials, Point-shape with increased performance and superior centering.

plastics and other materials. and excellent centering.

Affilatura conoide: Affilatura forma A Affilatura a diamante AC:

Affilatura universale per molteplici tipi di forature (tagliente trasversale corretto]: Affilatura con un migliore rendimento nella f
di acciai, materiali ferrosi, materiali non ferrosi, Affilatura con un migliore rendimento nella oratura ed una ottima centratura.
plastiche ed altri tipi di materiali. foratura ed una ottima centratura.

Kreuzanschliff C:
Spezialanschliff fur die Zerspanung von
nichtrostenden und Sonderwerkstoffen.

Split Point C:
Special point-shape for cutting in stainless
steels and special materials.

Affilatura a diamante C:

Affilatura speciale per favorire la formazione dei
trucioli nelle lavorazioni di acciai inossidabili e
materiali speciali.
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Frasertypen und deren Verwendung

HSS-Fraser

Schlicht-Schaftfraser

Erreichbare Rauhigkeit der Frasoberflache beim
SchlichteninAbhangigkeitvonvc, vf, Werkstulck-
aufspannung, Maschinenstabilitat, Rundlauf
der Fraseraufnahme usw. ,Rz 4-10 ym”.

Langlochfraser mit 2 Schneiden -

1 Schneide zur Mitte

Zum Frasen von Keilnuten (Bohrnuten, Passnu-
ten] in Passung P3.

Bei Ausfrasungen aus der Werkstlckmitte
(Taschen) wird zuerst senkrecht gefrast [ge-
hohrt] - vf vertikal (Bohren) = 1/3 vf horizontal
(Langsfrasen) und dann waagrecht verfahren.
Die Variante Langlochfraser mit Untermaf ist
im speziellen fir das Korrekturverfahren bzw.
bei Sonderpassungen vorzusehen.

Langlochfraser mit 3 Schneiden -

1 Schneide zur Mitte

Bevorzugt einsetzbar bei mehrlagigen Werk-
stticken bzw. unterbrochenen Schnitten sowie
wirtschaftliches Bearbeiten schwer zerspanba-
rer Werkstoffe.

Auch fur das Umrissfrasen geeignet.

Einwegfraser - Mini-Fraser

Diese Dreischneider von @ 1,5 bis @ 6 sind uni-
versell als Nuten- und Schaftfraser einsetzbar.
Es stehen zwei Schaftausfiihrungen zur Verfii-
gung:

a.) Schaftpassung -25/-35 pm fur Verwendung
mit ,Clarksonfutter”,

b.) Schaftpassung h6 fir ,Weldonspannfutter”.
Einwegfraser nur bis zur Verschleigrenze be-
nutzen - ,Nachschleifen unwirtschaftlich”.

Schaftfraser Typ N -
Drallsteigungswinkel 40°

Zum Schlicht-, Umriss- und Konturfrasen. Aus-
fuhrungen mit Zentrumschnitt kénnen auch
zum Bohren (Tauchen, Senken) bei anschlie-
RBendem Langsfrasen verwendet werden. Idea-
ler Einsatz bei Eingriffsbreite 0,1 x d bis 0,25 x d.
Optimaler Einsatz fur Werkstoffe mit Festig-
keiten bis ca. 1.000 N/mm? und mittlere Zer-
spanbarkeit. MAYKESTAG-Frasergeometrie in
Kombination mit hoher Warmharte und Ver-
schleiffestigkeit bei ausreichender Z&higkeit.

Kurzfraser 1xd - Typ N

Dieser Schlichtfraser erlaubt einen besonders
wirtschaftlichen Einsatz bei Eingriffstiefen his
0,9xd.

Durch die kurze Ausladung aus dem Spannfut-
ter erhoht sich die Stabilitat und somit auch das
Leistungsverhalten.

Schaftfraser Typ N mit 3 Schneiden und
Zentrumschnitt - TRICUT

Universell einsetzbarer Nuten- und Schaftfra-
SEr.

Sehr gute Ergebnisse auch beim Bearbeiten von
Aluminiumlegierungen Si >12 %.

Schaftfraser Typ N mit Drallsteigungs-
winkel 30° - Ersatz fir Typ H

Diese Ausflihrung ist besonders geeignet zum
Bearbeiten schwer zerspanbarer Werkstoffe wie
beispielsweise austenitische nichtrostende Le-
gierungen, Nimonic, Hastelloy, Titan und schwer
zerspanbare Werkstoffe bis max. 1.400 N/mm?.
Wirtschaftlicher Einsatz bei Eingriffsbreiten

0,1 x d his 0,25 x d. Sehr gutes Verschleifver-
halten bei guter Frasoberflache.

2.1

Schaftfraser Typ W

Dieser Frasertyp ist speziell auf die Bearbeitung
von Aluminium und Aluminiumgusslegierungen
und Nichteisenmetallen mit geringer Festigkeit
und leichter Zerspanbarkeit abgestimmt. Durch
den Nutsteigungswinkel von 40°, einem gro-
Ben Spanwinkel und Spanraum wird eine gute
Spanabfuhr sowie ein leichter und sauberer
Schnitt gewahrleistet. Wegen der Frasoberfla-
che ist Gleichlauf zu bevorzugen.

Schaftfraser mit 50° Drallsteigungswin-
kel - Feinstschlicht- bzw. Schalfraser
Hervorragend geeignet fur die Bearbeitung von
Werkstoffen im mittleren Festigkeitshereich
sowie rost- und saurebestandigen Stahlen aber
auch Werkstoffen mit plastischer Verformbar-
keit.

Die Schalspanbildung spiegelt sich in einer ext-
rem glatten Oberflache wieder. Ideale Eingriffs-
breite ca. 0,1 x d.

Schrupp- und Schruppschlicht-
Schaftfraser

Werkstuickoberflache beim  Schruppen Rz
40- 100 pm, Werkstlckoberflache beim
Schrupp-Schlichten Rz 10-40 pm.

Typ NR mit groben Spanteilern-
Schruppprofil

Schruppfraser NR mit groben Spanteilern bzw.
groher Kordelgewindesteigung werden bei gro-
RBen Schnitttiefen und grofRen Eingriffsbreiten
verwendet. Dank der besonderen Spanauftei-
lung werden Zerspanungsleistungen erzielt,
die bis zu mehr als 100% Uber den Werten der
normalen Schlichtverzahnung (N, H, W] liegen.
Die Wirkung beruht auf der Tatsache, dass die
spezifische Schnittkraft bei kurzen, dicken Spa-
nen kleiner ist als bei langen diinnen Spanen.
Far normale his harte Werkstoffe mit Festigkei-
ten bis 1.000 N/mm? und mittlere Zerspanbar-
keit.

Typ HR mit feinen Spanteilern und aus-
kompensiertem seitlichem Freiwinkel
Der feine Schruppfraser HR bietet eine Zwi-
schenldsung zwischen Standzeit und Schnitt-
kraften und dient vorwiegend zur

Zerspanung hochfester Werkstoffe bis ca.
1.400 N/mm2, nichtrostender und hitzebestan-
diger Stahle auf Ni- oder Cr-Basis bzw. Werk-
stoffe mit plastischer Verformbarkeit, Titan und
Titanlegierungen.

Kurzfraser 1 xd - HR

Dieser Kurzfraser ist wirtschaftlichst dort einzu-
setzen, wo die Eingriffstiefe [Frastiefe) den Wert
0,9 x d nicht Ubersteigt.

Die kurze Ausladung aus dem Spannfutter gibt
dem Fraser enorme Stahilitat und somit hhere
Leistung. Die Zentrumschnittausfihrung er-
laubt auch vertikales Frasen [Tauchen - Bohren)
mit anschlieRendem Langsfrasen zu verbinden.

Typ WR

Der 3-schneidige Alu-Schruppfraser mit opti-
mal entwickelter Schneidengeometrie ist von
der Stirnschneidenausfihrung auch sehr gut fir
das Tauchen (Bohren) geeignet. Hervorragende
Eignung bei der Bearbeitung von Leichtmetal-
len, Aluminium und ahnliches.

Typ NF - Schrupp-Schlichtfraser

Der Schrupp-Schlichtfraser ist eine Kombi-
nation zwischen Schrupp- und Schlichtfra-
ser. Er weist das gleiche Arbeitsprinzip wie
der Schruppfraser auf, die gefraste Werk-

2.1.

2.2.

2.3.

3.1

3.2.

3.3.

stlickoberflache besitzt aber durch das ahge-
flachte Schrupp-Schlichtprofil eine bessere
Oberflachengtite.

Die Zerspanungsleistung ist ca. 75% hoher als
bei Typ N.

Typ NF mit 3 Schneiden und
Zentrumschnitt

Hochleistungs-Nutenfraser universell flir das
Vorschruppen von Passnuten, aber auch zum
Umrissfrasen fiir Werkstoffe mit mittleren Fes-
tigkeiten und spréden Aluminiumlegierungen Si
>12 % einsetzbar.

Bohrungsfraser

Walzenfraser - nur am Umfang schnei-
dend - ersetzt durch Walzenstirnfraser
Verwendung auf Waagrechtfrasmaschinen.
Dieser Fraser schneidet nur mit den Umfangs-
schneiden und wird meist fir untergeordnete
Werkstlcke eingesetzt, da die zu frasende
Oberflache vorschubbedingt eine leicht wellige
Struktur aufweist.

Bei Forderung nach glatten Wersttckoberfla-
chen sind Walzenstirnfraser einzusetzen.

Walzenstirnfraser fur Schlichtoperationen
Ausfiihrung mit Langs- und Querkeilaufnahme.
Bevorzugt als Stirnfraser aber auch als Um-
fangsfraser einsetzbar. Beim Stirnfrasen er-
reicht man extrem glatte Oberflachen.

TypN

Optimaler Einsatz fur allgemeine Baustahle,
mittelharte Nichteisenmetalle, weichen Grau-
guss bzw. normale bis feste Werkstoffe mit
Festigkeiten bis 1.000 N/mm? und mittlere Zer-
spanbarkeit.

TypH

Besonders geeignet fur die Bearbeitung von
schwierig zerspanbaren Werkstoffen und Werk-
stoffen mit héherer Festigkeit his ca. 1.400
N/mm2,

TypW
Spezielle Geometrie fur besonders weiche
Werkstoffe wie zum Beispiel Aluminium.

Walzenstirnfraser fur Schrupp- und
Schrupp-Schlichtbearbeitung - grofle
Spanabnahme

TypNR

Hinterschliffenes Schruppprofil mit groben
Spanteilern fur grofie Abtragsleistung. Ver-
wendung fir normale bis feste Werkstoffe mit
Festigkeiten bis 1.000 N/mm? und mittlere Zer-
spanbarkeit.

Typ HR

Hinterschliffenes Feinkordelprofil - feine Span-
teiler - mit auskompensiertem seitlichen Frei-
winkel. Verwendung zur Zerspanung hochfester
und zahharter Werkstoffe, nichtrostende und
hitzebestandige Stahle auf Ni- oder Cr-Basis
mit Festigkeiten bis ca.1.400 N/mm?.

Typ NF

Ahnliches Arbeitsprinzip wie Typ NR, die gefras-
te Werkstlckoberflache wird aber durch das
abgeflachte Schrupp-Schlichtprofil wesentlich
glatter - Rz 10-40 pm - als beim Schruppprofil.
Verwendung fiir normale bis feste Werkstoffe
mit Festigkeiten bis 1.000 N/mm? und mittlere
Zerspanbarkeit.
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Milling cutters: Types and Application

HSS milling cutters

Finishing end mills

Attainable roughness of the milled surface
when finishing is a function of vc, vf, workpiece
clamping, machine stability, concentricity of
the milling cutter mounting device, etc., “Rz
4-10pm”.

Slot end mills with 2 flutes - 1 flute

towards the centre

To be used for milling splines (hole slots,
keyway slots] in P fit.

Milling out of the workpiece centre (pockets] is
performed by initial vertical milling (boring) - vf
vertical (boring) = 1/3 vf horizontal (linear mil-
ling] followed by harizontal milling. The version
of slot end mills with undersize should be spe-
cifically used for corrective adjustments and
special fits.

Slot end mills with 3 flutes - 1 flute
towards the centre

Preferably for use by multi-layer workpieces or
interrupted cuts as well as economic machining
of materials with difficult cutting characteri-
stics.

Also suitable for contour milling.

One-way milling cutters - mini milling
cutters

These 3 flute milling cutters of @ 1.5 to @ 6 can
be used universally as slot and end milling cut-
ters. Two shank versions are available:

a.) shank fit -25/-35 pm for use with “Clarkson
chuck”,

b.) shank fit h6 for “Weldon chuck”.

Use one-way milling cutters only up to the wear
limit - “Re-grinding is uneconomical”.

End mills type N - helix angle 40°

For finishing and contour milling. Versions with
centre cut can also be used for boring [plunge
milling, counterboring) with subsequent linear
milling.

Ideal use with working width 0.1 x d to 0.25 x d.
Ideally used for materials with strength values
up to approximately 1,000 N/mm? and medi-
um machineability.

MAYKESTAG end mills geometry combined
with high heat hardness and wear resistance
with adequate toughness.

4.1. Short milling cutters 1 x d - type N

This finishing milling cutter permits a particu-
larly economical use up to working depth of
0.9 xd.

Stability and consequently performance beha-
viour increase due to the short projection from
the chuck.

End mills type N with 3 flutes and centre
cut - TRICUT

Slot and end milling cutter for universal use.
Excellent results also when machining alumini-
um alloys Si >12 %.

End mills type N with helix angle 30° -
replacement for type H

This version is particularly suitable for machi-
ning materials with difficult cutting charac-
teristics such as austenitic, stainless alloys,
Nimonic, Hastelloy, titanium and materials up
to max. 1,400 N/mm? with difficult cutting cha-
racteristics.

Economic use with working width 0.1 x d to
0.25 x d. Excellent wear characteristics with
superb milling surface.

End mills type W

This type of milling cutter is especially suited
for the machining of aluminium and cast alu-
minium alloys and non-ferrous metals with low
strength and easy machineability.

Due to the slot helix angle of 40°, a large un-
dercut angle and undercut space is possible
to ensure favourable chip discharge as well as
easy and neat cutting. Synchronous operation
is preferred because of the milling surface.

End mills with 50° helix angle - precision
finishing or skimming cutter

Excellently suited for machining materials in
the medium strength range as well as stainless
and acid-proof steels but also materials with
plastic deformation characteristics.

Skim machining is reflected in an extremely
smooth surface. Ideal working depth approxi-
mately 0.1 x d.

Roughing and roughing/finishing end mills

Waorkpiece surface when roughing Rz 40-100
pm, workpiece surface when roughing-finishing
Rz 10-40 pm.

Type NR with large chip dividing roughing
profile

Roughing milling cutters NR with coarse chip
dividers or coarse round thread pitch are used
for large cutting depths and large working
widths. Because of the special chip division,
cutting performances are achieved which are
up to more than 100 % above the values of
normal finishing toothing (N, H, W]. The effect is
based on the fact that the specific cutting force
for short, thick chips is less than for long, thin
chips. For normal to hard materials of strength
values up to 1,000 N/mm? and medium machi-
neability.

Type HR with fine chip dividers and
compensated lateral relief angle

The fine roughing milling cutter HR constitutes
an intermediate solution between tool life and
cutting forces and serves mainly for cutting
high-strength materials up to approximately
1,400 N/mm?, stainless and heat-resistant
steels on Ni or Cr hasis and materials with pla-
stic deformation characteristics, titanium and
titanium alloys.

2.1. Short milling cutter 1 xd - HR

This short milling cutter is intended for eco-
nomic use where the working depth [milling
depth) does not exceed the value 0.9 x d.

The short projection from the chuck gives the
milling cutter enormous stability and conse-
guently higher performance. The centre cut
version also permits vertical cutting (plunge
milling-boring) combined with subsequent li-
near milling.

Type WR

The 3-flute aluminium roughing cutter with op-
timum cutting edge geometry is also very well
suited for plunge milling (boring) because of
the end cutting edge design.

Excellently suited for machining light metals,
aluminium, etc.

Type NF - roughing-finishing milling
cutter

The roughing-finishing milling cutter is a com-
bination of roughing and finishing milling cut-
ters. It works according to the same principle

as the roughing milling cutter but the milled
workpiece surface has an improved finish due
to the flatter roughing-finishing profile.
Machining performance is approximately 75 %
higher than with type N.

5. Type NF with 3 flutes and centre cut
High-performance slot end mill for universal
use for pre-roughing of keyway slots but also
for contour cutting of materials with medium
strength values and brittle aluminium alloys Si
>12 %.

Bore milling cutters

1. Cylindrical cutter - only cutting on the
circumference - replaced by face milling
cutter
Use on harizontal milling machines. This cutter
only cuts with the circumferential cutting edges
and is mostly used for subordinate workpieces
since the milled surface usually has a slightly
wavy structure due to the feed.

Face milling cutters should be used when
smooth workpiece surfaces are required.

2. Face milling cutters for finishing ope-
rations Version with longitudinal and
transverse key mounting.

Preferred as face cutter but can also be used
as circumferential cutter. Extremely smooth
surfaces are obtained with face milling.

2.1.TypeN
Optimum use for general mild steels, medium-hard,
non-ferrous metals, soft grey cast iron and normal
to strong materials with strength values up to
1,000 N/mm? and medium machineability.

2.2.Type H
Particularly suitable for machining materials with
difficult cutting characteristics and materials
with higher strength values up to approximately
1,400 N/mm? tensile strength.

2.3. Type W
Special geometry for particularly soft materials
such as aluminium.

3. Face milling cutters for roughing and
roughing- finishing machining - large
chip removal

3.1. Type NR
Recess-ground roughing profilewith coarse chip
dividers for high material performance.
Used for normal to high-strength materials up
to 1,000 N/mm? and medium machineability.

3.2. Type HR
Recess-ground precision knurling profile, fine
chip dividers with compensated lateral relief
angle.
Use for machining high-strength and tough/
hard materials, stainless and heat-resistant
steels on Ni or Cr hasis with strength valu-
es up to approximately 1,400 N/mm? tensile
strength.

3.3. Type NF

Similar working principle as type NR, but the
milled workpiece surface will be considerably
smoother - Rz 10-40 pm - than with the roug-
hing profile due to the flatter roughing-finis-
hing profile.

Used for normal to high-strength materials up
to 1,000 N/mm? and medium machineability.
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Tipi di frese e loro impieghi
HSS frese

Frese cilindriche frontali a finire

La rugosita ottenibile con una fresa a finire & in
funzione di diverse variabili Vc, Vf, bloccaggio,
stahilita della macchina utensile, concentricita
del mandrino ecc. “Rz 4-10 ym”.

Frese a due taglienti per cave - 1 tagli-
ente al centro

Fresatura di scanalature per accoppiamento
Pg.

Si procede con la fresatura del pezzo da lavo-
rare in verticale - vf verticale (forare] = 1/3 vf
orizzontale (fresatura longitudinale) e poi si
continuain senso orizzontale. Le frese per cave
sottomisura sono previste per la correzione di
fresatura oppure per accoppiamenti particola-
ri.

Frese a tre taglienti per cave - 1 tagli-
ente al centro

Particolarmente adatte per la fresatura di
materiali a piu strati rispettivamente per tagli
interrotti cosi come per lavorazioni di materiali
tenaci.

Adatte anche per lavorazioni di contornatura.

Frese a gettare - mini frese

Le frese a gettare a tre taglienti dal diam. 1,5
fino al diam. 6 sono frese universali impiega-
te sia come frese frontali che per fresatura di
cave. Sono previsti due diversi tipi di codoli:

a) codolo per accoppiamento -25/-35 pym, per
impiego su “mandrini Clarkson”,

b) codolo in h6 per accoppiamento “Weldon”.
Si consiglia I'impiego delle frese a gettare so-
lamente fino alla loro usura, esendo antieco-
nomica la loro riaffilatura.

Frese cilindriche frontali tipo N - elica
4o°

Adatte per fresatura di finitura, e/o contorna-
tura. In esecuzione con tagliente al centro pos-
sono essere impiegate in foratura, allargatura
e successiva fresatura longitudinale.

Impiego ideale per una presa di larghezza
0,1xdfinoa0,25xd.

Particolarmente consigliate per materiali con
resistenza fino a ca. 1.000 N/mm? e di media
lavorabilita.

La geometria MAYKESTAG unitamente ad una
elevata durezza, resistenza all’'usura e notevole
resilienza.

Frese serie cortal x d tipo N

Le frese a finire sono particolarmente vantag-
giose per una profondita fino a 0,9 x d. Grazie
allo scarico pil corto si incrementa la stahilita
della fresa avendo una maggiore rendimento.

Frese cilindriche frontali tipo N 3 tagli-
enti, tagliente al centro TRICUT

Fresatura universale adatta sia per cave che
frontali. Ottimi risultati anche nella fresatura di
leghe di alluminio con Si > 12%.

Frese cilindriche frontali tipo N elica 30°
- sostituisce il tipo H

Questa esecuzione & particolarmente adat-
ta per la fresatura di materiali di difficile
lavorabilita quale ad es. leghe inossidabi-
li austenitiche, Nimaonic, Hastelloy, Titanio
e leghe di Titanio ed altri materiali fino a
1.400 N/mm?,

Fresatura ideale per una larghezza di 0,1 x d
fino a 0,25 x d. Buona resistenza all‘usura con
una ottima finitura della superficie.

2.1.

Frese cilindriche frontali tipo W

Queste fresa sono particolarmente indicate
per la fresatura di alluminio, leghe di alluminio,
materiali non ferrosi di bassa resistenza e huo-
na lavorabilita.

Grazie ad un angolo elica di ca. 40°, un elevato
angolo di spoglia primaria si ottiene un’ ottima
evacuazione dei trucioli, unitamente ad una
lavorazione facilitata e pulita. Si consiglia la
fresatura concorde.

Frese cilindriche frontali elica 50°.

Superfinitura - finitura

Particolarmente adatte per fresatura di ma-
teriali di media resistenza come acciai inossi-
dabili, acciai resistenti agli acidi, ma anche per
materiali con caratteristiche di deformazione
plastica.

La particolare formazione dei trucioli, si riflette
in una superfinitura della superficie.

Impiego ideale per una larghezza di ca. 0,1 x d.

Frese cilindriche frontali a sgrossare/a
sgrossare e semifinire

Frese a sgrossare: finitura della superficie
Rz 40-100 pm. Frese a sgrossare/semifinire:
finitura della superficie Rz 10-40 pm.

Tipo NR profilo grosso

Le frese con profilo grosso NR vengono impie-
gate nelle fresature profonde e larghe. Grazie
alla frantumazione dei trucioli si ottengono
delle asportazioni che sono anche superiori al
100% rispetto ad analoghe frese a finire (N, H,
W). L'effetto & dovuto al fatto che la specifica
forza di taglio per trucioli corti e spessi, &€ min-
ore rispetto ai truciali lunghi e sottili.

Adatte per materiali normali e materiali duri
fino a 1.000 N/mm? di media lavorabhilita.

Tipo HR profilo fine ed angolo di spoglia
laterale compensato

Le frese a profilo fine HR offrono una soluzione
intermedia tra durata e potenza assorhita e
sono normalmente impiegate per la fresatura
di materiali altamente tenaci fino a ca. 1.400
N/mm?, acciai inossidabili, acciai resistenti
al calore base Ni oppure Cr, rispettivamente
materiali con caratteristiche di deformazione
plastica, Titanio, leghe di Titanio.

Frese serie cortalxd - HR

Queste frese sono particolarmente adatte per
lavorazioni con profondita di fresatura non su-
periore a 0,9 x d. Grazie allo scarico piu corto
siincrementa la stabilita alla fresa avendo una
maggiore rendimento. L'esecuzione con tagli-
ente al centro permette anche |a lavorazione in
verticale (foratura) con successiva fresatura
longitudinale.

Tipo WR

Le frese a 3 taglienti a sgrossare per allumi-
nio, con una ottimale geometria di taglio, sono
adatte anche per la lavorazione di foratura
grazie ai taglienti frontali al centro.
Particolarmente idonee alla fresatura di leghe
leggere, alluminio e similari.

Tipo NF a sgrossare/semifinire

La fresa a sgrossare/semifinire & una combi-
nazione tra una fresa a sgrossare ed una fresa
a finire. Lavora secondo gli stessi principi di
una fresa a sgrossare, ottenendo una migliore
finitura della superficie. La resa di fresatura e
di ca. il 75% piu elevata del tipo N.

2.1

2.2.

2.3.

3.1

3.2

3.3.

Tipo NF 3 taglienti, tagliente al centro.
Fresatura generale di cave ad alto rendimento,
pre-sgrossatura di scanalature, ma adatte an-
che a fresatura di contornatura di materiali di
media resistenza, leghe di alluminio fragili con
Si>12%.

Frese frontali a manicotto

Frese cilindriche a spianare - fresatura
solo tangenziale, sostituite da frese a
manicotto.

Impiegate esclusivamente su macchina a la-
vorazione orizzontale. Queste frese lavorano
solamente con i taglienti periferici e sono im-
piegate nella fresatura di semilavorati, dato
che la superficie presenta una lieve forma on-
dulatoria.

Qualora si debba ottenere una superficie liscia
& necessario impiegare frese a manicotto.

Frese a manicotto a finire Esecuzione
con chiavetta longitudinale e trasversa-
le.

Adatte sia per fresatura frontale che di lato.
Nella fresatura frontale si ottiene una ottima
finitura della superficie.

Tipo N

Adatte perfresatura diacciai dacostruzione, mate-
riali non ferrosi dimedia durezza, ghisa grigia dolce,
ovvera normale fino a materiali con durezza fino a
1.000 N/mm? e di media lavorabilita.

Tipo H

Particolarmente adatte per materiali di diffi-
cile lavorahilita e materiali con durezza fino a
1.400 N/mm?,

Tipo W
Geometria speciale particolarmente adatte per
materiali dolci come ad es. alluminio.

Frese a manicotto a sgrossare/a sgros-
sare e semifinire - a grande asportazio-
ne di truciolo

Tipo NR

Profilo grosso rettificato con divisione del tru-
ciolo ed elevata asportazione degli stessi.
Adatte per materiali normali e tenaci con resis-
tenza fino a 1.000 N/mm? e di media lavorabi-
lita.

Tipo HR

Profilo fine rettificato ed angolo di spoglia late-
rale compensato.

Normalmente impiegate per la fresatura di
materiali altamente tenaci fino a ca. 1.400 N/
mm?, acciai inossidabili, acciai resistenti al ca-
lore base Ni oppure Cr con durezza fino a ca.
1.400 N/mm?,

Tipo NF

Lavora secondo gli stessi principi di una fresa
a sgrossare, ottenendo ugualmente una buona
finitura della superficie molto piu piana rispet-
to al tipo a sgrossare - Rz 10-40 pm.

Adatte per materiali normali e tenaci con resis-
tenza fino a 1.000 N/mm? e media lavorahilita.
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Schneidstoffe und
Beschichtung

Verwendung von hochqualitativem
europaischen Vormaterial
Stahlqualitaten (nach EN 4957):

HSS (No. 1.3343):
C Cr Mo v W_ Co
090 41 5.0 19 64 -

HSS-Co5 [No. 1.3243):

C Cr Mo W_ Co
092 41 5.0 1.9 6448
HSS-Co8 (No. 1.3247):

C Cr Mo W_ Co
110 4.0 9.5 12 1580
HSS-E/PM (No. 1.3253):

C Cr Mo W_ Co

16 4.8 2.0 50 10.58.0
HSS-SPM:

C Cr Mo v W Co

20 38 2.5 51 143 11.0

Konstante Werkzeughartung durch
computerunterstuitzte Vakuum-Warme-
behandlung

Engste Fertigungstoleranzen durch
Einsatz modernster CNC-Schleiftechnik

Spezielle Schneidengeometrien
flr jedes Bearbeitungsproblem

Oberflachenbeschichtung ALUNIT® =
Superhartstoffbeschichtung TiAIN
Schichtdicken: 3-5 pm

Mikroharte: 3600 HV

Vorteile:
Reduzierter Reibungskoeffizient

+ Niedrigere Warmebelastung

Verminderung des FreiflachenverschleiRes
Erhéhung der Schnittgeschwindigkeit

- Produktivitatssteigerung

Verbesserung der Produktqualitat

@ Cutting materials and
coating

 Use of high quality European High Speed
Steel
Steel grades (according to EN 4957)

HSS (No. 1.3343):
c Cr Mo v W_ Co
090 41 5.0 1.9 64 -

HSS-Co5 [No. 1.3243):

c Cr Mo W_ Co
092 41 5.0 19 6448
HSS-Co8 [No. 1.3247):

c Cr Ma W_ Co
110 40 9.5 12 1580
HSS-E/PM (No. 1.3253):

c Cr Mo W_ Co
16 48 2.0 50 10.580
HSS-SPM:

c Cr Mo v W Co

Acciai e rivestimento

Utilizzati acciai Europei di alta qualita
Tipi di acciaio (secondo EN 4957]:

HSS (No. 1.3343):
c Cr Mo v W_ Co
090 41 5.0 19 64 -

HSS-Co5 [No. 1.3243):

c Cr Mo W_ Co
092 41 5.0 19 6448
HSS-Co8 [No. 1.3247):

C Cr Mo W_ Co
110 40 9.5 1.2 1580
HSS-E/PM (No. 1.3253):

c Cr Mo W_ Co
16 48 2.0 50 10.580
HSS-SPM:

c Cr Mo v W Co

20 38 2.5 51 143 110

« Constant tool hardening by computer
controlled vacuum heat treatment

Extremely tight manufacturing
tolerances by utilisation of most
modern CNC-grinding technologies

Special tool geometries for each
machining problem

+ ALUNIT® = super hard coating TiAIN
Coating thickness: 3-5 um
Micro hardness: 3600 HV

Advantages:
Reduced coefficient of friction
Lower heat load
+ Decreased wear of the clearance land
Increase of cutting speed
Higher productivity
+ Improved workpiece quality

20 38 2.5 51 143 110

Costante trattamento termico sotto
vuoto, con controllo computerizzato

Rigorose tolleranze costruttive, grazie
alle pit moderne tecnologie costruttive
con macchine CNC

Geometrie speciali per ogni tipo di
lavorazione

Rivestimento della superficie ALUNIT® =
Rivestimento con elevata durezza TiAIN
Spessare rivestimento: 3-5 pm

Durezza rivestimento: 3600 HV

Vantaggi:

Ridotto coefficiente d'attrito

Minore sviluppo di calore

Maggiore resistenza all’usura dei taglienti
Maggiore velocita di taglio

Maggiore produttivita

Miglioramento della qualita del prodotto

023



maykestag oo Vorspann // Technische Informationen / Fraser

(1) Beschreibung der @ Description of milling i Descrizione dei tipi di frese

024

Frasertypen

Typ .N“

Fur Werkstoffe mit normaler Festigkeit und Harte,

his ca. 1.100 N/mm?

cutter types

Type ,,N“

For materials with normal tensile strength and
hardness, up to appr. 1.100 N/mm?

Per materiali normali con resistenza e durezza
finoa1.100 N/mm?2.

Fir harte, zahharte und kurzspanende Werkstof-
fe, bis ca. 1.400 N/mm? Festigkeit

Type ,,H”

For hard and short chipping materials, up to appr.
1.400 N/mm? tensile strength

Per materiali duri, tenaci e materiali a truciolo
corto con resistenza fino a ca. 1.400 N/mm?.

Type ,W"

For soft, tough and long chipping materials

Tipo ,W*

Per materiali teneri, plastici e materiali a truciolo
lungo.

Fir Werkstoffe mit normaler Festigkeit und Harte,

his ca. 1.100 N/mm?. Rundes Profil mit grober
Teilung

Type .,.NR"

For materials with normal tensile strength and
hardness, up to appr. 1.100 N/mm?.
Knuckle type with coarse pitch profile

Tipo .,.NR”

Per materiali con resistenza e durezza fino
a1.100 N/mm?. Profilo tondo grosso

Typ ..NF”

Fir Werkstoffe mit normaler Festigkeit und Harte,

bis ca. 1.100 N/mm?. Flaches Profil mit grober
Teilung

Type ,NF”

For materials with normal tensile strength and
hardness, up to appr. 1.100 N/mm?.
Truncated type with coarse pitch profile

Tipo ,,NF”

Per materiali con resistenza e durezza
fino a 1.110 N/mm?. Profilo piatto,
divisione grossa

Typ HR"

Flr harte, zahharte und kurzspanende Werkstof-
fe, bis ca. 1.400 N/mm? Festigkeit. Rundes Profil
mit feiner, kompensierter Teilung

Type ,,HR”

For hard and short chipping materials, up to appr.
1.400 N/mm? tensile strength. Knuckle type with
fine pitch, staggered tooth profile

Tipo ,HR"

Per materiali duri tenaci e materiali a truciolo
corto fino a ca. 1.400 N/mm?.
Profilo tondo, fine con divisione compensata.

Typ .WR"

Fir weiche, zahe und langspanende Werkstoffe.
Rundes Profil mit grober Teilung

Type ,WR"

For soft, tough and long chipping materials.
Knuckle type with coarse pitch profile

Tipo ,WR"

Per materiali dolci, plastici e materiali a trucioclo
lungo. Profilo tondo, divisione grossa
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PERFORMANCE
IN PRECISION

() 1SO-Toleranzen

3 1S0-Tolerances

fJ Tolleranze ISO

uber-bis | 120-180 180-250
above-to | da-a pm
48 - 20 - 30 - 40 - 50 - B5 - 80 - 100 - 120 - 145 - 170
- 34 - 48 - B2 - 77 - 98 - 119 - 146 - 174 - 208 - odp

e - 20 - 30 - 40 - 50 - 65 - 80 - 100 - 120 - 145 - 170
- 45 - B0 - 76 - 93 - 117 - 142 - 174 - 207 - 245 - 285

d11 - 20 - 30 - 40 - 50 - 65 - 80 - 100 - 120 - 145 - 170
- 80 -105 - 130 - 160 - 195 - 240 - 290 - 340 - 395 - 480

o8 - 14 - 20 - 25 - 32 - 40 - 50 ) - 72 - 85 - 100
- 28 - 38 - 47 - 59 - 73 - 89 - 106 - 126 - 148 =172

10 - B - 10 - 13 - 16 - 20 - 25 - 30 - 36 - 43 - 50
- 46 - 58 - 71 - 86 - 104 - 125 - 150 - 176 - 203 - 235

b6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
- 6 - 8 - 9 - 11 - 13 - 16 - 19 - 22 - 25 - 29

h8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
- 14 - 18 - 22 - 27 - 33 - 39 - 46 - 54 - 63 - 72

- 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
- 40 - 48 - 58 - 70 - 84 - 100 - 120 - 140 - 160 - 185

h11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
60 75 90 110 130 160 190 220 250 290

. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
-100 -120 - 150 - 180 - 210 - 250 - 300 - 350 - 400 - 460

h1s 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
- 140 - 180 - 220 - 270 - 330 - 390 - 460 - 540 - 630 - 720

e 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
- 250 - 300 - 360 - 430 - 520 - 620 - 740 - 870 -1000 -1150

h1s 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
- 400 - 480 - 580 - 700 - 840 - 1000 - 1200 - 1400 - 1600 -1850

e 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
- 600 - 750 - 900 - 1100 - 1300 - 1600 - 1900 - 2200 - 2500 - 2900

js11 + 30 + 375 + 45 + 55 + B5 + 80 + 95 + 110 + 125 + 145
js12 + 50 + B0 + 75 + 90 + 105 + 125 + 150 + 175 + 200 + 230
js14 +195 +150 +180 + 215 + 260 + 310 + 370 + 435 + 500 + 575
15 + 200 + 240 + 290 + 350 + 420 + 500 + 600 + 700 + 800 + 925
js16 + 300 + 375 + 450 + 550 + B50 + 800 + 950 + 1100 + 1250 + 1450
js18 - - - + 1350 + 1650 + 1950 + 2300 + 2700 + 3150 + 3600
8 + 14 + 18 + 22 + 27 + 33 + 39 + 46 + 54 + B3 + 72
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

. + 25 + 30 + 36 + 43 + 52 + B2 + 74 + 87 + 100 + 115
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

K10 + 40 + 48 + 58 + 70 + B4 + 100 + 120 + 140 + 160 + 185
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

T + B0 + 75 + 90 + 110 + 130 + 160 + 190 + 220 + 250 + 290
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

K12 +100 +120 +150 + 180 + 210 + 250 + 300 + 350 + 400 + 460
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

K1y +250 +300 + 360 + 430 + 520 + 620 + 740 + 870 + 1000 +1150
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

K16 + 600 +750 +900 +1100 +1300 + 1600 +1900 +2200 + 2500 +2900
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

e + 34 + 48 + B2 + 77 + 98 +119 + 146 +174 +208 + 242
+ 20 + 30 + 40 + 50 + B5 + B0 +100 +120 +145 +170

D10 + B0 + 78 + 98 +120 +149 +180 +220 + 260 +305 +355
+ 20 + 30 + 40 + 50 + B5 + 80 +100 +120 +145 +170

o + 54 + BB + 83 +102 +124 +150 +180 +212 + 245 + 285
+ 14 + 20 + 25 + 32 + 40 + 50 + B0 + 72 + 85 +100

E8 + 20 + 28 + 35 + 43 + 53 + B4 + 76 + 90 +106 + 102
+ B + 10 + 13 + 18 + 20 + 25 + 30 + 36 + 43 + 50

HS + 4 + 5 + B + B + g + 11 + 13 + 15 + 18 + 20
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

HE + B + 8 + g + 11 + 13 + 16 + 19 + 22 + 25 + 29
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

s + 10 + 12 + 15 + 18 + 21 + 25 + 30 + 35 + 40 + 4B
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

W11 + B0 + 75 + 90 +110 +130 + 160 +190 +220 +250 + 29
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

e +100 +120 +150 +180 +210 + 250 +300 +350 +400 + 460
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

S8 + 125 + 15 + 18 + 215 + 26 + 31 + 37 + 435 + 50 + 575
Js12 + 50 + 60 + 75 + 90 + 105 +125 + 150 +175 + 200 + 230
N9 - 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0
- 29 - 30 - 36 - 43 - 52 - 62 - 74 - 87 - 100 -115

N11 - 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0
- B4 - 75 - 90 -110 -130 - 160 -190 - 220 - 250 - 290

PY - 6 - 12 - 15 - 18 - 22 - 2B - 3 - 37 - 43 - 50
- 31 - 42 - 51 - 61 - 74 - 88 - 106 - 124 - 143 - 165
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() Kernlochdurchmesser 3 Core hole diameters i Diametri prefori per
fiir Gewindebohren for tapping lavorazioni di maschiatura

= 0| S P 0| TN o | T P 0| R P/1” (1]
== mm | © mm mm | mm == mm| © ° mm
M 1 0,75 MF 2 x 0,25 1,75 | G1/16” 6.8 Nr. 1-64 15 Nr. 0-80 1.3
M 11 0,85 MF 2,2 x 0,25 195 | 61/8° 8.8 Nr. 2-56 1.8 Nr. 1-72 16
M 12 095 | MF 23 x 0,25 205 | G1/4 11.8 N, 3-48 2,1 Nr. 2 - 64 19
M 14 11 MF 25 x 0,35 215 | G3/8 1525 | Nr. 4-40 2,3 Nr. 3-56 2,1
M 1,6 1,25 MF 2,6 x 0,35 225 | G1/2° 19,0 Nr. 5-40 2,6 Nr. 4-48 24
M 1,7 1.3 MF 3 x 0,35 265 | G5/8 21,0 Nr. 6-32 2.8 Nr. 5-44 2,7
M 1.8 1,45 MF 3,5 x 0,35 315 | G3/4" 24,5 Nr. 8-32 3,5 Nr. 6 -40 3,0
M 2 16 MF 4 x 0,35 365 G7/8" 28,25 | Nr. 10-24 39 Nr. 8-36 3,5
M 22 1,75 MF 4 x 0,5 35 G1° 30,75 | Nr. 12-24 4,5 Nr. 10 - 32 41
M 23 19 MF 5 x 0,5 4,5 611/8 35,5 14" -20 52 Nr. 12 -28 4,7
M 25 2,05 MF 6 x 0,9 5,5 G11/4 39,5 5/16° -18 6.6 14 - 28 5,9
M 26 2,1 MF 6 x 0,75 5,2 513/8 42,0 3/8" -16 8.0 5/16" -24 6.9
M 3 2,5 MF 7 x 0,75 6,2 G11/e” 45,0 7/16" -14 94 3/8" -24 8,5
M 35 29 MF 8 x 0,5 7.5 G13/4 51,0 172 -13 10,75 7/16° -20 99
M 4 3.3 MF 8 x 0,75 72 | 62 570 | g9/18"  -12 12.25( 1/2° -20 11,5
M 4,5 37 MF 8 x 1 7.0 5/8" -11 135 9/16" -18 129
M 5 4,2 MF 9 x 1 8,0 3/4 -10 16,5 5/8" -18 14,5
M B 5,0 MF 10 x 0,75 9,2 7/8 -9 19,5 3/4° -16 175
M 7 60 | MF 10 X1 90 | T3 D |1 -8 22,05| 7/8" - 14 20,5
M 8 6.8 MF 10 x 1,25 8.8 == mm 118 -7 25,0 1 -12 23,25
M 9 78 MF 11 x 1 10,0 W1/16" 1.2 14 -7 28,0 11/8" -12 26,5
M 10 8,5 MF 12 x 1 11,0 W 3/32" 19 13/8 -6 30,75 1147 -12 29,5
M11 9,5 MF 12 x 1,25 10,8 w1/8" 2,5 1127 -6 34,0 13/8 -12 32,75
M 1e 10,2 MF 12 x 1,5 10,5 W5/32" 3.2 13/8 -5 39,5 11/2” -12 36,0
M 14 12,0 MF 14 x 1 130 | W3/16 36 | 2 -41/e 450
M 16 14,0 MF 14 x 1,25 12,8 W 7/32" 4,5
M 18 15,5 MF 14 x 1,5 12,5 W 1/4° 51
M 20 175 MF 15 x 1 14,0 W5/16" 6,5
M 22 19,5 MF 15 x 1,5 13,5 W 3/8" 79
M 24 210 MF 16 x 1 150 W 7/16" 9,2
M 27 24,0 MF 16 x 1,5 14,5 w1/e” 10,5
M 30 26,5 MF 18 x 1 170 W9/16" 12,0 NTP PG
M 33 29,5 MF 18 x 1,5 16,5 W5/8" 13,25 | I8 o | B (/]
M 36 320 MF 18 X2 16,0 W 3/4" 16,25 | £ mm | & mm
M 39 350 | MF 20 x1 190 | W7/E 1825 | 1/16° 63 | PG 7 114
M 42 375 MF 20 x 1,5 185 | W1 220 | 1/8° 85 | PG 9 14,0
M 45 40,5 MF 20 X2 18,0 W11/8" 24,75 | 1/4° 111 PG 11 1725
M 48 43,0 MF 22 x 1 21,0 W11/4° 28,0 3/8" 14,5 PG 13,5 19,0
M 52 470 MF 22 x 1,5 20,5 W13/8" 30,5 172" 17,75 PG 16 21,25
M 56 50,5 MF 22 X2 20,0 wi1l1i/e” 33,5 3/4° 23,0 PG 21 270
M B0 54,5 MF 22 X 2 20,0 W15/8" 35,5 1 29,0 PG 29 355
M B4 58,0 MF 24 x 1 23,0 W13/4° 39,0 114 38,0 PG 36 45,5
M 68 62.0 MF 24 X2 o0 | W' 445 | 1172 44,0 | PG 42 52,5

MF 25 x 1,5 23,5 2" 56,0 PG 48 58,0

MF 26 x 1,5 24,5

MF 27 x 1,5 25,5

MF 27 X 2 25,0 M:  Metrisches ISO-Gewinde DIN 13 UNC: Unified Grobgewinde UNC ANSI B 1.1

MF 28 x1,5 26,5 Metric ISO-thread DIN 13 Unified coarse thread UNC ANSI B 1.1

MF 30 w1 290 Filettatura metrica IS0, DIN 13 Filettatura Americana UNC grossa ANSI 1.1

MF 30 xL5 285 MF: Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13 UNF: Unified Feingewinde UNF ANSI B 1.1

MF 30 x 2 28,0 Metric IS0 fine thread DIN 13 Unified fine thread UNF ANSI B 1.1

MF 32 x 15 30,5 Filettatura metrica ISO fine, DIN 13 Filettatura Americana UNF fine ANSI B 1.1

MF 33 x 15 31,5

MF 33 N 310 BSW: Whitworth-Gewinde BSW, DIN 11 G: Whitworth-Rohrgewinde DIN ISO 228

. Whitworth thread BSW, DIN 11 Whitworth pipe thread DIN IS0 228

MF 34 x L5 32,5 Filettatura Whitworth BSW, DIN 11 Filettatura Whitworth per tubi DIN 1S0 228

MF 35 x 1,5 33,5

MF 38 x15 34,5

MF 36 X2 34,0 — @:  Kernlochdurchmesser

Nenndurchmesser )

MF 36 X3 33,0 Nominal diameter Core hole diameter

MF 38 x15 36,5 I Diametro nominale Diametri prefori per maschiatura

MF 40 x 1,5 38,5

MF 42 x 1,5 40,5 P:  Steigung

Pitch

MF 45 x 1,5 43,5 Passo

MF 48 x 1,5 46,5

MF 50 x15 48,5

MF 52 x15 505
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() Kernlochdurchmesser

fir Gewindeformen

3 Core Hole diameters

for rolling taps

fJ Diametri fori per maschiatura

[ 5= ] 0| T P (1] 0| T ] (1]
=5 min max | © mm min max |+ ° min max
M 3 2,77 282 | MF 35x 05 3,27 332| G1/8° 9,85 9,32
M 35 3,23 328 | MF 4 x 05 3,77 382 | G1/4° 12,45 12,53
M 4 3,68 3,73 | MF 45 x 05 4,27 4,32 63/8" 15,94 16,04
M 4,5 4,15 421 | MFE5 x 05 4,77 4,821 61/2” 19,96 20,1
M 5 4,63 468 | MF 55 x 05 5.27 532 | 65/8 21,92 22,08
M B 551 559 | MF 6 x 05 578 583 63/4 25,45 25,60
M 7 6,51 6,59 | MF 6 x 075 555 571| G7/8 29,2 29,35
M 8 739 748 | MF 7 x 0,75 B65 71| G1° 31,97 32,15
M g 8,39 gus | MF 8 x 075 765 771
M 10 9,25 935 MF 8 x 1 751 7,59
M11 10,25 1035 | MF 9 x 075 8685 8,71
M 12 11,12 1125 | MF 9 x 1 8,51 8,59
M 14 13,0 1315 | MF10 x 075 98BS 9,71
M 16 15,0 1515 | MF10 x 1 9,51 9,59
M 18 16,72 16,9 MF10 x 1,25 939 9,48
M 20 18,72 189 MF11 x 0,75 10,5 10,71

MF11 x 1 10,51 10,59

MF12 x 1 11,52 11,60

MF12 x 1,25 11,40 11,49

MF12 x 15 11,26 11,36

MF14 x 1 13,52 13,60

MF 14 x 1,25 13,40 13,49

MF14 x 15 1326 13,36

MF15 x 1 14,52 14,60

MF16 x 1 15,52 15,60

MF16 x 15 1526 15,36

MF18 x 1 1752 1760

MF18 x 15 1726 1736

MF18 x 2 170 1715

MF20 x 1 19,52 139,60

MF20 x 15 19281 936

MF20 x @2 19,0 19,15

MF22 x 15 2126 21,36

MF22 x 2 21,0 21,15

MF24 x 15 2326 23,38

MF24 x 2 23,01 23,16

MF25 x 15 2426 24,38

MF26 x 15 2526 25,38

MF27 x 2 26,01 26,16

MF28 x 15 2726 27,36

MF 30 15 2825 28,38

MF 30 2 29,01 29,16

M:  Metrisches ISO-Gewinde DIN 13 T Nenndurchmesser

Metric ISO-thread DIN 13
Filettatura metrica SO, DIN 13

MF: Metrisches ISO-Feingewinde DIN 13
Metric ISO fine thread DIN 13
Filettatura metrica ISO fine, DIN 13

BSW: Whitworth-Gewinde BSW, DIN 11
Whitworth thread BSW, DIN 11
Filettatura Whitworth BSW, DIN 11

= Nominal diameter
Diametro nominale

P: Steigung
Pitch
Passo

0: Kernlochdurchmesser
Core hole diameter
Diametri prefori per maschiatura
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(1) Toleranzen und
Abmessungen von
metrischen ISO-Gewinden

Metrisches ISO-Gewinde

Toleranzen des Gewindeteiles von
Gewindebaohrern, Auszug aus DIN 802

Muttergewinde
Au Grundabmaf
D Nenn-AuRendurchmesser

D1 Nenn-Kerndurchmesser

D2 Nenn-Flankendurchmesser

H Héhe des spitz ausgezogenen
Gewindeprofils

P Gewindesteigung

D1 Toleranz Kerndurchmesser

TD2 Toleranz des Flankendurchmessers

Muttergewinde -

Toleranzlage H

Female thread .
tolerance H P

Madrevite
posizione della 4
tolleranza H

Gewindebohrer

d

Nenn-AuRendurchmesser (Df D)

dmin Kleinster zulassiger

Auf3endurchmesser

d2 Nenn-Flankendurchmesser (d2f D2)

d2max GroBt-Flankendurchmesser

d2min Kleinst-Flankendurchmesser

Ei Unteres AbmafR des
Flankendurchmessers

Es Oberes Abmaf des
Flankendurchmessers

Eid Unteres AbmafR des
Aufdendurchmessers

P Gewindesteigung

R=H/B Nenn-Radius flr den Gewindegrund

t=TD2

(Qual.5)  Toleranzeinheit

Td2 Toleranz des Flankendurchmessers

Tp Toleranz der Gewindesteigung

Ta/2 Toleranz des Teilflankenwinkels

a Flankenwinkel

a/2 Teilflankenwinkel

028

3 Tolerances and Dimensions [fJ Tolleranze e diametri per
filettature metriche-ISO

of metric ISO-threads

Metric ISO-thread

Tolerances of the threading part of taps, excerpt
from DIN 802

Female thread

Au
D
D1
D2
H

P
D1
D2

Tap

dmin

demax
demin
Ei

Es

Eid

R=H/B
t=TD2
(Qual.5)
Td2

Tp

Ta/2

a/2

Basic size

Nominal outside diameter

Nominal core diameter

Nominal flank diameter

Height of the pointed thread profile
Pitch of the thread

Tolerance core diameter

Tolerance flank diameter

Filettatura metrica IS0

Tolleranze della parte filettata dei maschi, estrat-

to da DIN 802
Madrevite
Au Dimensione scostamento di fondo
D Diametro nominale esterno
D1 Diametro nominale nucleo
D2 Diametro medio nominale
H Altezza della punta del profilo
del filetto
P Passo
D1 Tolleranza diametro nucleo
TD2 Tolleranza diametro medio nominale

-} Toleranzfeld des Muttergewindes
Tolerance field of female thread
Campo della tolleranza della madrevite

Toleranzfeld des Gewindebohrer

Tolerance field of tap
Campo della tolleranza del maschio

Gewindebohrer

1
.I..!‘-'I-

A L
PR L A
.. ! =

g e R R

Nominal outside diameter (Df D)
Minimum outside diameter

Nominal flank diameter (d2f D2)
Maximum flank diameter

Minimum flank diameter

Lower size of flank diameter

Higher size of flank diameter

Lower size of outside diameter
Pitch

Nominal radius for threading ground

Tolerance unit

Tolerance of flank diameter
Tolerance of pitch

Tolerance of partially thread angle
Thread angle

Partially thread angle

Tap

Maschio

Maschio

d Diametro esterno (Df D)

dmin Diametro nominale esterno minore
ammesso

d2 Diametro nominale medio (d2f D2)

d2max Diametro massimo medio

d2min Diametro minimo medio

Ei Scostamento inferiore del diametro
medio

Es Scostamento superiore del diametro
medio

Eid Scostamento inferiore del diametro
esterno

P Passo

R=H/6 Raggio nominale fondo del filetto

t=TD2

(Qual.5) Unita di tolleranza

Td2 Tolleranza del diametro medio

Tp Tolleranza del passo

Ta/2 Tolleranza del semiangolo dei fianchi

a Angolo dei fianchi

a/2 Semiangolo dei fianchi
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Toleranzen von metrischen @ Tolerances of metric

ISO-Gewinden

Bei der Herstellung von MAYKESTAG-Gewinde-
bohrern erfolgt die Toleranzzuordnung entspre-
chend der untenstehenden Tabelle. Ausgenom-
men sind Werkzeuge fur spezielle Einsatzzwecke
(z. B. Grauguss). Diese erhalten abweichende
Toleranzwerte, die mit dem Zusatz , X" gekenn-
zeichnet sind [6HX, 6GX). Dieser Zusatz bezeich-
net eine MafRanpassung, die aufgrund unserer
Erfahrungswerte festgelegt wurde.

Toleranzklasse des Gewindebohrers
Tolerance class of tap
Classe di tolleranza dei maschi

DIN

ISO-threads

The tolerances of MAYKESTAG-taps are done
according to the table below, excluding taps
for special uses (e. g. grey cast iron). These
taps have different tolerances, witch are marked
with the addition “X” (BHX, BGX]. This addition
describes the size adaption, which is fixed due to
our experienced values.

Tolleranze per filettature
metriche-I1S0O

Nella fabbricazione dei maschi, MAYKESTAG
segue I'ordine di tolleranza come da tabella
illustrativa, ad esclusione degli utensili previsti
in impieghi speciali (ad es. ghisa grigia), i quali
hanno dei valori di tolleranza diversi, che sono
marcati con una “X” (6HX, 6GX). Questo sup-
plemento indica un adattamento dimensionale
predeterminato grazie alla nostra esperienza
professionale.

Toleranzfeld des zu schneidenden Muttergewindes
Tolerance field of female thread
Campo di tolleranza delle madreviti da lavorare

1SO

76 -

Muttergewinde
Toleranzlage H

Female thread
tolerance position H

Madrevite
posizione della tolleranza H

N

g

o

3

N
.'_I—"_'I -
bl
..-:f_ W -
n . -
E
=1

=¥

Gewindebohrer
Toleranzklasse

Tap
tolerance class

Maschio
campo della tolleranza del maschio

Muttergewinde
Toleranzlage G

Female thread
tolerance position G

Madrevite
posizione della tolleranza G
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Kurzzeichen fiir
amerkanische und britische
Gewindearten

National-Gewinde, zylindrisch [veraltet]

N
Amerikanisches National-8-, -12- und
-16-Gang-Gewinde

NC
Amerikanisches National-Grobgewinde

NEF
Amerikanisches National-Extra-Feingewinde

NF
Amerikanisches National-Feingewinde

NS
Amerikanisches National-Spezialgewinde

Einheits-Gewinde, zylindrisch

UN
Einheits-4-, -6-, -8-, -12-, -16-, -20-,
-28-und -32-Gang-Gewinde

UNC
Einheits-Grobgewinde

UNEF
Einheits-Extra-Feingewinde

UNF
Einheits-Feingewinde

UNS
Einheits-Spezialgewinde

UNJ
Einheitsgewinde mit konstanter Steigung und
einem Kernradius von 0,15011 P bis 0,18042 P

UNJEF
Einheits-Extra-Feingewinde mit einem Kernradius
von 0,15001 P bis 0,18042 P

UNJF
Einheits-Feingewinde mit einem Kernradius von
0,15001 P bis 0,18042 P

Rohrgewinde, zylindrisch

NPSC
Amerikanisches Standard-Rohrgewinde,
zylindrisch fir Rohrkupplungen mit Dichtmittel

NPSF
Amerikanisches Standard-Innen-Rohrgewinde,
zylindrisch, trocken dichtend

NPSH
Amerikanisches Standard-Rohrgewinde,
zylindrisch fir Schlauchkupplungen und Nippel

NPSI
Amerikanisches Standard-Innen-Rohrgewinde,
zylindrisch, trocken dichtend

NPSL

Amerikanisches Standard-Rohrgewinde,
zylindrisch, fir Gegenmuttern und Gegenmut-
ter-Rohrgewinde

NPSM
Amerikanisches Standard-Rohrgewinde,
zylindrisch, fir mechanische Verbindungen

NGO
Amerikanisches National-Gasausgangsgewinde

NGS
Amerikanisches National-Gasgewinde, zylindrisch

Rohrgewinde, kegelig

ANPT
Armee-, Flotte-, Flugwesen-Rohrgewinde

F-PTF
Trocken dichtendes, kegeliges Rohrgewinde,
Feinsteigung

NPT
Amerikanisches Standard-Rohrgewinde, kegelig,
mit Dichtmittel

NPTF
Amerikanisches Standard-Rohrgewinde, kegelig,
trocken dichtend

NPTR
Amerikanisches Standard-Rohrgewinde, kegelig,
fur Gelandefittings

PTF-SAE-Short
Trocken dichtendes SAE-Rohrgewinde, kegelig,
kurz

PTF-SPL-Short
Trocken dichtendes Spezial-Rohrgewinde,
kegelig, kurz

PTF-SPL-Extra-Short
Trocken dichtendes Spezial-Rohrgewinde, kege-
lig, extra kurz

SPL-PTF
Trocken dichtendes Spezial-Rohrgewinde, kegelig

NGT
Amerikanisches National-Gasgewinde, kegelig

SGT
Spezial-Gasgewinde, kegelig

API
Amerikanisches Petroleum-Instituts-Rohr-
gewinde, kegelig

Trapez- und Sagengewinde

ACME-C
Acme-Gewinde, selbstzentrierend

ACME-G
Acme-Gewinde, fur allgemeine Zwecke

STUB ACME
Flaches Acme-Gewinde, mit verkUrzter Gewinde-
tiefe

60° STUB ACME
Flaches Acme-Gewinde FL. J< 60°

N BUTT
Amerikanisches National-Sagengewinde

Kurzzeichen fir britische Gewindearten

BA
Britisches Association Standard-Gewinde

BSC
Britisches Standard-Fahrrad-Gewinde

BSF
Britisches Standard-Whitworth-Feingewinde

BSW
Britisches Standard-Whitworth-Grobgewinde

CEl
Britisches Fahrrad-Gewinde

R
Britisches Standard-Rohr-Auf3engewinde, kege-
lig, trocken dichtend (friiher BSP. Tr)

Rc
Britisches Standard-Rohr-Innengewinde, kegelig,
trocken dichtend (friher BSP. Tr)

RP
Britisches Standard-Rohr-Innengewinde, zylin-
drisch (friher BSP, PI)

WHIT
Britisches Whitwaorth-Standard-Spezialgewinde
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Short signs for american
and british threads

National threads, cylindrical (out of date)

N
American national-8-, -12- and -16-thread

NC
American national coarse thread

NEF
American national extra fine thread

NF
American national fine thread

NS
American national special thread

Unified threads, cylindrical

UN
Unified-4-, -6-, -8-, -12-, -16-, -20-,
-28- and -32-thread

UNC
Unified coarse thread

UNEF
Unified extra fine thread

UNF
Unified fine thread

UNS
Unified special thread

UNJ
Unified thread with constant pitch and core radius
of 0,15011 P up to 0,18042 P

UNJEF
Unified extra fine thread with core radius of
0,15001 P up to 0,18042 P

UNJF
Unified fine thread with core radius 0,15001 P up
to 0,18042 P

Pipe threads, cylindrical

NPSC
American standard pipe thread, cylindrical, for
pipe clutches with seal means

NPSF
American standard inside pipe thread, cylindrical,
dry sealing

NPSH
American standard pipe thread, cylindrical, for
hose clutches and nipples

NPSI
American standard inside pipe thread, cylindrical,
dry sealing

NPSL
American standard pipe thread, cylindrical, for
lock nut and lock lock nut pipe threads

NPSM
American standard pipe thread, cylindrical, for
mechanical connections

NGO
American national gas outcome threads

NGS
American national gas threads, cylindrical

Pipe threads, conical

ANPT
Army-, navy-pipe threads

F-PTF
Dry sealing, conical pipe thread, fine pitch

NPT
American standard pipe thread, conical, with
sealing means

NPTF
American standard pipe thread, conical, dry
sealing

NPTR
American standard pipe thread, conical, for
ground fittings

PTF-SAE-Short
Dry sealing SAE-pipe thread, conical, short

PTF-SPL-Short
Dry sealing special pipe thread, conical, short

PTF-SPL-Extra-Short
Dry sealing special pipe thread, conical, extra
short

SPL-PTF
Dry sealing special pipe thread, conical

NGT
American national gas thread, conical

SGT
Special gas thread, conical

API
American petroleum institute pipe thread, conical

Trapezoidal and buttress threads

ACME-C
ACME-thread, self-centering

ACME-G
ACME-thread, for general use

STUB ACME
Flat ACME-thread with shorten depth of thread

60° STUB ACME
Flat ACME-thread, flank angle J< 60°

N BUTT
American national buttress thread

Short signs for British threads

BA
British association standard thread

BSC
British standard cycle thread

BSF
British standard whitwaorth fine thread

BSW
British standard whitworth coarse thread

CEl
British cycle thread

R
British standard pipe outside thread, conical, dry
sealing

Rc
British standard pipe inside thread, conical, dry
sealing

RP
British standard pipe inside thread, cylindrical

WHIT
British whitworth standard special thread
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Abbreviazioni per filettature
americane ed inglesi

Filettatura americana cilindrica, [superata)

N
filettatura americana 8 - 12 - 16 principi

NC
filettatura americana passo grosso

NEF
filettatura americana passo extra fine

NF
filettatura americana passo fine

NS
filettatura americana filetto speciale

Filettatura normale, cilindrica

UN
filettatura4 -6-8-12-16-20-28 -
32 principi

UNC
filettatura a passo grosso

UNEF
filettatura a passo extra fine

UNF
filettatura a passo fine

UNS
filettatura a filetto speciale

UNJ
filettatura a passo costante con raggio del noc-
cioloda 0,15011 P fino a 0,18042 P

UNJEF
filettatura a passo extra fine con raggio del noc-
ciolo da 015001 P fino a 0,18042 P

UNJF
filettatura a passo fine con raggio del nocciolo da
0,15001 P fino a 0,18042 P

Filettatura per tubi cilindrica

NPSC
Filettatura americana standard cilindrica per
giunti dei tubi, con guarnizioni

NPSF
filettatura americana standard cilindrica tubi
interni, a secco

NPSH
filettatura americana standard cilindrica giunti
tubi flessibili, raccordi filettati

NPSI
filettatura americana standard cilindrica tubi
interni, a secco

NPSL
filettatura americana standard cilindrica per
controdadi e controdadi per tubi

NPSM
filettatura americana standard cilindrica per
accoppiamenti meccanici

NGO
filettatura americana per uscita tuhi gas

NGS
filettatura americana per Gas

Filettatura per tubi, conica

ANPT
filettatura tubi per Esercito, Flotta, Aerei

F-PTF
filettatura tubi a secco compatti, conici a passo
fine

NPTF
filettatura americana standard tubi, conica

NPTR
filettatura americana standard tubi, conica, a
secco compatta

PTF-SAE-SHORT
filettatura americana standard tubi, conica per
raccordi, corta

PTF-SPL-SHORT
filettatura speciale tubi, conica corta

PTF-SPL-EXTRA SHORT
filettatura speciale tubi, conica extra corta

SPL-PTF
filettatura speciale tubi, conica

NGT
filettatura americana gas, conica

SGT
filettatura speciale gas, conica

API
filettatura americana Istituto del petrolio, conica

Filettatura trapezoidale e a dente di sega

ACME-C
filettatura ACME, autocentrante

ACME-G
filettatura ACME, per impieghi universali

STUB ACME
filettatura ACME piatta, con profondita filetti
ridotta

60° STUB ACME
filettatura ACME piatta, angolo dei fianchi )< 80°

N BUTT
filettatura americana a dente di sega

Abbreviazioni per filettature inglesi

BA
Associazione Inglese di Standardizzazione
filettatura

BSC
filettatura standard per biciclette

BSF
filettatura Whitwarth, filetto fine

BSW
filettatura Whitworth, filetto grosso

CEl
filettatura biciclette

R
filettatura tubi esterna conica a secco [ex BSP,
a secco)

RC
filettatura tubi interna conica a secco (ex BSP,
a secco)

RP
filettatura tubi interna, cilindrica (ex BSP, PI)

WHIT
filettatura Whitworth, filetto speciale
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ISO-Aussendurchmesser-
Toleranzen fur
Bolzengewinde 4h, 6g, 6e

Auszug aus DIN 13, Blatt 15.

Flr 1ISO-Feingewinde gelten entsprechend
der Steigung die gleichen Abmaf3e wie fur
Regelgewinde, bezogen auf den jeweiligen Gewin-

3 1S0-0utside diameter
tolerances of male threads
4h, 6g, 6e

Excerpt from DIN 13, page 15.

Corresponding to the pitch for ISO-fine threads

the same sizes are valid as for coarse threads,
according to the respective thread nominal

i Tolleranze ISO diametro
esternd per Madrevite
4h, 6g, 6e

Estratto da DIN 13, foglio 15.

Per filettatura ISO passo fine valgono, a secondo
del passo, gli stessi scostamenti delle filettature
normali a passo grosso riferite ai rispettivi

de-Nenn-0. diameter. diametri nominali.
I R N
6h=s@01,4
(1] P R LT d2 dl i, R d2 dl i LT d2
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
1 0,25 0,958 1.0 0,98 0,933 1,0 0,97 0,888 0,955 0,92
11 0,25 1,058 11 1,08 1,033 11 1,07 0,988 1,055 1,02
12 0,25 1,158 1e 1,18 1,133 12 117 1,088 1,155 112
14 03 1,352 14 1,38 1,325 14 1,36 1,279 1,354 1,31
16 0,35 1,547 16 1,57 1,496 1,581 1,54 1,469 1,554 1,51
18 0,35 1,747 18 1,77 1,696 1,781 1,74 1,669 1,754 171
2 0.4 1,940 2,0 197 1,686 1,981 1,94 1,857 1,952 1,80
2,2 0,45 2,137 2,2 2,16 2,080 2,180 2,13 2,052 2,152 2,10
2.5 0,45 2,437 2,5 2,46 2,380 2,480 2,43 2,352 2,452 2,40
3 0,5 2,933 3,0 2,96 2,874 2,980 2,92 2,844 2,950 2,89
3.5 0.6 3,420 3.5 3,46 3,354 3,479 341 3,322 3,447 3,38
4 0,7 3,910 4,0 3,95 3,838 3,978 391 3,804 3,944 3,87
4,5 0,75 4,410 4,5 4,45 4,338 4,478 4,41 4,304 4,444 4,37
5 0,8 4,905 50 4,95 4,826 4,976 4,90 4,790 4,940 4,86
6 1 5,688 6,0 594 5,794 5,974 5,88 5,760 3,940 5,85
7 1 5,888 7.0 6,94 6,794 6,974 6,88 6,760 6,940 6,85
8 1,25 7,868 8,0 793 7,760 7972 7,87 7,725 7937 783
10 15 9,850 10,0 9,92 9,732 9,968 9,85 9,697 9,933 9,81
1e 1,75 11,830 120 11,92 11,701 11,966 11,83 11,664 11,929 11,80
14 2 13,820 14,0 1391 13,682 13,962 13,82 1,649 13,929 13,79
16 2 15,820 16,0 15,91 15,682 15,962 15,82 15,649 15,929 15,78
18 2,9 17,788 180 17,89 17,623 17958 17,78 17,585 17920 17,75
20 2,9 19,788 20,0 19,89 19,623 19,958 19,79 19,585 19,920 19,75
22 2,9 21,788 22,0 21,89 21,623 21,958 21,79 21,585 21,920 21,75
24 3 23,764 24,0 23,88 23,577 23,952 23,77 23,540 23,915 23,73
27 3 26,764 27,0 26,88 26,577 26,952 26,77 26,540 26,915 26,73
30 3.5 29,735 30,0 29,87 29,522 29,947 29,73 29,485 29,910 29,70
[} Gewinde Nenndurchmesser d1lmin Kleinstmaf d2 Drehdurchmesser Richtwert
Nominal diameter of thread Minimum size Reverence value of turning diameter
Diametro nominale filetto Misura inferiore Rotazione @ valore indicativo
P Steigung dlmax GrofdtmaR
Pitch Maximum size
Passo Misura maggiore
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Abmessungen und
Ausfihrungen von
Schneideisen

Begriffe und Maf3erklarungen

@ Dimensions and designs
of dies

Terms and size descriptions

i Diametri ed esecuzioni delle
filiere

Definizioni e dimensioni

d2 Aufendurchmesser d2 Outside diameter (according to DIN, d2 Diametro esterno filiera
(nach DIN, Toleranz f10) tolerance 10) (secondo DIN, tolleranza f10)
hl Breite hl Width hl Larghezza
a Zahnbreite a Width of tooth a Larghezza dente
n2 Nutbreite ne Width of slot n2 Larghezza scanalatura
dAd Durchmesser der Bohrung far dd Hole diameter for fixing screw dd Diametro foro per vite di bloccaggio
Halteschraube o Rake angle a Angolo spoglia frontale
o Spanwinkel B Chamfer angle, half countersink angle B Angolo d'imbocco
B Anschnittwinkel, halber Senkwinkel Y Angle of spiral chamfer ¥ Angolo imbocco corretto
v Schalanschnittwinkel
Form A geschlitzt Form B geschlossen
- L Form A split Form B closed
T . Forma A taglio Forma B fissa
Spanloch . e Anschnitt PRI ) i . L
Chip hole L . "1‘ Chamfer ! L . e T -
Foro di A' & % ¥ Imbocco 1 '
scarico S TgE e R 1 g T T
R b, T T | :-\.: : i - - T - = - [
a3 = v Las - -
'O A td '
i - et r._;- 2 |r o ra _
. ! E : :
Ea " - A ] ! . .
Ban Schalanschnitt
- —a - Spiral chamfer e
Imbocco corretto
Ausfiihrung Design Esecuzione

Unsere Schneideisen liefern wir, wenn in der Be-
stellung keine Angaben enthalten sind, in Form B.

Schalanschnitt

Der Schalanschnitt bewirkt ein freies AbflieRen
der Spane nach vorne und eine Verringerung

des Schnittmomentes. Spanestauungen in den
Spanldchern werden dadurch vermieden.

Das Ergebnis ist eine verbesserte Oberflachen-
gute bei den geschnittenen Gewinden und hdhere
Standzeit des Werkzeuges.

Our dies are supplied with form B as standard.

Spiral chamfer

The spiral chamfer causes a free falling of the
chips infront and decrease of the cutting torque.
Chip jams inside the holes are avoided. The result
is an increased quality of the surface and higher
tool life of the die.

Se non diversamente specificato nell’ordine,
forniamo le filiere nella forma B

Imbocco corretto

L'imbocco corretto permette I'evacuazione dei
trucioli nella direzione di avanzamento della
lavorazione con una diminuzione della potenza
impegnata, impedendo anche I'intasamento
degli stessi. Il risultato & una migliore finitura
superficiale dei filetti ed una maggiore durata
dell’'utensile
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Technische Information:
Senkwerkzeuge

Schneidstoffe

Ftr Senker mit Bezeichnung HSS bzw. HSS-Co5
wird ein Schnellarbeitsstahl auf Molybdanhbasis
verwendet. Hartmetall-Werkzeuge werden im
Schneidenteil mit geldteten VHM Kopf geliefert.

Konstruktive Hinweise:

Flachsenker DIN 373/375
Hauptkonstruktionsdetail ist der ca. 6° negative
Radialspanwinkel. Er garantiert einen ruhigen
Lauf.

Kegelsenker DIN 334/335

Durch einen grofRen Spanwinkel ist ein leichtes
Zerspanen und durch einen sehr kleinen Freiwin-
kel eine Senkoberflache gewahrleistet.

3 Technical Information:

Counterboring Tools

Materials

Molybdenum based high speed steels are used for
counterbores indicated by HSS and HSS-Co5.
Carbide tools have a cutting part with brazed
carbide header.

Design features:

Counterbores DIN 373/375

The main design feature is the negative radial
rake angle of about 6°. This ensures a steady run
and bore surfaces.

Countersinks DIN 334/335
A large rake angle ensures an easy machining and
a very small clearance angle gives a bore surface.

fJ Informazioni tecniche:

Svasatori

Materiali

Gli svasatori marcati HSS ovvero HSS-Co5 sono
fabbricati in acciai al molibdeno.

Gli stessi utensili in metallo duro sono forniti con
una testa MDI brasate.

Fabbricazione: indicazioni

Allargatori per sedi viti DIN 373/375

la caratteristica costruttiva principale e rappre-
sentata dall’angolo di spoglia negativo di ca. 6°,
cio che garantisce una lavorazione silenziosa.

Svasatori DIN 334/335

L’angolo di spoglia anteriore maggiore permette
una facile lavorazione, mentre I'angolo di spoglia
dorsale minore permette di ottenere un’ottima
superficie.
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Technische Information
Reibwerkzeuge

Schneidstoffe

1. Fur Handreibahlen
Handreibahlen werden aus Schnellstahl auf
Molybdanbasis hergestellt.

2. Fur Maschinenreibahlen
Maschinenreibahlen sind ebenfalls aus Schnell-
stahl auf Molybdanbasis, jedoch mit einem er-
hohten Anteil an Vanadium. Das ist bei Reibahlen
sehr wichtig, denn oft werden beim Reiben nur
sehr kleine, zerspanungstechnisch unglinstige
Querschnitte abgetragen.

3. Hartmetallschneidwerkzeuge werden in
2 verschiedenen Ausflihrungen gefertigt:
a) Vollhartmetall

b] Schneidenteil aus Vollhartmetall

Herstellverfahren

Je nach Abmessung werden Reibahlen entweder
nutengefrast oder nach dem Warmebehandeln
aus dem Vollen geschliffen.

Konstruktive Hinweise

Wo es angehracht ist, haben Reibahlen ungleiche
Nutenteilung. Das wirkt sich paositiv auf die Boh-
rungsoberflache und die Bohrungsrundheit aus.
Spiralgenutete Reibahlen haben 7-8° Linksdrall,
Schalreibahlen 45° Linksdrall.

Wann nimmt man gerade genutete Reibahlen?
Fur Grund- oder Sacklécher eigentlich immer. Flr
Durchgangsldcher ist der Einsatz ebenfalls mag-
lich, wenn keine spiralgenuteten vorhanden sind;
es empfiehlt sich dann aber der Schalanschnitt,
der die Spane vor der Reibahle herschiebt und
aus dem Bohrungsende hinausschiebt.

Wann nimmt man spiralgenutete Reibahlen?

Fur Durchgangshohrungen oder fur Grundboh-
rungen mit Auffangraumen far die Spane hinter
dem Passungsteil. Die Bohrungen werden runder,
weil die erste Schneide, die Kontakt mit der Werk-
stlickoberflache bekommt, nicht ,einhakt"”.

Bei Handreibahlen mit unkantrollierten Vor-
schubgroéfRen sollten ebenfalls spiralgenutete
Reibahlen benutzt werden, um das ,.Einhaken” zu
vermeiden.

Hinweise auf Schalreibahlen

Diese Reihahle fir Durchgangsbohrungen ist eine
ausgesprochene Hochleistungsreibahle. Sie kann
in der Regel doppelt soviel Querschnitt zerspanen
wie eine Normalreibahle. Dadurch kann in vielen
Fallen der Zwischenarbeitsgang , Aufbohren”
wegfallen. Die Schalreibahle wird oft im Kessel-
und Apparatebau verwendet.

Schleifhinweise, Anschnittformen
Zylindrische Reibahlen werden nur am Anschnitt
nachgeschliffen. Normaler Anschnittwinkel 45°.

Normaler Anschnittfreiwinkel 6°.

Uber andere Anschnittformen informieren die
folgenden Darstellungen.

Kegelreibahlen werden wie folgt nachgeschliffen:

1. Spanflache schleifen
2. Kegeligen AuBendurchmesser rundschleifen

3. Freiwinkel schleifen, Stehenlassen einer Rundschlifffase 0,05 bis 0,2 mm breit.

‘ Normaler Anschnitt

s
'1

(
FRAL DR RN

’ doppelter Anschnitt fiir Gusshearheitung

5 .
] [

SN

o

‘ doppelter Anschnitt flir Stahlbearbeitung

a .
LT *
- .

a !

d '*
BEL AN RN

’ Schalanschnitt
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Technical information
Reaming tools

Materials

1. For hand reamers
Hand reamers are made of molybdenum hased
high speed steel.

2. For machine reamers

Machine reamers are also made of molybdenum
based high speed steel, but with a higher vana-
dium content. This is very important, because
often very little material is being removed and the
machining is difficult.

3. Carbide reamers are manufactured in

2 different executions:
a) Solid carbide
b] Cutting part in solid carhide

Manufacturing process

Depending on the diameter, reamers either have
milled flutes or flutes ground from the solid, after
heat treatment.

Design features

Where appropriate, reamers have unequal flute
spacing. This has a positive effect on the hole
surface finish and the hole roundness. Helical
flute reamers have a 7-8° left hand spiral, high
helix reamers have a 45° left hand spiral.

When are straight fluted reamers being used?
Almost always for blind holes. They can also be
used for through holes, if helical reamers are not
available. In this case it is advisable to use a chip
driverpaint, which pushes the chips ahead of the
reamer and out of the hole.

When are helical reamers being used?
For through holes or for blind holes with chip col-
lecting room at the bottom of the hole. The holes

Taper reamers are reground as follows:
1. Regrind the cutting face

2. Cylindrically grinding the tapered external diameter

have a better roundness, because the first cutting
edge which comes in contact with the workpiece
surface does not hook on. Helical reamers

should also be used for manual reaming with
uncontrolled feed, in order to avoid a hooking on.

Features of quick helix reamers

These are certainly high performance reamers for
through holes. Generally, they have twice as much
waorking capacity as normal reamers. In many
cases, prior use of a core drill can be left out.
High helix reamers are often used for boiler and
apparatus construction.

Regrinding instructions, bevel lead forms

Cylindrical reamers are reground only at the lead.
The normal bevel lead angle is 45°. The chamfer
clearance angle is normally 6°.

The following sections provide information on
other chamfer forms.

3. Regrinding the clearance angle; leave a 0,05 to 0,2 mm wide circular land.

‘ normal changer

Pan
'1

(
NSNS

double changer for cast iron,
bronze, brass, etc.

E i
| [

SN

-

o

‘ double changer for steel

“a
)
Akt
- LT

a !

r"' 1
B RN N

‘ chip driverpoint
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Caratteristiche tecniche
degli alesatori

Materiale dei taglienti

1. Alesatori a mano:
fabhricati con acciai al Molibdeno

2. Alesatori a macchina

fabbricati con acciai al Molibdeno ma con un
maggiore contenuto di Vanadio cio che permette
una migliore lavorabilita del pezzo qualora venga
asportata una piccola quantita di materiale.

3. Alesatori in metallo duro: sono previste
due diverse esecuzioni:

a) metallo duro integrale

b] taglienti in metallo duro integrale

Metodi di fabbricazione

In funzione del diametro gli alesatori vengono
fahbricati di mola dal pieno dopo trattamento
termico, oppure di fresa

Caratteristiche di fabbricazione

Gli alesatori hanno di norma una divisione disu-
guale: cio influisce positivamente sia sulla finitura
del foro sia sulla sua esattezza. Gli alesatori
elicoidali hanno elica sinistra a 7-8° gli alesatori
a forte torsione elica sinistra a 45°

Quando vengono impiegati gli alesatari con
taglienti diritti?

Essi vengono sempre impiegati nel caso di fori
ciechi. Possono essere impiegati anche per fori
passanti, qualora non siano disponibili alesatori
con taglienti elicoidali, ma in questo caso si
raccomanda I'adozione di alesatori con imbocco
corretto che permette I'evacuazione dei trucioli
nella direzione di avanzamento dell'alesatore.

Riaffilatura alesatori fori spine coniche:
1] affilare angolo spoglia anteriore
2] affilare diametro conico esterno

Quando vengono impiegati gli alesatori con
taglienti elicoidali?

Essi vengono sempre impiegati nel caso di fori
passanti. Il foro si arrotonda dato che il primo
tagliente che entra in contatto con la superficie
del pezzo

non genera il fenomeno del “gancio”. Con alesa-
tori a mano ed avanzamenti manuali non control-
lahili si devono impiegare alesatori con taglienti
elicoidali, ad evitare il fenomeno del “gancio”

Caratteristiche degli alesatori a forte
torsione

Si tratta di alesatori, adatti per fori passanti, ad
alto rendimento; di norma essi possono asportare
il doppio rispetto ad un alesatore standard. Di
conseguenza, in molti casi, si pud omettere I'ope-
razione di “allargatura”. Questi alesatori vengono
normalmente impiegati nella fabbricazione di
apparecchiature sanitarie e nelle costruzioni
industriali.

Istruzioni per la riaffilatura - forme di
imbocco

La riaffilatura si esegue solamente sul cono di
imbocco. L'angolo di imbocco standard e di 45°,
I'angolo di spoglia dorsale di 6°.

Le illustrazioni seguenti forniscono ulteriori infor-
mazioni circa altri angoli di imbocco

3) affilare I'angolo di spoglia dorsale lasciando una fascetta da 0,05 a 0,2 mm di larghezza.

angolo imbocco standard

AN
'1

d
FRIL DR RN

angolo imbocco doppio per ghisa

ﬁ'\l 1 _
1 [

SN

angolo imbocco doppio per acciaio

Ll
- L !

|

SRR

angolo imbocco alesatori forte torsione
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Herstellungstoleranzen®
Reibahlen

Grundsatzliches zur Festlegung der
Herstellungstoleranz von Reibahlen

Die in dieser Norm angegebenen Herstellungs-
toleranzen sind bestimmten Toleranzfeldern der
zu reibenden Lécher zugeordnet. Sie gewahr-
leisten im allgemeinen, dass das geriebene Loch
innerhalb des zugehdrigen Toleranzfeldes liegt
und dass gleichzeitig die Reibahle wirtschaftlich
ausgenutzt werden kann.

Es ist jedoch zu berlcksichtigen, dass die Grofie
des geriehenen Loches aufder von der Herstel-
lungstoleranz der Reibahle noch von anderen
Faktoren abhangt, z. B. von den Winkeln an der
Schneide, vom Anschnitt der Reibahle, von der
Aufspannung des Werkstlickes, von der Werk-
zeugaufnahme, vom Zustand der Werkzeugma-
schine, von der Schmierung und vom Werkstoff
des WerkstUckes, in dem gerieben wird. Dem-
zufolge kdnnen Sonderfalle auftreten, in denen
andere Herstellungstoleranzen glnstiger sind.

Mit Rucksicht auf eine wirtschaftliche Herstellung
und Lagerhaltung sowie auf die Austauschbarkeit
von Reibahlen verschiedener Hersteller sollten
jedoch nur in wirklich begriindeten Sonderfallen
andere Herstellungstoleranzen gefordert werden.

Fur die Ermittlung der Herstellungstoleranzen far
Reibahlen sind folgende Grundregeln festgelegt
worden, die sich in der Praxis bewahrt haben.

Ermittlung der zulassigen GrofRt- und
Kleinstmaf3e von Reibahlen

Der zulassig grofte Durchmesser d1 der Reibahle
liegt um 15% der jeweiligen Bohrungs-Toleranz
(0,15 IT) unter dem zulassigen GroRtmaf der
Bohrung (siehe Bild). Hierbei wird der Wert 0,15
IT auf den nachst gréRReren ganzzahligen oder
halben pm-Wert gerundet, so dass flir d1 glatte
pm-Werte entstehen.

* auszugsweise aus DIN 1420

Der zulassig kleinste Durchmesser d2 der Rei-
bahle liegt um 35% der jeweiligen Bohrungs-To-
leranz (0,35 IT) unter dem zulassigen grofiten
Reibahlendurchmesser d1.

Beispiel: Reibahle 20 H8

Nenndurchmesser dO = 20,000 mm

Groftmaf der Bohrung = 20,033 mm

Toleranz der Bohrung (IT 8) = 0,033 mm

15% der Bohrungs-

Toleranz (0,15 1T 8) = 0,0048 mm
= 0,005 mm

Grotmaf der Reibahle:

d1=20,033 - 0,005 = 20,028 mm

Herstellungstoleranz der

Reibahle: 35% der Bohrungs-

Toleranz (0,35 1T 8) = 0,0115 mm
= 0,012 mm

Kleinstmaf3 der Reibahle:

d2=d1-035IT8

=20,028 - 0,012

20,016 mm

Vereinfachte Ermittlung der zulassigen
GroRt- und Kleinstmafie fiir Reibahlen

Um das Rechnen zu vereinfachen, sind fir die
gebrauchlichsten Toleranzfelder die oberen und
unteren Abmafie vom Nenndurchmesser dO

der Reibahle in den Tabellen auf der Seite 042
aufgefthrt.

Mit Hilfe dieser Abmafe kénnen die zulassigen
Grofdt- und Kleinstmafie der Reibahlen wie folgt
errechnet werden.

Beispiel: Reibahle 20 H8

Nenndurchmesser d0 = 20,000 mm
oberes Abmaf laut

Tabelle + 28 pm = 0,028 mm
unteres Abmaf laut

Tabelle + 16 pm = 0,016 mm
somit ist:

dl=120,000 + 0,028 = 20,028 mm
d2 =20,000 + 0,016 = 20,016 mm

’ Ermittlung der zulassigen Toleranzgrofie
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Manufacturing tolerances”
Reamers

Principles for determining the
manufacturing tolerances of reamers

The manufacturing tolerances specified in this
Standard are assigned to specific tolerance
zones of the holes to be reamed. In general, they
ensure that the reamed hole will be within the
corresponding tolerance zone, while allowing the
reamer to be utilized economically.

However, it should be considered that the size

of the reamed hole not only depends on the
manufacturing tolerance of the reamer, but also
on other factors such as the angles at the cutting
edge, the chamfer of the reamer, the clamping of
the workpiece, the tool holding fixture, the con-
dition of the machine tool, the lubrication applied
and the workpiece material in which the reaming
is performed. Consequently, special cases may
arise for which other manufacturing tolerances
will be more satisfactory.

In the interest of economic manufacture and
stockholding and in order to maintain interchan-
geability between reamers of different producers,
it is recommended that other manufacturing
tolerances be requested only for really special
cases.

The following basic and well tried rules have been
established for the determination of the manu-
facturing tolerances of reamers.

Determination of the maximum and mini-
mum allowed sizes of reamers

The maximum allowed diameter d1 of the reamer
is 15% of the relevant hole tolerance (0,15 IT)
less than the permissible maximum size of the
hole (see figure). This value 0,15 IT is rounded

up to the next larger pm integral or half-value, in
order to obtain whole pm values for d1.

* excerpt from DIN 1420

The smallest allowed diameter d2 of the reamer is
35% of the relevant hole tolerance (0,35 IT) less
than the largest allowed reamer diameter d1.

Example: reamer 20 H8

Nominal diameter dO = 20,000 mm

Maximum hole size = 20,033 mm

Hole tolerance (IT 8] = 0,033 mm

15% of the hole

tolerance (0,15 1T 8] = 0,0048 mm
~ 0,005 mm

Maximum size of the reamer:

d1=20,033-0,005 = 20,028 mm

Manufacturing size of the

reamer: 35% of the hole

tolerance (0,35 1T 8] = 0,0115mm
~ 0,012 mm

Minimum size of the reamer:

d2=d1-0,35IT8

=20,028 - 0,012

20,016 mm

Simplified method for determining
maximum and minimum allowed sizes of
reamers

In order to simplify the calculation, the over and
the under allowances of the nominal reamer
diameter d0 are listed in the tables on page

042, for the most commonly used zones. With
the help of these allowances, the maximum and
minimum allowed reamer sizes can be calculated
as follows:

Example: reamer 20 H8

Nominal diameter dO = 20,000 mm
Upper allowance as per

table + 28 pm = 0,028mm
Lower allowance as per

table + 16 pm = 0,016 mm
gives:

dl = 20,000 + 0,028 = 20,028 mm
d2 = 20,000 + 0,016 = 20,016 mm

Determination of the maximum

tolerance size
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Tolleranze di fabbricazione
degli alesatori

Principi per la determinazione delle tolle-
ranze di fabbricazione degli alesatori.

Le tolleranze di fahbricazione si riferiscono a
specifici campi di tolleranza dei fori da alesare.
Generalmente esse assicurano che il foro alesato
rientri nel campo della tolleranza, tenendo conto,
allo stesso tempo, di un impiego economico
dell’alesatore.

Bisogna tuttavia avere presente che la dimen-
sione massima del foro alesato, non dipende
solamente dall’alesatore, ma & funzione anche di
altre variabili quali ad esempio: angoli dei tagli-
enti, angolo di imbocco, bloccaggio dell'utensile,
condizioni della macchina, lubrificante, tipo di
materiale da lavorare. Di conseguenza si possono
avere casi per i quali e preferibile adottare altre
tolleranze.

Per ottenere una pit economica utilizzazione ed
un pit razionale stoccaggio degli alesatori che
possono essere tra loro intercambiabili, anche se
di diversi fabbricanti, & raccomandabhile prevedere
delle tolleranze alternative solamente se le stesse
sono effettivamente necessarie.

Per determinare le tolleranze di fabbricazione
degli alesatori, sono state adottate delle regole
base che si sono dimostrate valide anche nella
pratica.

Determinazione massima e minima delle
dimensioni dell’alesatore

Il possibile diam. massimo d1 dell'alesatore
inferiore del 15% della tolleranza massima del
foro permessa (0,15 IT) (vedi disegno]). Il valore
IT 0,15 & arrotondato al valore pm intero o mezzo
superiore cosi da ottenere dei valori pm interi
per dl.

* estratto dalle norme DIN 1420

Il possihile diam. minimo d2 e minore del massi-
mo diametro possibile d1 del 35% della tolleranza
del foro (0,351T)

Esempio Alesatore Diam. 20 H8

Diam. nominale dO = 20,000 mm

Diam. massimo del foro = 20,033 mm

Tolleranza del foro (IT 8] = 0,033 mm

15% della tolleranza

del foro (0,15 17 8] = 0,0048 mm
=~ 0,005 mm

Diam massimo dell’ alesatore

d1= 20,033 - 0,005 = 20,028 mm
Tolleranza di fabbricazione

dell’alesatore:

35% della tolleranza

del foro (0,35 1T 8] = 0,0115mm
=~ 0,012 mm

Diam. minimo dell'alesatore

d2=d1-0,35IT8

=20,028 - 0,012 = 20,016 mm

Metodo semplificato per calcolare le di-
mensioni massime e minime degli alesatori

Allo scopo di semplificare il calcolo dei campi su-
periori ed inferiori del diametro nominale dO degli
alesatori & prevista la tabella a pagina 042.

Con l'aiuto di questa tabella di possono deter-
minare le dimensioni massime e minime come
segue:

Esempio alesatore diam. 20 H8
Diametro nominale dO = 20,000 mm
limite superiore come

da tah. +28 pm = 0,028 mm
limite inferiore come

da tab. + 16 pm = 0,016 mm
da cui:

dl=20,000 + 0,028 = 20,028 mm
d2 =120,000 + 0,016 = 20,016 mm

‘ Determinazione massima di tolleranze
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() Reibahlen-
Herstellungstoleranzen
nach DIN 1420,
Vorzugsreihe

fJ Alesatori - tolleranze
di fabbricazione
secondo DIN 1420,
valori standard

3 Manufacturing toler-
ances for reamers
according to DIN 1420,
preferred values

D8 D9 D10 D11 E7 E8 ES F6 F7 F8 F9 G6 G7
pm pm pm pm pm pm pm pm pm pm pm pm pm
>1=3 + 31 + 41 + 94 + 71 + 22 + 25 + 35 +11 +14 +17 + 27 + 7 +10
+ 26 + 32 + 40 + 50 + 18 + 20 + 26 + 8 +10 +12  + 18 + 4 + B
>3<86 + 45 w55 + 70 + 93 + 30 + 35 + 45 +16 +20 +25 + 35 +10 +14
+ 38 + 44 + 53 + B6 + 25 + 28 + 34 +13 +15 +18 + 24 + 7 + 9
>6=10 + 58 + 70 + 89 +116 + 37 + 43 + 55 +20 +25 +31 + 43 +12 +17
+ 50 + 57 + B8 + 84 + 31 + 35 + 42 +16 +19 +23  + 30 + 8 +11
>10=<18 + 72 + 8B +109 +143 + 47 + 54 + B8 +25 +31 +38 + 52 +15 +21
+ B2 + 70 + 84 +104 + 40 + 44 + 52 +21 +24 +28 + 36 +11 +14
>18=30 + 93 +109 +136 +175 + 57 + B8 + 84 +31 +37 +48 + 64 +18 +24
+ 81 + 90 +106 +129 + 49 + 56 + B5 +26 +29 +36  + 45 +13 +16
>30=50 +113 +132 +165 +216 + 71 + 83 +102 +38 +4B +58  + 77 +22 +30
+ 99 +110 +130 + 160 + B2 + B9 + 80 +32 +37 +44 + 35 +16 +21
>50=80 +139 + 162 + 202 + 261 + 85 + 99 +122 +46 +55 +69 + 92 +26 +35
+129 +136 +160 +194 + 74 + 82 + 96 +39 +44 +52  + BB +19 +24
>80 =120 +165 +193 +239 +307 +101 +117 +145 +54 + 65 +81  +109 +30 +41
+146 + 162 +180 +230 + 88 + 98 +114 + 46 +52 +62 + 78 +22 +28
>120 =180 +198 +230 +281 + 357 +119 +138 +170 + 64 +77 +96 +1e8 +35 +48
+175 +195 +225 + 269 +105 +115 +135 +55 +63 +73 + 93 +26 +34
H6 H7 H8 H9 H10 H11 H12 J6 J7 J8 JS6 JS7 Js8 JSs
pm pm pm pm pm pm pm pm pm pm pm pm pm pm
>1=3 + 95 + 8 +11 +21 + 34 + ol + 85 + 1 + 2 + 3 +2 + 3 + 4 + 8
+ 2 + 4 + 6 +12 + 20 + 30 + 50 -2 -2 -2 -1 -1 -1 -1
>3<86 + B +10 +15 +25 + 40 + B3 +102 + 3 + 4 + 7 +2 + 4 + 6 +10
+ 3 + 5 + 8 +14 + 23 + 36 + B0 0 =1 0 =1 =1 =1 =1
>6=10 + 7 +1e +18 +30 + 49 + 76 +127 + 3 + 5 + 8 +3 + 5 + 7 +12
+ 3 + b +10 +17 + 28 + 44 + 74 -1 -1 0 -1 -1 -1 -1
>10<18 + 9 +15 + 22 +36 + 59 + 93 +1853 + 4 + 7 +10 +3 + B + 9 +15
+ 5 + 8 +12 +20 + 34 + 584 + 90 0 0 0 =1 =1 =1 =1
>18=30 +11 +17 +28 +44 + 71 +110 +178 + B + 8 +15 +4 + 7 +11 +18
+ 6 + 9 +16 +25 + 41 + 64 +104 + 1 0 + 3 -1 -1 -1 -1
>30=50 +13 +21 +33 +52 + 85 +136 +e212 + 7 +10 +18 +5 + 8 +13 +21
+ 7 +12 +19 +30 + 50 + 80 +124 + 1 + 1 + =1 =1 =1 =1
>50=80 +16 +25 +39 + 62 +102 +161 +255 +10 +13 +21 +6 +10 +16 +25
+ 9 +14 + 22 +36 + 60 + 94 +150 + 3 + 2 + 4 -1 -1 -1 -1
>80=120 +18 +29 +435 +73 +119 + 187 + 2397 +12 +16 +25 +7 +12 +18 +30
+10 +186 + 26 +42 + 70 +110 +174 + 4 + 3 + B =1 =1 =1 =1
>120 =180 +e21 +34 +53 +85 +136 + 212 +340 +14 +20 +31 +8 +14 + 22 +35
+12 +20 +30 +50 + 80 +124 +200 + 5 + B + B -1 0 -1 0
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K6 K7 K8 M6 M7 M8 N6 N7 N8 NS N10 N11 P6 P7
pm pm pm pm pm pm pm pm pm pm pm pm pm pm
>1=3 -1 -2 - 3 -3 -4 - -5 - 6 -7 -8 -10 - 13 -7 -8
-4 -6 - 8 -6 - 8 - 8 -10 -12 -17 -24 - 34 -10 -12
>3 =6 0 +1 + 2 -3 = 2 = 1 =7 - B = B = B - 8 - 12 -11 -10
=3 =] = 5§ =B =7 - 8 -10 -11 -12 -16 =25 = 39 =14 =15
>6=10 0 + 2 + 2 -5 -3 -3 -9 -7 -7 - B -9 - 14 -14 -12
-4 -4 - B -9 -9 -11 -13 -13 -15 -19 -30 - 48 -18 -18
>10=<18 0 +3 + 3 - B = 3 = 8 -11 - 8 - 8 = 7 -11 - 17 -17 -14
{4 =] =7 -10 - 10 =13 =15 =15 -18 =23 - 36 - 36 =21 -21
>18=30 0 + 2 + 5 - B -4 -1 -13 -11 - 8 -8 -13 - 20 -20 -18
-5 -6 -7 -11 - 12 -13 -18 -19 -20 -27 -43 - B6 -25 -26
>30=350 0 +3 + 6 =7 -4 = 1 =15 -12 =9 -10 -15 - 24 -4 -21
-6 -6 - 8 =13 =13 =15 -21 -21 =23 =3 - 30 - 80 =30 -30
>50=80 +1 +4 + 7 - 8 -5 -2 -17 - 14 -11 -12 -18 - 29 -29 - 26
-6 -7 -10 -15 - 16 -19 -24 -25 -28 -38 - 60 - 96 - 36 -37
>80=120 0 +4 + 7 -10 - B = 3 -20 - 16 -13 -14 -2l - 33 -34 -30
-8 =3 -12 -18 =18 - 22 - 28 =29 =312 =45 -70 - 110 — 42 - 43
>120 =180 0 +6 +10 -12 - B -2 -24 -18 -14 -15 -e24 - 38 -40 - 34
-9 -8 -13 -21 -20 -25 -33 - 32 -37 -50 - 80 - 126 -49 - 48
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(Speeddrill

ﬂ VHM-Hochleistungshohrer 3xD - 30xD

B Solid carbide high performance drills 3xD - 30xD

ﬂ Punte MDI ad alto rendimento 3xD - 30xD

045

C
0
0

o}

rl

a
wm



046

maykestag /e

Speeddrill // Ubersicht

(7 Ubersicht
VHM-Bohrer
Speeddrill

B Die Schnittwerte fur alle Werkzeuge
entnehmen Sie bitte unserem
separaten Zerspanungshandbuch.

B You will find the cutting conditions

for all tools in our separate cutting
nanua

n Per | parametri di lavorazione per

p
tutti gli utensili richiedete il nostro
nanuale tecnico

Norm /Standard

Typ/ Type /Tipo

Bohrtiefe / Depth of drilling / Profondita foro

Beschichtung / Coating / Riv
Spitzenwinkel / Lip ar

? mm
Code/Codice

Seite / P Jagina

/ Fori lubrificazione

ngolo affilatura

3 Overview
Solid carbide drills
Speeddrill

f Sommario

Metallo duro integrale

Speeddrill

ALUNIT-5°

140°
0,90-20
6727
048

3xD
ja/yes/si
ALUNIT-5®
140°
1-16
6717

5xD

ja/yes/si
ALUNIT-5®

140°
2-20
6737
053

8xD

ja/yes/si
ALUNIT-5®

135°
3-16

6747
055

12xD 16xD
ja/yes/si ja/yes/si
ALUNIT-5® ALUNIT-5®
135° 135°
3-16 3-16
6757 8777
056 057

Stahle < 400 N/mm?
Steel {00 N/mm
<4goN/mm?|  A\(C0f 0

0 N/mm?
> 0 N/mm
sssoNfmmel Acciai < 850 N/mm

Stahle < 1.100 N/mm?
Steels < 1,100 N/mm

suooNmm  Accial < 1100 N/mm

Stahle < 1.300 N/mm?
Steels < 1.300 N/mm
<1300N/mm?  /\ < 1.300 N/mm

Stahle > 45 HRC

Steels > 45 HRC

Acciai > 45 HRC

Rostfreie Stahle < 850 N/mm?

Stai < 850 N/mm

il < 850 N/mm

Rostfreie Stahle > 850 N/mm?
N[O Stainless steels > 850 N/mm

EMULLE  Accial inossidabill = 850 N/mm

>45HRC.

INOX

<850 N/mm?*

[P Grauguss, Temperguss

Rl Cast iron, malle cast iran

GHISA GRIGIA Al f— ' '
Ghisa grigia, ghisa malleabile

Titan- und Titanlegierung
Ti Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio

Kupfer, Messing
Copper, brass

Rame, ottone

Aluminium

Aluminium

Alluminio
() Kunststoffe
N Plastics

Materie plastiche

I BRI
LRI
LRI

Ideal /Ideal /Ideale

a7 Geeignet/S
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[ Ubersicht
VHM-Baohrer
Speeddrill

N N

20xD 25xD
ja/yes/si ja/yes/si
ALUNIT-5® ALUNIT-5®
135° 135°
2-12 3-12
6787 6797
058 059

3 Overview
Solid carbide drills
Speeddrill

N N
30xD 3xD
ja/yes/si ja/yes/si
ALUNIT-5® ALUNIT-5®
135° 135°
2-12 2-16
6807 6827
060 061

j

f Sommario
Metallo duro integrale
Speeddrill

N H
5xD 3xD
a/yes/si
ALUNIT-5® ALUNIT-5®
135° 140°
3-12,70 3-16
6837 6857
062 063

DINBS37L

5xD

ja /vyes/si

Z0X
135°
2,80-16
6847
064

A 4= 2=
A A4 A s
A 4= 2=
A A4 A s
s”/) & | &N
s~y & A 4~ N
s~ ) &% | &N
s~ ) &% | &N
~ )& A N

Ay A4 Zs

A A4 s

Ay A4 N

A

s /& | A

y AVeEEE Y 4

~/) A | &N
~

_~

~

y 4

Ay

-
-
y 4
< B8 HRC

Ay

Ay

- -

-

Ideal /Ideal / Ideale & Geeignet

/ Suitable / Adatte

=
C
0
0
0
rl
a
1))
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() VHM-Spiralbohrer 3 Solid carbide stub drills [ Punte elicoidali MDI

Speeddrill-Universal,
DIN 6537K, kurz 3xD,
mit verstarktem Schaft

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungshohrer flr universelle
Anwendungen. Hohe Stabilitat und universelle
Einsetzbarkeit durch gerade Hauptschneide. Spe-
zialanschliff bewirkt optimalen Spanbruch, hohe
Zentriergenauigkeit und geringe Schnittkrafte.

Speeddrill-Universal,
DIN 6537K, short series 3xD,
with reinforced shank

Range of application:

Solid carbide high performance drill for universal
applications. High stability as well as universal
usability due to straight main cutting edge. Spe-
cial point shape effects optimum chip breakage,
high centering accuracy and less cutting forces.

Speeddrill-Universali,
DIN 6537K, serie corta 3xD,
codolo rinforzato

Impiego:

Punte MDI ad alto rendimento per applicazioni uni-
versali. Alta stabilita e utilizzo universale grazie alla
affilatura piatta del tagliente principale. La geometria
speciale della punta garantisce un ottima evacuazio-
ne del truciolo, una elevate accuratezza di centraggio

ed una minore forza di taglio.

my
Speeddrill . N
N
I 2N
ssglsrfun %ﬁ Eﬂ 3xd
<l|wm! <3wm! <11w£nm! <1ﬂnm’
GRAUBUSS
INDX INDX CASTIRON
<850 N/mm? |l >850 N/mm?*
e R |
I\. |
y 4 y avg y avg
ALUNIT-5® ALUNIT-5°®
dlpy d2 g 11 12 z Code 6727 dl 7 d2 g 11 12 z Code 6727
mm mm mm mm Art.-Nr. mm mm mm mm Art.-Nr.
0,90 4,00 45 7 2 06727000801 00 3,80 6,00 66 24 2 06727003801 00
1,00 4,00 45 7 2 06727001001 00 3,90 6,00 66 24 2 06727003801 00
1,10 4,00 45 7 2 06727001101 00 4,00 6,00 66 24 2 06727004001 00
1,20 4,00 45 7 2 06727001201 00 4,02 6,00 66 24 2 06727004021 00
1,30 4,00 45 7 2 0672700130100 4,10 6,00 66 24 2 0672700410100
1,40 4,00 45 7 2 06727001401 00 4,20 6,00 66 24 2 06727004201 00
1,50 4,00 55 14 2 06727001501 00 4,30 6,00 66 24 2 06727004301 00
1,60 4,00 el 14 2 06727001601 00 4,40 6,00 66 24 2 06727004401 00
1,70 4,00 55 14 2 0672700170100 4,50 6,00 66 24 2 06727004501 00
1,80 4,00 58 14 2 06727001801 00 4,52 6,00 66 24 2 06727004521 00
1,90 4,00 55 14 2 06727001801 00 4,60 6,00 66 24 2 06727004601 00
2,00 4,00 59 20 2 06727002001 00 4,65 6,00 66 24 2 06727004651 00
2,02 4,00 55 20 2 06727002021 00 4,70 6,00 66 24 2 0672700470100
2,10 4,00 58 20 2 06727002101 00 4,80 6,00 66 28 2 06727004801 00
2,20 4,00 55 20 2 06727002201 00 4,90 6,00 66 28 2 06727004901 00
2,30 4,00 59 20 2 0672700230100 5,00 6,00 66 28 2 06727005001 00
2,40 4,00 55 20 2 06727002401 00 5,02 6,00 66 28 2 06727005021 00
2,50 4,00 58 20 2 06727002501 00 5,10 6,00 66 28 2 06727005101 00
2,52 4,00 55 20 2 06727002521 00 5,20 6,00 66 28 2 06727005201 00
2,60 4,00 59 20 2 06727002601 00 5,30 6,00 66 28 2 06727005301 00
2,70 4,00 55 20 2 0672700270100 5,40 6,00 66 28 2 06727005401 00
2,80 4,00 58 20 2 06727002801 00 5,50 6,00 66 28 2 06727005501 00
2,90 4,00 55 20 2 06727002801 00 5,52 6,00 66 28 2 06727005521 00
3,00 6,00 62 20 2 06727003001 00 5,55 6,00 66 28 2 06727005551 00
3,02 6,00 62 20 2 06727003021 00 5,60 6,00 66 28 2 06727005601 00
3,10 6,00 62 20 2 06727003101 00 5,65 6,00 66 28 2 06727005651 00
3,20 6,00 62 20 2 06727003201 00 5,70 6,00 66 28 2 06727005701 00
3,25 6,00 62 20 2 06727003251 00 5,80 6,00 66 28 2 06727005801 00
3,30 6,00 62 20 2 0672700330100 5,90 6,00 66 28 2 06727005801 00
3,40 6,00 62 20 2 06727003401 00 6,00 6,00 66 28 2 06727006001 00
3,50 6,00 62 20 2 06727003501 00 6,02 5,00 66 28 2 06727006021 00
3,52 6,00 62 20 2 06727003521 00 6,10 8,00 79 34 2 06727006101 00
3,60 6,00 62 20 2 06727003601 00 6,20 8,00 79 34 2 06727006201 00
3,70 6,00 62 20 2 06727003701 00 6,30 8,00 79 34 2 06727006301 00
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ALUNIT-5¢ ALUNIT-5®
dl 7 d2 g 11 12 Z Code 6727 dlgy d2 g 11 12 z Code 6727
mm mm mm mm Art.-Nr. mm mm mm mm Art.-Nr.

6,40 8,00 79 34 06727006401 00 11,00 12,00 102 55 0672701100100

6,50 8,00 79 34 06727006501 00 11,02 12,00 102 55 0672701102100

6,52 8,00 79 34 06727006521 00 11,10 12,00 102 55 0672701110100 %
6,60 8,00 79 34 06727006601 00 11,20 1200 102 55 06727011201 00 %
6,70 8,00 79 34 06727006701 00 11,30 12,00 102 55 0672701130100 %
6,80 8,00 79 34 06727006801 00 11,35 12,00 102 55 0672701135100 E]‘
6,90 8,00 79 34 06727006901 00 11,40 12,00 102 55 06727011401 00 -
7,00 8,00 79 34 06727007001 00 11,50 12,00 102 55 06727011501 00

7,02 8,00 79 34 06727007021 00 11,52 12,00 102 55 0672701152100

7,10 8,00 79 41 06727007101 00 11,55 12,00 102 55 0672701155100

7,20 8,00 79 41 06727007201 00 11,60 12,00 102 55 0672701160100

7.30 8,00 79 41 06727007301 00 11,70 12,00 102 59 0672701170100

7,40 8,00 79 41 0672700740100 11,80 12,00 102 55 0672701180100

7,45 8,00 79 41 06727007451 00 11,90 12,00 102 85 06727011901 00

7.50 8,00 79 41 6727007501 00 12,00 12,00 102 55 0672701200100

7,52 8,00 79 41 06727007521 00 12,02 12,00 102 59 06727012021 00

7.55 8,00 79 41 0672700755100 12,10 14,00 107 60 0672701210100

7,60 8,00 79 41 06727007601 00 12,20 14,00 107 60 0672701220100

7,70 8,00 79 41 0672700770100 12,30 14,00 107 60 0672701230100

7.80 8,00 79 41 06727007801 00 12,40 14,00 107 60 06727012401 00

7.90 8,00 79 41 0672700790100 12,50 14,00 107 60 0672701250100

8,00 8,00 79 41 06727008001 00 12,60 14,00 107 60 0672701260100

8,02 8,00 79 41 06727008021 00 12,70 14,00 107 60 0672701270100

8,10 10,00 89 47 06727008101 00 12,80 14,00 107 60 06727012801 00

8,20 10,00 89 47 06727008201 00 12,90 14,00 107 60 0672701290100

8,30 10,00 89 47 06727008301 00 13,00 14,00 107 60 06727013001 00

8,40 10,00 89 47 06727008401 00 13,02 14,00 107 60 0672701302100

8,50 10,00 89 47 06727008501 00 13,10 14,00 107 60 0672701310100

||| fnfnfrpinfnin(fpipfnpinpjpipfnpnipjpipfnpnjimnjpmfnimnjr|mfmnfm|j ||
||| ||

8,52 10,00 89 47 0672700852100 13,20 14,00 107 60 0672701320100
8,60 10,00 89 47 672700860100 13,25 14,00 107 60 0672701325100
8,70 10,00 83 a7 0672700870100 13,30 14,00 107 60 0672701330100
8,80 10,00 89 47 06727008801 00 13,40 14,00 107 60 06727013401 00
8,90 10,00 89 47 0672700880100 13,50 14,00 107 60 0672701350100
9,00 10,00 89 47 0672700900100 13,60 14,00 107 60 0672701360100
9,02 10,00 89 47 0672700902100 13,70 14,00 107 60 0672701370100
9,10 10,00 89 47 06727009101 00 13,80 1400 107 60 06727013801 00
9,20 10,00 89 47 06727009201 00 13,90 14,00 107 60 0672701380100
9,25 10,00 89 47 0672700925100 14,00 14,00 107 60 0672701400100
9,30 10,00 89 47 06727009301 00 14,02 14,00 107 60 0672701402100
9,35 10,00 89 47 06727009351 00 14,10 1600 115 65 06727014101 00
9,40 10,00 89 47 06727009401 00 14,20 1600 115 65 0672701420100
9,50 10,00 89 47 06727009501 00 14,30 16,00 115 65 0672701430100
9,52 10,00 89 47 06727009521 00 14,40 16,00 115 65 0672701440100
9,55 10,00 89 47 06727008551 00 14,50 1600 115 65 06727014501 00
9,60 10,00 89 47 06727008601 00 14,60 1600 115 65 0672701460100
9,70 10,00 89 47 672700870100 14,70 1600 115 65 0672701470100
9,80 10,00 89 47 0672700980100 14,80 16,00 115 65 0672701480100
9,90 10,00 89 47 06727008801 00 14,90 16,00 115 65 06727014901 00
10,00 10,00 89 47 0672701000100 15,00 1600 115 65 0672701500100
10,02 10,00 89 7 06727010021 00 15,02 1600 115 65 06727015021 00
10,10 12,00 102 55 0672701010100 15,10 16,00 115 65 0672701510100
10,20 12,00 102 5 0672701020100 15,20 16,00 115 65 0672701520100
10,30 12,00 102 55 0672701030100 15,30 1600 115 65 0672701530100
10,40 12,00 102 58 0672701040100 15,35 1600 115 65 06727015351 00
10,50 12,00 102 55 0672701050100 15,40 16,00 115 65 0672701540100
10,52 12,00 102 55 0672701052100 15,50 16,00 115 65 0672701550100
10,60 12,00 102 55 0672701060100 15,60 1600 115 65 0672701560100
10,70 12,00 102 55 06727010701 00 15,70 1600 115 65 06727015701 00
10,80 12,00 10e 55 0672701080100 15,80 16,00 115 65 0672701580100
10,90 12,00 102 59 672701080100 15,90 16,00 115 65 0672701590100
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ALUNIT-5® ALUNIT-5°®
dl gy d2 g 11 12 z Code 6727 dl 7 d2 g 11 12 z Code 6727
mm mm mm mm Art.-Nr. mm mm mm mm Art.-Nr.
16,00 1600 115 65 2 06727016001 00 18,00 1800 123 73 2 0672701800100
16,02 1600 115 65 2 06727016021 00 18,10 20,00 131 79 2 06727018101 00
16,10 1800 123 73 2 0672701610100 18,20 20,00 131 79 2 06727018201 00
16,20 1800 123 73 2 06727016201 00 18,30 20,00 131 79 2 06727018301 00
16,30 1800 123 73 2 0672701630100 18,40 20,00 131 79 2 0672701840100
16,40 18,00 123 73 2 06727016401 00 18,50 20,00 131 79 2 06727018501 00
16,50 18,00 123 73 2 0672701650100 18,60 20,00 131 79 2 06727018601 00
16,60 18,00 123 73 2 06727016601 00 18,70 20,00 131 79 2 06727018701 00
16,70 18,00 123 73 2 0672701670100 18,80 20,00 131 79 2 06727018801 00
16,80 18,00 183 73 2 06727016801 00 18,90 20,00 131 79 2 06727018301 00
16,90 18,00 123 73 2 06727016901 00 19,00 20,00 131 79 2 06727018001 00
17,00 18,00 123 73 2 06727017001 00 19,10 20,00 131 79 2 06727019101 00
17,10 18,00 123 73 2 0672701710100 19,20 20,00 131 79 2 06727019201 00
17,20 1800 123 73 2 0672701720100 19,30 2000 131 79 2 06727019301 00
17,30 1800 123 73 2 0672701730100 19,35 20,00 131 79 2 0672701935100
17,35 18,00 123 73 2 0672701735100 19,40 20,00 131 79 2 06727019401 00
17,40 1800 123 73 2 0672701740100 19,50 20,00 131 79 2 0672701950100
17,50 18,00 123 73 2 06727017501 00 19,60 2000 131 79 2 06727019601 00
17,60 1800 123 73 2 0672701760100 19,70 20,00 131 79 2 0672701970100
17,70 1800 123 73 2 0672701770100 19,80 20,00 131 79 2 06727019801 00
17,80 1800 123 73 2 0672701780100 19,90 20,00 131 79 2 06727019801 00
17,90 1800 123 73 2 06727017901 00 20,00 20,00 131 79 2 06727020001 00

Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 6535-HB] lieferbar.
S vilable with Weldon-shank (DIN 5-HE

con attacco Weldo
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VHM-Spiralbohrer
Speeddrill-Universal,
DIN 6537K, kurz 3xD,
mit Innenkuhlung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkuhlkanalen
fur universelle Anwendungen. Hohe Stahilitat
und universelle Einsetzbarkeit durch gerade
Hauptschneide. Spezialanschliff bewirkt opti-
malen Spanbruch, hohe Zentriergenauigkeit und
geringe Schnittkréafte.

3 Solid carbide stub drills
Speeddrill-Universal,
DIN 6537K, short series 3xD0,
with internal coolant supply

Range of application:

Solid carbide high performance drill with internal
coolant supply for universal applications. High
stability as well as universal usahility due to
straight main cutting edge. Special point shape
effects optimum chip breakage, high centering
accuracy and less cutting forces.

Punte elicoidali MDI
Speeddrill-Universali,

DIN 6537K, serie corta 3xD,
con fori lubrificazione

Impiego:

Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrifica-
zione interni per applicazioni universali. Alta stahilita
e utilizzo universale grazie alla affilatura piatta del
tagliente principale. La geometria speciale della
punta garantisce un ottima evacuazione del truciolo,
una elevate accuratezza di centraggio ed una minore
forza di taglio.

‘ New

my
- Typ
(Speeddrill o
N
:EE E 140
rlefele
GRAUGUSS
INDX INDX CASTIRON
<850 N/mm? >850 N/mm? (EX e | ¥
| & || &7 || & | ]
b |
ALUNIT-5¢® ALUNIT-5®
dly; dly d24 11 12 Z  Code6717 dlny; dlp d2ps  IL 2 Z  Code6717
mm inch mm mm mm Art.-Nr. mm inch mm mm mm Art.-Nr.
1,00 400 45 7 2 |0671700100100 4,30 600 66 °4 2 |0671700430100
110 400 45 7 2 |oe71700110100 1,40 600 86 o4 2 |0671700440100
1,20 400 45 7 2 |os71700120100 1,50 600 85 24 2 |0671700450100
1,30 400 45 7 2 0671700130100 1,60 600 66 24 2 |0671700460100
1,40 400 45 7 2 |os71700140100 4,70 600 85 24 2 |0671700470100
1,50 400 55 14 2 |0671700150100 076 316 500 6 28 2 | a0
1,60 400 55 14 2 |0671700160100 1,80 500 55 28 2 |0671700480100
1,70 400 55 14 2 |0671700170100 1,90 600 66 28 2 |0671700430100
1,80 400 55 14 2 |0671700180100 5,00 600 66 P8 2 |0671700500100
1,90 400 55 14 2 |0671700190100 5,10 600 66 28 2 |0671700510100
2,00 400 55 20 2 |0671700200100 5,20 600 55 28 2 |0671700520100
2,10 400 55 e0 2 |0671700210100 5,30 600 66 28 2 |0671700530100
2,20 400 55 20 2 |0671700220100 5,40 600 66 P8 2 |0671700540100
2,30 400 55 20 2 |0671700230100 5,50 600 66 28 2 |0671700550100
2,40 400 55 20 2 |0671700240100 5,60 600 55 28 2 |0671700560100
2,50 400 55 o0 2 |0671700250100 5,70 600 66 28 2 |0671700570100
2,60 400 55  °0 2 |0671700260100 5,80 600 66 28 2 |0671700580100
2,70 400 55 20 2 |0671700270100 5,90 600 66 28 2 |0D671700590100
2,80 400 55 20 2 |0671700280100 6,00 500 55 28 2 |0671700800100
2,90 400 55 o0 2 |0671700230100 6,10 800 79 34 2 |0671700610100
3,00 600 52 20 2 |0671700300100 6,20 800 79 34 2 |0671700620100
3,10 600 62 20 2 |0671700310100 6,30 800 79 34 2 |0671700830100
317 1/8 600 52 20 - | emoon; 635 1/4 800 73 34 > B Qo
3,20 600 62 20 2 |0671700320100 6,40 800 79 34 2 |0671700640100
3,30 600 52 20 2 |0671700330100 6,50 800 79 34 2 |0671700650100
3,40 600 62 20 2 |0671700340100 6,60 800 79 34 2 |0671700860100
3,50 600 52 20 2 |0671700350100 6.70 800 79 34 2 |0671700670100
3,60 600 62 20 2 |0671700360100 6,80 800 79 34 2 |0671700880100
3,70 600 52 20 2 |0671700370100 6,90 800 79 34 2 |0671700890100
3,80 600 66 24 2 |0671700380100 7,00 800 79 34 2 |os71700700100
3,90 500 55 24 2 |0671700330100 710 800 73 41 2 |0se71700710100
4,00 600 66 24 2 |0671700400100 7,20 800 79 41 2 |0671700720100
4,10 600 66 24 2 |0671700410100 7,30 800 79 41 2 |0671700730100
1,20 600 66 24 2 |0D671700420100 7,40 800 79 41 2 |0s71700740100

|Speeddrill .
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ALUNIT-5® ALUNIT-5°
Al dly d24 1 12 Z  Code6717 Al dly d2p 11 12 Z  Code6717
mm inch mm mm  mm Art.-Nr. mm inch mm mm  mm Art.-Nr.
7,50 8OO 79 41 2 | (0671700750100 10,00 1000 83 47 2 |0671701000100
7,60 80O 79 41 2 |0671700760100 10,20 1200 102 55 2 | 0671701020100
7,70 8O0 79 41 2 |0671700770100 10,50 1200 102 55 @ | 0671701050100
7,80 8OO 79 41 2 |0671700780100 10,80 1200 102 55 @ | 0671701080100
7,90 8O0 /9 41 2 |0671700790100 11,00 1200 102 55 2 |0671701100100
A s spe s0 s o o GG i1 o7ae 200 102 55 2 ORI LY
8,00 8O0 79 41 2 | 0671700800100 11,20 1200 102 55 2 | 0671701120100
8,10 1000 83 47 2 | 0671700810100 11,50 1200 102 55 2 | 0671701150100
8,20 1000 89 47 2 | 0671700820100 11,80 1200 102 55 2 |0671701180100
8,30 1000 83 47 2 |0671700830100 12,00 1200 102 55 2 | 0671701200100
8,40 1000 89 47 2 | (0671700840100 12,20 1400 107 60 2 | 0671701220100
8,50 1000 89 47 2 | 0671700850100 12,50 1400 107 60 @ | 0671701250100
8,60 1000 89 47 2 |0671700880100 1270 12 1400 107 50 2 [EanaaeaLyY
8,70 1000 83 47 2 |0671700870100 12,80 1400 107 80 2 | 0671701280100
8,80 1000 89 47 2 |0671700880100 13,00 1400 107 60 2 | 0671701300100
8,90 1000 83 47 2 |0671700830100 13,50 1400 107 60 2 | 0671701350100
9,00 1000 83 47 2 |0671700300100 13,80 1400 107 60 2 | 0671701380100
9,10 1000 83 47 2 |0671700810100 14,00 1400 107 80 2 | 0671701400100
9,20 1000 83 47 2 |0671700920100 14,20 1600 115 65 2 |0671701420100
9,30 1000 83 47 2 |0671700930100 14,50 1500 115 65 2 |0671701450100
9,40 1000 83 47 2 | 0671700840100 14,80 1600 115 65 2 |0671701480100
9,50 1000 83 47 2 |0671700950100 15,00 1600 115 65 2 |0671701500100
A 52 33 w0 ss o o [GINGGSSS 1520 1600 115 65 2 |0671701520100
9,60 1000 89 47 @ | 0671700950100 15,50 1500 115 65 2 |0671701550100
9,70 1000 89 47 2 | 0671700870100 15,80 1600 115 65 2 |0671701580100
9,80 1000 83 47 2 |0671700980100 16,00 1600 115 65 2 |0671701600100
9,90 1000 89 47 2 |0671700990100

Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 6535-HB] lieferbar.
lon-shank [DIN 6535-HB] without extra charge

Idon (DIN 6535-HB] senza prezzo aggiuntivo

Also available w

Anche disponibili con atte
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VHM-Spiralbohrer
Speeddrill-Universal,
DIN 6537L, lang 5xD,
mit Innenkuhlung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungshohrer mit Innenkdhlkanalen
fur universelle Anwendungen. Hohe Stabilitat
und universelle Einsetzharkeit durch gerade
Hauptschneide. Spezialanschliff bewirkt opti-
malen Spanbruch, hohe Zentriergenauigkeit und
geringe Schnittkrafte.

3 Solid carbide stub drills
Speeddrill-Universal,
DIN 6537L, long series 5x0,
with internal coolant supply

Range of application:

Solid carbide high performance drill with internal
coolant supply for universal applications. High sta-
hility as well as universal usability due to straight
main cutting edge. Special point shape effects
optimum chip breakage, high centering accuracy
and less cutting forces.

[ Punte elicoidali MDI

Speeddrill-Universali,
DIN 6537L, serie lunga 5xD,
con fori lubricazione

Impiego:

Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrificazione
interni per applicazioni universali. Alta stabilita e utilizzo
universale grazie alla particolare affilatura dei taglienti
principali. La geometria speciale della punta garantisce
un ottima rottura del truciolo, una elevate accuratezza di
centraggio ed una minore forza di taglio.

=
C
0
0
0
rl
a
1))

my
(Speeddrill . . =
N
EEE 1407
Llode s s
y 4 y y 4 y 4
. \
INDX INDX CRASTIRON
<850 Njmm? [l > 850 Njmm: [ 5157 CRIER
e=alv=alv-=a E .
el
ALUNIT-5® ALUNIT-5®
dly;  dly d2 11 12 Z  Code6737 dly;  dly d2 11 12 Z  Code6737
mm inch mm mm  mm Art.-Nr. mm inch mm mm  mm Art.-Nr.
2,00 400 57 1 2 |0673700200100 5,80 BOO B2 44 2 |0673700580100
2,50 400 57 21 2 |0673700250100 5,90 500 82 44 2 |0673700590100
3,00 500 65 28 2 |0673700300100 6,00 OO B2 44 2 |0673700800100
3,10 500 65 28 2 |0673700310100 6,10 80O 91 53 2 |0673700610100
A 317 18 b0 5 o8 2 6,20 BOD 91 53 2 |0673700620100
3,20 600 65 28 2 |0673700320100 6.30 BOO 91 53 2 |0673700630100
3,30 BOO 66 28 2 |0673700330100 635 14 800 ol 53 o |iejejooessi i LY
3,40 600 65 28 2 |0673700340L00 6.40 800 91 53 2 |0673700640100
3,50 00 65 28 2 |0673700350100 6,50 80O 91 53 o 0673700650100
3,60 500 65 28 2 |0673700360100 6,60 BOO 91 53 2 |0673700660100
3,70 OO 65 28 2 |0673700370100 6.70 BOO 91 53 2 |0673700670100
3,80 OO0 74 36 2 |0673700380L00 6,80 80O 91 53 2 |0673700680100
3,90 OO 74 36 2 |0673700390100 6,90 800 91 53 o |0673700690100
4,00 600 74 36 2 |0673700400100 7,00 BOO 91 53 2 |0673700700100
4,10 BOO 74 36 2 |0673700410100 7,10 BOO 91 53 2 |0673700710100
4,20 600 74 36 2 |0673700420100 7,20 8OO 91 53 2 |0673700720100
4,30 BOO 74 36 2 |0673700430100 7,30 8OO 91 53 o 0673700730100
4,40 500 74 36 2 |0673700440100 7,40 BOO 91 53 2 |0673700740100
4,50 600 74 36 2 |0673700450100 7,50 BOD 91 53 2 |0673700750100
4,60 600 74 36 2 |0673700450100 7,60 800 91 53 2 |0673700760100
4,65 500 74 36 2 |0673700485100 7,70 8OO 91 53 2 |0673700770100
4,70 500 74 36 2 |0673700470100 7,80 800 91 53 2 |0673700780100
AT :75 3 so0 s r o |[IG/SODMZGHTINNN  7.90 8OO 91 53 2 |0673700790100
4,80 BOD 82 44 2 |0673700480100 794 516 800 91 53 o |ejcccancn Yy
4,90 500 82 44 2 |0673700490100 8,00 8OO 91 53 2 |0673700800100
5,00 500 82 44 2 |0673700500100 8,10 1000 103 61 2 0673700810100
5,02 600 82 44 o 0673700502100 8,20 1000 103 6L 2 |0673700820100
5,10 BOD 82 44 2 |0673700510100 8,30 1000 103 6l 2 |0673700830100
5.20 500 82 44 2 |0673700520100 8,40 1000 103 61 2 |0B73700840100
5.30 500 82 44 2 |0673700530100 8,50 1000 103 6L 2 |0673700850100
5,40 0D 82 44 2 |0673700540100 8,60 1000 103 6L 2 |0673700860100
5,50 BOD 82 44 2 |0673700550100 8,70 1000 103 61 2 |0673700870100
5,60 500 B2 44 2 |0673700560100 8,80 1000 103 61 2 |0673700880100
5,70 500 82 44 2 |0673700570100 8,90 1000 103 6L 2 |0673700830100

053



054

maykestag /e

Speeddrill // Spiralbohrer

Also available wit jon-shank [DIN 6

Anche disponibili c tac

co Weldon [DIN €

-Schaft [

HB) w

It extra charge

nzap ggiuntivo

ALUNIT-5® ALUNIT-5®
dly; dlp d2ps 1L 12 Z  Code6737 Code 6737
mm inch mm mm mm Art.-Nr. Art.-Nr.
9,00 1000 103 Bl 2 |0673700900100 c B
9,10 1000 103 61 2 |0673700910100 12,80 1400 124 77 2 |0673701280100
9,20 1000 103 61 2 |0673700920100 13,00 1400 124 77 2 |0673701300100
9,30 1000 103 61 2 |0673700930100 13,50 1400 124 77 2 |0873701350100
9,40 1000 103 61 2 |0673700940100 13,80 1400 124 77 2 |0673701380100
A ss2 33 0w 103 s o [SiGicioek I 1400 1400 124 77 2 |0673701400100
9,50 1000 103 61 2 |0673700950100 14,20 1600 133 83 2 |0673701420100
9,60 1000 103 61 2 |0673700960100 14,50 1600 133 83 2 |0673701450100
9,70 1000 103 61 2 |0673700970100 14,80 1600 133 83 2 |0673701480100
9,80 1000 103 61 2 |0673700980100 15,00 1600 133 83 2 |0673701500100
9,90 1000 103 61 2 |0673700990100 15,20 1600 133 83 2 |0673701520100
10,00 1000 103 61 2 |0673701000100 15,50 1500 133 83 2 |0673701550100
10,20 1200 118 71 2 |0673701020100 15,80 1600 133 83 2 |0673701580100
10,50 1200 118 71 2 |0673701050100 16,00 1500 133 83 2 |0673701600100
10,80 1200 118 71 2 |0673701080100 16,50 1800 143 93 2 |0673701650100
11,00 1200 118 71 2 |0673701100100 16,80 1800 143 93 2 |0673701680100
A v ope oo 18 71 o |GG 17,00 1800 143 93 2 |0673701700100
11,20 1200 118 71 2 |0673701120100 17,50 1800 143 93 2 |0673701750100
11,50 1200 118 71 2 |0673701150100 18,00 1800 143 93 2 0673701800100
11,80 1200 118 71 2 |0673701180100 18,50 2000 153 101 2 |0673701850100
12,00 1200 118 71 2 |0673701200100 19,00 2000 153 101 2 |0673701900100
12,20 1400 1e4 77 2 |0673701220100 19,50 2000 153 101 2 |0673701850100
12,50 1400 124 77 2 |0673701250100 20,00 2000 153 101 2 |0673702000100
Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon DIN 6535-HB] lieferbar.
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VHM-Spiralbohrer
Speeddrill-Universal,
extra lang 8xD,

mit Innenkuhlung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungshohrer mit Innenkuhlka-
nalen fur universelle Anwendungen und groRRe
Bohrtiefen bis 8xD. 4 Fiihrungsfasen gewahr-
leisten eine sehr hohe Fluchtungsgenauigkeit
und Stabilisierung des Bohrers auch bei sehr
grof3en Bohrtiefen sowie exakte und prazise
Bohrungen. Spezialanschliff bewirkt optimalen
Spanbruch, hohe Zentriergenauigkeit und geringe

3 Solid carbide stub drills
Speeddrill-Universal,
extra long series 8xD,
internal coolant supply

Range of application:

Solid carbide high performance drill with internal
coolant supply for universal applications and
high drilling depths up to 8xD. 4 guide chamfers
guarantee very high alignment accuracy and
stahilisation of the drill even during deep hole
drilling as well as exact and precise holes. Special
point shape effects optimum chip breakage, high
centering accuracy and less cutting forces.

Punte elicoidali MDI
Speeddrill-Universali,
serie extra lunga 8xD,
con fori lubricazione

Impiego:

Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrifica-
zione interni per applicazioni universali ed elevate
profondita di foratura fino a 8xD. 4 superfici di guida
svasate garantiscono elevata accuratezza di allinea-
mento e stahilizzazione della punta anche utilizzando
alte velocita di taglio ed avanzamenti. La geometria
speciale della punta garantisce un ottima evacuazio-
ne del truciolo, una elevate accuratezza di centraggio

|Speeddrill .

Schnittkrafte. ed una minore forza di taglio.

my
(Speeddrill
LEZZ
GRAUBUSS
INUX CASTIRON
<850 Njmm? GHISA GRIGIA
=salv-=alv-—=a Tz
B
ALUNIT-5® ALUNIT-5®
dl d2 g 11 12 z Code 6747 dlpz d2pe 11 12 Code 6747
mm mm mm mm Art.-Nr. mm mm mm mm Art.-Nr.
3,00 6,00 7e 34 2 (6747003001 00 9,00 1000 142 g5 2 06747009001 00
3,30 6,00 72 34 2 06747003301 00 9,20 1000 142 95 2 06747008201 00
3,50 65,00 72 34 2 06747003501 00 9,50 1000 14e g5 2 06747009501 00
3,80 6,00 81 43 2 06747003801 00 9,80 10,00 142 95 2 (06747009801 00
4,00 6,00 81 43 2 06747004001 00 10,00 1000 142 g5 2 06747010001 00
4,20 6,00 81 43 2 06747004201 00 10,20 12,00 162 114 2 06747010201 00
4,50 6,00 81 43 2 0674700450100 10,50 12,00 162 114 2 06747010501 00
4,80 6,00 95 57 2 06747004801 00 10,80 1200 162 114 2 06747010801 00
5,00 6,00 95 57 2 06747005001 00 11,00 12,00 162 114 2 06747011001 00
5,20 6,00 95 57 2 06747005201 00 11,20 12,00 162 114 2 06747011201 00
5,50 6,00 95 57 2 06747005501 00 11,50 12,00 162 114 2 06747011501 00
5,80 6,00 95 57 2 06747005801 00 11,80 1200 162 114 2 0674701180100
6,00 6,00 95 57 2 06747006001 00 12,00 1200 162 114 2 06747012001 00
6,20 8,00 114 76 2 06747006201 00 12,20 1400 178 131 2 06747012201 00
6,50 8,00 114 76 2 06747006501 00 12,50 1400 178 131 2 06747012501 00
6,80 800 114 76 2 06747006801 00 12,80 1400 178 131 2 06747012801 00
7,00 8,00 114 76 2 0674700700100 13,00 1400 178 131 2 06747013001 00
7,50 8,00 114 76 2 06747007501 00 13,50 1400 178 131 2 0674701350100
7.80 8,00 114 76 2 0674700780100 13,80 1400 178 131 2 06747013801 00
8,00 8,00 114 76 2 06747008001 00 14,00 1400 178 131 2 0674701400100
8,20 1000 142 95 2 0674700820100 15,00 1600 203 152 2 06747015001 00
8,50 1000 142 95 2 06747008501 00 16,00 1600 203 152 2 0674701600100
8,80 10,00 142 95 2 06747008801 00
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VHM-Spiralbohrer
Speeddrill-Universal,
extra lang 12xD,

mit Innenkuhlung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungshohrer mit Innenkuthlkanalen
fur universelle Anwendungen und grof3e Bohr-
tiefen bis 12xD. 4 Fuhrungsfasen gewahrleisten
eine sehr hohe Fluchtungsgenauigkeit und
Stabilisierung des Bohrers auch bei sehr grof3en
Bohrtiefen sowie exakte und prazise Bohrungen.
Spezialanschliff bewirkt optimalen Spanbruch,
hohe Zentriergenauigkeit und geringe Schnitt-
krafte.

@ Solid carbide stub drills
Speeddrill-Universal,
extra long series 12xD,
internal coolant supply

Range of application:

Solid carbide high performance drill with internal
coolant supply for universal applications and
high drilling depths up to 12xD. 4 guide chamfers
guarantee very high alignment accuracy and
stahilisation of the drill even during deep hole
drilling as well as exact and precise holes. Special
point shape effects optimum chip breakage, high
centering accuracy and less cutting forces.

Punte elicoidali MDI
Speeddrill-Universali,
serie extra lunga 12x0,
con fori lubricazione

Impiego:

Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrifica-
zione interni per applicazioni universali ed elevate
profondita di foratura fino a 12xD. 4 superfici di
guida svasate garantiscono elevata accuratezza di
allineamento e stabilizzazione della punta anche
utilizzando alte velocita di taglio ed avanzamenti. La
geometria speciale della punta garantisce un ottima
evacuazione del truciolo, una elevate accuratezza di
centraggio ed una minore forza di taglio.

S ddrill
peeddri
" +
o [ G
2 - r—2 4
L T e
INDX j INOX [ cestiron
<850 N/mm? |l >850 N/mm? ERL=IEER
e | [ |[ o | =
&~ || & || &
ALUNIT-5® ALUNIT-5°®
dl 7 [ - 11 12 z Code 6757 dl gy d2 g 11 12 Z Code 6757
mm mm mm mm Art.-Nr. mm mm mm mm Art.-Nr.
3,00 6,00 92 54 2 0675700300100 9,00 10,00 162 120 2 (6757008001 00
3,50 6,00 92 54 2 06757003501 00 9,50 10,00 162 120 2 06757009501 00
4,00 6,00 102 64 2 06757004001 00 10,00 10,00 162 120 2 06757010001 00
4,50 6,00 102 84 2 06757004501 00 10,50 12,00 204 156 2 06757010501 00
5,00 6,00 116 78 2 06757005001 00 11,00 1200 204 156 2 0675701100100
5,50 6,00 116 78 2 06757005501 00 11,50 1200 204 156 2 06757011501 00
6,00 6,00 116 78 2 06757006001 00 12,00 1200 204 156 2 0675701200100
6,50 8,00 146 108 2 06757006501 00 13,00 14,00 230 182 2 06757013001 00
7,00 8,00 146 108 2 0675700700100 14,00 14,00 230 182 2 0675701400100
7.50 8,00 146 108 2 06757007501 00 1500 16,00 260 208 2 06757015001 00
8,00 8,00 146 108 2 06757008001 00 16,00 16,00 260 208 2 06757016001 00
8,50 10,00 162 120 2 06757008501 00
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VHM-Spiralbohrer
Speeddrill-Universal,
extra lang 16xD,

mit Innenkuhlung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungshohrer mit Innenkuthlkanalen
fur universelle Anwendungen und grof3e Bohr-
tiefen bis 16xD. 4 Fuhrungsfasen gewahrleisten
eine sehr hohe Fluchtungsgenauigkeit und
Stabilisierung des Bohrers auch bei sehr grof3en
Bohrtiefen sowie exakte und prazise Bohrungen.
Spezialanschliff bewirkt optimalen Spanbruch,
hohe Zentriergenauigkeit und geringe Schnitt-
krafte.

3 Solid carbide stub drills
Speeddrill-Universal,
extra long series 16xD,
internal coolant supply

Range of application:

Solid carbide high performance drill with internal
coolant supply for universal applications and
high drilling depths up to 16xD. 4 guide chamfers
guarantee very high alignment accuracy and
stahilisation of the drill even during deep hole
drilling as well as exact and precise holes. Special
point shape effects optimum chip breakage, high
centering accuracy and less cutting forces.

fJ Punte elicoidali MDI
Speeddrill-Universali,
serie extra lunga 16xD,
con fori lubricazione

Impiego:

Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrifica-
zione interni per applicazioni universali ed elevate
profondita di foratura fino a 16xD. 4 superfici di
guida svasate garantiscono elevata accuratezza di
allineamento e stabilizzazione della punta anche
utilizzando alte velocita di taglio ed avanzamenti. La
geometria speciale della punta garantisce un ottima
evacuazione del truciolo, una elevate accuratezza di
centraggio ed una minore forza di taglio.

. Typ
Tiso
Speeddrill
N
) | L
y 4 y 4 y 4 y 4
GRAUGUSS
INDX J INOX [ cestiron
<850 N/mm? |l >850 N/mm? ERIIEER
[ |
Cu,Ms
| | | &
ALUNIT-5® ALUNIT-5®
dl gy d2 g 11 12 z Code 6777 dl 7 d2 g 11 12 Code 6777
mm mm mm mm Art.-Nr. mm mm mm mm Art.-Nr.
3,00 6,00 100 60 2 (6777003001 00 10,00 1000 225 180 2 06777010001 00
4,00 6,00 115 75 2 06777004001 00 11,00 1200 240 190 2 06777011001 00
5,00 6,00 130 90 2 06777005001 00 12,00 1200 285 215 2 0677701200100
6,00 6,00 150 108 2 06777006001 00 13,00 1400 285 235 2 0677701300100
7,00 8,00 165 125 2 06777007001 00 14,00 1400 305 @255 2 06777014001 00
8,00 8,00 180 140 2 06777008001 00 15,00 1600 325 270 2 0677701500100
9,00 10,00 205 160 2 06777008001 00 16,00 1600 345 290 2 06777016001 00

Tieflochbohranleitung beachten: Siehe Seite 017

Obs

erve deep hole drilling instructions: See page 017

Observare le istruzioni per la foratura prafonda: Pagina 017
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Speeddrill // Spiralbohrer

VHM-Spiralbohrer
Speeddrill-Universal,
extra lang 20xD,

mit Innenkuhlung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungshohrer mit Innenkthlkanalen
fur universelle Anwendungen und grof3e Bohr-
tiefen bis 20xD. 4 Fuhrungsfasen gewahrleisten
eine sehr hohe Fluchtungsgenauigkeit und
Stabilisierung des Bohrers auch bei sehr grofen
Bohrtiefen sowie exakte und prazise Bohrungen.
Spezialanschliff bewirkt optimalen Spanbruch,
hohe Zentriergenauigkeit und geringe Schnitt-
krafte.

3 Solid carbide stub drills
Speeddrill-Universal,
extra long series 20xD,
internal coolant supply

Range of application:

Solid carbide high performance drill with internal
coolant supply for universal applications and
high drilling depths up to 20xD. 4 guide chamfers
guarantee very high alignment accuracy and
stahilisation of the drill even during deep hole
drilling as well as exact and precise holes. Special
point shape effects optimum chip breakage, high
centering accuracy and less cutting forces.

fJ Punte elicoidali MDI

Speeddrill-Universali,
serie extra lunga 20xD,
con fori lubricazione

Impiego:

Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrifica-
zione interni per applicazioni universali ed elevate
profondita di foratura fino a 20xD. 4 superfici di
guida svasate garantiscono elevata accuratezza di
allineamento e stabilizzazione della punta anche
utilizzando alte velocita di taglio ed avanzamenti. La
geometria speciale della punta garantisce un ottima
evacuazione del truciolo, una elevate accuratezza di
centraggio ed una minare forza di taglio.

- Typ
(Speeddrill .
N
i; E 135° r‘
) | L
-_ -_ -_ -
GRAUBUSS o -I- [ -1 -
INOX CASTIRON L
<850 Njmm? GHISA GRIGIA
[ || ar |
ALUNIT-5® ALUNIT-5°®
dl 7 [ A 11 12 z Code 6787 dl 7 [ 11 12 z Code 6787
mm mm mm mm Art.-Nr. mm mm mm mm Art.-Nr.
2,00 4,00 92 50 2 (06787002001 00 7,00 800 210 160 2 0678700700100
2,50 400 112 70 2 06787002501 00 8,00 800 230 180 2 06787008001 00
3,00 6,00 120 80 2 06787003001 00 9,00 1000 290 230 2 06787009001 00
4,00 6,00 130 30 2 06787004001 00 10,00 10,00 290 230 2 06787010001 00
5,00 6,00 160 120 2 6787005001 00 11,00 1200 315 268 2 0678701100100
6,00 6,00 185 140 2 06787006001 00 12,00 12,00 315 268 2 06787012001 00

Tieflochbohranleitung beachten: Siehe Seite 017
Observe deep hole drilling instructions: See page 017
Observare le istruzioni per la foratura prafonda: Pagina 017
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() VHM-Spiralbohrer
Speeddrill-Universal,
extra lang 25xD,
mit Innenkuhlung

Einsatzbereich:

VHM-Hachleistungsbohrer mit Innenkhlkanalen
fur universelle Anwendungen und grof3e Bohr-
tiefen his 25xD. 4 Fuhrungsfasen gewahrleisten
eine sehr hohe Fluchtungsgenauigkeit und
Stabilisierung des Bohrers auch bei sehr grof3en
Bohrtiefen sowie exakte und prazise Bohrungen.
Spezialanschliff bewirkt optimalen Spanbruch,
hohe Zentriergenauigkeit und geringe Schnitt-

3 Solid carbide stub drills
Speeddrill-Universal,
extra long series 25x0,
internal coolant supply

Range of application:

Solid carbide high performance drill with internal
coolant supply for universal applications and
high drilling depths up to 25xD. 4 guide chamfers
guarantee very high alignment accuracy and
stabilisation of the drill even during deep hole
drilling as well as exact and precise holes. Special
point shape effects optimum chip breakage, high
centering accuracy and less cutting forces.

[ Punte elicoidali MDI
Speeddrill-Universali,
serie extra lunga 25x0,
con fori lubricazione

Impiego:

Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrifica-
zione interni per applicazioni universali ed elevate
profondita di foratura fino a 25xD. 4 superfici di
guida svasate garantiscono elevata accuratezza di
allineamento e stabilizzazione della punta anche
utilizzando alte velocita di taglio ed avanzamenti. La
geometria speciale della punta garantisce un ottima
evacuazione del truciolo, una elevate accuratezza di

krafte. centraggio ed una minore forza di taglio.
- Tvp
Tipo
Speeddrill
N
S E %
4 4 4 4
GRAUGUSS
CASTIRON
GHISA GRIGIA
[ |[ v |
-~ || &
ALUNIT-5® ALUNIT-5°®
dlpy d2 ne 11 ] z Code 6797 dlpy d2 ne 11 ] Code 6797
mm mm mm mm Art.-Nr. mm mm mm mm Art.-Nr.
3,00 6,00 135 98 2 0678700300100 8,00 8,00 260 220 2 0679700800100
4,00 6,00 160 10 2 0678700400100 10,00 1000 310 268 2 679701000100
5,00 6,00 180 135 2 0678700500100 12,00 1200 375 325 2 0679701200100
6,00 6,00 205 168 2 0678700600100

Tieflochbohranleitung beachten: Siehe Seite 017
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Speeddrill // Spiralbohrer

VHM-Spiralbohrer
Speeddrill-Universal,
extra lang 30xD,

mit Innenkuhlung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungshohrer mit Innenkthlkanalen
fur universelle Anwendungen und grof3e Bohr-
tiefen bis 30xD. 4 Fuhrungsfasen gewahrleisten
eine sehr hohe Fluchtungsgenauigkeit und
Stabilisierung des Bohrers auch bei sehr grofen
Bohrtiefen sowie exakte und prazise Bohrungen.
Spezialanschliff bewirkt optimalen Spanbruch,
hohe Zentriergenauigkeit und geringe Schnitt-
krafte.

3 Solid carbide stub drills
Speeddrill-Universal,
extra long series 30xD,
internal coolant supply

Range of application:

Solid carbide high performance drill with internal
coolant supply for universal applications and
high drilling depths up to 30xD. 4 guide chamfers
guarantee very high alignment accuracy and
stahilisation of the drill even during deep hole
drilling as well as exact and precise holes. Special
point shape effects optimum chip breakage, high
centering accuracy and less cutting forces.

Punte elicoidali MDI
Speeddrill-Universali,
serie extra lunga 30xD,
con fori lubricazione

Impiego:

Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrifica-
zione interni per applicazioni universali ed elevate
profondita di foratura fino a 30xD. 4 superfici di
guida svasate garantiscono elevata accuratezza di
allineamento e stabilizzazione della punta anche
utilizzando alte velocita di taglio ed avanzamenti. La
geometria speciale della punta garantisce un ottima
evacuazione del truciolo, una elevate accuratezza di
centraggio ed una minare forza di taglio.

- Typ
(Speeddrill E
N
SHEE E
1 | L
y 4 y 4 y 4 y 4
GRAUBUSS --}---i--
INUX CASTIRON |
<850 Njmm? GHISA GRIGIA
[ || ar | =
) I
ALUNIT-5® ALUNIT-5°®
dl 7 d2 g 11 12 z Code 6807 dlgy d2 g 11 12 z Code 6807
mm mm mm mm Art.-Nr. mm mm mm mm Art.-Nr.
2,00 4,00 115 70 2 (6807002001 00 6,00 6,00 230 180 2 (0 6807006001 00
2,50 4,00 138 90 2 06807002501 00 8,00 8,00 315 265 2 (6807008001 00
3,00 6,00 150 105 2 6807003001 00 10,00 10,00 380 330 2 06807010001 00
4,00 6,00 185 135 2 0 6807004001 00 12,00 1200 430 380 2 0680701200100
5,00 6,00 215 165 2 (06807005001 00

Tieflochbohranleitung beachten: Siehe Seite 017
> deep hole drilling instructio

page 017

yservare le istruzioni per la foratu

a

afonda: Pagina 017
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VHM-Spiralbohrer 3 Solid carbide stub drills [ Punte elicoidali MDI

Speeddrill-Inox, Speeddrill-Inox, Speeddrill-Inox,

DIN 6537K, kurz 3xD, DIN 6537K, short series 3xD, DIN 6537K, serie corta 3xD,

mit Innenkdhlung with internal coolant supply con fori lubrificazione

Einsatzbereich: Range of application: Impiego: =
VHM-Hochleistungsbohrer mit Innenkthlka- Solid carbide high performance drill with internal Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrificazione ‘ﬁ
nalen speziell fur die Bearbeitung von rost- coolant supply especially for cutting stainless interni particolarmente adatte per forare acciai inos- E
freien Stahlen. Hohe Stabilitat durch gerade steels. High stability due to straight main cutting sidahili. Alta stabilita grazie alla affilatura piatta del I}
Hauptschneide. Spezialanschliff bewirkt opti- edge. Special point shape effects optimum chip tagliente principale. La geometria speciale della punta F?J-
malen Spanbruch, hohe Zentriergenauigkeit und hreakage, high centering accuracy and less cut- garantisce un ottima evacuazione del truciolo, una ele- ~
geringe Schnittkrafte. Hohe Warmfestigkeit. ting forces. High-temperature stability. vate accuratezza di centraggio ed una minore forza di

taglio. Stahilita ad alta temperatura di esercizio.

Anche disponibili con a

[1nox_4
. 0
(Speeddrill B
N
-HEEH B
E E E B sl
y 4 y 4 y avg
GRAUGUSS
INOX | INOX ] cosrron
<050 N [ > 850 Njmme ] CHISAGRER
w—alw—alr=a E r:
ALUNIT-5® ALUNIT-5®
dly; dly d2w 11 12 Z  Code6827 dly;  dly d24 11 12 Code 6827
mm inch mm mm mm Art.-Nr. mm inch  mm mm mm Art.-Nr.
2,00 400 55 20 2 | 0682700200100 8,00 BOO 79 41 2 | 0682700800100
2,50 400 55 20 2 | 0682700250100 8,40 1000 89 47 2 |0682700840100
3,00 60O 62 20 2 |0682700300100 8,50 1000 83 47 2 | 0682700850100
A 17 s 500 2 20 @ 8,60 1000 89 47 2 | 0682700860100
3,20 600 62 20 2 | 0682700320100 8,70 1000 83 47 2 | 0682700870100
3,30 600 62 20 2 | 0682700330100 8,80 1000 89 47 2 | 0682700880100
3,40 600 B2 20 2 |0682700340100 3,00 1000 89 47 2 | 0682700900100
3,50 600 62 20 2 | 0682700350100 9,30 1000 89 47 2 | 0682700930100
3,70 600 B2 20 2 |0682700370100 9,40 1000 89 47 2 | 0682700940100
3,80 600 66 24 2 | 0682700380100 9,50 1000 89 47 2 0682700950100
3,90 600 66 24 2 |0682700390100 952 38 1000 83 47 2
4,00 600 66 24 2 | 0682700400100 9,80 1000 83 47 2 | 0682700980100
4,10 600 66 24 2 | 0682700410100 9,90 1000 89 47 2 | 0682700990100
4,20 600 66 24 2 | 0682700420100 10,00 1000 83 47 2 | 0682701000100
4,30 600 65 24 2 | 0682700430100 10,20 1200 102 55 2 | 0682701020100
4,50 600 66 24 2 | 0682700450100 10,30 1200 102 55 2 | 0682701030100
4,70 600 65 24 2 | 0682700470100 10,50 1200 102 55 2 | 0682701050100
A=A 476 3 600 6 28 2 10,80 1200 102 55 2 | 0682701080100
4,80 600 65 28 2 | 0682700480100 11,00 1200 102 55 2 | 0682701100100
5,00 B0O0 66 28 2 |0682700500100 1L11 716 1200 102 55 2
5,10 600 65 28 2 | 0682700510100 11,50 1200 102 55 2 | 0682701150100
5,20 600 66 28 2 |0682700520100 11,80 1200 102 55 2 | 0682701180100
5,50 BOO 66 28 2 | 0682700550100 12,00 1200 102 55 2 |0682701200100
5,80 600 66 28 2 |0682700580100 12,20 1400 107 80 2 | 0682701220100
6,00 60O 66 28 2 | 0682700800100 12,50 1400 107 B0 2 | 0682701250100
6,20 BOD 79 34 2 |0682700620100 1270 12 1400 107 60 ?
A e3s im 80 79 3 o 12,80 1400 107 B0 2 | 0682701280100
6,50 800 79 34 2 |0682700650100 13,00 1400 107 80 2 | 0682701300100
6,60 BOO 79 34 2 |0682700860100 13,50 1400 107 B0 2 | 0682701350100
6,80 800 79 34 2 |0682700680100 13,80 1400 107 80 2 | 0682701380100
6,90 BOO 79 34 2 |0682700890100 14,00 1400 107 B0 2 | 0682701400100
7,00 800 79 34 2 |0682700700100 15,00 1600 115 65 2 | 0682701500100
7,40 BOO 79 41 2 | 0682700740100 16,00 1600 115 85 2 | 0682701600100
7,50 800 79 41 2 |0682700750100
7.80 8,00 79 0 o 06827007801 00 Optional ohne Aufpreis auch mit Weldur?f{?chaft [DIN 6535-HB] lieferbar.
Also available with do ank (BIN 6535-HB] without extra charge
A 790 spe soo 73 41 @

Neldon (DIN 8535-HB) senza prezzo aggiuntivo
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Speeddrill // Spiralbohrer

(i) VHM-Spiralbohrer
Speeddrill-Inox,
DIN 6537L, lang 5xD,
mit Innenkuhlung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungshohrer mit Innenkuhlka-
nalen speziell fur die Bearbeitung von rost-
freien Stahlen. Hohe Stahilitat durch gerade
Hauptschneide. Spezialanschliff bewirkt opti-
malen Spanbruch, hohe Zentriergenauigkeit und
geringe Schnittkrafte. Hohe Warmfestigkeit.

3 Solid carbide stub drills
Speeddrill-Inox,
DIN 6537L, long series 5x0,
with internal coolant supply

Range of application:

Solid carbide high perfarmance drill with internal
coolant supply especially for cutting stainless
steels. High stability due to straight main cutting
edge. Special point shape effects optimum chip
breakage, high centering accuracy and less cut-
ting forces. High-temperature stability.

Punte elicoidali MDI
Speeddrill-Inox,

DIN 6537L, serie lunga 5SxD,
con fori lubrificazione

Impiego:

Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrificazione
interni particolarmente adatte per forare acciai inos-
sidahili. Alta stabilita grazie alla affilatura piatta del
tagliente principale. La geometria speciale della punta
garantisce un ottima evacuazione del truciolo, una ele-
vate accuratezza di centraggio ed una minare forza di
taglio. Stabilita ad alta temperatura di esercizio.

[ Inox 4
(Speeddrill BE . . 5
N
Em' a 135"
Pl -
A y 4 y avg
GRAUGUSS
iNox | INox [ Seervon
<850N/mm [l >850 N/mms 'SR GRIGIA ¥
| & | " | -
|
ALLUNIT-5® ALLNIT-5®
dly; d2ps Code 6837 dly; dly d2ms 1L 12 Z  Code6837
inch mm Art.-Nr. mm inch mm mm mm Art.-Nr.
600 86 28 2 |0683700300100 7,00 800 91 53 2 |0683700700100
A 37 s 600 5 28 2 7,50 BOD 91 53 2 |0683700750100
3,30 500 66 28 2 |0683700330100 794 518 800 91 53 2 [ a0
3,40 600 66 28 2 |0683700340100 8,00 800 91 53 2 |0683700800100
3,50 500 686 28 2 |0D683700350100 8,50 1000 103 61 2 |0683700850100
4,00 600 74 36 2 |0683700400100 9,00 1000 103 61 2 |0683700300100
4,20 500 74 38 2 |0683700420100 9,50 1000 103 61 2 |0883700850100
1,30 600 74 36 2 |0683700430100 952 3/8 1000 103 61 2 |° a0
1,50 500 74 36 2 |0683700450100 10,00 1000 103 61 2 |0683701000100
A 476 sps 500 se v o [[GESj00AERT N 10,20 1200 118 71 2 0683701020100
5,00 500 82 44 2 |0683700500100 10,30 1200 118 71 2 |0883701030100
5,10 600 82 44 2 |0683700510100 10,50 1200 118 71 2 |0883701050100
5,50 500 8 44 2 |0D683700550100 11,00 1200 118 71 2 |0883701100100
6,00 600 82 44 2 |0683700800100 1111 7716 1200 118 71 o | a0
A s35 yn so0 o 53 o (G0 1150 1200 118 71 2 |0683701150100
6,50 800 91 53 2 |0683700850100 12,00 1200 118 71 2 |0883701200100
6,80 800 91 53 2 |0683700880100 1270 1/2 1400 124 77 2 | 0o
6,90 800 91 53 2 |0683700690100

Optional chne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft [DIN 6535-HB] lieferbar.

Also available with Weldan-shank [DIN 6535-HB] witho

Weldon [DIN 6535-HB

Anche disponibili con a

SEn

It extra charge

1za prezzo aggiuntivo

New

New

New

New



Speeddrill // Spiralbohrer maykestag f N reason

VHM-Spiralbohrer 3 Solid carbide stub drills [ Punte elicoidali MDI

Speeddrill-Ultra Hard Steel
68 HRC, DIN 6537K, kurz, mit
verstarktem Schaft

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungshohrer speziell fur die
Bearbeitung von hochfesten und geharteten
Stahlen bis 68 HRC. Sehr hohe Stabilitat und
geringerer Verschleifd durch kanvexe Schneiden-
geometrie. Spezialanschliff bewirkt optimalen
Spanbruch, hohe Zentriergenauigkeit und geringe
Schnittkrafte.

Speeddrill-Ultra hard steel
68 HRC, DIN 6537K, short
series, with reinfarced shank

Range of application:

Solid carbide high performance drill especially
for cutting high tensile and hardened steels up
to 68 HRC. Extremely high stability and less wear
due to convex cutting edge geometry. Special
point shape effects optimum chip breakage, high
centering accuracy and less cutting forces.

Speeddrill-Ultra hard steel 68
HRC, DIN 6537K, serie corta,
codolo rinforzato

Impiego:

Punte MDI ad alto rendimento particolarmente adatte
per forare acciai ad alta resistenza e temprati fino

a 68 HRC. Stahilita estremamente elevata e minor
usura grazie alla geometria di affilatura convessa. La
geometria speciale della punta garantisce un ottima
evacuazione del truciolo, una elevata accuratezza di
centraggio ed una minore forza di taglio.

=
C
0
0
0
rl
a
1))

HRC 4
(Speeddrill . o
H
- = |
- e If_l! ad
7|7
<1300 N/mm?
~ | | -
GRAUGUSS
CASTIRON
GHISAGRIGIA
[ |
ALUNIT-5°® ALUNIT-5®
dl gy d2 g 11 12 Z Code 6857 dl 7 d2 1g 11 12 z Code 6857
mm mm mm mm Art.-Nr. mm mm mm mm Art.-Nr.
3,00 6,00 62 20 2 06857003001 00 8,80 10,00 89 47 2 06857008801 00
3,30 6,00 62 20 2 06857003301 00 9,00 10,00 89 47 2 06857009001 00
3,50 6,00 62 20 2 06857003501 00 9,50 10,00 89 47 2 06857009501 00
3,80 6,00 66 24 2 06857003801 00 9,80 10,00 89 47 2 06857009801 00
4,00 6,00 66 24 2 06857004001 00 10,00 10,00 89 47 2 06857010001 00
4,20 6,00 66 24 2 06857004201 00 10,20 12,00 102 59 2 06857010201 00
4,50 6,00 66 24 2 06857004501 00 10,50 12,00 102 55 2 06857010501 00
4,80 6,00 66 28 2 06857004801 00 10,80 12,00 102 58 2 06857010801 00
5,00 6,00 66 28 2 06857005001 00 11,00 1200 102 55 2 06857011001 00
5,20 6,00 66 28 2 06857005201 00 11,80 1200 102 59 2 06857011801 00
5,50 6,00 66 28 2 06857005501 00 12,00 1200 102 55 2 06857012001 00
5,80 6,00 66 28 2 06857005801 00 12,50 14,00 107 60 2 685701250100
6,00 6,00 66 28 2 06857006001 00 12,80 14,00 107 60 2 0685701280100
6,50 8,00 79 34 2 06857006501 00 13,00 14,00 107 60 2 06857013001 00
6,80 8,00 79 34 2 06857006801 00 13,80 14,00 107 60 2 0685701380100
7,00 8,00 79 34 2 06857007001 00 14,00 14,00 107 60 2 (685701400100
7,50 8,00 79 41 2 06857007501 00 14,80 16,00 115 65 2 06857014801 00
7.80 8,00 79 41 2 06857007801 00 15,00 16,00 115 65 2 06857015001 00
8,00 8,00 79 41 2 (06857008001 00 15,80 16,00 115 65 2 0685701580100
8,50 10,00 89 47 2 06857008501 00 16,00 16,00 115 65 2 06857016001 00

Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 6535-HB] lieferbar.
Also able with Weldon-shank [DIN 6535-HB] without extra €
Anch acco Weldon [BIN 6535

a

ponibili co aggiuntivo
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Speeddrill // Spiralbohrer

VHM-Spiralbohrer
Speeddrill-Aluminium,
DIN 6537L, lang 5xD,
mit Innenkuhlung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungshohrer mit Innenkthlkanalen
speziell fur die Aluminium-Bearbeitung.

6 Fuhrungsfasen gewahrleisten eine sehr hohe
Fluchtungsgenauigkeit und Stabilisierung des
Bohrers auch bei sehr hohen Schnittgeschwin-
digkeiten und Vorschuhen. Spezialbeschichtung
verhindert Aufbauschneidenbildung aufgrund
aufBerst glatter Oberflache.

3 Solid carbide stub drills
Speeddrill-Aluminium,
DIN 6537L, long series 5x0,
with internal coolant supply

Range of application:

Solid carbide high performance drill with internal
coolant supply especially for cutting aluminium.
6 guide chamfers guarantee very high alignment
accuracy and stahilisation of the drill even using
high cutting speeds and feeds. Special coating
prevents built-up edges due to especially smooth
surface.

fJ Punte elicoidali MDI
Speeddrill-Alluminio,
DIN 6537L, serie lunga 5xD0,
con fori lubrificazione

Impiego:

Punte MDI ad alto rendimento con fori di lubrifi-
cazione interni particolarmente adatte per forare
alluminio. 6 superfici di guida svasate garantiscono
elevata accuratezza di allineamento e stabilizzazione
della punta anche utilizzando alte velocita di taglio
ed avanzamenti. Il rivestimento speciale previene

il tagliente di riporto grazie in particolare alla
superficie liscia.

Alu
(Speeddrill B . . %
W
8:::: =
FlEE
y 4 y 4
|
| |
B
Z0X Z0X

dly d2 hg 11 12 z Code 6847 dl gy d2 g 11 12 z Code 6847

mm mm mm mm Art.-Nr. mm mm mm mm Art.-Nr.
2,80 4,00 57 21 2 (06847002801 00 9,50 1000 103 61 2 06847008501 00
3,00 6,00 66 28 2 06847003001 00 10,00 1000 103 61 2 (06847010001 00
3,30 6,00 66 28 2 06847003301 00 10,20 1200 118 71 2 06847010201 00
3,50 6,00 66 28 2 06847003501 00 10,50 1200 118 71 2 06847010501 00
3,70 6,00 66 28 2 06847003701 00 11,00 1200 118 71 2 06847011001 00
4,00 6,00 74 36 2 06847004001 00 11,20 12,00 118 71 2 06847011201 00
4,20 6,00 74 36 2 06847004201 00 11,50 1200 118 71 2 06847011501 00
4,50 6,00 74 36 2 06847004501 00 12,00 1200 118 71 2 (6847012001 00
5,00 6,00 82 44 2 06847005001 00 12,50 1400 124 77 2 06847012501 00
5,50 6,00 82 44 2 06847005501 00 13,00 1400 124 77 2 06847013001 00
6,00 6,00 82 44 2 06847006001 00 13,10 1400 124 77 2 06847013101 00
6,50 8,00 il 58 2 06847006501 00 13,50 1400 124 77 2 (06847013501 00
6,80 8,00 91 53 2 06847006801 00 14,00 1400 124 77 2 06847014001 00
7,00 8,00 91 55 2 06847007001 00 14,50 1600 133 83 2 06847014501 00
7.50 8,00 91 53 2 06847007501 00 15,00 1600 133 83 2 06847015001 00
7.80 8,00 il 58 2 06847007801 00 15,10 1600 133 83 2 0684701510100
8,00 8,00 91 53 2 06847008001 00 15,50 1600 133 83 2 06847015501 00
8,50 10,00 103 61 2 06847008501 00 16,00 16,00 133 83 2 06847016001 00
9,00 1000 103 61 2 06847009001 00

Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft [DIN 6535-HB] lieferbar.

ilable with Weldon-shank [DIN €
sponibili con attacc

35-HB) witho
N 6535-HB)

Idon (D
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[ Ubersicht 3 Overview f§ Sommario
VHM-Bohrer Solid carbide drills Punte elicoidali in metallo
duro integrale

B Die Schnittwerte fir alle Werkzeuge
entnehmen Sie bitte unserem
separaten Zerspanungshandbuch.

B You will find the cutting conditions
for all tools in our s ate cutting l

manua
“ Per i;‘a'm”\\:"\\ dilavorazione per #

tutti gli utensili richiedete il nostro

manuale tec |
Norm / Stendard BIN 6539
Typ/ Type/Tipo N N N N
Bohrtiefe / Depth of drilling / Profondita foro 3xd 3xd 5xd 5xd
Ktihlkanale / Coolant supply / Fori lubrificazione
Beschichtung / Coating /Riv ALUNIT® ALUNIT®
Spitzenwinkel / Lip angle / Angolo affilatura 118" 118° 118° 118"
@ mm 0,5-20 0,5-14 1-16 1-16
Code/ Codice 6146 6147 6156 6157
Seite / Pa agina 070 070 072 072

Steels < 400 N/mm a Ay a Ay
saooNfmme| /\Ccial < 400 N/mm
Stahle < 850 N/mm?
Steels < 850 N/mm - / y 4 - / y 4
sssoNfmmz| Acciai < 850 N/mm
Stahle < 1.100 N/mm?
3 < 1.100 N/mm Ay Ay
<1100 N/mm? ial < 1.100 N/mm
Stahle < 1.300 N/mm?
Steels < 1.300 N/mm y A N
Eag0oNmm  Accial < 1.300 N/mm
Stahle > 45 HRC
Steels > 45 HRC
Rostfreie Stahle < 850 N/mm?
INOX IESEIRIE 350 N/mm y aavd N /
Accial 350 N/mm
tahle > 850 N/mm?
Accial ino \/mm
e Grauguss, Temperguss
PRGN Cast iron, malleable cast iron aN / aN /
GHISAGRIGIA - h - -
jia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierung
Ti Titanium and titanium alloys y A y AV N y AV
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
er, brass y 4 a y 4 a
e, ottone
Aluminium
Aluminium a a a a
Alluminio
7o Kunststoffe
N Plastics - / a - / a
Materie plastiche
A |deal/|deal/ldeale A CGeeignet/Suitable/Adatte
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PERFORMANCE
IN PRECISION

[ Ubersicht
VHM-Bohrer

Zentrie
Punte

3 Overview
Solid carbide drills

NC-Anbohrer / NC-Centre dril

f§ Sommario
Punte elicoidali in metallo
durointegrale

unte elicoidali NC

DIN 333
RN, Form A

120°/60°
0,8-5
6525
075

il I B

L

90°
4-20
6225

076

ol I B

L

DIN 1899
N
ALUNIT®
90" 130°
4-20 0,3-14
6227 6035
076 077

y 4 y 4
y 4 y 4
y 4 y 4
N N
/N /N
a a
N N
N N
y v y v
N N
amw |deal/|deal/ldeale A& 7 Geeignet/Sultable/Adatte

VHM-Bohrer
Solid carbide drills

Punte elicaidali in metallo duro integrale
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VHM-Bohrer // Spiralbohrer

VHM-Spiralbohrer
kurz, DIN 6539

Einsatzbereich:

Besonders geeignet zum Bohren von hochfesten
Stahlen, Cr-Ni-Stahlen, Hartguss, Grauguss,
Stahlguss, Mn-Hartstahl, Bronze, Aluminium
mit hohem Siliziumanteil und anderen schwer
zerspanbaren Werkstoffen (beschichtete Aus-
fihrung).

@ Solid carbide

stub drills,
short series, DIN 6539

Range of application:

Especially suitable for drilling heat resistant
steels, Cr-Ni steels, high carbon steel castings,
grey cast iron, cast steels, manganese steels,
bronze, aluminium with high percentage silicium
and other difficult-to-machine materials (coated
design).

fJ Punte elicoidali metallo
duro integrale
serie corta, DIN 6539

Impiego:

Particolarmente adatte per foratura di acciai tenaci,
acciai al Ni-Cr, ghisa conchigliata, ghisa grigia,
acciaio fuso, acciai al manganese, bronzo, alluminio
con elevato tenore di silicio, altri acciai di difficile
lavorabilita (modello rivestito).

. oN.| | f = |
<4OON/mm®  <BSON/mm? <1100Njmm? <1300 N/mm? 533 N é axd| | 'rh
y 4 y 4 y 4 y avg
—
GRAUGUSS
INOX CASTIRON %
P
—
-l
e ALUNIT®
Code 6146 Code 6147
Art.-Nr. Art.-Nr.
0,50 26 6 0 06146000501 00 06147000501 00
0,60 26 6 0 0 6146000601 00 06147000601 00
0,70 o6 6 0 06146000701 00 0614700070100
0,80 26 6 2 06146000801 00 06147000801 00
0,90 26 6 2 06146000901 00 06147000901 00
1,00 26 6 0 06146001001 00 06147001001 00
1,10 °8 7 0 06146001101 00 0614700110100
1,20 30 8 2 06146001201 00 06147001201 00
1,30 30 8 2 06146001301 00 0614700130100
1,40 30 g 0 06146001401 00 06147001401 00
1,50 30 g 0 06146001501 00 0614700150100
1,60 34 10 2 06146001601 00 06147001601 00
1,70 34 10 ° 06146001701 00 0614700170100
1,80 36 1 0 06146001801 00 06147001801 00
1,90 36 1 0 06146001901 00 0614700190100
2,00 38 10 2 06146002001 00 06147002001 00
2,10 38 10 ° 06146002101 00 0614700210100
2,20 40 13 0 06146002201 00 06147002201 00
2,30 40 13 0 06146002301 00 0614700230100
2,40 43 14 g 06146002401 00 06147002401 00
2,50 43 14 ° 06146002501 00 06147002501 00
2,60 43 14 0 0 6146002601 00 06147002601 00
2,70 45 16 0 06146002701 00 0614700270100
2,80 46 16 g 06146002801 00 06147002801 00
2,90 46 16 ° 06146002901 00 06147002901 00
3,00 45 16 0 06146003001 00 06147003001 00
3,10 49 18 0 06146003101 00 0614700310100
3,20 49 18 g 06146003201 00 06147003201 00
3,30 49 18 2 06146003301 00 06147003301 00
3,40 50 20 0 06146003401 00 06147003401 00
3,50 50 20 0 06146003501 00 0614700350100
3,60 50 20 2 06146003601 00 06147003601 00
3,70 52 20 ° 06146003701 00 0614700370100
3,80 55 20 0 06146003801 00 06147003801 00

1) = @ 2,90 mm 4-Flachenanschliff / 4-faced poin
= () 3,00 mm 6-Flachenanschliff / 6-faced

paint s

affilatura a 4 spoglie
affilatura a 6 spoglie
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PERFORMANCE

IN PRECISION

Code 6146

Art.-Nr.

ALUNIT®

Code 6147
Art.-Nr.

3,90 55 22 2 0614600390100 06147003901 00
4,00 95 22 2 06146004001 00 06147004001 00
4,10 55 22 2 0614600410100 0614700410100
4,20 95 22 2 06146004201 00 0614700420100
4,30 58 24 2 0614600430100 0614700430100
4,40 58 24 2 06146004401 00 06147004401 00
4,50 58 24 2 06146004501 00 06147004501 00
4,60 58 24 2 06146004601 00 06147004601 00
4,70 58 24 2 0614600470100 0614700470100
4,80 62 26 2 06146004801 00 06147004801 00
4,90 62 26 2 06146004901 00 06147004301 00
5,00 62 26 2 06146005001 00 06147005001 00
5,10 62 26 2 0614600510100 0614700510100
5,20 62 26 2 06146005201 00 06147005201 00
5,30 62 26 2 0614600530100 0614700530100
5,40 66 28 2 06146005401 00 0614700540100
5,50 66 28 2 0614600550100 06147005501 00
5,60 66 28 2 06146005601 00 06147005601 00
5,70 66 28 2 0614600570100 0614700570100
5,80 66 28 2 06146005801 00 06147005801 00
5,90 66 28 2 0614600590100 06147005901 00
6,00 66 28 2 06146006001 00 06147006001 00
6,10 70 31 2 0614600610100 06147006101 00
6,20 70 31 2 06146006201 00 06147006201 00
6,30 70 31 2 0614600630100 06147006301 00
6,40 70 ShL 2 06146006401 00 06147006401 00
6,50 70 31 2 06146006501 00 06147006501 00
6,60 70 31 2 06146006601 00 06147006601 00
6,70 70 31 2 0614600670100 0614700670100
6,80 74 oh 2 06146006801 00 06147006801 00
6,90 74 34 2 06146006901 00 06147006901 00
7,00 74 34 2 06146007001 00 0614700700100
7,10 74 34 2 0614600710100 0614700710100
7,20 74 oh 2 06146007201 00 0614700720100
7,30 74 34 2 0614600730100 0614700730100
7,40 74 34 2 0614600740100 0614700740100
7,50 74 34 2 0614600750100 0614700750100
7,60 78 36 2 06146007601 00 06147007601 00
7,70 79 36 2 0614600770100 0614700770100
7,80 78 36 2 06146007801 00 06147007801 00
7,90 79 36 2 0614600790100 0614700790100
8,00 78 36 2 06146008001 00 06147008001 00
8,10 79 36 2 06146008101 00 0614700810100
8,20 78 36 2 06146008201 00 06147008201 00
8,30 79 36 2 0614600830100 06147008301 00
8,40 78 36 2 06146008401 00 06147008401 00
8,50 79 36 2 06146008501 00 06147008501 00
8,60 84 40 2 06146008601 00 06147008601 00
8,70 84 40 2 0614600870100 0614700870100
8,80 84 40 2 06146008801 00 06147008801 00
8,90 84 40 2 06146008901 00 06147008301 00
9,00 84 40 2 06146009001 00 06147009001 00
9,10 84 40 2 0614600910100 0614700910100
9,20 84 40 2 06146009201 00 06147009201 00
9,30 84 40 2 06146009301 00 06147009301 00
9,40 84 40 2 0 6146009401 00 06147009401 00
9,50 84 40 2 06146009501 00 06147009501 00
9,60 89 43 2 06146009601 00 06147009601 00
9,70 89 43 2 0614600970100 0614700970100
9,80 89 43 2 06146009801 00 06147009801 00
Fortsetzung/ Continuation/Continuazione »

VHM-Bohrer

Solid carbide drills ~ e——

Punte elicaidali in metallo duro integrale
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VHM-Bohrer // Spiralbohrer

Code 6146

Art.-Nr.

ALUNIT®

Code 6147
Art.-Nr.

9,90 89 43 2 (6146008801 00 06147009801 00
10,00 89 43 2 0614601000100 0614701000100
10,20 89 43 2 0614601020100 0614701020100
10,50 89 43 2 06146010501 00 06147010501 00
10,80 95 47 2 06146010801 00 0614701080100
11,00 95 47 2 0614601100100 0614701100100
11,50 95 47 2 0614601150100 0614701150100
12,00 102 5l 2 06146012001 00 06147012001 00
12,50 102 51 2 06146012501 00 0614701250100
13,00 102 51 2 0614601300100 0614701300100
13,50 107 54 2 0614601350100 0614701350100
14,00 107 A 2 06146014001 00 06147014001 00
14,50 111 56 2 06146014501 00
15,00 111 56 2 0614601500100
15,50 115 o8 2 0614601550100
16,00 115 58 2 06146016001 00
16,50 119 60 2 06146016501 00
17,00 119 60 2 0614601700100
17,50 123 62 2 0614601750100
18,00 123 62 2 06146018001 00
18,50 127 B4 2 06146018501 00
19,00 127 64 2 0614601900100
19,50 131 66 2 0614601950100
20,00 131 66 2 06146020001 00

() VHM-Spiralbohrer

lang, DIN 338

Einsatzbereich:

Besonders geeignet zum Bohren von hochfesten
Stahlen, Cr-Ni-Stahlen, Hartguss, Grauguss,
Stahlguss, Mn-Hartstahl, Bronze, Aluminium
mit hohem Siliziumanteil und anderen schwer
zerspanbaren Werkstoffen [beschichtete Aus-
fuhrung).

<40ON/mm?  <8SON/mm® <1100 N/mm?® <1300 N/mm?
y 4 y 4 y 4 y_avg

GRAUGUSS

INDX j INOX [ cestiron

<850 N/mm? [l >850 N/mm?

f3 Solid carbide

jobber drills
long series, DIN 338

Range of application:

Especially suitable for drilling heat resistant
steels, Cr-Ni steels, high carbon steel castings,
grey cast iron, cast steels, manganese steels,
bronze, aluminium with high percentage silicium
and other difficult-to-machine materials (coated
design).

an | - [ =
e 5

i Punte elicoidali metallo

duro integrale

serie lunga, DIN 338

Impiego:

Particolarmente adatte per foratura di acciai tenaci,
acciai al Ni-Cr, ghisa conchigliata, ghisa grigia,
acciaio fuso, acciai al manganese, bronzo, alluminio
con elevato tenore di silicio, altri acciai di difficile
lavorahilita (modello rivestito].
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Code 6156

Art.-Nr.

ALUNIT®

Code 6157
Art.-Nr.

1,00 34 12 2 06156001001 00 0615700100100
1,10 36 14 2 0615600110100 615700110100
1,20 38 16 2 06156001201 00 0615700120100
1,30 38 16 2 0615600130100 0615700130100
L40 40 18 2 0615600140100 0615700140100
1,50 40 18 2 06156001501 00 615700150100
1,60 43 20 2 06156001601 00 0615700160100
1,70 43 20 2 0615600170100 0615700170100
1,80 48 22 2 06156001801 00 0615700180100
1,90 46 22 2 06156001901 00 615700190100
2,00 43 24 2 0615600200100 06157002001 00
2,10 4 24 2 0615600210100 0615700210100
2,20 53 27 2 06156002201 00 06157002201 00
2,30 53 27 2 06156002301 00 6157002301 00
2,40 57 30 2 0615600240100 0615700240100
2,50 57 30 2 0615600250100 06157002501 00
2,60 57 30 2 06156002601 00 06157002601 00
2,70 61 33 2 0615600270100 615700270100
2,80 61 33 2 06156002801 00 06157002801 00
2,90 61 B 2 0615600290100 06157002901 00
3,00 61 33 2 06156003001 00 0615700300100
3,10 65 36 2 06156003101 00 615700310100
3,20 65 36 2 06156003201 00 0615700320100
3,30 B5 36 2 0615600330100 0615700330100
3,40 70 39 2 06156003401 00 0615700340100
3,50 70 39 2 06156003501 00 6157003501 00
3,60 70 39 2 06156003601 00 0615700360100
3,70 70 & 2 0615600370100 0615700370100
3,80 75 43 2 06156003801 00 0615700380100
3,90 75 43 2 06156003901 00 6157003901 00
4,00 75 43 2 06156004001 00 0615700400100
4,10 75 43 2 0615600410100 0615700410100
4,20 75 43 2 06156004201 00 0615700420100
4,30 80 47 2 06156004301 00 615700430100
4,40 80 47 2 0615600440100 0615700440100
4,50 80 47 2 0615600450100 06157004501 00
4,60 80 47 2 06156004601 00 06157004601 00
4,70 80 47 2 0615600470100 0615700470100
4,80 86 52 2 0615600480100 0615700480100
4,90 86 52 2 06156004901 00 6157004901 00
5,00 86 52 2 0615600500100 06157005001 00
5,10 86 52 2 06156005101 00 0615700510100
5,20 86 52 2 06156005201 00 0615700520100
5,30 86 52 2 06156005301 00 6157005301 00
5,40 93 57 2 0615600540100 0615700540100
5,50 g3 57 2 06156005501 00 06157005501 00
5,60 93 57 2 06156005601 00 06157005601 00
5,70 ) 57 2 06156005701 00 0615700570100
5,80 93 57 2 0615600580100 06157005801 00
5,90 g3 57 2 06156005901 00 06157005901 00
6,00 93 57 2 06156006001 00 06157006001 00
6,10 101 63 2 06156006101 00 615700610100
6,20 101 63 2 0615600620100 06157006201 00
6,30 101 B3 2 06156006301 00 06157006301 00
6,40 101 63 2 06156006401 00 0615700640100
6,50 101 63 2 06156006501 00 6157006501 00
6,60 101 63 2 0615600660100 06157006601 00
6,70 101 B3 2 06156006701 00 0615700670100
6,80 109 69 2 06156006801 00 0615700680100
6,90 109 89 2 06156006901 00 (6157006901 00
1) = 0 2,90 mm 4-Flachenanschliff / 4-faced poin
= (3 3,00 mm B-Flachenanschliff / 6-faced paint ¢ Fortsetzung / Continuation/Continuazione

VHM-Bohrer

Solid carbide drills e ——

Punte elicaidali in metallo duro integrale
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ALUNIT®
Bhy 11 12 z Code 6156 Code 6157
mm mm mm Art.-Nr. Art.-Nr.
700 109 69 2 0615600700100 0615700700100
710 109 69 2 06156007101 00 0615700710100
720 109 69 2 06156007201 00 0615700720100
730 109 69 2 06156007301 00 0615700730100
740 109 69 2 0615600740100 0615700740100
750 109 69 2 06156007501 00 0615700750100
760 117 75 2 06156007601 00 06157007601 00
770 117 75 2 0615600770100 0615700770100
780 117 75 2 0615600780100 0615700780100
790 117 75 2 06156007901 00 0615700780100
8,00 117/ 75 2 6156008001 00 06157008001 00
8,10 11/ 75 2 06156008101 00 06157008101 00
8,20 117 75 2 06156008201 00 06157008201 00
8,30 117 75 2 06156008301 00 06157008301 00
840 117 75 2 06156008401 00 06157008401 00
8,50 117/ 75 2 06156008501 00 06157008501 00
8,60 125 81 2 06156008601 00 06157008601 00
8,70 125 81 2 06156008701 00 06157008701 00
8,80 125 81 2 06156008801 00 06157008801 00
8,90 125 81 2 061560083901 00 06157008301 00
9,00 125 81 2 06156009001 00 06157009001 00
9,10 125 81 2 06156009101 00 0615700910100
9,20 125 81 2 06156009201 00 06157009201 00
9,30 125 81 2 06156009301 00 0615700930100
9,40 125 81 2 06156009401 00 06157009401 00
9,50 125 81 2 06156009501 00 0615700950100
9,60 133 87 2 06156008601 00 06157009601 00
9,70 133 87 2 06156009701 00 0615700970100
9,80 133 87 2 06156009801 00 06157009801 00
9,90 133 87 2 06156009301 00 06157009801 00
10,00 133 87 2 06156010001 00 06157010001 00
10,20 133 87 2 06156010201 00 0615701020100
10,50 133 87 2 0615601050100 0615701050100
10,80 142 94 2 06156010801 00 06157010801 00
11,00 142 94 2 0615601100100 06157011001 00
11,50 142 S 2 06156011501 00 0615701150100
12,00 151 101 2 0615601200100 0615701200100
12,50 151 101 2 06156012501 00 0615701250100
13,00 151 101 2 06156013001 00 0615701300100
13,50 160 108 2 06156013501 00 06157013501 00
14,00 160 108 2 06156014001 00 0615701400100
14,50 169 114 2 06156014501 00 0615701450100
15,00 169 114 2 06156015001 00 0615701500100
1550 178 120 2 06156015501 00 06157015501 00
16,00 17/8 120 2 06156016001 00 0615701600100
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VHM-Zentrierbohrer @ Solid carbide fJ Punte acentrare
DIN 333 centre drills metallo duro integrale

DIN 333 DIN 333
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:
Zentrierbohrer zum Herstellen von Zentrier- Centre-drills for the production of centre-holes Esecuzione fori di centraggio secondo DIN 332
bohrungen nach DIN 332 Blatt 1, Form A according to DIN 332 sheet 1, form A part 1. Forma A (Senza smusso di protezione).
(ohne Schutzsenkung]. (without protective chamfer]).

Typ Form 1200

Type Form e

Tipo Farme

RN A ||
y 4 y 4 y 4 y avg

GRAUGUSS

INOX INOX CASTIRON

VHM-Bohrer
Solid carbide drills

Punte elicaidali in metallo duro integrale

GHISA GRIGIA
<850 N/mm* [l >850 N/mm

dl a3 d2phy 11 R Code 6525

mm mm mm Art.-Nr.
0,80 3,15 25 4-6 06525000801 00
1,00 815 L5 4-8 06525001001 00
1,25 3,15 315 8-10 06525001201 00
1,60 4 85,9 10-15 06525001601 00
2,00 5 40 15-20 06525002001 00
2,50 6,3 45 20-30 06525002501 00
3,15 8 50 30-40 06525003101 00
4,00 10 56 40-63 06525004001 00
5,00 12,5 63 63-100 (16525005001 00

1) 0 far Werkstuck / workpiece / utensile
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VHM-Bohrer // NC-Anbohrer

() VHM-NC-Anbohrer

g0°

Einsatzbereich:

Spezialbohrer fir hesonders genaues und schnel-
les Anbohren auf NC-Maschinen, Lehrenbohrwer-
ken usw. Zum Zentrieren und Anfasen von
Gewindebohrungen.

@ Solid carbide
NC-Centre drills
gQ°

Range of application:
Special drills of highest efficiency for mare

precise and faster drilling-work on NC-machines,

boring tools etc. Designed for centering and
chamfering of center-holes.

HEA

[ Punte elicoidali NC

metallo duro integrale

angolo 90°

Impiego:

Punte speciali per I'esecuzione di fori di centraggio

particolarmente esatti su macchina NC, forature
per calibri, ecc. Per centratura e smusso di fori

per maschiatura.

2 4 -~ || &
GRAUGUSS
INOX g INDX [ cestiron
<850 N/mm? |l >850 N/mm?* e
[ e |
i
ARy AW =
ALUNIT®
B e 11 12 Code 6225 Code 6227
mm mm mm Art.-Nr. Art.-Nr.
4,00 55 1e 06225004001 00 (6227004001 00
5,00 62 14 06225005001 00 06227005001 00
6,00 66 16 06225006001 00 (06227006001 00
8,00 79 21 06225008001 00 06227008001 00
10,00 89 25 06225010001 00 06227010001 00
12,00 102 30 06225012001 00 06227012001 00
16,00 115 37,5 06225016001 00 06227016001 00
20,00 131 45 06225020001 00 06227020001 00
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VHM-Kleinstbohrer 3 Solid carbide mini drills fJ Micropunte metallo

mit zylindrischem schaft, with cylindrical shank, durointegrale

DIN 1899 DIN 1899 codolo cilindrico, DIN 1899
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:

Besonders geeignet zum Bohren von hochfesten Especially suitable for drilling heat resistant Particolarmente adatte per foratura di acciai tenaci,
Stahlen, Cr-Ni-Stahlen, Hartguss, Grauguss, steels, Cr-Ni steels, high carbon steel castings, acciai al Ni-Cr, ghisa conchigliata, ghisa grigia,
Stahlguss, Mn-Hartstahl, Bronze, Aluminium grey cast iron, cast steels, manganese steels, acciaio fuso, acciai al manganese, bronzo, alluminio
mit hohem Siliziumanteil und anderen schwer bronze, aluminium with high percentage silicium con elevato tenore di silicio, altri acciai di difficile
zerspanbaren Werkstoffen. and other difficult-to-machine materials. lavorahilita.

VHM-Bohrer
Solid carbide drills

Punte elicaidali in metallo duro integrale

e|7|2|® R
| 1888 |\ G

<1100 N/mm?
y 4 y 4 y 4 y _avg

GRAUGUSS

INDX g INOX [ cestiron

<850 N/mm? [l >850 N/mm

dly d2 g 11 12 z Code 6035
mm mm mm mm Art.-Nr.
0,30 1,00 25 2,2 2 0603500030100
0,35 1,00 25 2.8 2 06035000351 00
0,40 1,00 25 3,6 2 06035000401 00
0,45 1,00 25 36 2 06035000451 00
0,50 1,00 25 4,0 2 0603500050100
0,55 1,00 25 4,5 2 06035000551 00
0,60 1,00 25 4,5 2 06035000601 00
0,65 1,00 25 3.0 2 06035000651 00
0,70 1,00 25 56 2 0603500070100
0,75 1,00 25 5.6 2 0603500075100
0,80 1,50 25 6.3 2 06035000801 00
0,85 1,50 25 6,3 2 06035000851 00
0,90 1,50 25 71 2 06035000801 00
0,95 1,50 25 71 2 06035000851 00
1,00 1,50 25 8,0 2 0603500100100
1,05 1,50 25 8,0 2 06035001051 00
1,10 1,50 25 9,0 2 0603500110100
1,15 1,50 25 9,0 2 06035001151 00
1,20 1,50 25 10,0 2 0603500120100
1,25 1,50 25 100 2 0603500125100
1,30 1,50 25 10,0 2 0603500130100
1,35 1,50 25 11,2 2 0603500135100
1,40 1,50 25 11,2 2 0603500140100

Hinweis: 4-Flachenanschliff / Remark: 4-faced point shape / Att: 4 spoglie
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VHM-Senker und
VHM-Maschinenreibahlen

B Solid carbide countersinks and
solid carbide machine reamers

ﬂ Svasatori in metallo duro integrale,
alesatori in metallo duro integrale

VHM-Senker und VHM-Maschinenreibahlen

Solid carbide countersinks and solid carbide machine reamers

Svasatori in metallo duro integrale, alesatori in metallo duro integrale
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PERFORMANCE
IN PRECISION

VHM-Senker und VHM-Maschinenreibahlen // Kegelsenker

VHM-Kegelsenker

DIN 335 C, 90°

Einsatzbereich:

Zum ratterfreien Senken und Entgraten von Stah-
len, hochfesten Stahlen, Grauguss, VA-Werkstof-

fen sowie siliziumhaltigen Aluminium-

Legierungen.

Lkl s

GRAUGUSS

INDX INOX

<850 N/mm? il >850 N/mm?

3 Solid carbide

countersinks
DIN 335 C, 90°

Range of application:

For countersinking and deburring of steels with
medium/high tensile strength, cast iron, stainless
steels as well as silicium containing aluminium-
alloys.

Form

Form .

Forme a0
C

Impiego:

[ Svasatoriin metallo
duro integrale
DIN 335 C, 90°

Svasatura senza vibrazioni e shavature di acciai

tenaci, ghisa grigia, inox, e leghe di alluminio al silicio.

AL
1 ——
~ || & || &
NP
»
=k -]
1 *
" ) ALUNIT®
dl g d2hg d3 11 z Code 6405 Code 6407
mm mm mm mm Art.-Nr. Art.-Nr.
5,30 6,00 1,00 45 3 06405005301 00 06407005301 00
6,30 6,00 1,50 45 g 0 6405006301 00 06407006301 00
8,30 6,00 2,00 45 3 06405008301 00 06407008301 00
10,40 8,00 2,50 56 8 06405010401 00 06407010401 00
12,40 8,00 2,80 56 3 06405012401 00 06407012401 00
14,40 8,00 2,90 56 g 06405014401 00 06407014401 00
16,50 10,00 3,20 60 3 06405016501 00 06407016501 00
19,50 10,00 3,50 63 8 06405019501 00 06407019501 00
20,50 10,00 3,50 63 3 06405020501 00 06407020501 00
25,00 10,00 3,80 67 g 06405025001 00 06407025001 00
31,00 12,00 4,20 71 3 06405031001 00 06407031001 00
5,30 VHM / solid carbide / metallo duro int

0 6,30-31,00 nur VHM-Kopf / 0

Wly solid carb

Jart / testa metallo duro integrale
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() EUY-VHM-NC-
Maschinenreibahlen
Linksspirale, ahnlich
DIN 8093

Einsatzbereich:

Spiralgenutete Ausflihrung, 8° Linksspirale, vor-
wiegend fur Durchgangsbohrungen in alle E- und
NE-Metalle geeignet.

3 EUY-Solid carbide NC-

machine reamers
left hand spiral, similar

to DIN 8093

Range of application:
Ferrous and non-ferrous metals. Slow helix type

8" left hand spiral.

i Alesatori a macchina NC EUY

in metallo duro integrale
elica sinistra,

simili DIN 8093

Impiego:

Alesatori con taglienti elicoidali sinistri a 8° per fori
passanti in tutti i materiali ferrosi e non ferrosi.

Form
. hE2 || Lo || H7Z | WN
B
GRALGUSS !
CASTIRON |
]
]
1
1 L | |
o mm mm mm mm a ot
1,40 4,00 50 9 2e 3 ? 1,30mm 0521000140100
1,50 4,00 50 9 22 8 ? 1,40 mm 05210001501 00
1,60 4,00 50 10 20 3 0 1,50 mm 05210001601 00
1,80 4,00 50 11 2e 4 B 1,70mm 0521000180100
2,00 4,00 50 12 22 4 ? 1,80 mm 0 521000200100
2,20 4,00 50 12 22 4 ? 210 mm 0521000220100
2,50 4,00 60 16 32 4 D 240 mm 05210002501 00
2,80 4,00 64 17 28 § B 270mm 05210002801 00
3,00 4,00 64 17 28 B D 280mm 0 5210003001 00
3,20 4,00 68 18 34 6 ?» 310mm 05210003201 00
3,50 4,00 74 20 35 6 D 340 mm 05210003501 00
4,00 4,00 77 2l 45 § B 380mm 0 5210004001 00
4,50 6,00 82 23 52 B 0 440 mm 0 521000450100
5,00 6,00 93 26 58 6 0 480 mm (05210005001 00
5,50 6,00 93 26 57 6 B 530mm (05210005501 00
6,00 6,00 93 26 57 § 0 580 mm (5210006001 00
6,50 6,00 101 28 65 § 0 6,30 mm 05210006501 00
7,00 8,00 109 31 73 6 U 680 mm (521000700100
7,50 8,00 109 31 73 Sl 0 730mm (5210007501 00
8,00 8,00 117 33 81 i 0 780 mm (5210008001 00
8,50 10,00 117 33 81 B D 8,30mm 0521000850100
9,00 10,00 125 36 85 6 0 880 mm (05210008001 00
9,50 10,00 125 36 85 B 0 9,30mm (15210008501 00
10,00 10,00 133 38 93 B 0 9,80mm 0521001000100
10,50 10,00 133 38 93 B 010,30 mm 0521001050100
11,00 10,00 142 41 102 6 ? 10,80 mm 05210011001 00
11,50 10,00 142 41 102 6 011,30 mm 05210011501 00
12,00 10,00 151 AP 111 B 011,80 mm 0521001200100
14,00 14,00 160 47 114 8 013,80 mm 0521001400100
16,00 14,00 170 52 124 8 015,80 mm 05210016001 00
18,00 14,00 182 56 136 8 01780 mm 05210018001 00
20,00 16,00 195 60 147 8 (19,80 mm 0 5210020001 00
Y Ausflihrung in extrem ungleicher Teilung. / Execution in emely non-uniform pitch. / Esecuzione con divisione molto irregolare
@ ganzzahliger Schaftdurchmesser / nominal < codolo nominale
0 1,40-12,00 VHM / solid carbide / metallo duro
0 14,00-20,00 nur VHM-Kopf / only solid carbide cut t / parte taglienti metallo duro intregrale

VHM-Senker und VHM-Maschinenreibahlen

Solid carbide countersinks and solid carbide machine reamers

Svasatori in metallo duro integrale, alesatori in metallo duro integrale
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(Speedcut4n  |Speedcut  |Speedcut

| Speedtwister (E8) e G e

ﬂ VHM Hochleistungsfraser

B Solid carbide high performance end mills

Il Frese MDI ad alto rendimento
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a
4]

083



084

maykestag /e

VHM-Fraser // Ubersicht

) Ubersicht
VHM-Fréaser

B Die Schnittwerte fiir alle Werkzeuge
entnehmen Sie bitte unserem
separaten Zerspanungshandbuch.

B You will find the cutting conditions
for all tools in our separate cutting
manual

n Per i parametri di lavarazione per
tutti gli utensili richiedete il nostro
manuale tecnico

3 Overview

Solid carbide milling cutters

Speed

Norm / Stendard

DIN 6527k

Typ/ Type/ Tipo

N

N

f Sommario

Frese in metallo duro integrale

cut

N

Speed

N

Lange/Length/Lunghezza

kurz-freigestellt

lang-freigestellt

kurz / short

kurz / short

kurz / short

kurz / short

Schneidenanzahl/No. of flutes /Nr. denti 3 3 4 4 4 4
Kopfform / Head type/ Tipo di testa % % @ % % %
Drallwinkel / Spiral angle /Anglo elica 34-36° 34-36° 35-38° 35-38° 35-38° 35-38°
Schaftform /Shank type / Forma codolo DIN 6535-HA DIN B535-HA DIN 6535-HA DIN 6535-HB DIN 6535-HA DIN 6535-HB
Kihlkanale/ Coolant supply / Fori lubrificazione

Beschichtung / Coating / Rivestimento ALUNIT-5° ALUNIT-5°® TWINDUR TWINOUR ALUNIT-5® ALUNIT-5®
0 mm 2-10 3-10 3-20 3-20 3-20 3-20
Code/ Codice 7367 7377 8207 8707 7207 7707
Seite/Page/Pagina 094 0395 096 096 097 097

table for /Adatte per

Stahle < 400 N/mm?
Steels < 400 N/mm
Acciai < 400 N/mm¢

Stahle < 850 N/mm?
Steels < 850 N/mm?
Accial < 850 N/mm?

Stahle < 1.100 N/mm?

Steels < 1.100 N/mm?

Accial < 1.100 N/mm?

Stahle < 1.300 N/mm?

Steels < 1.300 N/mm§

Acciai < 1.300 N/mm?

Stahle > 45 HRC

Steels > 45 HRC

Accial > 45 HRC

Rostfreie Stahle < 850 N/mm?
Stainless steels < 850 N/mm?
Acciai inossidabili < 850 N/mm?
Rostfreie Stahle > 850 N/mm?
Stainless s 850 N/mm?
Acciai i sidabili > 850 N/mm?

S A

<850 N/mm*

g H &Y £ £Y

>850 N/mm?*

Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleable cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile

GRAUGUSS
CASTIRON
GHISAGRIGIA

Titan- und Titanlegierung
Titanium and titanium allays
Titanio e leghe di Titanio

Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone

Aluminium
Aluminium
Alluminio

Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche

L L R O I

Ideal /Ideal / Ideale

y _avg

Geeignet / Suitable / Adatte
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) Ubersicht

3 Overview

f Sommario

VHM-Fraser Solid carbide milling cutters Frese in metallo duro integrale
Speed f cut Speed f cut
r r L ?!
7
DIN 527K
N N N N N N N N N N
kurz-freigestellt | kurz-freigestellt | lang / long lang / long lang / long lang / long lang / long lang /long | lang-freigestellt | lang-freigestellt
4 4 4 4 3-4 4 3-4 4 4 4
7 7 7 7 7 7 7 7 7 7
35-38° 35-38° 35-38° 35-38° 35-38° 35-38° 35-38° 35-38° 35-38° 35-38°
DIN B535-HA | DINB6535-HB | DIN 6535-HA | DIN 6535-HB | DIN 6535-HA | DIN 6535-HB | DIN 6535-HA | DIN 6535-HB | DIN 6535-HA | DIN 6535-HB
ja/yes/si ja/yes/si ja/vyes/si ja/yes/si
ALUNIT-5 ® ALUNIT-S® TWINDUR TWINDOUR TWINDUR TWINDUR ALUNIT-5 © ALUNIT-S® TWINDOUR TWINDOUR
3-20 3-20 6-20 6-20 2-20 3-20 2-20 3-20 6-20 6-20
7387 7487 8507 8517 8217 8717 7217 7717 8527 8537
098 098 099 099 100 100 101 101 102 102
Ay Ay A Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay
Ay Ay Ay Ay Ay A Ay Ay A Ay
Ay Ay A Ay Ay A Ay Ay A Ay
Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay
- - - - - - - - - -
~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~
- - - - - - - - - -
Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay
- - - - - - - - - -
~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~
- ~ ~ - ~ ~ ~ ~ ~ ~

Ideal /Ideal / Ideale

-

Geeignet / Suitable / Adatte

|Speedcutan
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[ Ubersicht 3 Overview f Sommario
VHM-Fraser Solid carbide milling cutters Frese in metallo duro integrale
f cut Speed f cut

B Die Schnittwerte fur alle Werkzeuge
entnehmen Sie bitte unserem
separaten Zerspanungshandbuch.

B You will find the cutting conditions
for all tools in our separate cutting
manual

n Per i parametri di lavorazione per
tutti gli utensili richiedete il nostro
manuale tecnico

Uni
Norm / Standard DIN 6527
Typ/ Type/Tipo N N N N N N
Lange/Length/Lunghezza lang-freigestellt | lang-freigestellt | lang-freigestellt | lang-freigestellt XL-freigestellt XL-freigestellt
Schneidenanzahl /No. of flutes /Nr. dentl 4 4 4 4 4 4
Kopfform / Head type / Tipo di testa -Zg: ZQ: ZQZ -Zg: ZQ: %:
Drallwinkel / Spiral angle / Anglo elica 35-38° 35-38° 35-38° 35-38° 35-38° 35-38°
Schaftform /Shank type / Forma codolo DIN 6535-HA DIN 6535-HB DIN 6535-HA DIN 6535-HB DIN 6535-HA DIN 6535-HB
Kiihlkanale/ Coolant supply / Fori lubrificazione
Beschichtung / Coating / Rivestimento TWINOUR TWINOUR ALUNIT-5® ALUNIT-5° TWINOUR TWINDUR
0 mm 3-20 3-20 3-25 3-25 5-20 5-20
Code/ Codice 8317 8417 7317 7417 8237 8737
Seite / Page / Pagina 103 103 104 104 105 105

Geeignet fur/ Suitable for //

~ A# Stahle <400 N/mm?
I’ Steels < 400 N/mm A Ay A A A A
Accial < 400 N/mm¢
7 Stahle <850 N/mm?
I’/ Steels < 850 N/mm? Ay Ay Ay A Ay y 4
Acciai < 850 N/mm?
28 Stahle <1.100 N/mm?
I’/ Steels < 1.100 N/mm¢ A Ay A A A A
Accial < 1.100 N/mm?
> 2" Stahle <1.300 N/mm?
I’ Steels < 1.300 N/mm? Ay Ay Ay A Ay y 4
Acciai < 1.300 N/mm?
72 Stahle > 45 HRC
Rostfreie Stahle < 850 N/mm?
NI Stainless steels < 850 N/mm? y A4 N / y A4 ~ N / - /
RN Accial inossidabili < 850 N/mm?
Rostfreie Stahle > 850 N/mm?
(NI ioinfoss stec ~ - ~ ~ - -
EIYE  Accial inossidabili = 850 N/mm”
P Grauguss, Temperguss
EElell  Cost iron, malleable cast iron Ay Ay Ay A Ay y 4
sl Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierung
Ti Titanium and titanium alloys - - - y a4 a -
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass ~ - / ~ ~ - / - /
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium - - - y a4 a y A
Alluminio
Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche
ammwy |deal/|deal/ldeale A& CGeeignet/Suitable/Adatte

086



VHM-Fraser // Ubersicht maykestag o

(1) Ubersicht 3 Overview f Sommario
VHM-Fraser Solid carbide milling cutters Frese in metallo duro integrale
Speed f cut Speed
!
y uni | y uni | A7 Y uni | y uni | y uni | y uni | p uni |
W W DIN B527L DIN 65271 W
N N N N N N N N o
XL-freigestellt XL-freigestellt lang / long XL lang-freigestellt lang-freigestellt lang-freigestellt XXL-freigestellt _:’
4 4 6-8 6-8 4 3-4 4 4 a
] ] ] 1 1 D
2] | & | B | %] | B] | B | @ | @ :
35-38° 35-38° 45° 45° 35-38° 35-38° 35-38° 35-38° [%
DIN B535-HA DIN 6535-HB DIN 6535-HA DIN 6535-HA DIN 6535-HA DIN 6535-HA DIN B535-HA DIN B535-HA -
ALUNIT-5°® ALUNIT-5°® ALUNIT-5® ALUNIT-5® TWINOUR ALUNIT-5° ALUNIT-5® ALUNIT-5°®
5-20 5-20 4-20 4-20 6-12 2-20 4-20 3-16
7237 7737 7327 7337 8547 6447 7357 7857
106 106 107 108 109 110 112 113
y 4 A Ay Ay Ay Ay A A
Ay Ay Ay Ay A Ay Ay Ay
A y 4 Ay Ay Ay A y 4 y 4
Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay
y v a a a a a y v y v
~ a Ay Ay ~ ~ ~ ~
y v a Ay Ay a a y v y v
Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay
y v a a a a a y v y v
a / a8 / Ay Ay a a a a
a a Ay Ay a a a a
My |deal/ldeal/ldeale & 7 Geeignet/Suitable/Adatte
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(7 Ubersicht
VHM-Fraser

f Sommario
Frese in metallo duro integrale

3 Overview
Solid carbide milling cutters

f cut

Speed f cut

088

B You will find the cutting conditions
for all tools in our separate cutting
manual

Per i parametri di lavarazione per
tutti gli utensili richiedete il nostra

B Die Schnittwerte fiir alle Werkzeuge
entnehmen Sie bitte unserem
separaten Zerspanungshandbuch.
manuale tecnico

Norm /Standard

Typ/Type/Tipo N N N N N N
Lange/Length/Lunghezza kurz-freigestellt | kurz-freigestellt | kurz-freigestellt | kurz-freigestellt lang / long lang / long
Schneidenanzahl/No. of flutes /Nr. denti 4 4 4 4 4 4
Kopfform / Head type /Tipo di testa ,‘ ‘ @ ,‘
Drallwinkel / Spiral angle / Anglo elica 39-42° 39-42° 39-42° 39-42° 39-42° 39-42°
Schaftform /Shank type / Forme codolo DIN 8535-HA DIN 6535-HB DIN 6535-HA DIN 8535-HB DIN 6535-HA DIN 6535-HB
Kihlkanale/ Coolant supply / Fori lubrificazione ja /yes/si ja/yes /sl
Beschichtung / Coating / Rivestimento ULTRADUR ULTRAOUR ALUNIT-5® ALUNIT-5® ULTRAOUR ULTRADOUR
@ mm 3-16 3-16 3-16 3-16 6-20 6-20
Code/ Codice 8397 8497 7397 7H97 8557 8567
Seite / Page / Pagina 114 114 115 115 116 116

Geeignet fur / Suitable for /Adatte per

Stahle < 400 N/mm?
Steels < 400 N/mm?®
Acciai < 400 N/mm¢
Stahle < 850 N/mm?
Steels < 850 N/mm?
Acciai < 850 N/mm?

Stahle < 1.100 N/mm?
Steels < 1.100 N/mm?¢
Acciai < 1.100 N/mm?

Stahle < 1.300 N/mm?
Steels < 1.300 N/mm?
Accial < 1.300 N/mm?

Stahle > 45 HRC
Steels > 45 HRC

Acciai > 45 HR(
Rostfreie Stahle < 850 N/mm?
Stainless steels < 850 N/mm?
Accial inossidabili < 850 N/mm?
Rostfreie Stahle > 850 N/mm?
Stainless steels > 850 N/mm?
Accial inossidabili > 850 N/mm?

<850 N/mm?

>850 N/mm?

H B £ 53 53 K3 &S

Grauguss, Temperguss
Cast iron, malleahle cast iron
Ghisa grigia, ghisa malleabile

GRAUGLSS
CASTIRON
GHISAGRIGIA

Titan- und Titanlegierung
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing

Copper, brass

Rame, ottone

Aluminium
Aluminium
Alluminio

Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche

- "

H

y A

- "

- "

- "

H
H

V __avis

Ll

1 GFK: glasfaser-verstarkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics | FRP: plastica rinforzata con fibra di vetro

Ideal /Ideal / Ideale

y _avg

Geeignet / Suitable / Adatte
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) Ubersicht
VHM-Fraser

3 Overview

Solid carbide milling cutters

f Sommario

Frese in metallo duro integrale

f cut Speed f cut Speed
N N N N N N N N N N o
lang / long lang / long lang / lang lang /lang | lang-freigestellt | lang-freigestellt | lang-freigestellt | lang-freigestellt | lang-freigestellt | lang-freigestellt _:’
3-4 4 3-4 4 4 4 4 4 4 4 a
1 ) ) 1 ) gl
2 2 2 2 2 :
39-42° 39-42° 39-42° 39-42° 39-42° 39-42° 39-42° 39-42° 39-42° 39-42° UE]L
DIN 8535-HA | DIN6535-HB | DIN 6535-HA | DINB6535-HB | DIN 6535-HA | DIN6535-HB | DIN 8535-HA | DIN 6535-HB | DIN 8535-HA | DIN 6535-HB -
ja/yes/si ja/yes/si
ULTRADUR ULTRADUR ALUNIT-5® ALUNIT-5® ULTRADUR ULTRADOUR ULTRADUR ULTRADUR ALUNIT-5°® ALUNIT-5®
2-20 3-20 2-20 3-20 6-20 6-20 3-20 3-20 3-20 3-20
8247 8747 7247 7747 8587 8597 8347 8u47 7347 7447
117 117 118 118 119 119 120 120 121 121
y A - _ y A - _ y A - _ _
Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay
A A A A A A A A A A
Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay
Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay
A A A A A A A A A A
- y a4 . - y a4 . - y a4 . .
y A - _ y A - _ y A - _ _
y avitlly avitlly aviclly aviblly avitBly aviclly aviol iy avitll iy aviol iy avde

1 GFK: glasfaser-verstarkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics | FRP: plastica rinforzata con fibra di vetro

Ay |deal/|deal/Ideale A& Geeignet/Suitable/Adatte
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[ Ubersicht 3 Overview f Sommario
VHM-Fraser Solid carbide milling cutters Frese in metallo duro integrale

f cut Speed foi-ceut )| fspeed

separaten Zerspanungshandbuch.

B You will find the cutting conditions
for all tools in our separate cutting
manual

n Per i parametri di lavorazione per
tutti gli utensili richiedete il nostro
manuale tecnico

B Die Schnittwerte fiir alle Werkzeuge
entnehmen Sie bitte unserem

Inox
Norm / Standard W DIN 6527
Typ/ Type/Tipo N N N N N N
Lange/Length/Lunghezza XL-freigestellt XL-freigestellt XL-freigestellt XL-freigestellt lang-freigestellt | lang-freigestellt
Schneidenanzahl /No. of flutes /Nr. dent 4 4 4 4 4 3-4
Kopfform / Head type/ Tipo di testa @ % @ @ @T .Zg:
Drallwinkel / Spiral angle /Anglo elica 39-4e° 39-42° 39-42° 39-4e° 39-42° 39-42°
Schaftform /Shank type /Forma codolo DIN B535-HA DIN 6535-HB DIN 6535-HA DIN 6535-HB DIN 6535-HA DIN 6535-HA
Kuhlkanale/ Coolant supply / Fori lubrificazione
Beschichtung/ Coating / Rivestimento ULTRAOUR ULTRAOUR ALUNIT-5® ALUNIT-5°® ULTRADUR ALUNIT-5®
@ mm 5-20 5-20 5-20 5-20 5-16 2-20
Code/Codice 8267 8767 7267 7767 8647 8547
Seite / Page /Pagina 122 122 1e3 123 124 125

Geeignet fur/Suitable for /Adatte per
Stahle < 400 N/mm?

I’ Steels < 400 N/mm? a - - a - -
Acciai < 400 N/mm?
72 Stahle <850 N/mm?
I’/ Steels < 850 N/mm? Ay Ay Ay Ay Ay Ay
Acciai < 850 N/mm?
»~28 Stahle < 1.100 N/mm?
I’/ Steels < 1.100 N/mm? A A A A A Ay
Acciai < 1.100 N/mm¢
> 2" Stahle <1.300 N/mm?
I’ Steels < 1.300 N/mm? Ay Ay Ay Ay Ay Ay
Acciai < 1.300 N/mm?
7  Stahle > 45 HRC
% - 45 HRC
i> 45 HRC
Rostfreie Stahle < 850 N/mm?
NI Stainless steels < 850 N/mm? Ay A Ay Ay A y 4
RLEMVREE  Acciai inossidabili < 850 N/mm?
Rostfreie Stahle > 850 N/mm?
INOX  ESiEIi steels > 850 N/mm° y 4 A A y 4 A y 4
RN Accial inossidabili > 850 N/mm-
e Grauguss, Temperguss
R Cast iron, malleable cast iron
BBl Chisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierung
Ti Titanium and titanium alloys y A y A y A y A - -
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium a - - a - -
Alluminio
Kunststoffe
Plastics - " - " - " - " - " - "
Materie plastiche
1 GFK: glasfaser-verstarkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics | FRP: plastica rinforzata con fibra di vetro
ammwy |deal/|deal/ldeale A& CGeeignet/Suitable/Adatte
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) Ubersicht 3 Overview f Sommario
VHM-Fraser Solid carbide milling cutters Frese in metallo duro integrale

DIN B527L
H H H H W w W W W W W W o
lang / long XL-freigestellt XL lang-freigestellt | lang-freigestellt | lang-freigestellt | lang-freigestellt | lang-freigestellt | XL-freigestellt | XL-freigestellt | XXL-freigestellt | XXL-freigestellt _:'
6-10 6-10 6-8 6-10 2 2 3-4 3-4 3 3 3 3 a
Z gu
%Jﬁ. %Jﬁ. %Jﬁ. 9, %Jﬁ. %Jﬁ. %Jﬁ. %Jqs. %Jﬁ. %Jﬁ. %Jﬁ. %Jﬁ. 2
50° 50° 50° 50° 43-45° 43-45° 34-38° 34-38° 34-38° 34-38° 34-38° 34-38° UD]'

DIN 6535-HA|DIN 6535-HA|DIN 6535-HA|DIN 6535-HA|BIN 6535-HA|DIN 6535-HB|DIN 6535-HA|DIN 6535-HB|DIN 6535-HA|DIN 6535-HB|DIN 6535-HA|DIN 6535-HB

ALUNIT-5® ALUNIT-5® ALUNIT-5® ALUNIT-5®

4-20 4-20 12-16 4-20 3-20 3-20 3-25 3-25 3-20 3-20 3-20 3-20
7277 7287 7287 6647 7035 7135 7250 7950 7220 7920 7290 7980
126 127 127 128 128 129 130 130 131 131 132 132

y AVARNY ASVARNY VALY SV
A A S ===
A A A | ===

<68 HRC <68 HRC <68 HRC <68 HRC

- a / - / - - / - - - /

y 4 Ay Ay Ay Ay y 4 Ay A

Ay y 4 y 4 Ay y 4 Ay y 4 Ay
My |deal/ldeal/ldeale A& Geeignet/Suitable/Adatte
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[ Ubersicht 3 Overview f Sommario
VHM-Fraser Solid carbide milling cutters Frese in metallo duro integrale

I
B Die Schnittwerte fiir alle Werkzeuge
entnehmen Sie bitte unserem
separaten Zerspanungshandbuch.
B You will find the cutting conditions

for all tools in our separate cutting
manual

n Per i parametri di lavorazione per
tutti gli utensili richiedete il nostro
manuale tecnico

\ Norm / Stendard

Typ/Type/Tipo W W W w WR WR WR WR
Lange/Length/Lunghezza lang-freigestellt | XL-freigestellt |lang-freigestellt | XXL-freigestellt | lang-freigestellt | lang-freigestellt | XL-freigestellt | XL-freigestellt
Schneidenanzahl/No. of flutes /Nr. denti 3 3 2 2 3 3 3 3
Kopfform /Head type/ Tipo di testa @

Drallwinkel / Spiral angle / Anglo elica 34-38° 34-38° 43-45° 43-45° 35° 35° 35°
Schaftform /Shank type /Forma codolo DIN 6535-HA | BIN 6535-HA | DIN 6535-HA | DIN 6535-HA | BIN 6535-HA | BIN 6535-HB | DIN 6535-HA | BIN 6535-HB
Kihlkanale/ Coolant supply /Fori lubrificazione

Beschichtung / Coating / Rivestimento

@ mm 3-16 3-20 3-20 3-20 6-20 6-20 6-20 6-20
Code/Codice 7230 7090 7240 7260 7015 7115 7055 7155
Seite/Page/Pagina 133 134 135 136 137 137 138 138

Stahle < 400 N/mm?
Steels < 400 N/mm?
Accial < 400 N/mm¢

Stahle < 850 N/mm?
Steels < 850 N/mm?
Accial < 850 N/mm?

Stahle < 1.100 N/mm?
Steels < 1.100 N/mm?
Acciai < 1.100 N/mm?

Stahle < 1.300 N/mm?
Steels < 1.300 N/mm?
Acciai < 1.300 N/mm?

Stahle > 45 HRC

Steels > 45 HRC

Accial > 45 HRC

Rostfreie Stahle < 850 N/mm?
Stainless steels < 850 N/mm?
QX Acciai inossidabili < 850 N/mm?

Rostfreie Stahle > 850 N/mm?
Stainless steels > 850 N/mm?
LN /ccial inossidabill = 850 N/mm”
P Grauguss, Temperguss

Bl Cast iron, malleable cast iron
Rl Chisa grigia, ghisa malleabile

Geeignet flr/

If

ble for /Ada

\

S\

JL

Titan- und Titanlegierung
Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio

Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone

H

Aluminium
Aluminium
Alluminio

Kunststoffe
Plastics
Materie plastiche

I
I

~ / ~ / Y AVARNY v
Ay A S S S ==
A Ay A S s

Ay |deal/l|deal/ldeale A& CGeeignet/Suitable/Adatte
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) Ubersicht

3 Overview

f Sommario

VHM-Fraser Solid carbide milling cutters Frese in metallo duro integrale
eco . .
Speed ’ twister end mills
. 0
i
/.
N N N N N N H H H H H H
kurz-freigestellt| kurz / short |lang-freigestellt XL lang-freigestellt XL kurz / short | lang /long | kurz / short | lang /long | kurz & lang | kurz & lang
4 4 5 S 5 5 3-4 3-4 2 2 4 2-3
4] | %] | 4] | &) | &] | ¢ g 9| e
35-38° 35-38° 45° VARIO | 45°VARIO | 45°VARIO | 45°VARIO 30° 30° 30° 30° 30° 30°
DIN 6535-HA|DIN 6535-HB|DIN 6535-HB|DIN 6535-HB|DIN 6535-HB|DIN 6535-HB|DIN 6535-HA|DIN 6535-HA|DIN 6535-HA|DIN 6535-HA|DIN 6535-HA|DIN 6535-HA
ALUNIT-5® ALUNIT-S® TWINDUR TWINDUR ULTRADUR ULTRADUR KUPRAOUR KUPRADUR KUPRAOUR KUPRADOUR KUPRADOUR KUPRAOUR
4-12 4-12 3-20 6-16 3-20 6-16 2-16 2-16 3-16 3-12 4-16 4-16
7627 7127 6117 6137 6107 65197 7110 7210 7060 7160 7030 7010
139 139 140 141 142 143 144 145 146 147 148 149
A A A A - y A
Ay Ay Ay Ay Ay Ay
A A A A A A _ - _ - y A _
Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay
o o P o A A A A A A
<68 HRC <68 HRC <60 HRC <60 HRC <68 HRC <60 HRC
N / - / - - / A Ay
- . y a4 . A y 4
Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay Ay
y A _ - y A
N / a ~ a
y A _ - y A
Ay |deal/|deal/Ideale A& Geeignet/Suitable/Adatte
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() VHM-Schaftfraser 3 Solid carbide end mill ) Frese frontali MDI
Speedcut-Universal, Speedcut-Universal, Speedcut-Universali,
kurz, freigestellt, short series, neck, three serie corta, libero, 3 taglienti,
Dreischneider, ungleiche flutes, different spiral angles  angolo elica disuguale

Drallsteigung

Einsatzbereich: Range of application: Impiego:

VHM-Hochleistungsfraser flir universellen High performance carbide end mill for universal Frese in MD ad alto rendimento per applicazioni uni-
Einsatz, hesonders geeignet zum Nutfrasen und applications, superbly suitable for slot milling and versali, raccomandate per fresatura di scanalature e
Taschenschruppen. GroRe Spanraume, aggressi- roughing pockets. High chip space, aggressive sgrossatura tasche. Elevato spazio per truciolo, taglio
ver Schnitt und dynamischer Stirnspanraum zum cut and dynamic front chip space for optimized aggressivo e spazio frontale dinamico per ottimizzare
verbesserten Spanabfluss. Ungleiche Drallstei- chip transportation. Different spiral angles effect I'evacuazione truciolo. Gli angoli di spirale differenzia-
gung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf. smooth, vibrationless running. Due to less power ti garantiscono un funzionamento silenzioso e senza
Durch geringere Leistungsaufnahme auch sehr consumption also suitahle for driven tools on CNC vibrazioni.

gut geeignet fur angetriebene Werkzeuge. lathes [MTC).

-
=]

Speedcut B 5.2

¢ |4, ||| ||=h

slelslels Eg.,
s =

INDX CASTIRON
ALUNIT-5®

_ W GHISAGRIGIA
[l >850 N/mm?

Code 7367
Art.-Nr.

2 4 1,95 40 3 10 0,06 3 (7367002001 00
3 6 2.8 50 4 11 0,10 3 07367003001 00
q 6 3.8 54 5 12 0,10 3 07367004001 00
5 3 4,7 54 B 14 010 3 07367005001 00
6 § 56 54 7 16 0,20 3 (7367006001 00
8 8 7.5 58 9 20 0,20 3 07367008001 00
10 10 9,5 66 11 24 0,20 3 07367010001 00
Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft [DIN 6535-HB] lieferbar. | Also available with Weldon-shank (DIN 6535-HB] without extra charge. |
Anche disponihili con attacco V n (DIN 6535-HB) senza prezzo aggiuntivo,
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VHM-Schaftfraser
Speedcut-Universal,
lang, freigestellt,
Dreischneider, ungleiche
Drallsteigung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser flir universellen
Einsatz, besonders geeignet zum Nutfrasen und
Taschenschruppen. GrofRe Spanraume, aggressi-
ver Schnitt und dynamischer Stirnspanraum zum
verhesserten Spanahfluss. Ungleiche Drallstei-
gung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf.
Durch geringere Leistungsaufnahme auch sehr
gut geeignet fur angetriebene Werkzeuge.

(Speedcut

LhEex

GRAUGUSS
CASTIRON
GHISAGRIGIA

3 Solid carbide end mill

Speedcut-Universal,
long series, neck, three
flutes, different spiral angles

Range of application:

High performance carhide end mill for universal
applications, superbly suitable for slot milling and
roughing pockets. High chip space, aggressive
cut and dynamic front chip space for optimized
chip transportation. Different spiral angles effect
smooth, vibrationless running. Due to less power
consumption also suitable for driven tools on CNC
lathes [MTC).

' e i -7 wh
vy
1Y
Type
|4, ||| I

fJ Frese frontali MDI

Speedcut-Universali,
serie lunga, libero, 3 taglienti,
angolo elica disuguale

Impiego:

Frese in MD ad alto rendimento per applicazioni uni-
versali, raccomandate per fresatura di scanalature e
sgrossatura tasche. Elevato spazio per truciolo, taglio
aggressivo e spazio frontale dinamico per ottimizzare
I'evacuazione truciolo. Gli angoli di spirale differenzia-
ti garantiscono un funzionamento silenzioso e senza
vibrazioni.

ALUNIT-5®
Code 7377
Art.-Nr.
3 B 2.8 57 7 17 0,10 3 07377003001 00
q 6 3,8 57 8 20 0,10 3 (737700400100
S i 4,7 57 10 ee 0,10 3 0737700500100
6 i 5.6 57 13 23 0,20 3 (737700600100
8 8 75 63 13 29 0,20 3 (7377008001 00
10 10 9,5 72 2e 34 0,20 3 (7377010001 00
Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft [DIN 6535-HB] lieferbar. | Also available with Weldon-shank [DIN 6535-HB] without extra charge. |
Anche disponibili con attacco Weldon [BDIN 6535-HB] senza prezzo aggiuntivo.
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VHM Fraser // Speedcut 4.0

HPC-Schaftfraser
Speedcut 4.0-Universal,
kurz, Vierschneider,
ungleiche Drallsteigung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser fur universellen
Einsatz: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachengute. Die Generation
4.0 setzt neue Mafdstahe in der Zerspanungs-

3 HPC end mill
Speedcut 4.0-Universal,
short series, four flutes,
different spiral angles

Range of application:

High performance carbide end mill for universal
applications. Finishing, rough finishing and
roughing with the same tool. Different spiral
angles effect smooth, vibrationless running and
excellent surface. The Generation 4.0 sets new
standards in cutting performance.

) Frese frontali HPC

Speedcut 4.0-Universali,
serie corta, 4 taglienti,
angolo elica disuguale

Impiego:

Frese frontale MDI ad alto rendimento per applicazio-
ni universali. In un solo utensile finitura, semi-finitura
e sgrossatura, I'angolo dell’elica disuguale permette
una lavorazione silenziosa senza vibrazioni, con
un’ottima finitura della superficie.

La generazione 4.0 stabilisce nuovi standard in

leistung. rendimento.
- —
Eut ! — 1] // 10°
N F
e % ¥
ype
aaﬁﬁ 5 14, = | [F ||Ee
GRAUGUSS
INDX INDX CASTIRON
<850 N/mm? |l >850 N/mm?® R )
| || a7 || s |
| || 7 || & |
TWINOUR TWINOUR
Code 8207 Code 8707
Art.-Nr. Art.-Nr.
3 B 50 5 0,15 4 (8207003001 00 (8707003001 00
q 6 54 8 0,15 4 08207004001 00 08707004001 00
5 B 54 9 0,25 4 08207005001 00 08707005001 00
6 B 54 10 0,25 4 (18207006001 00 (18707006001 00
8 8 57 12 0,25 4 (8207008001 00 (8707008001 00
10 10 66 14 0,25 4 08207010001 00 08707010001 00
12 1e 73 16 0,25 4 08207012001 00 08707012001 00
16 16 82 22 0,35 4 (18207016001 00 (8707016001 00
20 20 92 26 0,35 4 (8207020001 00 (08707020001 00
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VHM-Schaftfraser
Speedcut-Universal,
kurz, Vierschneider,
ungleiche Drallsteigung

3 Solid carbide end mill
Speedcut-Universal,
short series, four flutes,
different spiral angles

) Frese frontali MDI
Speedcut-Universali,
serie corta, 4 taglienti,
angolo elica disuguale

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser flr universellen
Einsatz: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachengtite. Hohe Zerspa-

Range of application:

High performance carbide end mill for universal
applications. Finishing, rough finishing and
roughing with the same tool. Different spiral
angles effect smooth, vibrationless running and
excellent surface. High cutting performance.

Impiego:

Frese frontale MDI ad alto rendimento per applicazio-
ni universali. In un solo utensile finitura, semi-finitura
e sgrossatura, I'angolo dell’elica disuguale permette
una lavorazione silenziosa senza vibrazioni, con
un’ottima finitura della superficie. Con un elevato

nungsleistung. rendimento.
Speedcut N L
v LAF
al
lype
| = ES
o
crereen N
GHISAGRIGIA :
[ e | _H
ul]
ul]
a
wm
ALUNIT-5® ALUNIT-5®
Code 7207 Code 7707
Art.-Nr. Art.-Nr.
3 B 50 5 015 4 (7207003001 00 07707003001 00
q B 54 8 0,15 4 07207004001 00 07707004001 00
5 B 54 9 0,25 4 0720700500100 07707005001 00
6 B 54 10 0,25 4 (7207006001 00 (7707006001 00
8 8 58 12 0,25 4 (7207008001 00 07707008001 00
10 10 66 14 0,25 4 07207010001 00 07707010001 00
12 12 73 16 0,25 4 0720701200100 0770701200100
16 16 82 22 0,35 4 (7207016001 00 770701600100
20 20 92 26 0,35 4 07207020001 00 07707020001 00
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() VHM-Schaftfraser
Speedcut-Universal,
kurz, freigestellt,
Vierschneider, ungleiche
Drallsteigung

3 Solid carbide end mill
Speedcut-Universal,
short series, neck, four
flutes, different spiral angles

) Frese frontali MDI
Speedcut-Universali,
serie corta, libero, 4 taglienti,
angolo elica disuguale

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser flir universellen
Einsatz: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachenglite. Hohe Zerspa-

Impiego:

Frese frontale MDI ad alto rendimento per applicazio-
ni universali. In un solo utensile finitura, semi-finitura
e sgrossatura, I'angolo dell’elica disuguale permette
una lavorazione silenziosa senza vibrazioni, con
un’ottima finitura della superficie. Con un elevato

Range of application:

High performance carbide end mill for universal
applications. Finishing, rough finishing and
roughing with the same tool. Different spiral
angles effect smooth, vibrationless running and
excellent surface. High cutting performance.

098

nungsleistung. rendimento.
(Speedcut =1 A
» 38"
c Y
ype
EE E ¢ |4, ||ma| | F | e
GRAUGUSS
INDX INDX CASTIRON
<850 N/mm? >850 N/mm?* (RIS
r=alvsalv—a |
H H
v =alv =alv=a
- ALUNIT-5° ALUNIT-5°
Code 7387 Code 7487
Art.-Nr. Art.-Nr.
3 6 29 50 5 8 0,15 4 (1738700300100 7487003001 00
q B 3.8 54 8 11 0,15 4 (07387004001 00 07487004001 00
5 5] 4,7 54 9 13 0,25 4 (07387005001 00 7487005001 00
6 5] 5,6 54 10 13 0,25 4 (07387006001 00 (7487006001 00
8 8 75 57 12 19 0,25 4 (1738700800100 (748700800100
10 10 9,5 66 14 22 0,25 4 07387010001 00 (7487010001 00
12 12 11,5 73 16 2b 0,25 4 (7387012001 00 07487012001 00
16 16 15,5 82 22 32 0,35 4 07387016001 00 0748701600100
20 20 19,5 92 26 38 0,35 4 (1738702000100 () 748702000100
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Speedcut 4.0-Universal,
lang, Vierschneider,
ungleiche Drallsteigung,
mit Innenkiihlung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser flir universellen
Einsatz: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachenglite. Die Generation
4.0 setzt neue Maf3stabe in der Zerspanungs-
leistung.

GRAUGUSS

INDX § INOX J cestiron

<850 N/mm [l > 850 N/mm?

3 HPC end mill

Speedcut 4.0-Universal,
long series, four flutes,
different spiral angles, with
internal coolant supply

Range of application:

High performance carbide end mill for universal
applications. Finishing, rough finishing and
roughing with the same tool. Different spiral
angles effect smooth, vibrationless running and
excellent surface. The Generation 4.0 sets new
standards in cutting performance.

»

PV

g e
i S 10
g
R RE
v 38°

|| [ ||

Typ
Type
Tipo

B
& 5
]
&

) Frese frontali HPC

Speedcut 4.0-Universali,
serie lunga, 4 taglienti,
angolo elica disuguale,
con fori lubrificazione

Impiego:

Frese frontale MDI ad alto rendimento per applicazio-
ni universali. In un solo utensile finitura, semi-finitura
e sgrossatura, I'angolo dell’elica disuguale permette
una lavorazione silenziosa senza vibrazioni, con

un’ottima finitura della superficie.
La generazione 4.0 stabilisce nuovi standard in

rendimento.

TWINDOUR TWINDUR
Code 8507 Code 8517
Art.-Nr. Art.-Nr.
6 6 57 13 0,e5 4 (8507006001 00 08517006001 00
8 8 63 19 0,25 4 08507008001 00 (8517008001 00
10 10 72 22 0,25 4 (8507010001 00 08517010001 00
12 12 83 26 0,25 4 08507012001 00 08517012001 00
14 14 83 26 0,35 4 08507014001 00 08517014001 00
16 16 92 32 0,35 4 08507016001 00 08517016001 00
20 20 104 38 0,35 4 08507020001 00 08517020001 00
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(i) HPC-Schaftfraser
Speedcut 4.0-Universal,
lang, Vierschneider,
ungleiche Drallsteigung

3 HPC end mill
Speedcut 4.0-Universal,
long series, four flutes,
different spiral angles

) Frese frontali HPC
Speedcut 4.0-Universali,
serie lunga, 4 taglienti,
angolo elica disuguale

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser fur universellen
Einsatz: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-

Range of application:

High performance carbide end mill for universal
applications. Finishing, rough finishing and
roughing with the same tool. Different spiral

Impiego:

Frese frontale MDI ad alto rendimento per applicazio-
ni universali. In un solo utensile finitura, semi-finitura
e sgrossatura, I'angolo dell’elica disuguale permette
una lavorazione silenziosa senza vibrazioni, con

100

steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachengtte. Die Generation
4.0 setzt neue Mafdstahe in der Zerspanungs-
leistung.

GRAUGUSS
CASTIRON

angles effect smooth, vibrationless running and
excellent surface. The Generation 4.0 sets new
standards in cutting performance.

,-

PN
%E‘E
,

=
|8,
Sl |

£

&
e

un’ottima finitura della superficie.
La generazione 4.0 stabilisce nuovi standard in

rendimento.

TWINDOUR TWINOUR
Code 8217 Code 8717
Art.-Nr. Art.-Nr.
2 4 40 5 0,06 3 821700200100
3 6 57 8 0,15 4 0821700300100 0871700300100
q 6 57 11 0,15 4 0821700400100 0871700400100
5 6 57 13 0,25 4 0821700500100 0871700500100
6 6 57 13 0,25 4 0821700600100 (0871700600100
7 8 63 16 0,25 4 0821700700100 0871700700100
8 8 63 19 0,25 4 0821700800100 (871700800100
9 10 72 19 0,25 4 0821700800100 0871700900100
10 10 72 22 0,85 4 08217010001 00 0871701000100
11 12 83 26 0,25 4 0821701100100 0871701100100
12 12 83 26 0,25 4 0821701200100 871701200100
16 16 9e 32 0,35 4 0821701600100 0871701600100
20 20 104 38 0,35 4 0821702000100 0871702000100
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VHM-Schaftfraser 3 Solid carbide end mill fJ Frese frontali MDI
Speedcut-Universal, Speedcut-Universal, Speedcut-Universali,

lang, Vierschneider, long series, four flutes, serie lunga, 4 taglienti,
ungleiche Drallsteigung different spiral angles angolo elica disuguale
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:

VHM-Hochleistungsfraser flir universellen High performance carbide end mill for universal Frese frontale MDI ad alto rendimento per applicazio-
Einsatz: Schlichten, Schrupp-Schlichten und applications. Finishing, rough finishing and ni universali. In un solo utensile finitura, semi-finitura
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall- roughing with the same tool. Different spiral e sgrossatura, I'angolo dell’elica disuguale permette
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf angles effect smooth, vibrationless running and una lavorazione silenziosa senza vibrazioni, con

und sehr gute Oberflachenglte. Hohe Zerspa- excellent surface. High cutting performance. un’ottima finitura della superficie. Con un elevato
nungsleistung. rendimento.

Speedcut B g

¢ |4, |Y ||k
lelelsle |

) |20

- ! -
;
L]
GRAUGUSS .
INOX [l INOX Jf cosreon £
<850 N/mm? |l >850 N/mm? e 1
| J
i H
I it
= 1

ALUNIT-5¢ ALUNIT-5°
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J
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3
U
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a
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Code 7217 Code 7717
Art.-Nr. Art.-Nr.

2 4 40 5 0,06 3 0721700200100

3 i 57 8 0,15 4 0721700300100 (771700300100

q 6 57 11 0,15 4 0721700400100 (07717004001 00

S 6 57 13 0,25 4 07217005001 00 07717005001 00

6 i 57 13 0,25 4 0721700600100 0771700600100

8 8 63 13 0,25 4 07217008001 00 (7717008001 00
10 10 7e 22 0,25 4 0721701000100 07717010001 00
12 12 83 26 0,25 4 07217012001 00 07717012001 00
16 16 92 32 0,35 4 0721701600100 0771701600100
20 20 104 38 0,35 4 07217020001 00 771702000100
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VHM Fraser // Speedcut 4.0

() HPC-Schaftfraser
Speedcut 4.0-Universal,
lang, freigestellt, Vierschneider,
ungleiche Drallsteigung,
mit Innenkiihlung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser flir universellen
Einsatz: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachenglite. Die Generation
4.0 setzt neue Maf3stabe in der Zerspanungs-
leistung.

3 HPC end mill

Speedcut 4.0-Universal,
long series, neck, four flutes,
different spiral angles, with
internal coolant supply

Range of application:

High performance carbide end mill for universal
applications. Finishing, rough finishing and
roughing with the same tool. Different spiral
angles effect smooth, vibrationless running and
excellent surface. The Generation 4.0 sets new
standards in cutting performance.

i Frese frontali HPC

Speedcut 4.0-Universali,
serie lunga, libero, 4 taglienti,
angolo elica disuguale,

con fori lubrificazione

Impiego:

Frese frontale MDI ad alto rendimento per applicazio-
ni universali. In un solo utensile finitura, semi-finitura
e sgrossatura, I'angolo dell’elica disuguale permette
una lavorazione silenziosa senza vibrazioni, con
un’ottima finitura della superficie.

La generazione 4.0 stabilisce nuovi standard in
rendimento.

cut - IS v %
vy w3
<4 i
Type %
_— v | |1& | [&7]
17
GRAUGUSS
INOX J cestiron
>850 N/mm? GHISA GRIGIA %
/
. - : ﬁ M H H
| || 7 || & |
TWINOUR TWINDOUR
Code 8527 Code 8537
Art.-Nr. Art.-Nr.
6 6 5,60 57 13 23 0,25 4 (08527006001 00 (8537006001 00
8 8 7,50 63 19 29 0,25 4 (08527008001 00 (08537008001 00
10 10 9,50 72 22 34 0,25 4 08527010001 00 (08537010001 00
12 12 11,50 83 26 40 0,25 4 08527012001 00 08537012001 00
14 14 13,50 83 26 40 0,35 4 08527014001 00 (8537014001 00
16 16 15,50 9e 32 46 0,35 4 08527016001 00 08537016001 00
20 20 19,50 104 38 56 0,35 4 (08527020001 00 (8537020001 00
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() HPC-Schaftfraser
Speedcut 4.0-Universal,
lang, freigestellt, Vierschneider,
ungleiche Drallsteigung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser flr universellen
Einsatz: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachenglite. Die Generation
4.0 setzt neue Mafstabe in der Zerspanungs-
leistung.

GRALGLSS
INOX INOX Q cestiron

; .l GHISRGRIGIA
<850 N/mm? [l >850 N/mm?

Ti Cu,Ms Al

3 HPC end mill

Speedcut 4.0-Universal,

long series, neck, four flutes,

different spiral angles

Range of application:

High performance carbide end mill for universal
applications. Finishing, rough finishing and
roughing with the same tool. Different spiral
angles effect smooth, vibrationless running and
excellent surface. The Generation 4.0 sets new
standards in cutting performance.

- —
i s 10
E \& %
s 38°

pe|| [ ||

. ‘J\
Typ

a7
N | |ED

) Frese frontali HPC

Speedcut 4.0-Universali,
serie lunga, libero, 4 taglienti,
angolo elica disuguale

Impiego:

Frese frontale MDI ad alto rendimento per applicazio-
ni universali. In un solo utensile finitura, semi-finitura
e sgrossatura, I'angolo dell’elica disuguale permette
una lavorazione silenziosa senza vibrazioni, con

un’ottima finitura della superficie.

La generazione 4.0 stabilisce nuovi standard in

rendimento.

TWINOUR

TWINDUR

Code 8317 Code 8417
Art.-Nr. Art.-Nr.
3 6 2.8 57 8 17 0,15 4 (831700300100 0841700300100
4 6 3.8 57 11 20 0,15 4 0831700400100 0841700400100
5 6 47 57 13 22 0,25 4 0831700500100 0841700500100
6 5 5.6 57 13 23 0,25 4 0831700600100 0841701600100
8 8 7.5 63 19 29 0,85 4 0831700800100 0841701800100
10 10 95 72 22 34 0,25 4 0831701000100 0841701000100
12 12 115 83 26 40 0,e5 4 (831701200100 0841701200100
14 14 135 83 26 40 0,35 4 0831701400100 0841701400100
16 16 15,5 92 32 46 0,35 4 (831701600100 0841701600100
20 20 185 104 38 56 0,35 4 0831702000100 0841702000100

[}
J
4
3
(W)
gu
1]}
o]
a
4]

103



maykestag oo VHM Fraser // Speedcut

() VHM-Schaftfraser
Speedcut-Universal,
lang, freigestellt,
Vierschneider, ungleiche
Drallsteigung

3 Solid carbide end mill
Speedcut-Universal,
long series, neck, four flutes,
different spiral angles

) Frese frontali MDI
Speedcut-Universali,
serie lunga, libero, 4 taglienti,
angolo elica disuguale

Impiego:

Frese frontale MDI ad alto rendimento per applicazio-
ni universali. In un solo utensile finitura, semi-finitura
e sgrossatura, I'angolo dell’elica disuguale permette
una lavorazione silenziosa senza vibrazioni, con
un’ottima finitura della superficie. Con un elevato

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser fur universellen
Einsatz: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachengute. Hohe Zerspa-

Range of application:

High performance carbide end mill for universal
applications. Finishing, rough finishing and
roughing with the same tool. Different spiral
angles effect smooth, vibrationless running and
excellent surface. High cutting performance.

104

nungsleistung. rendimento.
my my
RN SRR ZENTE
’SDEECIELIt . B8 @7
TT\E %
o8, R e
slejelele B | e |
—— |
iNox || iNox | Srereon =
<850 N/mm? |l >850 N/mm? BHISAGRIGIA
1 | |
g — | |
7 H | =
i I'r_;_. L_§
. ALUNIT-5® ALUNIT-5®

Code 7317

Art.-Nr.

Code 7417
Art.-Nr.

3 6 2.8 57 8 20 0,15 4 0731700300100 0741700300100
q B 3.8 57 11 2l 015 4 () 731700400100 0741700400100
S § 47 57 13 22 0.e5 4 (07317005001 00 0 7417005001 00
6 6 5,6 57 13 23 0,25 4 (07317006001 00 0 7417006001 00
8 8 75 63 18 29 0,25 4 (731700800100 0741700800100
10 10 9,5 72 2e 34 0,25 4 (731701000100 0741701000100
12 12 11,5 83 26 40 0,.e5 4 (7317012001 00 0741701200100
16 16 155 92 32 46 0,35 4 07317016001 00 07417016001 00
20 20 18,5 104 38 56 0,35 4 0731702000100 0741702000100
25 25 24,5 120 45 66 0,35 4 0731702500100 0741702500100
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() HPC-Schaftfraser (E |

Speedcut 4.0-Universal,
extra lang XL, freigestellt,
Vierschneider, ungleiche

Drallsteigung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser flr universellen
Einsatz: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachenglite. Die Generation
4.0 setzt neue Mafstabe in der Zerspanungs-
leistung.

GRAUGUSS
CASTIRON

INOX

HPC end mill

Speedcut 4.0-Universal,
extra long series XL, neck,
four flutes, different spiral
angles

Range of application:

High performance carbide end mill for universal
applications. Finishing, rough finishing and
roughing with the same tool. Different spiral
angles effect smooth, vibrationless running and
excellent surface. The Generation 4.0 sets new
standards in cutting performance.

7

| 35-
o 38°

g

>
v X
Mz
Type
Tipo {)

N

]

£

L
]

0]

o
4 |
T

&]
N

) Frese frontali HPC

Speedcut 4.0-Universali,
serie extra lunga XL, libero,
4 taglienti, angolo elica
disuguale

Impiego:

Frese frontale MDI ad alto rendimento per applicazio-
ni universali. In un solo utensile finitura, semi-finitura
e sgrossatura, I'angolo dell’elica disuguale permette
una lavorazione silenziosa senza vibrazioni, con
un’ottima finitura della superficie.

La generazione 4.0 stabilisce nuovi standard in

rendimento.

my -

- TWINDOUR TWINDUR
Code 8237 Code 8737
Art.-Nr. Art.-Nr.
5 6 47 62 13 26 0,25 4 08237005001 00 (8737005001 00
6 6 5.6 62 13 26 0,25 4 (08237006001 00 (08737006001 00
8 8 7.5 70 19 34 0,25 4 08237008001 00 (18737008001 00
10 10 G5 80 22 40 0,25 4 08237010001 00 08737010001 00
12 12 115 95 26 50 0,25 4 (8237012001 00 08737012001 00
16 16 155 105 32 57 0,35 4 (08237016001 00 08737016001 00
20 18 19,5 124 38 71 0,35 4 (8237020001 00 (8737020001 00
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VHM Fraser // Speedcut

VHM-Schaftfraser
Speedcut-Universal,
extra lang XL, freigestellt,
Vierschneider, ungleiche
Drallsteigung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser fur universellen
Einsatz: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachenglte. Hohe Zerspa-
nungsleistung.

3 Solid carbide end mill

Speedcut-Universal,
extra long series XL, neck,
four flutes, different spiral
angles

Range of application:

High performance carbide end mill for universal
applications. Finishing, rough finishing and
roughing with the same tool. Different spiral
angles effect smooth, vibrationless running and
excellent surface. High cutting performance.

) Frese frontali MDI

Speedcut-Universali,
serie extra lunga XL, libero,
4 taglienti, angolo elica
disuguale

Impiego:

Frese frontale MDI ad alto rendimento per applicazio-
ni universali. In un solo utensile finitura, semi-finitura
e sgrossatura, I'angolo dell’elica disuguale permette
una lavorazione silenziosa senza vibrazioni, con
un’ottima finitura della superficie. Con un elevato

rendimento.

Speedcut =R AN
W oW 387
=Y
Type
E E v &, |~ | |
r—— 28— 2lv—alvy—aly_=; \.m ﬁ . . it _
GRAUGUSS -
INDX INOX | cestiron o) |
<850 N/mm? >850 N/mm?* (RIS
g - |
— = l
m 7
A
| |7 || & 1 .'"j__
ALUNIT-5® ALUNIT-5®
Code 7237 Code 7737
Art.-Nr. Art.-Nr.
5 8 47 62 13 28 0,25 4 07237005001 00 07737005001 00
6 5 56 62 13 28 0,25 4 07237006001 00 07737006001 00
8 8 75 70 19 34 0,25 4 07237008001 00 07737008001 00
10 10 95 80 22 4p 0,25 4 07237010001 00 07737010001 00
12 12 115 95 28 50 0,25 4 07237012001 00 07737012001 00
14 14 13,5 95 28 50 035 4 07237014001 00 07737014001 00
16 15 155 105 32 57 035 4 07237016001 00 07737016001 00
20 20 195 124 38 71 035 4 07237020001 00 07737020001 00
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VHM-Mehrzahn
Schlichtfraser
Speedcut-Universal,
lang

Einsatzbereich:
VHM-Hochleistungsschlichtfraser fur universellen
Einsatz in Baustahle, Werkzeugstahle, Vergltungs-
stahle, aber auch rostfreien Stahlen und Titanle-
gierungen bis 50 HRC.

Durch einen sehr starken Fraserkern und modifi-
ziertem Stirnschliff mit kleiner Eckenschutzfase
werden sehr hohe Zerspanungsleistungen mit
exzellenter Oberflachengute erzielt.

(Speedcut

L= xz

GRAUGUSS
CASTIRON

INDX j§ INOX

<850 N/mm? [l >850 N/mm?

GHISAGRIGIA

3 Solid carbide multi flute
finishing end mill
Speedcut-Universal,
long series

Range of application:

High performance carbide finishing end mill for
universal applications into structural steels, tool
steels, treatable steels but also for stainless
steels and titanium alloys up to 50 HRC.

Due to a very strong core and an improved face
grinding with small cutting edge chamfer, very
high cutting performances with excellent surface
quality will be achieved.

7 V‘\, —
PR RERE
N
45°

T

oe D

Tipo -

N —)45‘

fJ Fresain metallo duro

multitagliente per finitura
Speedcut-Universale,
serie lunga

Impiego:

Fresa a finire in Metallo Duro ad alto rendimento per
applicazioni universali idonea per acciai strutturali,
acciai da utensili, acciai da tempra ma anche per
acciai inossidabili e leghe di titanio fino a 50 HRC.
Grazie al nocciolo rinforzato e ad una migliorata
superficie rettificata con piccoli smussi di protezione
e’ possibile raggiungere rendimenti di taglio molto
elevati ed eccellenti qualita’ di finitura.

=
-~ | | - y__4 ":-: 1
o ALUNIT-5®
Code 7327
Art.-Nr.
4 6 57 11 0,05 § (7327004001 00
5 6 57 13 0,05 § (7327005001 00
6 6 57 15 0.05 B 07327006001 00
8 8 63 21 0,05 6 (7327008001 00
10 10 72 25 0,05 B (732701000100
12 12 83 30 0.05 i 0732701200100
16 16 92 36 0.10 8 0732701600100
20 20 104 45 0,10 8 732702000100
Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft [DIN 6535-HB] lieferbar. | Also available with Weldon-shank [DIN 6535-HB] without extra charge. |
Anche disponibili con attacco Weldon (DIN 6535-HB] senza prezzo aggiuntivo.
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() VHM-Mehrzahn 3 Solid carbide multi flute ) Fresain metallo duro
Schlichtfraser finishing end mill multitagliente per finitura
Speedcut-Universal, Speedcut-Universal, Speedcut-Universale,
extra lang XL extra long series XL extra serie lunga XL
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:

VHM-Hochleistungsschlichtfraser fur universellen High performance carbide finishing end mill for Fresa a finire in Metallo Duro ad alto rendimento per
Einsatz in Baustahle, Werkzeugstahle, Vergltungs- universal applications into structural steels, tool applicazioni universali idonea per acciai strutturali,
stahle, aber auch rostfreien Stahlen und Titanle- steels, treatable steels but also for stainless acciai da utensili, acciai da tempra ma anche per
gierungen bis 50 HRC. steels and titanium alloys up to 50 HRC. acciai inossidahili e leghe di titanio fino a 50 HRC.
Durch einen sehr starken Fraserkern und modifi- Due to a very strong core and an improved face Grazie al nocciolo rinforzato e ad una migliorata
ziertem Stirnschliff mit kleiner Eckenschutzfase grinding with small cutting edge chamfer, very superficie rettificata con piccoli smussi di protezione
werden sehr hohe Zerspanungsleistungen mit high cutting performances with excellent surface e’ possibile raggiungere rendimenti di taglio molto
exzellenter Oberflachenglte erzielt. quality will be achieved. elevati ed eccellenti qualita’ di finitura.

(Speedcut B - B4 %

A
LERZE

GRAUGLSS

INOX INOX CASTIRON

<850 N/mm? ll > 850 N/mm?
y 4 y 4 y 4

:
‘ =
| || e || s

ALUNIT-5®
Code 7337
Art.-Nr.
q 6 57 14 0,05 6 (07337004001 00
5 6 62 17 0,05 6 07337005001 00
6 6 6e 20 0,05 § (7337006001 00
8 8 70 26 0,05 6 07337008001 00
10 10 80 32 0,05 6 (7337010001 00
12 12 95 38 0,05 6 0733701200100
16 16 105 50 0,10 8 0733701600100
20 20 124 62 0,10 8 07337020001 00

Optional chne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 6535-HB] lieferbar. | Also available with Weldon-shank [DIN 6535-HB] without extra charge.
Anche disponibili con attacco Weldon (DIN 6535-HB] senza prezzo aggiuntivo
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() HPC-Schaftfraser
mit Eckenradius
Speedcut 4.0-Universal,
lang, freigestellt, Vierschneider,
ungleiche Drallsteigung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser flr universellen
Einsatz: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachenglite. Die Generation
4.0 setzt neue Mafstabe in der Zerspanungs-
leistung.

GRAUGUSS

INDX g INOX [ cestiron

GHISA GRIGIA

<850 N/mm? [l >850 N/mm?

3 HPC corner

radius end mill

Speedcut 4.0-Universal,
long series, neck, four flutes,
different spiral angles

Range of application:

High performance carbide end mill for universal
applications. Finishing, rough finishing and
roughing with the same tool. Different spiral
angles effect smooth, vibrationless running and
excellent surface. The Generation 4.0 sets new
standards in cutting performance.

> Iy N
P 4 b
35-
w387

AN
= |14 || || |

) Frese frontali HPC con

spigolo raggiato

Speedcut 4.0-Universali,
serie lunga, libero, 4 taglienti,
angolo elica disuguale

Impiego:

Frese frontale MDI ad alto rendimento per applicazio-
ni universali. In un solo utensile finitura, semi-finitura
e sgrossatura, I'angolo dell’elica disuguale permette
una lavorazione silenziosa senza vibrazioni, con
un’ottima finitura della superficie.

La generazione 4.0 stabilisce nuovi standard in
rendimento.

I RS=+0,005 mm

TWINDOUR
dl p10 g d2 e d3 11 12 13 z Code 8547
mm R mm mm mm mm mm Art.-Nr.

0,5 6 5.6 57 13 23 4 08547006051 00

1 6 5.6 57 13 23 4 08547006101 00

8 15 6 56 57 13 23 4 08547006151 00
2 6 5.6 57 13 23 4 08547006201 00

0,5 8 75 63 19 29 4 08547008051 00

1 8 7.5 63 19 29 4 08547008101 00

8 15 8 75 63 19 29 4 08547008151 00
2 8 75 63 19 29 4 08547008201 00

0,5 10 9,5 72 22 34 4 08547010051 00

1 10 9,5 72 22 34 4 08547010101 00

10 15 10 9,5 72 22 34 4 08547010151 00
2 10 65 72 22 34 4 08547010201 00

0,5 12 11,5 83 26 40 4 08547012051 00

1 12 11,5 83 26 40 4 08547012101 00

12 15 12 11,5 83 26 40 4 08547012151 00
2 12 11,5 83 26 40 4 08547012201 00

2,5 12 11,5 83 26 40 4 08547012251 00

3 12 11,5 83 26 40 4 08547012301 00

Optional chne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft [DIN 6535-HB] lieferbar. | Also available with Weldon-shank [BIN 6535-HB] without extra charge. |
Anche disponibili con attacco Weldon [BIN 6535-HB] senza prezzo aggiuntivo.
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() VHM-Schaftfraser mit 3 Solid carbide corner ) Frese frontali MDI con

110

Eckenradius
Speedcut-Universal,

lang, freigestellt, Vierschneider,
ungleiche Drallsteigung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser fur universellen
Einsatz: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachengute. Hohe Zerspa-
nungsleistung.

radius end mill
Speedcut-Universal,

long series, neck, four flutes,
different spiral angles

Range of application:

High performance carbide end mill for universal
applications. Finishing, rough finishing and
roughing with the same tool. Different spiral
angles effect smooth, vibrationless running and
excellent surface. High cutting performance.

spigolo raggiato
Speedcut-Universali,

serie lunga, libero, 4 taglienti,
angolo elica disuguale

Impiego:

Frese frontale MDI ad alto rendimento per applicazio-
ni universali. In un solo utensile finitura, semi-finitura

e sgrossatura, I'angolo dell’elica disuguale permette
una lavorazione silenziosa senza vibrazioni, con
un’ottima finitura della superficie. Con un elevato
rendimento.

. . R i 4
(Speedcut B B |
RS=+0,005 mm
i % B
ﬁ ﬁ ﬁ ﬁ Tﬂ“ _JR I_L_J‘ ) M
y_4 = . s OIN
IR
GRAUGUSS
INDX CASTIRON
<850 Njmm: [ll > 850 Njmm®
s
~ || & || & ssggfun
ALUNIT-5°®
mm R mm mm mm mm mm Art.-Nr.
0.2 4 1,95 40 5 10 3 0644700202100
2 0.3 4 185 40 B 10 8 0644700203100
03 6 2.9 57 8 20 4 644700303100
0,5 6 29 37 8 20 4 06447003051 00
0,5 § 3.8 37 11 20 4 0644700405100
1 6 3.8 57 11 20 4 0644700410100
0,5 6 4,7 57 13 22 4 0644700505100
5 1 6 4,7 37 13 22 4 06447005101 00
15 §) 4,7 37 13 22 4 0644700515100
0,5 6 5,6 57 13 23 4 0644700605100
1 6 56 57 13 23 4 0644700610100
15 6 5,6 37 13 23 4 0644700615100
2 6 5,6 37 13 23 4 0644700620100
0.5 8 7,3 63 19 29 4 06447008051 00
1 8 7.5 63 19 29 4 0644700810100
15 8 7.3 63 19 29 4 06447008151 00
2 8 7.3 63 19 29 4 06447008201 00
05 10 85 72 22 34 4 06447010051 00
1 10 9,5 72 22 34 4 0644701010100
10 15 10 g5 72 22 34 4 0644701015100
2 10 9,5 7e 22 34 4 0644701020100
05 12 11,5 83 26 40 4 0644701205100
1 12 11,5 83 26 40 4 06447012101 00
15 12 11,5 83 26 40 4 0644701215100
12 2 1e 115 83 26 40 4 0644701220100
2,9 12 11,5 83 26 40 4 0644701225100
3 12 11,5 83 26 40 4 0644701230100
1 16 15,5 92 32 46 4 0644701610100
16 15 16 15,5 9e 3e 46 4 0644701615100
2 16 155 9e 32 46 4 06447016201 00
3 16 15,5 92 32 46 4 0644701630100




VHM Fréser // Speedcut maykestag [N

ALUNIT-5®
d1lpio y d2 ne [E] 11 12 13 z Code 6447
mm R mm mm mm mm mm Art.-Nr.
1 20 18,5 104 38 56 4 06447020101 00
15 20 18,5 104 38 56 4 0644702015100
20 2 20 18,5 104 38 56 4 06447020201 00
2.5 20 18,5 104 38 56 4 06447020251 00
4 20 18,5 104 38 56 4 06447020401 00
Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft [DIN 6535-HB] lieferbar. | Al on-shank (DIN 6535-HB) without extra charge. |

Anche disponibili con attacco Weldon [DIN 6535-HB] senza prezzo aggiuntivo
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VHM Fraser // Speedcut

VHM-Vollradiusfraser
Speedcut-Universal,
lang, freigestellt,
Vierschneider, ungleiche
Drallsteigung

Einsatzbereich:
VHM-Hochleistungsfraser fur universellen
Einsatz: Fein-Schlichten, Schlichten,

Schrupp-Schlichten und Schruppen mit einem

Werkzeug. Ungleiche Drallsteigung bewirkt

ruhigen, vibrationsarmen Lauf und sehr gute

Oberflachengute. Hohe Zerspanungsleistung.

Solid carbide

ballnose end mill
Speedcut-Universal,

long series, neck, four flutes,
different spiral angles

Range of application:

High performance carbide end mill for universal
applications. Fine-finishing, finishing, rough fin-
ishing and roughing with the same tool. Different
spiral angles effect smooth, vibrationless running
and excellent surface. High cutting performance.

fJ Frese cilindricaraggiata
in metallo duro
Speedcut-Universali,

serie lunga,

libero, 4 taglienti,

angolo dell'elica disuguale

Impiego:

Frese frontale MDI ad alto rendimento per applica-
zioni universali. In un solo utensile super finitura, fi-
nitura, semi-finitura e sgrossatura, I'angolo dell’elica

disuguale permette

una lavorazione silenziosa senza

vibrazioni, con un’ottima finitura della superficie.

Con un elevato rend

imento.

Speedcut J- ap
V)
RS=+0,01 mm
T |
Tipo ]
2
GRAUGUSS
INOX Q crstiron
¢ [l > 850 N/mm?
-7 -~ || & H
ALUNIT-5®
dlss d2 g d3 11 12 13 R Z Code 7357
mm mm mm mm mm mm mm Art.-Nr.
q § 3.8 57 6 13 2 4 (7357004001 00
S 6 47 57 8 21 2,5 4 07357005001 00
6 § 3.6 57 10 21 3 4 (7357006001 00
8 8 75 63 12 27 4 4 07357008001 00
10 10 9,5 72 15 32 5 4 07357010001 00
12 12 11,5 83 18 38 6 4 07357012001 00
16 16 15,5 9e 24 44 8 4 7357016001 00
20 20 19,5 104 30 54 10 4 07357020001 00

Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 8535-HB] lieferbar. | Also available with Weldon-shank [DIN 6535-HB] without extra charge. |

Anche disponibili con attacco Weldon [DIN 6535-HB] senza prezzo aggiuntivo.
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VHM-Vollradiusfraser 3 Solid carbide ) Frese cilindrica raggiata
Speedcut-Universal, ballnose end mill in metallo duro
extra lang XXL, freigestellt, Speedcut-Universal, Speedcut-Universali,
Vierschneider, ungleiche extra long series XXL, neck, serie extra lunga XXL, libero,
Drallsteigung four flutes, different spiral 4 taglienti, angolo dell'elica

angles disuguale
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:
VHM-Hochleistungsfraser fur universellen High performance carhide end mill for universal Frese frontale MDI ad alto rendimento per applica-
Einsatz: Fein-Schlichten, Schlichten, applications. Fine-finishing, finishing, rough fin- zioni universali. In un solo utensile super finitura, fi-
Schrupp-Schlichten und Schruppen mit einem ishing and roughing with the same tool. Different nitura, semi-finitura e sgrossatura, I'angolo dell’elica
Werkzeug. Ungleiche Drallsteigung bewirkt spiral angles effect smooth, vibrationless running disuguale permette una lavorazione silenziosa senza
ruhigen, vibrationsarmen Lauf und sehr gute and excellent surface. High cutting performance. vibrazioni, con un’ottima finitura della superficie.
OberflachengUte. Hohe Zerspanungsleistung. Con un elevato rendimento.

my

Speedcut B 5 .U=

v "
Tipo I
N | [
- | | = r—aly——aly =i @2
BRALGUSS
INOX INOX Q cestiron
GHISAGRIGIA
<850 N/mm¢ [ll >850 Njmm?
y _avg y avg
y avg y avg -7 H

I RS=+0,01 mm

[}
J
4+
3
U
gu
1]}
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a
m
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ALUNIT-5®
dl¢s d2 pe d3 11 12 13 R z Code 7857
mm mm mm mm mm mm mm Art.-Nr.
3 B 2.9 S| 5 15 15 4 07857003001 00
4 5] 39 58 i 20 2 4 (7857004001 00
5 B 49 69 8 25 2.5 4 07857005001 00
6 6 5.9 79 10 30 3 4 07857006001 00
8 8 79 79 12 36 4 4 0785700800100
10 10 9.8 99 15 45 5 4 (785701000100
12 12 118 99 18 48 B 4 07857012001 00
16 16 158 125 24 64 8 4 0785701600100
Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft [DIN 6535-HB] lieferbar. | Also available with Weldon-shank [DIN 6535-HB] without extra charge. |

Anche disponihili con attacco Weldon (DIN 6535-HB) senza prezzo aggiuntivo.



maykestag oo VHM Fréser // Speedcut 4.0

(1) HPC-Schaftfraser 3 HPC end mill ) Frese frontali HPC
Speedcut 4.0-Inox, Speedcut 4.0-Inox, Speedcut 4.0-Inox,

short series, neck, four
flutes, different spiral angles

serie corta, libero, 4 taglienti,
angolo elica disuguale

kurz, freigestellt,
Vierschneider, ungleiche
Drallsteigung

Impiego:

Frese MDI ad alto rendimento, particolarmente
adatte per la lavorazione di acciai austenitici inos-
sidahili: Fresatura di finitura, sgrossatura-finitura

e sgrossautra con una sola fresa. L'angolo dell’elica
disuguale permette una lavorazione silenziosa senza
vibrazioni, con un’ottima finitura della superficie.

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser hesonders geeignet zur
Bearbeitung von austenitischen rostfreien
Stahlen: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachengtte. Die Generation

Range of application:

High performance carbide end mill especially
suitahle for cutting in austenitic stainless steels:
Finishing, rough finishing and roughing with the
same tool. Different spiral angles effects smooth,
vibrationless running and excellent surface. The
Generation 4.0 sets new standards in cutting

4.0 setzt neue Mafdstahe in der Zerspanungs- performance. La generazione 4.0 stabilisce nuovi standard in
leistung. rendimento.
=

Typ
Type

aggg |
| a7 | | = y——4 y__4

INOX @ INDX

<850 N/mm? [l >850 N/mm?

LE H

114

ULTRAOUR ULTRAOUR
Code 8397 Code 8497
Art.-Nr. Art.-Nr.
3 6 2.9 50 5 8 0,15 4 (8397003001 00 (8497003001 00
q 6 3.8 54 8 11 015 4 08397004001 00 08487004001 00
5 6 47 54 9 13 0,85 4 (8397005001 00 (8497005001 00
6 6 5,6 54 10 13 0,25 4 08397006001 00 (08497006001 00
8 8 75 57 1e 19 0,25 4 (8397008001 00 (8487008001 00
10 10 85 66 14 22 0,25 4 08397010001 00 08487010001 00
12 12 11,5 73 16 26 0,25 4 08397012001 00 (08497012001 00
16 16 155 82 22 32 0,35 4 08397016001 00 08497016001 00

1 GFK: glasfaser-verstarkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics | FRP: plastica rinforzata con fibra di vetro



VHM Fréser // Speedcut maykestag [N

VHM-Schaftfraser
Speedcut-Inox,

kurz, freigestellt, Vier-
schneider, ungleiche
Drallsteigung

@ Solid carbide end mill
Speedcut-Inox,
short series, neck, four
flutes, different spiral angles

) Frese frontali MDI
Speedcut-inox,
serie corta, libero, 4 taglienti,
angolo elica disuguale

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser hesonders geeignet zur
Bearbeitung von austenitischen rostfreien
Stahlen: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachenglte. Hohe Zerspa-
nungsleistung.

Range of application:

High performance carbide end mill especially
suitable for cutting in austenitic stainless steels:
Finishing, rough finishing and roughing with the
same tool. Different spiral angles effects smooth,
vibrationless running and excellent surface. High
cutting performance.

Impiego:

Frese MDI ad alto rendimento, particolarmente
adatte per la lavorazione di acciai austenitici inos-
sidabili: Fresatura di finitura, sgrossatura-finitura

e sgrossautra con una sola fresa. L'angolo dell’elica
disuguale permette una lavorazione silenziosa senza
vibrazioni, con un’ottima finitura della superficie.
Con un elevato rendimento.

Speedcut e

Typ
Type

Lrak

]

[}
J
4+
3
U
gu
1]}
i)
a
m

INDX j§ INOX

<850 N/mm= [l >850 N/mm?

ALUNIT-5® ALUNIT-5°

Code 7397 Code 7497

Art.-Nr. Art.-Nr.

3 6 2.9 50 5 8 015 4 07397003001 00 (7487003001 00
q 6 38 &4 8 11 015 4 0739700400100 7497004001 00
5 6 4,7 54 9 13 0.e5 4 (7387005001 00 (7487005001 00
6 6 5,6 54 10 13 0,25 4 07387006001 00 07487006001 00
8 8 75 57 12 19 0,25 4 07397008001 00 0749700800100
10 10 9,5 66 14 2e 0,25 4 0739701000100 07497010001 00
12 12 11,5 73 16 26 0.e5 4 7397012001 00 (07487012001 00
16 16 155 82 22 32 0,35 4 073397016001 00 07497016001 00

1 GFK: glasfaser-verstarkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics | FRP: plastica rinforzata con fibra di vetro
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VHM Fraser // Speedcut 4.0

() HPC-Schaftfraser
Speedcut 4.0-Inox,
lang, Vierschneider,
ungleiche Drallsteigung,
mit Innenkiihlung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser hesonders geeignet zur
Bearbeitung von austenitischen rostfreien
Stahlen: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachengtte. Die Generation
4.0 setzt neue Mafdstahe in der Zerspanungs-

leistung.

' cut
QL
| a7 | | == 4 y_4

INDX g INOX

<850 N/mm? [l >850 N/mm?

3 HPC end mill

Speedcut 4.0-Inox,

long series, four flutes,
different spiral angles, with
internal coolant supply

Range of application:

High performance carbide end mill especially
suitable for cutting in austenitic stainless steels:
Finishing, rough finishing and roughing with the

same tool. Different spiral angles effects smooth,

vibrationless running and excellent surface. The
Generation 4.0 sets new standards in cutting
performance.

Tvp
Type
Tipo

]

) Frese frontali HPC

Speedcut 4.0-Inox,

serie lunga, 4 taglienti,
angolo elica disuguale,
con fori lubrificazione

Impiego:

Frese MDI ad alto rendimento, particolarmente
adatte per la lavorazione di acciai austenitici inos-
sidabili: Fresatura di finitura, sgrossatura-finitura

e sgrossautra con una sola fresa. L'angolo dell’elica
disuguale permette una lavorazione silenziosa senza
vibrazioni, con un’ottima finitura della superficie.

La generazione 4.0 stabilisce nuovi standard in

rendimento.

o -
GFK /
i E (5o e E B
| || 7 || &
ULTRADUR ULTRADUR
Code 8557 Code 8567
Art.-Nr. Art.-Nr.
6 B8 57 13 0,25 4 0855700600100 (8567006001 00
8 8 63 19 0,25 4 8557008001 00 (8567008001 00
10 10 72 22 0,25 4 08557010001 00 (18567010001 00
12 12 83 26 0,25 4 (855701200100 (856701200100
14 14 83 26 0,35 4 8557014001 00 08567014001 00
16 16 92 32 0,35 4 (8557016001 00 (8567016001 00
20 20 104 38 0,35 4 08557020001 00 8567020001 00

1 GFK: glasfaser-verstarkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics | FRP: plastica rinforzata con fibra di vetro
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Speedcut 4.0-Inox,
lang, Vierschneider,
ungleiche Drallsteigung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser hesonders geeignet zur
Bearbeitung von austenitischen rostfreien
Stahlen: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflacheng(ite. Die Generation
4.0 setzt neue Mafdstahe in der Zerspanungs-

3 HPC end mill

Speedcut 4.0-Inox,
long series, four flutes,
different spiral angles

Range of application:

High performance carbide end mill especially
suitahle for cutting in austenitic stainless steels:
Finishing, rough finishing and roughing with the
same tool. Different spiral angles effects smooth,
vibrationless running and excellent surface. The
Generation 4.0 sets new standards in cutting
performance.

) Frese frontali HPC
Speedcut 4.0-Inox,
serie lunga, 4 taglienti, angolo
elica disuguale

Impiego:

Frese MDI ad alto rendimento, particolarmente
adatte per la lavorazione di acciai austenitici inos-
sidabili: Fresatura di finitura, sgrossatura-finitura

e sgrossautra con una sola fresa. L'angolo dell’elica
disuguale permette una lavorazione silenziosa senza
vibrazioni, con un’ottima finitura della superficie.

La generazione 4.0 stabilisce nuovi standard in

leistung. rendimento.
> v e
v iz
Z
Type
i |18, )| Y] =
INDX INOX
<850 N/mm? [l >850 N/mm?
ULTRAOUR ULTRAOUR
Code 8247 Code 8747
Art.-Nr. Art.-Nr.
2 4 40 5 0,06 3 (08247002001 00
3 5 37 8 015 4 0 8247003001 00 08747003001 0O
q § 37 11 015 4 0 8247004001 00 (18747004001 00
5 § 57 13 0,25 4 0 8247005001 00 08747005001 00
6 5 37 13 0,25 4 0 8247006001 00 ) 8747006001 DO
7 8 63 16 0,25 4 0 8247007001 00 08747007001 00
8 8 63 19 0,25 4 08247008001 00 18747008001 00
9 10 72 19 0,25 4 0 8247009001 00 0 8747009001 00
10 10 72 22 0,25 4 08247010001 00 (18747010001 00
11 12 83 26 0,25 4 08247011001 00 08747011001 00
12 12 83 26 0,25 4 08247012001 00 (8747012001 00
16 16 92 32 0,35 4 08247016001 00 08747016001 0O
20 20 104 38 0,35 4 (1 8247020001 00 (18747020001 00

U GFK: glasfaser-verstarkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics | FRP: plastica rinforzata con fibra di vetro
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VHM-Schaftfraser
Speedcut-inox,

lang, Vierschneider,
ungleiche Drallsteigung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser hesonders geeignet zur
Bearbeitung von austenitischen rostfreien
Stahlen: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachengute. Hohe Zerspa-
nungsleistung.

(Speedcut

LR

INDX § INOX

<850 N/mme [l >850 Njmm?

BFK
GRP
FRP'

3 Solid carbide end mill

Speedcut-Inox,
long series, four flutes,
different spiral angles

Range of application:

High performance carbide end mill especially
suitahle for cutting in austenitic stainless steels:
Finishing, rough finishing and roughing with the
same tool. Different spiral angles effects smooth,
vibrationless running and excellent surface. High
cutting performance.

¢ |4, o] |
= 5

) Frese frontali MDI

Speedcut-Inox,
serie lunga, 4 taglienti, angolo
elica disuguale

Impiego:

Frese MDI ad alto rendimento, particolarmente
adatte per la lavorazione di acciai austenitici inos-
sidabili: Fresatura di finitura, sgrossatura-finitura

e sgrossautra con una sola fresa. L'angolo dell’elica
disuguale permette una lavorazione silenziosa senza
vibrazioni, con un’ottima finitura della superficie.
Con un elevato rendimento.

ALUNIT-5°

Code 7247

Art.-Nr.

ALUNIT-5°

Code 7747
Art.-Nr.

2 4 40 5 0,06 3 0724700200100

3 § 57 8 0,15 4 07247003001 00 07747003001 00

4 6 57 11 015 4 0724700400100 0774700400100

S i 57 13 0,25 A [ 724700500100 0774700500100

6 § 57 13 0,e5 4 (07247006001 00 7747006001 00

8 8 63 19 0,25 4 07247008001 00 07747008001 00
10 10 72 22 0,25 4 0724701000100 0774701000100
12 12 83 26 0,25 A 0724701200100 0774701200100
16 16 9e 32 0,35 4 07247016001 00 0774701600100
20 20 104 38 0,35 4 07247020001 00 07747020001 00

(1 GFK: glasfaser-verstarkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics | FRP: plastica r

nforzata con fibra di vetro
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(1) HPC-Schaftfraser
Speedcut 4.0-Inox,
lang, freigestellt, Vier-
schneider, ungleiche Drall-
steigung, mit Innenkiihlung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser hesonders geeignet zur
Bearbeitung von austenitischen rostfreien
Stahlen: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachengtte. Die Generation
4.0 setzt neue Mafdstahe in der Zerspanungs-
leistung.

INOX
<850 N/mm?

GFK

Ti i || GRP

FRP"

| | | &7 | [

3 HPC end mill

Speedcut 4.0-Inox,

long series, neck, four flutes,
different spiral angles, with
internal coolant supply

Range of application:

High performance carbide end mill especially
suitahle for cutting in austenitic stainless steels:
Finishing, rough finishing and roughing with the

same tool. Different spiral angles effects smooth,

vibrationless running and excellent surface. The
Generation 4.0 sets new standards in cutting
performance.

g

¥

tand

T
E \ 35-
b2’

Typ
Type
Tip

N [~

N
o

]

!

s
5
B

) Frese frontali HPC

Speedcut 4.0-Inox,

serie lunga, libero, 4 taglienti,
angolo elica disuguale,

con fori lubrificazione

Impiego:

Frese MDI ad alto rendimento, particolarmente
adatte per la lavorazione di acciai austenitici inos-
sidabili: Fresatura di finitura, sgrossatura-finitura

e sgrossautra con una sola fresa. L'angolo dell’elica
disuguale permette una lavorazione silenziosa senza
vibrazioni, con un’ottima finitura della superficie.

La generazione 4.0 stahilisce nuovi standard in
rendimento.

ULTRADOUR

ULTRAOUR

Code 8587 Code 8597

Art.-Nr.

Art.-Nr.

6 6 5,60 57 13 23 0,25 4 0858700600100 08587006001 00

8 8 750 63 19 29 0,25 4 0858700800100 08537008001 00
10 10 9,50 72 22 34 0.25 4 0858701000100 08597010001 00
12 12 11,50 83 26 40 0,25 4 0858701200100 08587012001 00
14 14 13,50 83 26 40 0,35 4 0858701400100 08597014001 00
16 16 15,50 92 32 46 0,35 4 0858701600100 08597016001 00
20 20 18,50 104 38 56 0,35 4 0858702000100 08597020001 00

1 GFK: glasfaser-verstarkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics | FRP: plastica rinforzata con fibra di vetro
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Speedcut 4.0-Inox,
lang, freigestellt, Vier-
schneider, ungleiche
Drallsteigung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser besonders geeignet zur
Bearheitung von austenitischen rostfreien
Stahlen: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachenglte. Die Generation
4.0 setzt neue Maf3stabe in der Zerspanungs-
leistung.

Tkl

INODX @ INDX

<850 N/mm? [l >850 N/mm¢

3 HPC end mill

Speedcut 4.0-Inox,
long series, neck, four flutes,
different spiral angles

Range of application:

High performance carbide end mill especially
suitable for cutting in austenitic stainless steels:
Finishing, rough finishing and roughing with the

same tool. Different spiral angles effects smooth,

vibrationless running and excellent surface. The
Generation 4.0 sets new standards in cutting
performance.

Tvp
Type
Tipo

]

) Frese frontali HPC

Speedcut 4.0-Inox,
serie lunga, libero, 4 taglienti,
angolo elica disuguale

Impiego:

Frese MDI ad alto rendimento, particolarmente
adatte per la lavorazione di acciai austenitici inos-
sidahili: Fresatura di finitura, sgrossatura-finitura

e sgrossautra con una sola fresa. L'angolo dell’elica
disuguale permette una lavorazione silenziosa senza
vibrazioni, con un’ottima finitura della superficie.

La generazione 4.0 stabilisce nuovi standard in

rendimento.

ULTRADOUR

ULTRAOUR

Code 8347 Code 8447
Art.-Nr. Art.-Nr.
3 6 2.8 57 8 20 0,15 4 (834700300100 8447003001 00
q 6 3.8 57 11 21 0,15 4 08347004001 00 08447004001 00
5 6 47 57 13 22 0,25 4 (1834700500100 0844700500100
6 6 5.6 57 13 23 0,25 4 (183470068001 00 18447006001 00
8 8 75 63 19 29 0,25 4 (1834700800100 08447008001 00
10 10 G5 72 22 34 0,25 4 08347010001 00 08447010001 00
12 12 11,5 83 26 40 0,25 4 0834701200100 0844701200100
16 16 15,5 9e 32 46 0,35 4 1834701600100 844701600100
20 20 19,5 104 38 56 0,35 4 834702000100 0844702000100

1) GFK: glasfaser-verstarkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics | FRP: plastica rinforzata con fibra di vetro
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VHM-Schaftfraser
Speedcut-Inox,

lang, freigestellt, Vier-
schneider, ungleiche
Drallsteigung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser besonders geeignet zur
Bearbeitung von austenitischen rostfreien
Stahlen: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachenglte. Hohe Zerspa-
nungsleistung.

@ Solid carbide end mill
Speedcut-Inox,
long series, neck, four flutes,
different spiral angles

Range of application:
High performance carbide end mill especially
suitable for cutting in austenitic stainless steels:
Finishing, rough finishing and roughing with the

same tool. Different spiral angles effects smooth,
vibrationless running and excellent surface. High

cutting performance.

fJ Frese frontali MDI

Speedcut-inox,
serie lunga, libero, 4 taglienti,
angolo elica disuguale

Impiego:

Frese MDI ad alto rendimento, particolarmente
adatte per la lavorazione di acciai austenitici inos-
sidabili: Fresatura di finitura, sgrossatura-finitura

e sgrossautra con una sola fresa. L'angolo dell’elica
disuguale permette una lavorazione silenziosa senza
vibrazioni, con un’ottima finitura della superficie. Con
un elevato rendimento.

d ) —> a 1 '7’ 12°
Speedcut il = e
Il
= |14, | [k | ||
| |
INOX INOX
<850 N/mm? >850 N/mm?®
a9l -
GFK ) - .
GRP | f -
FRP* -
-7 -7 -7 " ]
= ALUNIT-5® ALUNIT-5®
Code 7347 Code 7447
Art.-Nr. Art.-Nr.
3 6 2.8 57 8 20 0,15 4 (734700300100 0744700300100
q 5] 3.8 57 11 21 0,15 4 07347004001 00 07447004001 00
5 6 4,7 57 13 22 0,25 4 (07347005001 00 (744700500100
6 6 5.6 57 13 23 0,25 4 7347006001 00 07447006001 00
8 8 75 63 19 29 0,25 4 (7347008001 00 07447008001 00
10 10 9,5 72 ee 34 0,25 4 (7347010001 00 07447010001 00
12 12 115 83 26 40 0,25 4 (0734701200100 (744701200100
16 16 15,5 92 32 46 0,35 4 07347016001 00 07447016001 00
20 20 18,5 104 38 56 0,35 4 (7347020001 00 07447020001 00

1 GFK: glasfaser-verstarkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics | FRP: plastica rinforzata con fibra di vetro
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Speedcut 4.0-Inox,

extra lang XL, freigestellt,
Vierschneider, ungleiche
Drallsteigung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser hesonders geeignet zur
Bearbeitung von austenitischen rostfreien
Stahlen: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachenglite. Die Generation
4.0 setzt neue Mafdstahe in der Zerspanungs-
leistung.

3 HPC end mill

Speedcut 4.0-Inox,

extra long series XL, neck,
four flutes, different spiral
angles

Range of application:

High performance carbide end mill especially
suitable for cutting in austenitic stainless steels:
Finishing, rough finishing and roughing with the

same tool. Different spiral angles effects smooth,

vibrationless running and excellent surface. The
Generation 4.0 sets new standards in cutting
performance.
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) Frese frontali HPC

Speedcut 4.0-Inox,

serie extra lunga XL, libero,
4 taglienti, angolo elica
disuguale

Impiego:

Frese MDI ad alto rendimento, particolarmente
adatte per la lavorazione di acciai austenitici inos-
sidahili: Fresatura di finitura, sgrossatura-finitura

e sgrossautra con una sola fresa. L'angolo dell’elica
disuguale permette una lavorazione silenziosa senza
vibrazioni, con un’ottima finitura della superficie.

La generazione 4.0 stabilisce nuovi standard in
rendimento.

inax =y

INOX —
850 N/mm’ | ]
. GFK / T ?':n
Ti GRP
0 N7 2 =
| || &7 || & | N 1
—— ULTRAOUR ULTRADUR
Code 8267 Code 8767
Art.-Nr. Art.-Nr.
5 6 4,7 62 13 26 0,25 4 0826700500100 0876700500100
6 B 56 62 13 26 0,25 4 0826700600100 08767006001 00
8 8 75 70 19 34 0,25 4 0826700800100 0876700800100
10 10 65 80 2e 40 0,25 4 0826701000100 0876701000100
12 12 11,5 95 26 50 0,25 4 0826701200100 0876701200100
16 16 15,5 105 32 57 0,35 4 0826701600100 0876701600100
20 18 19,5 1e4 38 71 0,35 4 0826702000100 0876702000100

1 GFK: glasfaser-verstarkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics | FRP: plastica rinforzata con fibra di vetro
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VHM-Schaftfraser 3 Solid carbide end mill ) Frese frontali MDI

Speedcut-inox,

extra lang XL, freigestellt,
Vierschneider, ungleiche
Drallsteigung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser besonders geeignet zur
Bearbeitung von austenitischen rostfreien
Stahlen: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachengute. Hohe Zerspa-
nungsleistung.

Speedcut-Inox,

extra long series XL, neck,
four flutes, different spiral
angles

Range of application:

High performance carbide end mill especially
suitable for cutting in austenitic stainless steels:
Finishing, rough finishing and roughing with the

same tool. Different spiral angles effects smooth,

vibrationless running and excellent surface. High
cutting performance.

Speedcut-Inox,

serie extra lunga XL, libero,
4 taglienti, angolo elica
disuguale

Impiego:

Frese MDI ad alto rendimento, particolarmente
adatte per |a lavorazione di acciai austenitici inos-
sidahili: Fresatura di finitura, sgrossatura-finitura

e sgrossautra con una sola fresa. L'angolo dell’elica
disuguale permette una lavorazione silenziosa senza
vibrazioni, con un’ottima finitura della superficie. Con
un elevato rendimento.

S d t M E ' '/\/ 12 [
peedcu DN L
- Y
Type
5|4, [ | Y ||me
g D.
yr >2lWw_Aaly_ajy_J =, ' I
] |E= .. - | 2
INOX J INDX | o
<850 N/mm?* >850 N/mm? | DJ
| a
iy
GFK
GRP
FRP*
y avg y avg y avg
- ALUNIT-5® ALUNIT-5®
Code 7267 Code 7767
Art.-Nr. Art.-Nr.
5 6 47 6 13 26 0,25 g 07267005001 00 07767005001 00
6 5 55 62 13 26 0,25 4 07267006001 00 07767006001 00
8 8 75 70 19 34 0,25 g 07267008001 00 07767008001 00
10 10 95 a0 20 40 0,25 g 07267010001 00 0776701000100
12 10 15 95 26 50 0,25 g 0726701200100 0776701200100
16 16 155 105 30 57 0,35 4 07267016001 00 07767016001 00
20 20 195 124 38 71 0,35 g 07267020001 00 07767020001 00

1 GFK: glasfaser-verstarkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced

plastics | FRP: plastica rinforzata con fibra di vetro
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(i) HPC-Schaftfraser

maykestag /e

VHM Fraser // Speedcut 4.0

mit Eckenradius,

Speedcut 4.0-Inox,

lang, freigestellt, Vierschneider,
ungleiche Drallsteigung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser hesonders geeignet zur
Bearbeitung von austenitischen rostfreien
Stahlen: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachengute. Die Generation
4.0 setzt neue Mafdstahe in der Zerspanungs-
leistung.

3 HPC corner

radius end mill

Speedcut 4.0-Inox,

long series, neck, four flutes,
different spiral angles

Range of application:

High performance carbide end mill especially
suitahle for cutting in austenitic stainless steels:
Finishing, rough finishing and roughing with the

same tool. Different spiral angles effects smooth,

vibrationless running and excellent surface. The
Generation 4.0 sets new standards in cutting
performance.

) Frese frontali HPC

con spigolo raggiato
Speedcut 4.0-Inox,

serie lunga, libero, 4 taglienti,
angolo elica disuguale

Impiego:

Frese MDI ad alto rendimento, particolarmente
adatte per la lavorazione di acciai austenitici inos-
sidahili: Fresatura di finitura, sgrossatura-finitura

e sgrossautra con una sola fresa. L'angolo dell’elica
disuguale permette una lavorazione silenziosa senza
vibrazioni, con un’ottima finitura della superficie.

La generazione 4.0 stabilisce nuovi standard in
rendimento.

- ] '\/ 12';
WE s ‘%’
IRS=¢G,Glmm
o % Dr
- FRILIRNIESS (%]
22 b
=55 e E
<850 N/mm? |l >850 N/mm?
[ | [ s |
i
GFK /
B /@D =
-7
ULTRAOUR
d1 p10 >) d2 hg d3 11 12 13 z Code 8647
mm R mm mm mm mm mm Art.-Nr.
0,5 ) 47 57 13 22 4 0864700505100
5 1 6 47 57 13 22 4 0864700510100
0.5 6 5,6 57 13 23 4 0864700605100
6 1 6 5,6 57 13 23 4 0864700610100
15 6 5.6 57 13 23 4 0864700615100
2 6 5.6 57 13 23 4 0864700620100
0,5 8 7.5 63 19 29 4 0864700805100
8 1 8 75 63 1g 29 4 0864700810100
15 8 7.5 63 19 29 4 0864700815100
2 8 7.5 63 19 29 4 0864700820100
0,5 10 9,5 72 22 34 4 0864701005100
10 1 10 85 72 22 34 4 0864701010100
15 10 9,5 72 22 34 4 0864701015100
2 10 85 72 22 34 4 0864701020100
0,5 12 115 83 26 40 4 0864701205100
1 12 11,5 83 26 40 4 0864701210100
12 15 12 115 83 26 40 4 0864701215100
2 12 11,5 83 26 40 4 0864701220100
1 16 15,5 92 32 46 4 0864701610100
16 2 16 155 92 32 46 4 0864701620100
3 16 15,5 92 32 46 4 0864701630100

1) GFK: glasfaser-verstarkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics | FRP: plastica rinforzata con fibra di vetro

Optional chne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 8535-HB] lieferbar. | Also available with Weldon-shank [BIN 6535-HB] without extra charge. |
Anche disponihili con attacco Weldon (DIN 6535-HB] senza prezzo aggiuntivo
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VHM-Schaftfraser
mit Eckenradius
Speedcut-Inox,
lang, freigestellt, Vierschneider,
ungleiche Drallsteigung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser besonders geeignet zur
Bearbeitung von austenitischen rostfreien
Stahlen: Schlichten, Schrupp-Schlichten und
Schruppen mit einem Werkzeug. Ungleiche Drall-
steigung bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf
und sehr gute Oberflachengute. Hohe Zerspa-
nungsleistung.

3 Solid carbide corner

radius end mill
Speedcut-Inox,

long series, neck, four flutes,
different spiral angles

Range of application:

High performance carhide end mill especially
suitable for cutting in austenitic stainless steels:
Finishing, rough finishing and roughing with the
same tool. Different spiral angles effects smooth,
vibrationless running and excellent surface. High
cutting performance.

i Frese frontali MDI

con spigolo raggiato
Speedcut-Inox,

serie lunga, libero, 4 taglienti,
angolo elica disuguale

Impiego:

Frese MDI ad alto rendimento, particolarmente
adatte per la lavorazione di acciai austenitici inos-
sidahili: Fresatura di finitura, sgrossatura-finitura

e sgrossautra con una sola fresa. L'angolo dell’elica
disuguale permette una lavorazione silenziosa senza
vibrazioni, con un’ottima finitura della superficie.
Con un elevato rendimento.

—> ' '7’ 12|
(Speedcut - ENIENE Y
|R8=t0,01 mm
Al
o |18, ||| |
= s _ OIN
|| (2= gy
4 [T—
GFK
i i MITC
AR =AW = 6535-HA
ALUNIT-5®
Code 6547
Art.-Nr.
2 0.2 4 1,85 40 5 10 3 0654700202100
0.3 § 2.9 57 8 20 4 0654700303100
3 0.5 B 23 57 8 20 4 0654700305100
4 0,5 6 3.8 57 11 21 4 0654700405100
1 B 38 57 11 21 4 0654700410100
0.5 B 4,7 57 13 2e 4 06547005051 00
s 1 B 4,7 57 13 22 4 (0654700510100
0,5 6 5,6 57 13 23 4 06547006051 00
6 1 6 56 57 13 23 4 06547006101 00
2 B 56 57 13 23 4 06547006201 00
0.5 8 7.5 63 19 29 4 0654700805100
1 8 75 83 19 29 4 0654700810100
8 15 8 7.5 63 19 29 4 0654700815100
2 8 7.5 63 19 29 4 0654700820100
0.5 10 9,5 72 22 34 4 0654701005100
1 10 9.5 72 22 34 4 0654701010100
10 15 10 9,5 72 2e 34 4 0654701015100
2 10 9,5 72 ee 34 4 0654701020100
0.5 12 115 83 26 40 4 0654701205100
1 12 115 83 26 40 4 0654701210100
12 15 12 115 83 26 40 4 0654701215100
2 12 115 83 26 40 4 0654701220100
1 16 15,5 92 32 46 4 0654701610100
16 2 16 15,5 92 32 46 4 0654701620100
3 16 15,5 92 32 46 4 0654701630100
1 20 19,5 104 38 56 4 0654702010100
20 2 20 19,5 104 38 56 4 0654702020100
3 20 19,5 104 38 56 4 0654702030100
1 GFK: glasfaser-verstarkte Kunststoffe | GRP: glass-fibre reinforced plastics | FRP: plastice con fibra di vetro
Optional chne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft [DIN 6535-HB] lieferbar. | Also ava ldon-shank [DIN 6535-HB] without extra charge.
Anche disponibili con attacc ldon (DIN 8535-HB) senza prezzo aggiuntiva
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VHM Fraser // Speedcut

VHM-Schaftfraser
Speedcut-Ultra Hard Steel
68 HRC,

lang

Einsatzbereich:
VHM-Hochleistungsschlichtfraser speziell
geeignet fUr die Bearbeitung von geharteten und
hochfesten Stahlen. Die hohe Steifigkeit ermég-
licht grof3e Varschube und lange Standzeiten,
der hohe Drallwinkel bewirkt dabei eine sehr gute
Oberflachenglite am Werkstlick. Verwendet wird
der Fraser zum Umfangfrésen (Schlichten). Bei
geringen Tiefen ist auch ein Stirnschnitt maglich,
wabei der Vorschub um 50% zu verringern ist.

Speedcut

e

GRAUGUSS
CASTIRON

GHISAGRIGIA

@ Solid carbide end mill

Speedcut-Ultra Hard Steel
68 HRC,
long series

Range of application:

High performance carbide end mill especially
suitahle for machining hardened and high tensile
steels. The high level of stiffness enables good
feed rates and long service lives, whilst the spiral
angle creates a very good surface guality on the
work piece. The cutter is used for circumferential
milling (finishing). For shallow depths, a face

cut is also possible, in which case the feed rate
should be reduced by 50%.

- EENAE
: |, o

H

45

Z

fJ Frese frontali MDI

Speedcut-Ultra Hard Steel
68 HRC,
serie lunga

Impiego:

Frese MDI ad alto rendimento per |a lavorazione di
acciai temprati e di elevata durezza. La notevole
rigidita consente grandi avanzamenti e lunga durata,
I'elevato angolo dell’elica garantisce ottima qualita
delle superfici sul pezzo lavorato. La fresa e indicata
per eseguire contornature (fresa a finire). In caso di
hasse profondita di lavorazione, & anche possibile
eseguire tagli frontali, riducendo pero I'avanzamento
del 50%.

ALUNIT-5®

Code 7277

Art.-Nr.

4 6 57 11 0.05 i 0727700400100
S 6 57 13 0,05 § 07277005001 00
6 6 57 13 0,05 6 07277006001 00
8 8 63 19 0,05 i 0727700800100
10 10 72 22 0,05 § 0727701000100
12 12 83 26 0,05 § 07277012001 00
14 14 83 26 0,10 § 0727701400100
16 16 92 32 0,10 8 0727701600100
20 20 104 38 0,10 10 0727702000100

Optional chne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 6535-HB] lieferbar. | Also available with Weldon-shank [DIN 6535-HB] without extra charge.

Anche disponibili con attacco

Idon (DIN 6535-HB] senza prezzo aggiuntivo
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(i) VHM-Schaftfraser 3 Solid carbide end mill ) Frese frontali MDI
Speedcut-Ultra Hard Steel Speedcut-Ultra Hard Steel Speedcut-Ultra Hard Steel
68 HRC, 68 HRC, 68 HRC,
extra lang XL, freigestellt extra long series XL, neck serie extra lunga XL, libero
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:
VHM-Hochleistungsschlichtfraser speziell High performance carbide end mill especially Frese MDI ad alto rendimento per la lavorazione di
geeignet flr die Bearbeitung von geharteten und suitable for machining hardened and high tensile acciai temprati e di elevata durezza. La notevole
hochfesten Stahlen. Die hohe Steifigkeit ermég- steels. The high level of stiffness enables good rigidita consente grandi avanzamenti e lunga durata,
licht grof3e Vorschube und lange Standzeiten, feed rates and long service lives, whilst the spiral I'elevato angolo dell’'elica garantisce ottima qualita
der hohe Drallwinkel bewirkt dabei eine sehr gute angle creates a very good surface quality on the delle superfici sul pezzo lavorato. La fresa & indicata
Oberflachengute am Werkstuck. Verwendet wird waork piece. The cutter is used for circumferential per eseguire contornature (fresa a finire). In caso di
der Fraser zum Umfangfrasen [Schlichten). Bei milling (finishing). For shallow depths, a face basse profondita di lavorazione, & anche possibile
geringen Tiefen ist auch ein Stirnschnitt mdglich, cut is also possible, in which case the feed rate eseguire tagli frontali, riducendo pero I'avanzamento
wabei der Vorschub um 50% zu verringern ist. should be reduced by 50%. del 50%.

’Speedcut . g %\ B
7|7 LA =R

a
I ]
~ N
S80S 7 610 WN 2 =
GRAUGUSS -H
CASTIRON DJ
GHISA GRIGIA - DJ
[ | L a
wm
d3 ~—
STE -
6535-HA
ALUNIT-5®
Code 7287
Art.-Nr.
4 6 3.8 57 11 20 0,05 6 07287004001 00
5 6 47 62 13 25 0,05 B 0728700500100
6 5 5.8 62 13 25 0,05 B (7287006001 00
8 8 75 70 19 32 0,05 B 0 7287008001 0O
10 10 9,5 80 ee 40 0,05 B 0728701000100
12 12 115 85 26 48 0.05 B 0728701200100
14 14 13,5 85 26 48 010 B 0728701400100
16 16 155 105 32 56 010 8 07287016001 00
20 20 19,5 124 38 70 010 10 07287020001 00
]
DIN
6535-HA
ALUNIT-5®
dl g d2 ps Code 7287
mm mm Art.-Nr.
12 12 - 95 38 - 0,05 B 0728701210100
16 16 - 105 50 - 0,10 8 0728701610100
Optional chne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 6535-HB] lieferbar Weldon-shank [DIN 6535-HB] without extra charge

Anche disponibili con attacc )rezzo aggiun

don (DIN 6535-HB] senze

127



128

maykestag /e

VHM Fraser // Speedcut

VHM-Schaftfraser

mit Eckenradius
Speedcut-Ultra Hard Steel
68 HRC,

lang, freigestellt

Einsatzbereich:
VHM-Hochleistungsschlichtfraser speziell
geeignet fUr die Bearbeitung von geharteten und
hochfesten Stahlen. Die hohe Steifigkeit ermég-
licht grof3e Varschube und lange Standzeiten,
der hohe Drallwinkel bewirkt dabei eine sehr gute
Oberflachenglite am Werkstlick. Verwendet wird
der Fraser zum Umfangfrésen (Schlichten). Bei

geringen Tiefen ist auch ein Stirnschnitt maglich,

wabei der Vorschub um 50% zu verringern ist.

Solid carbide corner
radius end mill
Speedcut-Ultra Hard Steel
68 HRC,

long series, neck

Range of application:

High performance carbide end mill especially
suitahle for machining hardened and high tensile
steels. The high level of stiffness enables good
feed rates and long service lives, whilst the spiral
angle creates a very good surface guality on the
work piece. The cutter is used for circumferential
milling (finishing). For shallow depths, a face

cut is also possible, in which case the feed rate
should be reduced by 50%.

fJ Frese frontali MDI

con spigolo raggiato
Speedcut-Ultra Hard Steel
68 HRC,

serie lunga, libero

Impiego:

Frese MDI ad alto rendimento per |a lavorazione di
acciai temprati e di elevata durezza. La notevole
rigidita consente grandi avanzamenti e lunga durata,
I'elevato angolo dell’elica garantisce ottima qualita
delle superfici sul pezzo lavorato. La fresa e indicata
per eseguire contornature (fresa a finire). In caso di
hasse profondita di lavorazione, & anche possibile
eseguire tagli frontali, riducendo pero I'avanzamento
del 50%.

—> ! 7 Ao [T
50°
(Speedcut <
1Y
2 |14 ||/ (| | I
|
2,
GRAUGUSS
CASTIRON
GHISAGRIGIA
| | L
A ls (8§
ALUNIT-5©
Code 6647
Art.-Nr.
q 0,5 6 3,9 57 6 10 B 0664700405100
5 0,5 B 4,9 57 8 12 5] 06647005051 00
6 0,5 6 5,9 57 10 15 6 0664700605100
8 0,5 B8 7.8 63 13 21 6 (664700805100
10 0,5 10 9,8 72 16 25 6 (664701005100
1.0 10 9,8 72 16 25 B 0664701010100
12 0,5 12 11,8 83 19 30 6 0664701205100
1,0 12 11,8 83 19 30 5] 0664701210100
16 0,5 16 15,8 92 25 38 8 (0664701605100
1,0 16 15,8 ge 25 38 8 0664701610100
20 1.0 20 19,8 104 31 45 10 0664702010100

Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 8535-HB] lieferbar. | Also available with Weldon-shank [DIN 6535-HB] without extra charge. |
Anche disponibili con attacco Weldon (DIN 6535-HB) senza prezzo aggiuntiva.
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VHM-Schaftfraser
Speedcut-Aluminium,
lang, freigestellt,
Zweischneider, ungleiche
Drallsteigung

@ Solid carbide end mill
Speedcut-Aluminium,
long series, neck,
two flutes, different spiral
angles

fJ Frese frontali MDI
Speedcut-Alluminio,
serie lunga, libero, 2 taglienti,
angolo elica disuguale

Impiego:

Fresa frontale MDI ad alto rendimento particolarmen-
te adatta per alluminio. Nocciolo crescente per una
maggiore stahilita, eccellente rottura ed evacuazione
del truciolo grazie al processo di rettifica ottimizzato
che rende la superficie dell'utensile estremamente
liscia. Volumi asportati elevati ed eccellente qualita’
della superficie ottenuta grazie alla unicita’ della
geometria dei taglienti.

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser hesonders geeignet zur
Bearheitung von Aluminium-Werkstoffen (sowohl
fur Guss- als auch Knetlegierungen). Kernanstieg
fur héchste Stabilitat, bester Spanabfluss durch
optimiertes Fertigungs-Schleifverfahren, dadurch
extrem glatte Oberflache. Hochstes Zerspanvo-
lumen und beste Oberflachengtite durch einzigar-
tige Schneidengeometrie.

Range of application:

Solid carhide high performance end mill es-
pecially suitable for aluminium. Center web for
highest stability, excellent chip breakage and
chip transportation due to optimized manufac-
turing-grinding method, that is why extremely
smooth surface. Highest cutting volume and
superior surface quality due to unigue cutting
edge geometry.
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Code 7035 Code 7135
Art.-Nr. Art.-Nr.
3 6 2.8 57 8 16 0,05 2 07035003001 00 (7135003001 00
q B 3.8 57 11 18 0,08 2 (07035004001 00 (07135004001 00
5 6 4,7 57 13 20 0,06 2 07035005001 00 (07135005001 00
6 6 5.6 57 13 20 0,08 2 (7035006001 00 07135006001 00
8 8 75 63 19 25 0,10 2 07035008001 00 (7135008001 00
10 10 9,5 72 22 30 0,15 2 07035010001 00 (07135010001 00
12 12 11,5 83 26 36 0,15 2 07035012001 00 (07135012001 00
16 16 15,5 92 32 42 0,20 2 07035016001 00 07135016001 00
20 20 19,5 104 38 52 0,25 2 07035020001 00 (07135020001 00
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() VHM-Schaftfraser
Speedcut-Aluminium,
lang, freigestellt,
Dreischneider, ungleiche
Drallsteigung

@ Solid carbide end mill
Speedcut-Aluminium,
long series, neck,
three flutes, different spiral
angles

) Frese frontali MDI
Speedcut-Alluminio,
serie lunga, libero, 3 taglienti,
angolo elica disuguale

Impiego:

Fresa frontale MDI ad alto rendimento particolarmen-
te adatta per alluminio. Nocciolo crescente per una
maggiore stahilita, eccellente rottura ed evacuazione
del truciolo grazie al processo di rettifica ottimizzato
che rende la superficie dell’'utensile estremamente
liscia. Volumi asportati elevati ed eccellente qualita’
della superficie ottenuta grazie alla unicita’ della
geometria dei taglienti.

Range of application:

Solid carhide high performance end mill es-
pecially suitable for aluminium. Center web for
highest stability, excellent chip breakage and
chip transportation due to optimized manufac-
turing-grinding method, that is why extremely
smooth surface. Highest cutting volume and
superior surface quality due to unique cutting
edge geometry.

B0 LA
&\, itk |||

S .

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser besonders geeignet zur
Bearbeitung von Aluminium-Werkstoffen [sowohl
fur Guss- als auch Knetlegierungen). Kernanstieg
fur hochste Stabilitat, bester Spanabfluss durch
optimiertes Fertigungs-Schleifverfahren, dadurch
extrem glatte Oberflache. Hochstes Zerspanvo-
lumen und beste Oberflachenglte durch einzigar-
tige Schneidengeometrie.

Alu Alu

(Speedcut

130

Code 7250 Code 7950
Art.-Nr. Art.-Nr.
3 6 2.8 37 8 16 0,05 3 (7250003001 00 07950003001 00
q B 3.8 57 11 18 0,08 3 07250004001 00 07950004001 00
5 6 4,7 57 13 20 0,06 3 [0 7250005001 00 (7950005001 00
6 6 5,6 37 13 20 0,08 8 0 7250006001 00 0 7950006001 00
8 8 75 63 19 25 010 3 (17250008001 00 07950008001 00
10 10 9,5 72 22 30 0,15 3 (07250010001 00 07950010001 00
12 1e 11,5 83 26 36 0,15 3 (17250012001 00 (7950012001 00
16 16 15,5 92 32 42 0,20 8 07250016001 00 07950016001 00
20 20 19,5 104 38 52 0,e5 3 (7250020001 00 07950020001 00
25 25 24,5 120 45 62 0,30 4 07250025001 00 07950025001 00
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VHM-Schaftfraser
Speedcut-Aluminium,
extra lang XL, freigestellt,
Dreischneider, ungleiche
Drallsteigung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser hesonders geeignet zur

Bearbeitung von Aluminium-Werkstoffen (sowohl
fur Guss- als auch Knetlegierungen). Kernanstieg
fur héchste Stabilitat, bester Spanabfluss durch
optimiertes Fertigungs-Schleifverfahren, dadurch
extrem glatte Oberflache. Hochstes Zerspanvo-
lumen und beste Oberflachenglte durch einzigar-
tige Schneidengeometrie.

(Speedcut

3 Solid carbide end mill
Speedcut-Aluminium,
extra long series XL, neck,
three flutes, different spiral
angles

Range of application:

Solid carhide high performance end mill es-
pecially suitahle for aluminium. Center web for
highest stability, excellent chip breakage and
chip transportation due to optimized manufac-
turing-grinding method, that is why extremely
smooth surface. Highest cutting volume and
superior surface quality due to unigue cutting
edge geometry.

) Frese frontali MDI

Speedcut-Alluminio,
serie extra lunga XL, libero,
3 taglienti, angolo elica
disuguale

Impiego:

Fresa frontale MDI ad alto rendimento particolarmen-
te adatta per alluminio. Nocciolo crescente per una
maggiore stabilita, eccellente rottura ed evacuazione
del truciolo grazie al processo di rettifica ottimizzato
che rende la superficie dell’'utensile estremamente
liscia. Volumi asportati elevati ed eccellente gualita’
della superficie ottenuta grazie alla unicita’ della
geometria dei taglienti.

L D ' '7 lﬁ
vy

= |4, k| [T ||

S

Alu

Alu LY

Code 7220 Code 7920
Art.-Nr. Art.-Nr.
3 6 2.8 60 8 18 0,05 3 0 7220003001 00 (7920003001 00
q 6 3.8 60 11 21 0,08 3 ( 7220004001 00 (07920004001 00
5 6 4,7 62 13 26 0,06 3 0 7220005001 00 [0 7920005001 00
6 6 5.6 62 13 26 0,08 3 0 7220006001 00 0 7920006001 00
8 8 75 70 19 34 0,10 3 0 7220008001 00 (07920008001 00
10 10 9,5 80 22 40 0,15 3 (0 7220010001 00 (07920010001 00
12 12 115 95 26 50 0,15 3 0 722001200100 7920012001 00
16 16 155 105 32 57 0,20 3 0 7220016001 00 07920016001 00
20 20 19,5 124 38 71 0,25 3 0 7220020001 00 (07920020001 00
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(2} VHM-Schaftfraser
Speedcut-Aluminium,
extra lang XXL, freigestellt,
Dreischneider, ungleiche
Drallsteigung

3 Solid carbide end mill
Speedcut-Aluminium,
extra long series XXL, neck,
three flutes, different spiral
angles

) Frese frontali MDI
Speedcut-Alluminio,
serie extra lunga XXL, libero,
3 taglienti, angolo elica
disuguale

Impiego:

Fresa frontale MDI ad alto rendimento particolarmen-
te adatta per alluminio. Nocciolo crescente per una
maggiore stabilita, eccellente rottura ed evacuazione
del truciolo grazie al processo di rettifica ottimizzato
che rende la superficie dell’'utensile estremamente
liscia. Volumi asportati elevati ed eccellente qualita’
della superficie ottenuta grazie alla unicita’ della
geometria dei taglienti.

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser hesonders geeignet zur
Bearbeitung von Aluminium-Werkstoffen (sowohl
flr Guss- als auch Knetlegierungen). Kernanstieg
flr héchste Stabilitat, bester Spanabfluss durch
optimiertes Fertigungs-Schleifverfahren, dadurch
extrem glatte Oberflache. Hochstes Zerspanvo-
lumen und beste Oberflachenglte durch einzigar-
tige Schneidengeometrie.

Range of application:

Solid carhide high performance end mill es-
pecially suitable for aluminium. Center web for
highest stahility, excellent chip breakage and
chip transportation due to optimized manufac-
turing-grinding method, that is why extremely
smooth surface. Highest cutting volume and
superior surface quality due to unigue cutting
edge geometry.

Alu ') Alu
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(Speedcut

y ~anW SaW 4

. ‘ + \
v
Type
Tipo %)

w 45

v AT
) 16
34-

o 387

]
o | [ | [

]

Code 7290 Code 7990
Art.-Nr. Art.-Nr.
3 6 2.8 60 8 20 0,05 3 (7290003001 00 (7990003001 00
q 6 3.8 65 11 26 0,06 8 0 7290004001 00 (7980004001 00
5 6 4,7 76 13 39 0,06 3 (7290005001 00 07990005001 00
6 6 5.6 76 13 39 0,08 3 (0 7290006001 00 (7930006001 00
8 8 75 100 19 62 0,10 3 () 7290008001 00 (7990008001 00
10 10 85 100 22 58 0,15 8 0 7290010001 00 (07980010001 00
12 12 11,5 120 26 73 0,15 3 (7290012001 00 07990012001 00
16 16 15,5 150 32 100 0,20 3 (07290016001 00 (07930016001 00
20 20 19,5 150 38 100 0,25 3 () 7290020001 00 07990020001 00
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VHM-Schaftfraser 3 Solid carbide corner ) Frese frontali MDI con

mit Eckenradius radius end mill spigolo raggiato
Speedcut-Aluminium, Speedcut-Aluminium, Speedcut-Alluminio,

lang, freigestellt, long series, neck, three serie lunga, libero, 3 taglienti,
Dreischneider, ungleiche flutes, different spiral angles  angolo elica disuguale

Drallsteigung

Einsatzbereich: Range of application: Impiego:
VHM-Hochleistungsfraser hesonders geeignet zur Solid carhide high performance end mill es- Fresa frontale MDI ad alto rendimento particolarmen-
Bearbeitung von Aluminium-Werkstoffen (sowohl pecially suitable for aluminium. Center web for te adatta per alluminio. Nocciolo crescente per una
fur Guss- als auch Knetlegierungen). Kernanstieg highest stability, excellent chip breakage and maggiore stahilita, eccellente rottura ed evacuazione
fur héchste Stabilitat, bester Spanabfluss durch chip transportation due to optimized manufac- del truciolo grazie al processo di rettifica ottimizzato
optimiertes Fertigungs-Schleifverfahren, dadurch turing-grinding method, that is why extremely che rende la superficie dell'utensile estremamente
extrem glatte Oberflache. Hochstes Zerspanvo- smooth surface. Highest cutting volume and liscia. Volumi asportati elevati ed eccellente gualita’
lumen und beste Oberflachengtte durch einzigar- superior surface quality due to unigue cutting della superficie ottenuta grazie alla unicita’ della
tige Schneidengeometrie. edge geometry. geometria dei taglienti.
Alu
d i i '7 o ¢
Speedcut PN
IRS::D,D:L mm
=Y
Type ]
i |4, |5 || 3
F]
R J
U
2 o
& || - | | .- ]
o |20 a
a
wm
dl 110 §) d2 1g d3 11 13 Code 7230
mm R mm mm mm mm Art.-Nr.
3 0.5 B 2.8 57 8 16 3 (7230003051 00
q 0.5 B 3.8 57 11 18 3 (7230004051 00
5 0.5 B 4,7 57 13 20 3 (7230005051 00
1 B 4,7 57 13 20 3 07230005101 00
6 0.5 B 56 57 13 20 3 (7230006051 00
1 i 56 57 13 20 3 (7230006101 00
0.5 8 75 63 13 25 3 (07230008051 00
8 1 8 75 63 18 25 3 07230008101 00
2 8 75 83 19 25 3 (7230008201 00
05 10 95 72 22 30 3 07230010051 00
10 1 10 9,5 72 22 30 3 0723001010100
2 10 a5 72 22 30 3 07230010201 00
1 12 11,5 83 26 36 3 07230012101 00
12 2 12 11,5 83 26 36 3 07230012201 00
3 12 115 83 26 36 3 07230012301 00
16 1 16 155 92 32 42 3 0723001610100
2 16 155 92 32 42 3 (7230016201 00

Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 8535-HB] lieferbar. | Also available with Weldon-shank [DIN 6535-HB] without extra charge. |
Anche dispanibili con attacco Weldon [DIN 6535-HB] senza prezzo aggiuntivo.

133



134

maykestag /e

VHM Fraser // Speedcut

() VHM-Schaftfraser
mit Eckenradius
Speedcut-Aluminium,
extra lang XL, freigestellt,
Dreischneider, ungleiche
Drallsteigung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser hesonders geeignet zur
Bearbeitung von Aluminium-Werkstoffen (sowohl
flr Guss- als auch Knetlegierungen). Kernanstieg
flr héchste Stabilitat, bester Spanabfluss durch
optimiertes Fertigungs-Schleifverfahren, dadurch
extrem glatte Oberflache. Hochstes Zerspanvo-
lumen und beste Oberflachenglte durch einzigar-
tige Schneidengeometrie.

Solid carbide corner
radius end mill
Speedcut-Aluminium,
extra long series XL, neck,
three flutes, different spiral
angles

Range of application:

Solid carhide high performance end mill es-
pecially suitable for aluminium. Center web for
highest stahility, excellent chip breakage and
chip transportation due to optimized manufac-
turing-grinding method, that is why extremely
smooth surface. Highest cutting volume and
superior surface quality due to unigue cutting
edge geometry.

) Frese frontali MDI

con spigolo raggiato
Speedcut-Aluminium,
serie extra lunga XL, libero,
3 taglienti, angolo elica
disuguale

Impiego:

Fresa frontale MDI ad alto rendimento particolarmen-
te adatta per alluminio. Nocciolo crescente per una
maggiore stahilita, eccellente rottura ed evacuazione
del truciolo grazie al processo di rettifica ottimizzato
che rende la superficie dell’'utensile estremamente
liscia. Volumi asportati elevati ed eccellente qualita’
della superficie ottenuta grazie alla unicita’ della
geometria dei taglienti.

Alu 9
(Speedcut B0 a
o 387
IRS=:U,01 mm
Typ
o 4]
= :
dl h1o d2 hé d3 Code 7090
mm R mm mm Art.-Nr.

3 0.5 6 2,8 60 8 18 3 (7090003051 00

q 0.5 6 3.8 60 11 21 8 0709000405100
0,5 6 4,7 62 13 26 3 (7090005051 00

S 1 6 4,7 62 13 26 3 07090005101 00

6 05 6 56 62 13 26 3 (7090006051 00

1 6 5.6 62 13 26 8 07090006101 00

0,5 8 75 70 19 34 3 (7090008051 00

8 1 8 7.5 70 19 34 3 (7090008101 00

2 8 75 70 19 34 3 (7090008201 00

0,5 10 9,5 80 22 40 3 07090010051 00

10 1 10 9,5 80 22 40 3 (709001010100
2 10 85 80 2e 40 3 07090010201 00

1 12 12 95 26 50 3 (0709001210100

12 2 12 12 95 26 50 8 07090012201 00
3 12 12 95 26 50 3 (709001230100

1 16 16 105 32 57 3 07080016101 00

16 2 16 16 105 32 57 3 (17090016201 00
20 2 20 20 124 38 71 3 07090020201 00
4 20 20 1e4 38 71 3 (709002040100

Optional chne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft (DIN 6535-HB] lieferbar. | Also available with Weldon-shank [BIN 6535-HB] without extra charge. |
Anche disponihili con attacco Weldon (DIN 6535-HB] senza prezzo aggiuntivo
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() VHM-Voliradiusfraser 3 Solid carbide ) Frese cilindrica raggiata
Speedcut-Aluminium, ballnose end mill in metallo duro
lang, freigestellt, Speedcut-Aluminium, Speedcut-Aluminium,
Zweischneider, ungleiche long series, neck, two flutes, serie lunga, liberog,
Drallsteigung different spiral angles 2 taglienti, angolo elica
disuguale
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:
VHM-Hochleistungsfraser hesonders geeignet zur Solid carhide high performance end mill es- Fresa frontale MDI ad alto rendimento particolarmen-
Bearbeitung von Aluminium-Werkstoffen (sowohl pecially suitable for aluminium. Center web for te adatta per alluminio. Nocciolo crescente per una
fur Guss- als auch Knetlegierungen). Kernanstieg highest stability, excellent chip breakage and maggiore stahilita, eccellente rottura ed evacuazione
fur héchste Stabilitat, bester Spanabfluss durch chip transportation due to optimized manufac- del truciolo grazie al processo di rettifica ottimizzato
optimiertes Fertigungs-Schleifverfahren, dadurch turing-grinding method, that is why extremely che rende la superficie dell'utensile estremamente
extrem glatte Oberflache. Hochstes Zerspanvo- smooth surface. Highest cutting volume and liscia. Volumi asportati elevati ed eccellente qualita’
lumen und beste Oberflachengtte durch einzigar- superior surface quality due to unigue cutting della superficie ottenuta grazie alla unicita’ della
tige Schneidengeometrie. edge geometry. geometria dei taglienti.
Alu
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dl,,q, d2. d3 11 Code 7240
mm mm mm mm Art.-Nr.
3 6 2.9 57 5 16 2 0724000300100
q 6 28 57 6 18 2 07240004001 00
5 6 49 57 8 20 2 0724000500100
6 6 59 57 10 20 2 07240006001 00
8 8 78 63 12 25 2 0724000800100
10 10 9,8 72 15 30 2 0724001000100
12 12 118 83 18 36 2 0724001200100
16 16 15.8 92 24 42 2 07240016001 00
20 20 19,5 104 30 52 2 0724002000100

Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft [DIN 6535-HB] lieferbar. | Also available with Weldon-shank [DIN 6535-HB] without extra charge. |
Anche disponibili con attacco Weldon [BIN 6535-HB] senza prezzo aggiuntivo
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VHM Fraser // Speedcut

() VHM-Vollradiusfraser
Speedcut-Aluminium,
extra lang XXL, freigestellt,
Zweischneider, ungleiche
Drallsteigung

Einsatzbereich:

VHM-Hochleistungsfraser hesonders geeignet zur
Bearbeitung von Aluminium-Werkstoffen (sowohl
flr Guss- als auch Knetlegierungen). Kernanstieg
flr héchste Stabilitat, bester Spanabfluss durch
optimiertes Fertigungs-Schleifverfahren, dadurch
extrem glatte Oberflache. Hochstes Zerspanvo-
lumen und beste Oberflachenglte durch einzigar-
tige Schneidengeometrie.

3 Solid carbide

ballnose end mill
Speedcut-Aluminium,
extra long series XXL, neck,
two flutes, different spiral
angles

Range of application:

Solid carhide high performance end mill es-
pecially suitable for aluminium. Center web for
highest stability, excellent chip breakage and
chip transportation due to optimized manufac-
turing-grinding methad, that is why extremely
smooth surface. Highest cutting volume and
superior surface quality due to unigue cutting
edge geometry.

[ Frese cilindrica raggiata

in metallo duro
Speedcut-Aluminium,

serie extra lunga XXL, libero,
2 taglienti, angolo elica
disuguale

Impiego:

Fresa frontale MDI ad alto rendimento particolarmen-
te adatta per alluminio. Nocciolo crescente per una
maggiore stahilita, eccellente rottura ed evacuazione
del truciolo grazie al processo di rettifica ottimizzato
che rende la superficie dell’'utensile estremamente
liscia. Volumi asportati elevati ed eccellente qualita’
della superficie ottenuta grazie alla unicita’ della
geometria dei taglienti.

Alu
o~ —
' e | // 20°
Speedcut BN Ol
Typ E f:l
Type
i | =) F |
b g . . -
HR
dl,,, d2.¢ K] 11 Code 7260
mm mm mm mm Art.-Nr.
3 B 2.9 60 5 20 2 0726000300100
q 6 89 65 6 26 2 07260004001 00
5 B 4,9 76 8 39 2 0726000500100
6 6 59 76 10 39 2 0726000600100
8 8 7.8 100 12 62 2 0726000800100
10 10 9,8 100 15 58 2 0726001000100
12 12 11.8 120 18 73 2 0726001200100
16 16 158 150 24 100 2 0726001600100
20 20 19,5 150 30 98 2 0726002000100

Optional ohne Aufpreis auch mit Weldon-Schaft [DIN 6535-HB] lieferbar. | Also available with Weldon-shank [DIN 6535-HB] without extra charge. |
Anche disponibili con attacco Weldan [BIN 6535-HB] senza prezzo aggiuntivo.
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(i) VHM-Schruppfraser 35°
Speedcut-Aluminium,
lang, freigestellt,
Dreischneider, ungleiche
Drallsteigung

) Frese frontali MDIl a
sgrossare 35°
Speedcut-Alluminio,
serie lunga, libero, 3 taglienti,
angolo elica disuguale

3 Solid carbide roughing
end mill 35°
Speedcut-Aluminium,
long series, neck, three
flutes, different spiral angles

Einsatzbereich:
VHM-Hochleistungs-Schruppfréaser, besonders
geeignet zur Bearbeitung von Aluminium-Werk-
stoffen (sowohl fir Guss- als auch Knetlegie-
rungen). Extrem glatte Oberflache verhindert die
Bildung von Aufbauschneiden.

Range of application:

Solid carhide high performance roughing cutter
especially suitable for aluminium. Extremely
smooth surface prevents built-up edges.

Impiego:

Fresa a sgrossare MDI ad alto rendimento partico-
larmente adatta per alluminio. Superficie extra liscia
previene il tagliente di riporto.

Alu Alu

B

(Speedcut

~ || = || .

i
[t |
|Speedcutan

Code 7015 Code 7115
Art.-Nr. Art.-Nr.
6 6 56 57 10 20 0,35 3 07015006001 00 (7115006001 00
8 8 7,3 63 13 25 0,35 8 07015008001 00 07115008001 00
10 10 9,5 72 16 30 0,45 3 0701501000100 (07115010001 00
12 12 11,5 83 19 36 0,45 3 07015012001 00 07115012001 00
16 16 15,5 92 25 42 0,65 3 7015016001 00 (07115016001 00
20 20 19,5 104 31 52 0,65 8 07015020001 00 07115020001 00
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(1) VHM-Schruppfraser 35°
Speedcut-Aluminium,
extra lang XL, freigestellt,
Dreischneider, ungleiche
Drallsteigung

) Frese frontali MDIl a
sgrossare 35°
Speedcut-Alluminio,
serie extra lunga XL, liberg,
3 taglienti, angolo elica
disuguale

3 Solid carbide roughing
end mill 35°
Speedcut-Aluminium,
extra long series XL, neck,
three flutes, different spiral
angles

Einsatzbereich:
VHM-Hochleistungs-Schruppfréaser, besonders
geeignet zur Bearbeitung von Aluminium-Werk-
stoffen (sowohl fur Guss- als auch Knetlegie-
rungen). Extrem glatte Oberflache verhindert die
Bildung von Aufbauschneiden.

Range of application:

Solid carhide high performance roughing cutter
especially suitable for aluminium. Extremely
smooth surface prevents built-up edges.

Impiego:

Fresa a sgrossare MDI ad alto rendimento partico-
larmente adatta per alluminio. Superficie extra liscia
previene il tagliente di riporto.

WR

gg .
- ]

(Speedcut
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Code 7055 Code 7155
Art.-Nr. Art.-Nr.
6 6 56 62 13 26 0,35 3 (7055006001 00 (7155006001 00
8 8 75 70 19 34 0,35 8 0 7055008001 00 07155008001 00
10 10 9,5 80 22 40 0,45 3 (7055010001 00 (07155010001 00
12 12 12 95 26 50 0,45 3 (07055012001 00 07155012001 00
16 16 16 105 32 57 0,65 3 7055016001 00 (07155016001 00
20 20 20 124 38 71 0,65 8 0 7055020001 00 07155020001 00
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VHM-Schaftfraser 3 Solid carbide end mill ) Fresain metallo duro
ecoSpeedcut-Universal, ecoSpeedcut-Universal, ecoSpeedcut-Universali,
kurz, Vierschneider, short series, four flutes, serie corta, 4 taglienti, angolo
ungleiche Drallsteigung different spiral angles dell'elica variahile

Einsatzbereich: Range of application: Impiego:

VHM-Hochleistungsfraser flr universellen Einsa- High performance carbide end mill for universal MDI Fresa ad alto rendimento per applicazioni

tz: kurze, stahile Ausfiihrung und weicher Schnitt applications: short, stahle design and soft cut universali: versione corta e stabile e taglio dolce

(10 Grad). Besonders geeignet zur Schruppbear- (10 degrees). Especially suitable for roughing, (angolo di spoglia 10°). Particolarmente indicate per
beitung, Schlichthearbeitung und Nutbearheitung finishing and groove machining in CNC milling sgrossatura, finitura e lavorazioni di cave con centri
in CNC Frasbearbeitungszentren, in kambinierten centers, in comhined turning and milling centers di fresatura CNC, con centri comhinati di fresatura e
Dreh- und Fraszentren sowie auf Drehautomaten. and automatic lathes. Different spiral angles ef- tornitura e torni automatici. Angolo dell’elica variahile
Ungleiche Drallsteigung bewirkt ruhigen, vibra- fect smooth, vibrationless running and excellent che garantisce lavarazioni senza vibrazioni ed eccel-
tionsarmen Lauf und sehr gute Oberflacheng(ite. surface. High cutting performance. lenti superfici. Elevato asportazione truciolo.

Hohe Zerspanungsleistung.

’ESEpDeeclcut B

Typ
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INOX [\[n)¢ CASTIRON

., GHISAGRIGIA
<850 Njmm? [l >850 Njmm?

ALUNIT-5®

ALUNIT-5°

Code 7627 Code 7127
Art.-Nr. Art.-Nr.

4 B 38 40 6 10 0,20 4 0762700400100 10 | 0712700400100 10
6 B 56 40 8 12 0,20 4 (7627006001 00 10 | 0712700800100 10
8 8 75 50 12 16 0,25 4 (7627008001 00 10 | 0712700800100 10
10 10 9,5 50 13 20 0,25 4 (762701000100 6 | 0712701000100 6
12 12 115 50 15 24 0,25 4 0762701200100 6 | 0712701200100 6

*Nur fur Code 7627. | Only for Code 7627. | Solo per il Codice 7627.
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VHM Fraser // Speedtwister

STC-Schaftfraser
Speedtwister-Universal,
lang, freigestellt,
Flnfschneider, ungleiche
Drallsteigung, 3xD

Einsatzbereich:

Trochoidaler Hochleistungsfraser fur universellen
Einsatz. Fur statische und dynamische Bearbei-
tungen. Sehr hohe Laufruhe und perfekte Span-
kontrolle durch modernste Werkzeuggeometrien

setzt neue Mafdstabe in der Zerspanungsleistung.

3 STC end mill

Speedtwister-Universal,
long series, neck, five flutes,
different spiral angles, 3xD

Range of application:

Trochoidal high performance carbide end mill for
universal applications. For static and dynamic
strategies. Very smooth operation and perfect
chip control through modern tool geometry sets
new standards in chip removal.

) Fresafrontale STC

Speedtwister-Universali,
serie lunga, libero, 5 taglienti,
angolo elica disuguale, 3xD

Impiego:

Fresa trocoidale ad alto rendimento per applicazioni
universali. Idonea per fresatura statiche e dinamiche.
Elevata silenziosita e un perfetto controllo del
truciolo dalla pit moderna geometria dell’utensile
stabilisce nuove standard nell'trasporto truciolo.

d - > oo | e V
Speedtwister = 4
Typ % ﬁ
T Dr )
Tipo
lsl —)45' ﬁl‘
y 4 y y 4 y 4 y avy .
INOX INOX
<850 N/mm’ > 850 N/mm’
M =
=2
TWINDUR
Code 6117
Art.-Nr.
3 6 2.8 54 10 14 0,05 5 0611700300100
q § 38 57 13 18 0,05 5 0611700400100
S § 4,8 59 16 22 0,05 5 0611700500100
6 6 5.8 64 20 28 0,05 5 06117006001 00
8 8 7.8 72 26 34 0,05 5 0611700800100
10 10 9.8 79 32 40 0,05 5 0611701000100
12 12 118 92 38 46 0,05 5 0611701200100
16 16 15,8 106 50 58 0,05 5 06117016001 00
20 20 198 125 62 70 0,05 5 06117020001 00

Spanbrecher 2 Stk. / Chip breaker 2 pcs. / Rompitrucioli 2 pz.
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(i) STC-Schaftfraser
Speedtwister-Universal,
extra lang XL, Funfschneider,
ungleiche Drallsteigung, SxD

Einsatzbereich:

Trochoidaler Hochleistungsfraser fur universellen
Einsatz. Fur statische und dynamische Bearbei-
tungen. Sehr hohe Laufruhe und perfekte Span-
kontrolle durch modernste Werkzeuggeometrien
setzt neue Mafdstabe in der Zerspanungsleistung.

3 STC end mill

Speedtwister-Universal,
extra long series XL, five
flutes, different spiral
angles, 5xD

Range of application:

Trochoidal high performance carbide end mill for
universal applications. For static and dynamic
strategies. Very smooth operation and perfect
chip control through modern tool geometry sets
new standards in chip removal.

) Fresa frontale STC

Speedtwister-Universali,
serie extra lunga XL,

S taglienti, angolo elica
disuguale, 5xD

Impiego:

Fresa trocoidale ad alto rendimento per applicazioni
universali. [donea per fresatura statiche e dinamiche.
Elevata silenziosita e un perfetto controllo del
truciolo dalla pit moderna geometria dell'utensile
stahilisce nuove standard nell'trasporto truciolo.

my p
d . > v | e
Speedtwister “TE e
Typ
A-IE
N —)45'
y 4 y 4 y 4 y 4 y avg .
INOX INOX
<850 N/mm’ >850 N/mm’
M =
| & |
TWINDUR
Code 6137
Art.-Nr.
6 6 70 32 0,05 5 (6137006001 00
8 8 80 42 0,05 5 06137008001 00
10 10 99 52 0,05 5 06137010001 00
12 12 115 62 0,05 5 06137012001 00
16 16 140 8e 0,05 5 0613701600100

Spanbrecher 3 Stk. / Chip breaker 3 pcs. / Rompitrucioli 3 pz

[}
J
4
3
(W)
gu
1]}
o]
a
4]
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(i) STC-Schaftfraser 3 STC end mill ) Fresa frontale STC
Speedtwister-Inox, Speedtwister-Inox, Speedtwister-inox,
lang, freigestellt, long series, neck, five flutes, serie lunga, libero, 5 taglienti,
Flnfschneider, ungleiche different spiral angles, 3xD angolo elica disuguale, 3xD

Drallsteigung, 3xD

Einsatzbereich: Range of application: Impiego:

Trochoidaler Hochleistungsfraser fur aus- Trochoidal high performance carbide end mill for Fresa trocoidale ad alto rendimento per la lavora-
tenitische rostfreie Stahle. Fir statische und austenitic stainless steels. For static and dynamic zione di acciai austenitici inossidabili. Idonea per
dynamische Bearbeitungen. Sehr hohe Laufruhe strategies. Very smooth operation and perfect fresatura statiche e dinamiche. Elevata silenziosita
und perfekte Spankontrolle durch modernste chip control through modern tool geometry sets e un perfetto controllo del truciolo dalla piu moderna
Werkzeuggeometrien setzt neue Maf3stabe in der new standards in chip removal. geometria dell‘utensile stabilisce nuove standard
Zerspanungsleistung. nell'trasporto truciolo.

INOX § INOX
<850 N/mm >850 N/mm?
| e | | m |

fSpeedtwister " RS =
A

rleiele m

@ "

ULTRAOUR
Code 6107
Art.-Nr.
3 6 2.8 54 10 14 0,05 5 6107003001 00
q B 3.8 57 13 18 0,05 5 06107004001 00
5 § 4,8 59 16 22 0,05 5 (6107005001 00
6 6 5,8 64 20 28 0,05 S 06107006001 00
8 8 7.8 72 26 34 0,05 5 (6107008001 00
10 10 9,8 79 32 40 0,05 5 06107010001 00
12 12 118 92 38 48 0,05 5 (6107012001 00
16 16 15,8 106 50 58 0,05 S 06107016001 00
20 20 198 125 62 70 0,05 5 06107020001 00

Spanbrecher 2 Stk. / Chip breaker 2 pcs. / Rompitrucioli 2 pz.
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STC-Schaftfraser
Speedtwister-Inox,

extra lang XL, Funfschneider,
ungleiche Drallsteigung, SxD

Einsatzbereich:

Trochoidaler Hochleistungsfraser fir aus-
tenitische rostfreie Stahle. Fur statische und
dynamische Bearbeitungen. Sehr hohe Laufruhe
und perfekte Spankontrolle durch modernste
Werkzeuggeometrien setzt neue Maf3stabe in der
Zerspanungsleistung.

@ STC end mill

Speedtwister-Inox,
extra long series XL, five
flutes, different spiral
angles, 5xD

Range of application:

Trochoidal high performance carbide end mill for
austenitic stainless steels. For static and dynamic
strategies. Very smooth operation and perfect
chip control through modern tool geometry sets
new standards in chip removal.

) Fresa frontale STC

Speedtwister-Inox,
serie extra lunga XL,

5 taglienti, angolo elica
disuguale, 5xD

Impiego:

Fresa trocoidale ad alto rendimento per la lavora-
zione di acciai austenitici inossidabili. Idonea per
fresatura statiche e dinamiche. Elevata silenziosita
e un perfetto controllo del truciolo dalla piu moderna
geometria dell'utensile stabilisce nuove standard
nell'trasporto truciolo.

[ Inox 4
. . | -7 107
Speedtwister “TIE e
-
Tipo
ﬁ —)45'
INOX
<850 N/mm?
| a7 || & |
ULTRADOUR
Code 6197
Art.-Nr.
6 B 70 32 0,05 5 (6197006001 00
8 8 80 42 0,05 5 06197008001 00
10 10 99 52 0,05 5 06197010001 00
12 12 115 62 0,05 5 06197012001 00
16 16 140 8e 0,05 5 06197016001 00

Spanbrecher 3 Stk. / Chip breaker 3 pcs. / Rompitrucioli 3 pz

[}
J
4
3
(W)
gu
1]}
o]
a
4]
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(i) HSC Torusfraser 3 HSC Torus end mill, i HSC Fresa toroidale,
kurz, Vierschneider short series, four flutes serie corta, 4 taglienti
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:
HSC Hochleistungswerkzeuge fur den Werkzeug- HSC high-performance tools for tool and mold HSC utensili ad alto rendimento per produzione
und Formenbau. Fir hochlegierte und gehéartete making. For high-alloy and hardened materials. utensili e stampi.
Materialien.

= A A N o
| o | | o | IRS::U,UUS mm
T;/upe =3, g
e || 2 .
GHISA GRIGIA
[ |
d2
[}
KUPRAOUR
dl g d2 s 11 12 13 R z Code 7110
mm mm mm mm mm mm Art.-Nr.
2 4 40 3 8 0.2 3 0711000202100
2 4 40 8 8 0.3 8 0711000203100
3 B 57 4 12 0.3 4 0711000303100
3 6 57 4 12 0,5 4 0711000305100
q 5 57 5 15 0,5 4 0711000405100
q B 57 5 15 1 4 0711000410100
5 § 57 6 18 0.5 4 0711000505100
5 6 57 6 18 1 4 0711000510100
5 5 57 6 18 15 4 0711000515100
6 B 57 7 21 0,5 4 0711000605100
6 B 57 7 21l 1 4 0711000610100
6 6 57 7 21 15 4 0711000615100
8 8 63 9 27 0,5 4 0711000805100
8 8 63 9 27 1 4 0711000810100
8 8 63 9 27 15 4 0711000815100
8 8 63 g 27 2 4 0711000820100
10 10 72 11 32 0,5 4 0711001005100
10 10 72 11 32 1 4 0711001010100
10 10 72 11 32 15 4 0711001015100
10 10 72 11 32 2 4 07110010201 00
10 10 72 11 32 2,5 4 0711001025100
12 12 83 12 38 0,5 4 0711001205100
12 12 83 12 38 1 4 0711001210100
12 12 83 12 38 15 4 0711001215100
12 12 83 12 38 2 4 0711001220100
12 12 83 12 38 g 4 0711001230100
16 16 92 16 44 1 4 0711001610100
16 16 G2 16 44 2 4 07110016201 00
16 16 92 16 44 4 4 0711001640100
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HSC Torusfraser 3 HSC Torus end mill, [ HSC Fresa toroidale,

lang, Vierschneider, long series, four flutes, serie lunga, 4 taglienti,
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:

HSC Hochleistungswerkzeuge fiir den Werkzeug- HSC high-performance tools for tool and mold HSC utensili ad alto rendimento per produzione
und Formenbau. Fir hochlegierte und gehartete making. For high-alloy and hardened materials. utensili e stampi.

Materialien.

= - | TP
I’ I, . ‘J N JR - /3u‘
| v | | s | IRS:tD,DUS mm
- =
Type =2,
e i || e .
GHISA GRIGIA
E=a
d2
1
[m]
4
3
[}
KUPRADUR b
o]
dleg d2ps 11 12 13 R z Code 7210 UD'.I-
mm mm mm mm mm mm Art.-Nr. ~—
2 4 59 3 1e 0.2 3 0721000202100
3 6 69 4 18 03 4 0721000303100
3 6 69 4 18 0,5 4 0721000305100
q 6 69 B 24 0,5 4 0721000405100
q 6 69 5 24 1 4 0721000410100
5 B 69 6 30 0,5 4 0721000505100
5 6 69 6 30 1 4 0721000510100
6 5 80 7 44 0,5 4 0721000605100
6 B 80 7 44 1 4 0721000610100
6 B 80 7 44 1,5 4 0721000615100
8 8 80 7 44 0,5 4 0721000805100
8 8 100 9 54 1 4 0721000810100
8 8 100 9 54 15 4 0721000815100
8 8 100 g 54 2 4 0721000820100
10 10 100 11 60 0,5 4 0721001005100
10 10 100 11 60 1 4 0721001010100
10 10 100 11 60 15 4 0721001015100
10 10 100 11 60 2 4 0721001020100
10 10 100 11 60 2,5 4 0721001025100
12 12 120 12 75 0,5 4 0721001205100
12 1e 120 1e 75 1 4 0721001210100
12 12 120 12 73 15 4 0721001215100
12 1e 120 12 75 2 4 0721001220100
12 12 120 12 75 3 4 0721001230100
16 16 140 16 9e 1 4 0721001610100
16 16 150 16 9e 2 4 0721001620100
16 16 140 16 9e 4 4 0721001640100
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() HSC Vollradiusfraser
kurz, Zweischneider,

Einsatzbereich:
HSC Hochleistungswerkzeuge fur den Werkzeug-
und Formenbau. Fir hochlegierte und gehartete

3 HSC ballnose end mill,
short series, two flutes,

Range of application:
HSC high-performance tools for tool and mold
making. For high-alloy and hardened materials.

fJ Frese cilindrica raggiata in

metallo duro,
serie corta, 2 taglienti,
Impiego:

HSC utensili ad alto rendimento per produzione
utensili e stampi.

Materialien.
=l =1 = malrS TE
Zlz|Z - ENENE
| || v || s | RS=+0,005 mm
Typ
GRAUGUSS ?‘E;
CASTIRON
GHISA GRIGIA
[ |
d2
KUPRAOUR
dl.g d2 s 11 12 13 R z Code 7060
mm mm mm mm mm mm Art.-Nr.
3 B 57 4 9 15 2 0706000300100
q 6 57 5 12 2 2 (7068000400100
5 6 57 6 15 2,5 2 07060005001 00
6 6 57 7 20 g 2 07060006001 00
8 8 63 9 26 4 2 0706000800100
10 10 72 11 31 5 2 (0706001000100
12 12 83 12 37 6 2 0706001200100
16 16 92 16 43 8 2 07060016001 00
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HSC Vollradiusfraser
lang, Zweischneider,

Einsatzbereich:

HSC Hochleistungswerkzeuge fur den Werkzeug-
und Formenbau. Fir hochlegierte und gehartete
Materialien.

3 HSC ballnose end mill,
long series, two flutes,

Range of application:
HSC high-performance tools for tool and mold
making. For high-alloy and hardened materials.

i Frese cilindricaraggiatain

metallo duro,
serie lunga, 2 taglienti,
Impiego:

HSC utensili ad alto rendimento per produzione
utensili e stampi.

A A A N I
Zlz|Z - ENEE
| || amw || s | RS=+0,005 mm
!TJDZ l’l .
GRAUGUSS Tipo .’
CASTIRON
GHISA GRIGIA
[ |
d2
KUPRADUR
dl.g d2 s 11 12 13 R z Code 7160
mm mm mm mm mm mm Art.-Nr.
3 6 75 4 9 15 2 0716000300100
q 6 75 5 12 2 2 0716000400100
5 6 80 B 15 2,5 2 0716000500100
6 6 80 7 20 8 2 0716000600100
8 8 90 9 26 4 2 0716000800100
10 10 100 11 31 5 2 0716001000100
12 12 120 12 37 B 2 0716001200100

[}
J
4
3
(W)
gu
1]}
o]
a
4]
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(i) HSC Vollradiusfraser 3 HSC ballnose end mill, fJ Frese cilindricaraggiata
kurz & lang, Vierschneider short & long series, in metallo duro,
four flutes serie corta & lunga, 4 taglienti,
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:
HSC Hochleistungswerkzeuge flir den Werkzeug- HSC high-performance tools for tool and maold HSC utensili ad alto rendimento per produzione
und Formenbau. Fir hochlegierte und gehartete making. For high-alloy and hardened materials. utensili e stampi.
Materialien.

£y

2@\

-~ y__4 y__4 RS=+0,005 mm

Tvp
Type
GRAUGLISS Tipo
CASTIRON H

GHISAGRIGIA

KUPRADOUR
dl.g d2 s 11 12 13 R z Code 7030
mm mm mm mm mm mm Art.-Nr.
q 6 60 5 12 2 4 0703000400100
q 6 60 5 20 2 4 0703000405100
6 6 60 10 20 3 4 0703000600100
6 5 80 10 30 3 4 0703000605100
8 8 75 12 26 4 4 0703000800100
8 8 100 1e 40 4 4 0703000810100
10 10 75 16 28 5 4 0703001000100
10 10 100 16 40 5 4 0703001010100
12 12 100 16 30 6 4 0703001200100
16 16 100 18 32 8 4 0703001600100
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HSC 3 HSC ) Frese a sgrossare di
Konturschruppfraser Contour roughing mill contornatura
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:

HSC Hochleistungswerkzeuge fur den Werkzeug-
und Formenbau. Fir hochlegierte und gehartete
Materialien.

HSC high-performance tools for tool and mold
making. For high-alloy and hardened materials.

HSC utensili ad alto rendimento per produzione
utensili e stampi.

i o~ Typ
-8° E // Type
w307 I"l
RS=+0,005 mm
GRAUGUSS
CASTIRON
GHISA GRIGIA
[ |
! d2
dq =
=]
4
3
(W)
KUPRADUR b
o]
dl.g d2 s 11 12 13 ER SR PR z Code 7010 UD'.I-
mm mm mm mm mm mm mm mm Art.-Nr. ~—
q 6 60 4 20 0,28 3.5 0,36 2 0701000400100
q B 80 4 12 0,28 3.5 0,36 2 0701000401100
6 6 60 6 25 0,42 50 0,65 3 0701000600100
6 6 100 6 60 0,42 50 0,55 8 0701000601100
6 § 85 6 20 0,42 50 0,55 2 0701000602100
6 B 120 6 15 0,42 50 0,55 3 0701000603100
8 8 65 8 30 0,56 70 072 3 0701000800100
8 8 100 8 60 0,56 70 0,72 8 0701000801100
8 8 120 8 15 0,56 7.0 0,72 3 0701000810100
8 8 100 8 20 0,56 7.0 0,72 2 0701000820100
10 10 75 8 40 0,7 8,0 092 3 0701001000100
10 10 100 8 40 0,7 8,0 0,92 8 0701001001100
10 10 75 8 40 11 8,0 125 3 0701001002100
12 12 80 8 40 11 8,5 135 3 0701001200100
12 12 125 8 50 0,84 8,5 115 3 0701001201100
16 16 100 12 45 1.8 120 2,12 8 0701001600100

ER = Eckenradius/corner radius/spigolo raggiato SR = Stirnradius/face radius/raggio frontale PR = Pragrammierradius / programming radius/raggio di pragrammazione
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VHM-Fraser

B Solid carbide milling cutters

ﬂ Frese in metallo duro integrale

VHM-Fraser

Solid carbide milling cutters
Frese in metallo duro integrale
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[ Ubersicht 3 Overview f§ Sommario
VHM-Fraser Saolid carhide Frese in metallo
milling cutters duro integrale

entnehmen Sie bitte unserem
separaten Zerspanungshandbuch.

B Die Schnittwerte flr alle Werkzeuge r'-i"

B You
for all

will find the cutting conditions '.
or e ols in our separate cutting A
manua ]

n Per i parametri di lavorazione per i
tutti gli utensili richiedete il nostro |
manuale tecnico

Norm/ Standard

Typ/ Type/Tipo N N W N N N N
Lange/Length/Lunghezza kurz / short kurz / short kurz / short lang / long lang / long kurz / short kurz / short
Schneidenanzahl/No. of flutes /Nr. dent 2 2 2
Kopfform /Head type/ Tipo di testa %ﬁ %QAE_ %ﬂm %gﬁ_ %gﬁ_ %Qﬁ_ %ﬁ_
Drallwinkel / Spiral angle / Anglo elica 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30°
Schaftform / Shank type /Forma codolo dl=d2 dl=d2 dl=d2 dl=d2 dl=d2 dl=d2 dl=d2e
Beschichtung/ Coating / Rivestimento ALUNIT® ALUNIT® ALUNIT®
@ mm 1-20 1-20 1-20 3-12 3-12 1-20 1-20
Code; Codice 6015 6017 6915 6025 6027 6055 6057
160 160 161 162 162 163 163

Stahle < LIUD N/mm?

Steels < 400 N/mm Ay Ay Ay Ay Ay Ay
<4pONjmm® | <400 N/mm
Stahle < 850 N/mm?
Steels < 850 N/mm Ay A A A A y 4
<gsoNmmt  ACcial < 850 )
Stahle <1.100 N/mm?
Steels < 1.100 Ay A y 4 y 4 y 4 Ay
guoonmmt  Accial < 1100 N/mm
Stahle < 1. 3[][] N/mm2
Steels 0 y 4 Ay Ay Ay Ay y 4
<1300N/mm® /' i < l )
Stahle > 45 HRC
els E\ RC
>U45 HRC A a 5 HRC
Rostfrme Stahle < 850 N/mm?
INDX ST s < 850 N/mm Ay Ay Ay Ay Ay y 4
REEILLE  Acciai inossidabill < 850 N/mm
Rostfrene Stahle > 850 N/mm?
INDX ee 350 N/mm N - / - - - a
>g50 N/mm? JNAYSISIFE] i ”’ED N/mm
[P Grauguss, Temperguss
ERLYN Cast iron, malleable cast iron A A Ay Ay Ay Ay
il Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierung
Ti Titanium and titanium alloys
litanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass A
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium a - / Ay - a
Alluminio
Kunststof‘fe
'S . -~
S o plastiche
A |deal/|deal/ldeale A CGeeignet/Suitable/Adatte
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[ Ubersicht
VHM-Fraser

dl=d2e

3-20
6065
164

it

dl=d2
ALUNIT®
3-20
6067
164

U

3 Overview
Solid carbide

milling cutters

kurz / short

4

4,
30°

d1=d2

1-20
6075
165

trenn

[Endr

kurz / short

4
4,
30°
dl=d2
ALUNIT®
1-20
6077
165

trenn

f§ Sommario
Frese in metallo
durointegrale

lang / long

4
4,
30°
dl=de
ALUNIT®
3-25
6087
166

el

Ideal /Ideal /Ideale

lang / long lang / long
3 4
4, 4,
30° 300
DIN 6535-HB DIN 6535-HB
ALUNIT® ALUNIT®
2-12 2-20
7657 7677
167 168

A 44 ===
Ay A4 A==
A 44 ===
Ay A4 A==
a
Ay A4 &
a
Ay A4 A==
~yN) & @ &N

A&7 CGeeignet/Suitable/Adatte

VHM-Fraser

Solid carbide milling cutters
Frese in metallo duro integrale
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[ Ubersicht 3 Overview f§ Sommario
VHM-Fraser Saolid carhide Frese in metallo
milling cutters duro integrale

B Die Schnittwerte flr alle Werkzeuge
entnehmen Sie bitte unserem
separaten Zerspanungshandbuch.

B You will find the cutting conditions

for all tools in our separate cutting
manua

n Per i parametri di lavorazione per

tutti gli utensili richiedete il nostro

manuale tecnico
Norm/ Standard DIN 6527L
Typ/ Type/ Tipo N HR HR HR
Lange/Length/Lunghezza lang / long lang / long lang / long lang / long
Schneidenanzahl/No. of flutes /Nr. dent 4 3-5 3-4 4-5
Kopfform /Head type /Tipo di testa % | % ) % ] % ]
Drallwinkel / Spiral angle / Anglo elica 30° 20° 30° 45°
Schaftform / Shank type /Forma codolo DIN 6535-HB DIN 6535-HB DIN 6535-HB DIN 8535-HB
Beschichtung / Coating / Rivestimento ALUNIT® ALUNIT-5® ALUNIT® ALUNIT-§©
@ mm 3-20 4-20 3-20 6-20
Code/ Codice 7617 7047 7027 7087
Seite/Page/ Pagine 169 170 171 172

Geeignet flr a E

Stahle < 400 N/mm?
Steels < 400 N/mm

<woonme,  ACCial < 400 N/mm
Stahle < 850 N/mm?
Steels < 850 N/mm

<ssoNfmm®  /\CCIo 850 N/mm
Stahle <1.100 N/mm?
Steels < 1.100 N/mm

smooNmmt  Accial < 1100 N/mm

Stahle < 1.300 N/mm?
ﬁ Steels < 1.300 N/mm

SagooNmm  Acciai < 1.300 N/mm
Stahle > 45 HRC
C > 45 HRC

>45 HRC \ccial > 45 HRC
Rostfreie Stahle < 850 N/mm?
INDX WS teels < 850 N/mm y A N A
REEMULEYR  Accial inossidabili < 850 N/mm
Rostfreie Stahle > 850 N/mm?
NID@  Sioiniess steels > 850 N/mm Ay a y 4
>850 Njmm: JA no ahili > 850 N/mm
[ Grauguss, Temperguss
EELYN Cast iron, malleable cast iron Ay Ay Ay Ay
il Ghisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierung
Ti Titanium and titanium alloys y A
litanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass N / a /
Rame, ottone
Aluminium
Aluminium N a a Ay
Alluminio
Kunststoffe
1
I :
S o plastiche
A |deal/|deal/ldeale A&/ Geeignet/Suitable/Adatte
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[ Ubersicht 3 Overview f§ Sommario
VHM-Fraser Salid carbide Frese in metallo
milling cutters durointegrale

nd mills

i end mills/

ra

-
f

il |

i {

f

|
| i
N N N N N N
kurz / short lang / lang
2 3 3 4 2 3
4, 4, i, 4, i, 4,
300 30° 30° 30° 30° 30°
DIN 8535-HA DIN 6535-HA DIN 8535-HA DIN 6535-HA DIN 8535-HA DIN 6535-HA
ALUNIT® ALUNIT® ALUNIT®

1-6 1-6 1-6 1-6 0.4-3 1-3

6615 6315 6317 6517 6245 6477

173 174 174 175 176 177
Ay y 4 Ay y 4 Ay A
Ay y 4 Ay y 4 A Ay
Ay y 4 Ay y 4 Ay A
Ay y 4 Ay y 4 Ay Ay

a
Ay Ay Ay /N Ay Ay
a a a Ay a
Ay y 4 Ay y 4 Ay Ay
a y v a y v a a
amw |deal/|deal/ldeale A& 7 Geeignet/Sultable/Adatte

VHM-Fraser

Solid carbide milling cutters
Frese in metallo duro integrale
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[ Ubersicht 3 Overview f§ Sommario
VHM-Fraser Saolid carhide Frese in metallo
milling cutters duro integrale

Radiusfraser/Ball nose end mills/ F cilindriche raggiate

B Die Schnittwerte flr alle Werkzeuge
entnehmen Sie bitte unserem
separaten Zerspanungshandbuch.

B You w

Il find the cutting conditions ﬁ
for all tools in our separate cutting
manua
n Per i parametri di lavorazione per |‘
tutti gli utensili richiedete il nostro |
manuale tecnico | ‘ l

Norm / Standard

Typ/ Type/Tipo N N W N
Lange/Length/Lunghezza kurz / short kurz / short kurz / short lang / long
Schneidenanzahl/No. of flutes /Nr. denti 2 2 2 2
Kopfform /Head type / Tipo di testa \E_:) \E_:) \E_:) \E_:)
30° 30° 30° 30°
codaolo dl=de dl=de dl=d2 dl=d2
mento ALUNIT®

Drallwinkel /
Schaftform/ ¢

Beschichtung/ Coating /R
@ mm 1-20 1-20 1-12 3-12
Code/ Codice 7525 7527 6325 7535
Seite / Page /Pagina 178 178 179 180

Geeignet fur

Stahle < 400 N/mm?
Steels < 400 N/mm
i <400 N/mm

Stahle < 850 N/mm?
Steels 1 [] N/mm

<400 N/mm?

<850 N/mm?

7k

<1100 N/mm?

Stahle < 1.300 N/mm?
ﬁ Steels < 1.300 N/mm

EEmNER  Accial < 1.300 N/mm
Stahle > 45 HRC

Steels > 45 HRC

>45 HRC > 15 HRC

Rostfreie Stahle < 850 N/mm?
(LI Stainless steels < 850 N/mm
<850 N/mm: [N hili < 850 N/mm

Ay Ay Ay
Rostfreie Stahle > 850 N/mm2
INOX  ESIETRIEtE 3 m N N N
>850 N/mm? )
Ay Ay Ay

Acciai EJ W\ mm

GRAUGLSS Grauguss Temperguss
CASTIRON )
GHISAGRIGIA

nalleable cast iron
U sa grigia, ghisa malleabile

Titan- und Titanlegierung
Ti litanium and titanium alloys
litanio e leghe di Titanio

Kupfer, Messing
c

er, bra

Rame, ottone

Aluminium

y 4
Aluminium a y a4 y 4 ~
a

Alluminio

Kunststoffe
L

A |deal/|deal/ldeale A CGeeignet/Suitable/Adatte
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[ Ubersicht
VHM-Fraser

N
kurz / short
3
i
2]
30°
dl=de

1-20
7555
181

o B

N
kurz / short
3
i
2]
30°
dl=de
ALUNIT®
1-20
7557
181

o B

3 Overview
Solid carbide

milling cutters

end mills / Frese cilindric

N
kurz / short
4
i a
L)
30°
dl=de

1-20
7075
182

trenn

he raggiate

N
kurz / short
4
i
L2
30°
dl=de
ALUNIT®
1-20
7077
182

trenn

f§ Sommario
Frese in metallo
durointegrale

@
30°
DIN 6535-HB
ALUNIT®
2-12
7517
183

A
A
A
A
a
A
a
A

N N
kurz / short lang / long
2 4
[ [
) )
30° 30°
DIN 8535-HA DIN 8535-HA
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VHM-Fraser // Ubersicht

[ Ubersicht
VHM-Fraser

B Die Schnittwerte flr alle Werkzeuge
entnehmen Sie bitte unserem
separaten Zerspanungshandbuch.

B You w

for all
manua

Il find the cutting conditions
ols in our separate cutting

n Per i parametri di lavorazione per
tutti gli utensili richiedete il nostro
manuale tecnico

Norm/ Standard

Typ/ Type/Tipo
Lange/Length/Lunghezza
Schneidenanzahl /No. of flutes /Nr. dent
Kopfform / Heac po di testa
Drallwinkel / Spiral angle /Anglo elica

Schaftform /Shank type /Forma codolo

Beschichtung / Coating / Rivestimento

@ mm

Stahle < 400 N/mm?
Steels < 400 N/mm
< 400 N/mm
Stahle < 850 N/mm?
Steels < 850 N/mm
Acciai < 850 N/mm
Stahle < 1.100 N/mm?
Steels < 1.100 N m

<850 N/mm?
<1100N/mm? /| < 1,100 nm

<400 N/mm?

Stahle < 1.300 N/mm?
Steels < 1.300 N/mm
<1300N/mm* /|

i <1.300 N/mm

Stahle > 45 HRC
ﬁ S 5 HRC

>U5HRC Acciai > 45 HRC

Rostfreie Stahle < 850 N/mm?
L@ Sicinless Is < 850 N/mm
REEMVGRE  Accial inossidabili < 850 N/mm

Rostfreie Stahle > 850 N/mm?

NIV Sicinloss steels > 850 N/mm
LML Accial inossidabill = 850 N/mm
ISP Grauguss, Temperguss
el Cast iron, malleable cast iron
GHISAGRIGIA

Ghisa grigia, ghisa malleabile

Titan- und Titanlegierung
litanium and titanium alloys

litanio e leghe di Titanio
Kupfer, Messing
Copper, brass
Rame, ottone

Aluminium
Aluminium
Alluminio

Kunststoffe

3 Overview
Solid carbide
milling cutters

f§ Sommario

Frese in metallo
duro integrale

30°
DIN 6535-HA
ALUNIT®

0.4-3
6257
186

L A
L A

30°

DIN 6535-HA

ALUNIT®
0,4-3
6297
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N N N
4 4 2
DIN 6535-HA | DIN B535-HA | DIN 6535-HA
ALUNIT® ALUNIT®
1-12 1-1e 3-12
6415 6417 6397
188 188 189
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A @ s
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A
A A~
y _AVAERENY AV
A @ s

a~
A @A

Ideal /Ideal / Ideale

DIN 6527

N 160° N1 60°
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DIN 6535-HB | DIN 6535-HB

ALUNIT®

4-16 4-16
7725 7727
190 180

Ay W =
A @ s
A W A
A @ s
A @ s
y _AVAERENY AV
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[ Ubersicht 3 Overview f§ Sommario
VHM-Fraser Salid carbide Frese in metallo
milling cutters durointegrale

ater / Deburring m Einzahnfraser/1-flute end mills/ Konturenfraser /Contour end mills /
smu g ese monoelica Fr ntornare

N 190° N 80° N W W W W W W

4-6 4-6 4 1

1 1 1
i, i, i, 4,

30° 30° 30° 30° § o

DIN 6535-HB DIN 6535-HB DIN 6535-HA DIN 6535-HA DIN B535-HA DIN B535-HA DIN B535-HA dl=d2 dl=d2 E B

T o

ALUNIT® ALUNIT-5°® =9

T =

4-18 4-18 3-12 2-12 1-6 2-12 2-12 6-14 2-14 = =

7755 7757 6507 6205 6935 6435 6215 7976 7986 =

)

191 191 192 192 193 194 195 196 197 ]

5

o
Ay y 4 y 4
y 4 Ay Ay
Ay y 4 y 4
y 4 Ay Ay
y 4 y 4 y 4
a8 a8 / a8 /
y 4 Ay Ay

Ay y 4 y 4 y 4 y 4 Ay Ay
Ay y 4 y 4 y 4 y 4 y 4
Ay |deal/l|deal/ldeale A&7 CGeeignet/Suitable/Adatte
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() VHM-Schaftfraser
kurz, Zweischneider

3 Solid carbide end mills
short series, two flutes

) Frese frontali MDI
serie corta, 2 taglienti

Einsatzbereich:

Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit
mittlerer bis hoher Festigkeit bis ca. 1.300 N/mm2.
Zum Bohren und anschlieRenden Langs- sowie

Range of application:

Recommended for milling in materials with medi-
um and high tensile strength up to 1.300 N/mm?.
For drilling continued by harizontal milling with

Impiego:

Adatte per fresatura di materiali di media ed alta
resistenza fino a 1.300 N/mm?. Foratura dal pieno e
successiva fresatura di scanalature.

160

Passnutenfrasen.

exact tolerances.

- P
— [} '// 'R
- RN 4 Z=2
<400N/mm?  <BS0N/mm? <1100N/mm? <1300 N/mm? W w307
y 4 y 4 y 4 y 4
T 1 |

GRAUGUSS Tiro _) WN |

INOX INDX CASTIRON N 45° l
. GHISAGRIGIA

<850 N/mm? |l >850 N/mm?

dl=d2

Code 6015

Art.-Nr.

dl=d2

ALUNIT®

Code 6017
Art.-Nr.

1 1 38 5 2 0601500100100 0601700100100
15 15 38 5 2 0601500150100 0601700150100
2 2 38 8 0,04 2 0 601500200100 0601700200100
2,5 2.5 38 8 0,05 2 0 601500250100 0601700250100
3 3 38 12 0,05 2 0 601500300100 (601700300100
3,5 35 40 12 0,05 2 0601500350100 0601700350100
4 4 40 12 0,06 2 0601500400100 0601700400100
4,5 45 50 14 0,06 2 0601500450100 0601700450100
S 5 50 14 0,06 2 0 601500500100 0 601700500100
6 6 50 16 0,08 2 0601500600100 0601700600100
7 7 60 20 010 2 0601500700100 0601700700100
8 8 63 20 010 2 (601500800100 0601700800100
9 9 67 20 01e 2 (601500900100 0 601700800100
10 10 72 22 015 2 0601501000100 0601701000100
12 12 73 22 015 2 0601501200100 0601701200100
14 14 75 25 0,20 2 0601501400100 0601701400100
16 16 82 28 0,e0 2 (601501600100 0 601701600100
18 18 84 28 0,20 2 0601501800100 601701800100
20 20 104 35 0,25 2 0 601502000100 0601702000100
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() VHM-Schaftfraser fir 3 Solid carbide end mills fJ Frese frontali MDI
Aluminium for aluminium per alluminio
kurz, Zweischneider short series, two flutes serie corta, 2 taglienti
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:
Empfohlen zum Frasen in Aluminium und Recommended for milling aluminium and Adatte per fresatura di alluminio, leghe di alluminio,
Aluminiumlegierungen, Kunststoffen, aluminium-alloys, plastics copper-alloys and materie plastiche, leghe di rame e materiali non
Kupferlegierungen und NE-Metallen. non-ferrous metals. ferrosi.

v E 2

Type

Tipo WN
w

80"

M < . ayMicy t}

dl=d2

dl h1o d2 hé 11 12 z Code 6915
mm mm mm mm Art.-Nr. § g
1 1 38 5 2 06915001001 00 £ §
1,5 15 38 5 2 06915001501 00 % =l
2 2 38 8 2 06915002001 00 -
2,5 25 38 8 2 06915002501 00 é
3 3 38 12 2 06915003001 00 ]
4 4 40 12 2 06915004001 00 =
5 5 50 14 2 06915005001 00 ~
6 6 50 16 2 06915006001 00
8 8 63 20 2 06915008001 00
10 10 72 22 2 06915010001 00
12 12 73 20 2 06915012001 00
14 14 75 25 2 06915014001 00
16 16 82 28 2 06915016001 00
18 18 84 28 2 06915018001 00
20 20 104 35 2 06915020001 00
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VHM-Schaftfraser
lang, Zweischneider

Einsatzbereich:

Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit
mittlerer bis hoher Festigkeit bis ca. 1.300 N/mm?.
Zum Bohren und anschlieenden Langs- sowie

Passnutenfrasen.

A 2

INDX INOX

<850 N/mm?

>850 N/mm?

-7

@ Solid carbide end mills
long series, two flutes

Range of application:

Recommended for milling in materials with medi-
um and high tensile strength up to 1.300 N/mm?.
For drilling continued by horizontal milling with
exact tolerances.

ype
Tipo WN
N <) 45"

) Frese frontali MDI
serie lunga, 2 taglienti

Impiego:

Adatte per fresatura di materiali di media ed alta
resistenza fino a 1.300 N/mm?, Foratura dal pieno e
successiva fresatura di scanalature.

dl=d2

Code 6025

Art.-Nr.

dl=d2

ALUNIT®

Code 6027
Art.-Nr.

3 3 60 25 0,05 2 (6025003001 00 06027003001 00
4 4 60 25 0,06 2 0602500400100 0602700400100
S 5 70 30 0,06 2 6025005001 00 06027005001 00
6 6 70 30 0,08 2 6025006001 00 06027006001 00
8 8 80 35 0,10 2 0602500800100 0602700800100
10 10 100 45 015 2 0602501000100 0602701000100
12 12 100 45 0,15 2 6025012001 00 0602701200100
12 1e 150 75 0,15 2 06025012101 00 06027012101 00
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VHM-Schaftfraser
kurz, Dreischneider

f3 Solid carbide end mills
short series, three flutes

fJ Frese frontali MDI
serie corta, 3 taglienti

Range of application:

Recommended for milling in materials with medi-
um and high tensile strength up to 1.300 N/mm?.
For drilling continued by harizontal milling with

Impiego:

Adatte per fresatura di materiali di media ed alta
resistenza fino a 1.300 N/mm?, Foratura dal pieno e
successiva fresatura di scanalature.

Einsatzbereich:

Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit
mittlerer bis hoher Festigkeit bis ca. 1.300 N/mm?.
Zum Bohren und anschliefenden Langs- sowie

Passnutenfrasen.

exact tolerances.

7|7 e 7 i~ \ ' |2

INOX

<850 N/mm? ll > 850 N/mm?

GRAUGUSS
CASTIRON
GHISA GRIGIA

d2

dl=d2

Code 6055

Art.-Nr.

dl=d2

ALUNIT®

Code 6057
Art.-Nr.

o &
1 1 38 5 3 0605500100100 06057001001 00 :_% g
15 15 38 g 8 06055001501 00 06057001501 00 =g
2 2 38 8 0,04 3 0605500200100 06057002001 00 = E
2,5 2,5 38 8 0.05 3 0605500250100 6057002501 00 é
3 3 38 12 0,05 3 0605500300100 06057003001 00 @
3,5 85 40 1e 0,05 8 06055003501 00 06057003501 00 %
q 4 40 1e 0,06 3 0605500400100 06057004001 00 ”
4,5 4,5 50 14 0,06 8 06055004501 00 06057004501 00
S 5 50 14 0,06 3 0605500500100 06057005001 00
6 6 50 16 0,08 3 6055006001 00 08057006001 0O
7 7 60 20 0,10 3 0605500700100 06057007001 00
8 8 63 20 010 3 (6055008001 00 6057008001 0O
9 9 67 20 012 3 (06055009001 00 06057009001 00
10 10 72 22 0,15 3 06055010001 00 8057010001 0O
12 12 73 22 0,15 3 06055012001 00 06057012001 00
14 14 75 25 0,20 3 0605501400100 06057014001 00
16 16 82 28 0,e0 3 06055016001 00 06057016001 00
18 18 84 28 0,20 3 0605501800100 6057018001 00
20 20 104 35 0,25 3 06055020001 00 06057020001 00
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() VHM-Schaftfraser
lang, Dreischneider

3 Solid carbide end mills
long series, three flutes

fJ Frese frontali MDI
serie lunga, 3 taglienti

Einsatzbereich:

Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit
mittlerer bis hoher Festigkeit bis ca. 1.300 N/mm?,
Zum Bohren und anschlieRenden Langs- sowie

Range of application:

Recommended for milling in materials with medi-
um and high tensile strength up to 1.300 N/mm?.
For drilling continued by horizontal milling with

Impiego:

Adatte per fresatura di materiali di media ed alta
resistenza fino a 1.300 N/mm?. Foratura dal pienoc e
successiva fresatura di scanalature.

164

Passnutenfrasen.

zlE|P|P

INDX

<850 N/mm*

INOX

>850 N/mm?

GRAUGUSS
CASTIRON
GHISAGRIGIA

exact tolerances.

d2

_—

T

Code 6065

Art.-Nr.

___J ___]
dl=d2 dl=d2
ALUNIT®

Code 6067
Art.-Nr.

3 3 60 25 0.05 3 0606500300100 0 6067003001 00
q 4q 60 25 0,06 3 606500400100 06067004001 00
S S 70 30 0.06 3 0606500500100 06067005001 00
6 6 70 30 0,08 3 0606500600100 6067006001 0O
8 8 80 35 0,10 3 06065008001 00 [ 6067008001 00
10 10 100 45 015 3 0606501000100 06067010001 00
12 12 100 45 0,15 3 0606501200100 06067012001 00
12 12 150 75 0,15 3 0606501210100
14 14 100 45 0,20 3 0606501400100 0 6067014001 00
14 14 150 75 0,20 3 0606501410100
16 16 100 45 0,20 3 0606501600100 [ 6067016001 00
16 16 150 75 0,20 8 06065016101 00
18 18 100 45 0,20 3 0606501800100 06067018001 00
18 18 150 75 0,20 3 0606501810100
20 20 125 55 0,25 3 06065020001 00 [ 6067020001 00
20 20 150 75 0,25 3 0606502010100
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VHM-Schaftfraser
kurz, Vierschneider

3 Solid carbide end mills
short series, four flutes

) Frese frontali MDI
serie corta, 4 taglienti

Range of application: Impiego:

Recommended for milling in materials with Adatte per fresatura di materiali di media ed alta
medium and high tensile strength. Milling of slots resistenza. Fresatura di scanalature profonde, con
with large depth, accurate fits as well as face accoppiamenti precisi, anche per fresatura frontale
ehenso zum Stirn- und Umfangfrasen geeignet. and surface milling. High cutting performance e tangenziale. Elevato rendimento, silenziosita di
Hoher Zerspanungsleistung und grof3e Laufruhe in chipping and a smooth run result an excellent passata, eccellente finitura della superficie.
ergeben exzellente Oberflachenglite. surface.

> | '7 8
vy “ .lau‘
y 4 y 4 y 4 y 4 y avg
vp
GRAUGLSS Ifru,:
INOX [ crstiron N _)45

Einsatzbereich:

Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit
mittlerer bis hoher Festigkeit. Frasen von Nuten
mit gréfRerer Bohrtiefe, exakten Passungen,

. } | :
_McHisAcriGR |
<850 N/mm?
[ | [ & | 0
y v

ALUNIT®

Code 6075 Code 6077
Art.-Nr. Art.-Nr. 5 g %
1 1 5 4 0607500100100 6077001001 00 Ei % g
1,5 15 38 5 4 06075001501 00 06077001501 00 jEI: = g
2 2 38 8 0,04 4 06075002001 00 06077002001 00 = E é
2,5 2.5 38 8 0,05 4 06075002501 00 06077002501 00 =] ?E
3 3 38 12 0,05 4 0607500300100 06077003001 00 % E
3,5 85 40 12 0,05 4 06075003501 00 06077003501 00 % i
q 4 40 1e 0,06 4 06075004001 00 06077004001 00 - E
4,5 4,5 50 14 0,06 4 06075004501 00 06077004501 00
5 5 50 14 0,08 4 (6075005001 00 06077005001 00
6 6 50 16 0,08 4 06075006001 00 0 6077006001 00
7 7 60 20 0,10 4 06075007001 00 06077007001 00
8 8 63 20 0,10 4 06075008001 00 06077008001 00
9 9 67 20 012 4 (06075008001 00 06077009001 00
10 10 72 22 015 4 06075010001 00 06077010001 00
12 12 73 22 0,15 4 06075012001 00 06077012001 00
14 14 75 25 0,20 4 06075014001 00 06077014001 00
16 16 82 28 0,20 4 06075016001 00 0607701600100
18 18 84 28 0,20 4 06075018001 00 06077018001 00
20 20 104 35 0,25 4 06075020001 00 06077020001 00
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(i) VHM-Schaftfraser @ Solid carbide end mills ) Frese frontali MDI
lang, Vierschneider long series, four flutes serie lunga, 4 taglienti
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:
Zum Schlichten mit hoher Zerspanungsleis- Finishing with high cutting performance and Adatte per finitura ad alto rendimento realizzo di
tung hei gleichzeitig exzellenter Oberflache von excellent surface on steels with medium to ottima superficie, in acciai di media fino ad elevata
Stahlen mit mittlerer bis hoher Festigkeit (z.B. high tensile strength (for example structural, resistenza (es. acciai bonificati), materiali non ferrosi,
Bau-, Einsatz-, Verglitungsstahle); NE-Metalle, case-hardening, heat-treatable steels]; non-fer- acciai inox e resistenti agli acidi. Consigliata fresatura
rost- und saurebestandige Stahle. Bevorzugt rous metals, stainless and acid resistant steels. concorde.
Gleichlauffrasen. Climb milling preferred.

ADBEEE W0 B
<4OON/mm®  <BSON/mm® <1100N/mm® <1300Njmm¢  >45HRC w30
y avg

Typ
Type
GRAUGLSS Tipo {) WN
INOX [ crstiron N 45"

GHISA GRIGIA

<850 N/mm?
[ = | a2

dl=d2

ALUNIT®

Code 6087

Art.-Nr.

3 3 60 25 0,05 4 (6087003001 00

q 4 60 25 0,06 A (808700400100

5 5 70 30 0,06 4 6087005001 00

6 § 70 30 0,08 4 0 6087006001 00

8 8 80 35 010 4 0608700800100
10 10 100 s 015 A 608701000100
12 1e 100 45 0,15 4 0608701200100
12 1e 150 75 0,15 4 06087012101 00
14 14 100 45 0,20 4 0608701400100
14 14 150 75 0,20 A 0608701410100
16 16 100 45 0,20 4 608701600100
16 16 150 75 0,20 4 06087016101 00
18 18 100 45 0,20 4 0608701800100
18 18 150 75 0,20 A 608701810100
20 20 125 55 0,25 4 6087020001 00
20 20 150 75 0,25 4 06087020101 00
25 25 125 55 0,30 4 0608702500100
25 25 150 75 0,30 A 0608702510100
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VHM-Schaftfraser

lang, Dreischneider,

DIN 6527L, mit verstarktem
Schaft

Einsatzbereich:

Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit
mittlerer bis hoher Festigkeit. Frasen von Nuten
mit grofRerer Bohrtiefe, genauen Passungen,
ebenso zum Stirn- und Umfangfrasen geeignet.
Hohe Zerspanungsleistung und grof3e Laufruhe
ergeben exzellente Oberflachengtte.

ZlEZ|P| P

<1100N/mm® <
y 4 y 4 y 4

GRAUGUSS

INOX CASTIRON

W 650 Njrmre [ BHISRERER

3 Solid carbide end mills
long series, three flutes,
DIN 6527L, with reinforced
shank

Range of application:

Recommended for milling in materials with
medium/high tensile strength. Milling of slots
with large depth, accurate fits as well as face
and surface milling. High cutting performance in
chipping and a smooth run result in an excellent
surface.

fJ Frese frontali MDI

serie lunga, 3 taglienti,
DIN 6527L, codolo rinforzato

Impiego:

Adatte per fresatura di materiali di media ed alta
resistenza. Fresatura di scanalature profonde, con
accoppiamenti precisi, anche per fresatura frontale
e tangenziale. Elevato rendimento, silenziosita di
passata, eccellente finitura della superficie.

£

OIN
6535-HB
ALUNIT®

Code 7657

Art.-Nr.

2 B 50 i 0.04 3 0765700200100
2,5 6 50 § 0,05 3 07657002501 00
3 B 57 7 0,05 3 0765700300100
3,5 6 57 7 0.05 3 0765700350100
q 6 57 8 0,06 3 0765700400100
4,5 B 57 8 0,06 8 07657004501 00
S 6 57 10 0,06 3 0765700500100
5,5 § 57 10 0,08 3 0765700550100
6 6 57 10 0,08 3 07657006001 00
7 8 63 13 0,10 g 07657007001 00
8 8 63 16 010 3 07657008001 00
9 10 72 16 012 3 (7657009001 00
10 10 7e 19 0,15 3 0765701000100
11 12 83 22 0,15 g 07657011001 00
12 12 83 2e 015 3 0765701200100

VHM-Fraser

Solid carbide milling cutters
Frese in metallo duro integrale
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VHM-Schaftfraser

lang, Vierschneider,

DIN 6527L, mit verstarktem
Schaft

Einsatzbereich:

Zum Schlichten mit hoher Zerspanungsleis-
tung hei gleichzeitig exzellenter Oberflache von
Stahlen mit mittlerer bis hoher Festigkeit (z.B.
Bau-, Einsatz-, Verglitungsstahle); NE-Metalle,
rost- und saurebestandige Stahle. Bevorzugt
Gleichlauffrasen.

GRAUGUSS
CASTIRON
GHISAGRIGIA

<850 N/mm?*

3 Solid carbide end mills
long series, four flutes,
DIN 6527L, with reinforced
shank

Range of application:

Finishing with high cutting performance and
excellent surface on steels with medium to

high tensile strength (for example structural,
case-hardening, heat-treatahle steels]; non-fer-
rous metals, stainless and acid resistant steels.

Climb milling preferred.
—>| | '7 TN
‘+ \ 4 Z=4
w307

7
N )| |B527L

fJ Frese frontali MDI

serie lunga, 4 taglienti,
DIN 6527L, codolo rinforzato

Impiego:

Adatte per finitura ad alto rendimento realizzo di
ottima superficie, in acciai di media fino ad elevata
resistenza (es. acciai bonificati), materiali non ferrosi,
acciai inox e resistenti agli acidi. Consigliata fresatura
concorde.

J
assu!rw'fua
ALUNIT®
Code 7677
Art.-Nr.
2 § 50 7 0,04 4 (7677002001 00
2,5 i 50 7 0,05 4 07677002501 00
3 § 57 8 0,05 4 (7677003001 00
3,5 § 57 10 0,05 4 07677003501 00
q 6 57 11 0,06 4 (07677004001 00
4,5 B 57 11 0,06 4 07677004501 00
5 § 57 13 0,06 4 07677005001 00
5,5 6 57 13 0,08 4 07677005501 00
6 6 57 13 0,08 4 07677006001 00
6.5 8 63 16 0,08 4 076770086501 00
7 8 63 16 0,10 4 07677007001 00
75 8 63 16 0,10 4 07677007501 00
8 8 63 19 0,10 4 (07677008001 00
8,5 10 72 19 012 4 07677008501 00
9 10 72 19 012 4 07677008001 00
9,5 10 72 22 0,12 4 07677009501 00
10 10 72 22 0,15 4 (07677010001 00
11 12 83 26 0,15 4 07677011001 00
12 1e 83 26 0,15 4 0767701200100
13 14 83 26 018 4 0767701300100
14 14 83 26 0,20 4 07677014001 00
15 16 92 32 0,20 4 07677015001 00
16 16 92 32 0,20 4 0767701600100
18 18 92 32 0,20 4 07677018001 00
20 20 104 38 0,25 4 07677020001 00
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VHM-Schaftfraser 3 Solid carbide end mills fJ Frese frontali MDI
lang, scharfkantig, long series, sharp cutting serie lunga, spigali tagliente
Vierschneider, DIN 6527L, edges, four flutes, DIN 6527L,  affilati, 4 taglienti, DIN 6527L,
mit verstarktem Schaft with reinforced shank codolo rinforzato
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:
Zum Schlichten mit hoher Zerspanungsleis- Finishing with high cutting performance and Adatte per finitura ad alto rendimento realizzo di
tung hei gleichzeitig exzellenter Oberflache von excellent surface on steels with medium to ottima superficie, in acciai di media fino ad elevata
Stahlen mit mittlerer bis hoher Festigkeit (z.B. high tensile strength (for example structural, resistenza (es. acciai bonificati), materiali non ferrosi,
Bau-, Einsatz-, Vergutungsstahle); NE-Metalle, case-hardening, heat-treatable steels); non-fer- acciai inox e resistenti agli acidi. Consigliata fresatura
rost- und saurebestandige Stahle. Bevorzugt rous metals, stainless and acid resistant steels. concarde.
Gleichlauffrasen. Climb milling preferred.
> |1 '7 S
+ R 3 lzu' Scharfkanti
. g
y 4 y 4 y 4 y 4 y avg Sharp cutting edges
T ’ Spigoli tagliente affilati
GRAUGLSS ?gc %
INDX | castiron N —Isu‘
<850 Njmm? GHISA GRIGIA
[ = |
|
[
-~ |
ALUNIT®
5 L2
o o ©
d1 h1o d2pg 11 12 z Code 7617 u,_‘E 53
mm mm mm mm Art.-Nr. =
TEQ
3 6 57 8 4 07617003001 00 €3
q 6 57 11 4 07617004001 00 =] %
58
5 ) 57 13 4 07617005001 00 é E
6 6 57 13 4 0 7617008001 00 z3
8 8 63 19 4 0761700800100 e
10 10 72 22 4 07617010001 00
12 1e 83 26 4 7617012001 00
16 16 92 32 4 07617016001 00
20 20 104 38 4 07617020001 00
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(i) VHM-Schruppfraser 20° @ Solid carbide roughung ) Frese frontaliMDI a

170

lang, DIN 6527L

Einsatzbereich:
VHM-Hochleistungs-Schruppfraser, besonders
geeignet fur alle Stahlwerkstoffe bis 1.400 N/mm?,
hoéherfeste rostfreie Stahle, Grauguss sowie kurz-
spanende Aluminiumwerkstoffe und Aluminium-
guss. Hohe Zerspanungsleistung.

7|7

<400N/mm?  <B50N/mm* <1100N/mm? <1300 N/mm?®
y 4 y 4 y 4 y 4

GRAUGUSS

INDX CASTIRON

R GHISA GRIGIA
<850 N/mm?

end mills 20°
long series, DIN 6527L

Range of application:

Solid carhide high performance roughing cutter,
especially suitable for all kind of steels up to
1.400 N/mm?, higher tensile stainless steels, grey
cast iron as well as short chipping aluminium and
aluminium cast. High cutting performance.

e
>
- !
Y '
w200

HR % oI
- J)| |es27L

sgrossare 20°
serie lunga, DIN 6527L

Impiego:

Fresa a sgrossare MDI ad alto rendimento
particolarmente adatta per tutti i tipi di acciaio fino
a 1.400 N/mm?2, acciai inossidabili ad alta resistenza
e ghisa ed inoltre per alluminio a truciolo corto ed
alluminio pressofuso. Alto rendimento di taglio.

N
6535-HB
ALUNIT-5®

Code 7047
Art.-Nr.

q B 38 57 11 18 0,10 3 0704700400100
S B 4,7 57 13 20 0,20 3 07047005001 00
6 B 56 57 13 20 0,20 3 07047006001 00
8 8 75 63 19 25 0,20 3 0 7047008001 0O
10 10 9,5 72 22 30 0,20 4 0704701000100
12 12 11,5 83 26 36 0.35 4 0704701200100
14 14 135 83 28 36 0,35 4 0704701400100
16 16 155 92 32 42 0,35 4 0 7047016001 00
20 20 18,5 104 38 52 0.35 4 07047020001 00
ab @ 6 mm: HR Schruppprofil / as of @ 6 mm: HR roughing profile / da @ 6 mm: Profilo di sgr HR
? 4 und 5 mm: Spanbrecher / @ 4 and 5 mm: Chip breaker / @ 4 e 5 mm: Rompitruciolo
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VHM-Schruppfraser 30° 3 Solid carbide roughing ) Frese frontali MDI a

H o

lang, DIN 6527L end mills 30 sgrossare 30°

long series, DIN 6527L serie lunga, DIN 6527L
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:
Universeller Anwendungsbereich bei Werkstoffen Universal range of applications on materials of medi- Impiego universale con materiali a media ed alta
mit mittlerer bis hoher Festigkeit (ca. 300~ um strength up to high tensile strength resistenza (~ 900-1.400 N/mm?), ad esempio acciai
1.400 N/mm?), z.B. Einsatz-, VergUtungsstahle, (~900-1.400 N/mm?), for example case-hardening, da cementazione, acciai bonificati, acciai legati da
Werkzeugstahl legiert, vergUtet, NE-Metalle, heat-treatable steels, alloyed tool steels; hardened utensili; metalli non ferrosi temprati, materiali ad alta
hochwarmfeste Werkstoffe sowie Gusseisen und and tempered non-ferrous metals, high temperature temperatura ed inoltre ghisa e leghe di ghisa.
Gusslegierungen. materials as well as cast iron and alloyed cast iron.

> '7 a'/E
+ \ » ~13IT
v
GRAUGUSS
INOX INOX CASTIRON - —)45' .

, , PcHisAeRGA
<850 N/mms il >850 N/mm?
-7

ALUNIT®

5 L2

o o ©

Code 7027 £=2 9

Art.-Nr. 4+ oE

Ico

3 6 57 8 010 3 07027003001 00 TE2

4 6 57 11 010 3 0 7027004001 00 2=

28

5 6 57 13 0.20 3 07027005001 00 =

] 6 57 13 0,20 3 07027006001 00 Z =

8 8 63 19 0,20 3 07027008001 00 ” Ej
10 10 72 2? 035 4 0702701000100
12 12 83 26 0,35 4 0702701200100
14 14 83 26 0,35 4 07027014001 00
16 16 92 32 0,35 4 07027016001 00
18 18 92 32 035 4 0702701800100
20 20 104 38 0,35 4 07027020001 00

ab @ 6 mm: HR Schruppprofil / as of @ 6 mm: HR roughing profile / da @ 6 mm: Profilo di sgrossatura HR
@ 3,4 und 5 mm: Spanbrecher / 0 3,4 and 5 mm: Chip breaker / @ 3,4 e 5 mm: Rompitruciolo
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VHM-Fraser // Schaftfraser

VHM-Schruppfraser 45°
lang, DIN 6527L

Einsatzbereich:
VHM-Hochleistungs-Schruppfréser, besonders
geeignet fur Stahlwerkstoffe von 500 bis
1.400 N/mm?, rostfreie Stahle, Grauguss und
Titan. Hohe Zerspanungsleistung bei geringen
Antriebsleistungen = MTC.

GRAUGUSS
CASTIRON

<850 N/mm? [l >850 N/mm?

3 Solid carbide roughing

end mills 45°
long series, DIN 6527L

Range of application:

Solid carbide high performance roughing cutter,
especially suitable for steels from 500 to

1.400 N/mm?, stainless steels, grey cast iron and
titanium. High cutting performance at less drive
power = MTC

> | '7 57"1"
TN 4 :@, 7=4-5
o 450

HR % oIN
- J). Bs27L

MTC

i Frese frontaliMDl a
sgrossare 45°
serie lunga, DIN 6527L

Impiego:

Fresa a sgrossare MDI ad alto rendimento partico-
larmente adatta per acciai da 500 a 1.400 N/mm?,
acciai inossidahili, ghisa e titanio. Alto rendimento di
taglio con minor potenza assorbita = MTC.

0N
6535-HB
ALUNIT-5®

Code 7087

Art.-Nr.

6 B 56 57 13 20 0,20 4 07087006001 00
8 8 75 63 19 25 0,20 4 0 7087008001 00
10 10 9,5 72 2P 30 0,20 4 0708701000100
12 12 11,5 83 26 36 0,35 4 07087012001 00
16 16 155 92 32 42 0,35 5 (708701600100
20 20 18,5 104 38 52 0.35 S (7087020001 00




VHM-Fraser // Schaftfraser

maykestag /e

(i) VHM-Schaftfraser

mit verstarktem Schaft,
Zweischneider

Einsatzbereich:

Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit mitt-
leren und hohen Festigkeiten. Bohren auf volle
Tiefe und Langsfrasen mit genauen Passungen.

GRAUGUSS
CASTIRON

3 Solid carbide end mills

with reinforced straight
shank, two flutes

Range of application:

Recommended for milling in materials with medium
and high tensile strength. Vertical cutting to full
depth and horizontal cutting with exact tolerances.

o
> T/
- 2
vy -
w . 30

Typ
Type

Tipo WN
N |

80"

agé 723

fJ Frese frontali MDI
codolo rinforzato, serie corta,
2 taglienti

Impiego:

Adatte per fresatura di materiali di media ed alta
resistenza. Foratura dal pieno e fresatura di
scanalature con accoppiamenti precisi.

-~
A

d1 h1o d2 g 11 12 z Code 6615
mm mm mm mm Art.-Nr.

1 B 40 4 2 06615001001 00

15 B 40 4 2 06615001501 00

2 B 40 B 2 06615002001 00

2,5 B 40 B 2 06615002501 00

3 B 40 7 2 06615003001 00

3,5 B 40 7 2 06615003501 00

q B 40 8 2 06615004001 00

4,5 B 40 8 2 06615004501 00

5 B 40 10 2 06615005001 00

5,5 B 40 10 2 06615005501 00

6 B 40 10 2 06615006001 00

VHM-Fraser

Solid carbide milling cutters
Frese in metallo duro integrale
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VHM-Fraser // Schaftfraser

VHM-Schaftfraser
mit verstarktem Schaft,
Dreischneider

Einsatzbereich:

Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit
mittlerer bis hoher Festigkeit. Frasen von Nuten
mit grofierer Bohrtiefe, genauen Passungen,
ebenso zum Stirn- und Umfangfrasen geeignet.
Hohe Zerspanungsleistung und grofde Laufruhe
ergeben exzellente Oberflachengute.

GRAUGUSS
CASTIRON
« [ GHISAGRIGIA

<850 N/mm*

@ Solid carbide end mills
with reinforced straight
shank, three flutes

Range of application:

Recommended for milling in materials with
medium/high tensile strength. Milling of slots
with large depth, accurate fits as well as face
and surface milling. High cutting performance in
chipping and a smooth run result in an excellent

surface.
= pree
>l 7|
‘* < 4 @ Z=3
v 30
Typ
Type

Tho WN
N <

i Frese frontali MDI

codolo rinforzato, serie corta,
3 taglienti

Impiego:

Adatte per fresatura di materiali di media ed alta
resistenza. Fresatura di scanalature profonde, con
accoppiamenti precisi, anche per fresatura frontale
e tangenziale. Elevato rendimento, silenziosita di
passata, eccellente finitura della superficie.

—

-~ |
DOIN OIN
6535-HA 6535-HA
ALUNIT®
d1 h1o d2 g 11 12 z Code 6315 Code 6317
mm mm mm mm Art.-Nr. Art.-Nr.
1 6 40 4 3 06315001001 00 06317001001 00
15 6 40 4 8 06315001501 00 06317001501 00
2 6 40 § 3 06315002001 00 06317002001 00
2,5 6 40 6 8 06315002501 00 06317002501 00
3 6 40 7 3 06315003001 00 (06317003001 00
3,5 6 40 7 8 06315003501 00 06317003501 00
q 6 40 8 3 0631500400100 06317004001 00
4,5 6 40 8 8 06315004501 00 06317004501 00
5 6 40 10 3 06315005001 00 (6317005001 00
5,5 6 40 10 8 06315005501 00 06317005501 00
6 6 40 10 3 06315006001 00 06317006001 00
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VHM-Schaftfraser
mit verstarktem Schaft,
Vierschneider

Einsatzbereich:

Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit
mittlerer bis hoher Festigkeit. Frasen von Nuten
mit grofRerer Bohrtiefe, exakten Passungen, ebenso
zum Stirn- und Umfangfrasen geeignet. Hoher
Zerspanungsleistung und groRe Laufruhe ergeben
exzellente Oberflacheng(ite.

ey

GRAUGUSS

INOX CASTIRON

GHISA GRIGIA
<850 N/mm*

@ Solid carbide end mills

with reinforced straight
shank, four flutes

Range of application:

Recommended for milling in materials with
medium and high tensile strength. Milling of slots
with large depth, accurate fits as well as face

and surface milling. High cutting performance

in chipping and a smooth run result an excellent

surface.
~ =
i Z a-é
+ \ oW 307

T
Type
Tipo
N '-Jan'

fJ Frese frontali MDI,

codolo rinforzato, serie corta,
4 taglienti

Impiego:

Adatte per fresatura di materiali di media ed alta
resistenza. Fresatura di scanalature profonde, con
accoppiamenti precisi, anche per fresatura frontale
e tangenziale. Elevato rendimento, silenziosita di
passata, eccellente finitura della superficie.

Al

| a7 |

ALUNIT®

d1 p10 d2 s 11 12 z Code 6517

mm mm mm mm Art.-Nr.
1 6 40 4 4 06517001001 00
15 6 40 4 4 06517001501 00
2 6 40 6 4 06517002001 00
2,5 § 40 6 4 06517002501 00
3 B 40 7 4 06517003001 00
3,5 § 40 7 4 06517003501 00
q § 40 8 4 06517004001 00
4,5 B 40 8 4 06517004501 00
5 B 40 10 4 06517005001 00
5,5 6 40 10 4 06517005501 00
6 6 40 10 4 06517006001 00

VHM-Fraser

Solid carbide milling cutters
Frese in metallo duro integrale
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VHM-Fraser // Schaftfraser

VHM-Miniaturfraser
mit verstarktem Schaft,
kurz, Zweischneider

Einsatzbereich:

Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit
mittlerer bis hoher Festigkeit bis ca. 1.300 N/mm?.
Zum Bohren und anschlieRenden Langsfrasen,
besonders zum Kopierfrasen geeignet.

GRAUGLSS

INDX CASTIRON

GHISAGRIGIA

<850 N/mm: il >850 N/mm?*

3 Solid carbide miniend mills f[J Frese in miniatura MDI

with reinforced straight shank,
short series, two flutes

Range of application:

Recommended for milling in materials with medi-
um and high tensile strength up to 1.300 N/mm?.
For drilling continued by horizontal milling, espe-
cially suited for copy milling.

codolo rinforzato, serie corta,
2 taglienti

Impiego:

Adatte per fresatura di materiali di media ed alta
resistenza fino a 1.300 N/mm?. Foratura dal pieno e
successiva fresatura di scanalature, particolarmente
indicate per fresatura a copiare.

-
6535-HA

d1 p10 d2 s 11 12 z Code 6245
mm mm mm mm Art.-Nr.

0.4 3 38 15 2 06245000401 00

0,5 8 38 15 2 06245000501 00

0,6 3 38 2 2 06245000601 00

0,7 8 38 g 2 06245000701 00

0,8 3 38 3 2 06245000801 00

0,9 3 38 3 2 06245000801 00

1 3 38 3 2 06245001001 00

15 3 38 5 2 06245001501 00

2 3 38 6 2 06245002001 00

2,5 3 38 7 2 06245002501 00

3 3 38 8 2 06245003001 00
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(i) VHM-Miniaturfraser
mit verstarktem Schaft,
lang, Dreischneider

Einsatzbereich:

Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit
mittlerer bis hoher Festigkeit bis ca. 1.300 N/mm2.
Zum Bohren und anschlieRenden Langsfrasen,
besonders zum Kopierfrasen geeignet.

<1100 N/mm?®
y 4 y 4 y 4 y 4
GRAUGUSS

CASTIRON
GHISA GRIGIA

>850 N/mm?*

3 Solid carbide miniend mills fJ Frese in miniatura MDI

with reinforced straight shank,
long series, three flutes

Range of application:

Recommended for milling in materials with medi-
um and high tensile strength up to 1.300 N/mm?.
For drilling continued by horizontal milling, espe-
cially suited for copy milling.

—>| |1 '7’ El‘,‘r
“ 4 Z=3
B4

codolo rinforzato, serie lunga,
3 taglienti

Impiego:

Adatte per fresatura di materiali di media ed alta
resistenza fino a 1.300 N/mma?. Foratura dal pieno e
successiva fresatura di scanalature, particolarmente
indicate per fresatura a copiare.

-~
I
DIN
6535-HA
ALUNIT®
d1 h10 d2 g 11 12 z Code 6477
mm mm mm mm Art.-Nr.
1 3 38 4 3 (06477001001 00
1,5 3 38 6 3 06477001501 00
2 3 38 9 3 (06477002001 00
2,5 8 38 12 g 06477002501 00
3 3 38 12 3 06477003001 00

VHM-Fraser

Solid carbide milling cutters
Frese in metallo duro integrale
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PERFORMANCE
IN PRECISION

VHM-Fraser // Radiusfraser

() VHM-Radiusfraser
kurz, Zweischneider

Einsatzbereich:

Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit
mittlerer bis hoher Festigkeit. Besonders zum

3 Solid carbide ball nose

end mills
short series, two flutes

Range of application:
Recommended for milling materials with medi-
um/high tensile strength. Especially suited for

i Frese cilindriche raggiate MDI

serie corta, 2 taglienti

Impiego:

Adatte per fresatura di materiali di media ed alta
resistenza, particolarmente indicate per fresatura a

Kopierfrasen geeignet. copy milling. copiare.
—>| | '7 5 I
+ N ) 2=2
<400N/mm® <850N/mm? <1100N/mm? <1300 N/mm?* oW 307
2 4 4
T { |
¥P
oo W WN
INOX e N[ .
<850 N/mm? GHISA GRIGIA
42 1
\
-7 '
dl=d2 dl=d2
ALUNIT®
d1 h1o d2 e 11 12 z Code 7525 Code 7527
mm mm mm mm Art.-Nr. Art.-Nr.
1 1 38 S 2 07525001001 00 07527001001 00
1,5 15 38 5 2 7525001501 00 752700150100
2 2 38 8 2 07525002001 00 0752700200100
2,5 2.5 38 8 2 07525002501 00 07527002501 00
3 3 38 12 2 0752500300100 07527003001 00
3,5 3.5 40 12 2 07525003501 00 752700350100
4 4 40 12 2 07525004001 00 0752700400100
4,5 45 50 14 2 07525004501 00 07527004501 00
5 5 50 14 2 07525005001 00 07527005001 00
6 6 50 16 2 (75250068001 00 752700600100
8 8 63 20 2 (07525008001 00 07527008001 00
10 10 72 2e 2 07525010001 00 07527010001 00
12 12 73 22 2 0752501200100 0752701200100
14 14 75 25 2 0752501400100 752701400100
16 16 82 28 2 07525016001 00 0752701600100
18 18 84 28 2 07525018001 00 07527018001 00
20 20 104 35 2 07525020001 00 07527020001 00
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() VHM-Radiusfraser fir f3 Solid carbide ball nose end f[J Frese raggiate MDI per
Aluminium mills for aluminium alluminio
kurz, Zweischneider short series, two flutes serie corta,2 taglienti
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:
Empfohlen zum Kopierfrasen in Aluminium Recommended for copy milling aluminium and Adatte per fresatura di alluminio, leghe di alluminio,
und Aluminiumlegierungen, Kunststoffen, aluminium-alloys, plastics copper-alloys and materie plastiche, leghe di rame e materiali non
Kupferlegierungen und NE-Metallen. non-ferrous metals. ferrosi.

> '7 S
- < Z %9
+ o 30°
Typ 1
Type ]
w -

B5E
dlpoe d2p 11 12 z Code 6925 £=8
mm mm mm mm Art.-Nr. s ot

Icp

1 1 38 5 E 06925001001 00 TE2

2 2 38 8 2 06925002001 (10 22

2E

3 3 38 12 ° 06925003001 00 @£

4 4 40 12 e 0 6925004001 00 z3

5 5 50 14 2 06925005001 00 @8
6 6 50 16 2 06925006001 (10
8 8 B3 20 ° 06925008001 00
10 10 72 22 E 06925010001 00
12 12 73 22 2 06925012001 00
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(i) VHM-Radiusfraser @ Solid carbide ball nose [ Frese cilindriche raggiate MDI
lang, Zweischneider end mills serie lunga, 2 taglienti

long series, two flutes

Einsatzbereich: Range of application: Impiego:

Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit Recommended for milling materials with medi- Adatte per fresatura di materiali di media ed alta
mittlerer bis hoher Festigkeit. Besonders um/high tensile strength. Especially suited for resistenza, particolarmente indicate per fresatura
zum Kopierfrasen geeignet. copy milling. a copiare.

ﬁ >l ||
I =
y 4
" { } |
e
P % WN
iNOX | INX [ Srereon N[
<850 N/mm? |l >850 N/mm? (EH e ) d2
i
-7
dl=d2
dl 10 d2 g 11 12 z Code 7535
mm mm mm mm Art.-Nr.
3 3 60 25 2 (7535003001 00
q 4 60 25 2 (7535004001 00
5 5 70 30 2 (7535005001 00
6 6 70 30 2 07535006001 00
8 8 80 35 2 (7535008001 00
10 10 100 45 2 07535010001 00
12 12 100 45 2 07535012001 00
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() VHM-Radiusfraser

kurz, Dreischneider

Einsatzbereich:
Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit
mittlerer bis hoher Festigkeit. Besonders

3 Solid carbide ball nose

end mills
short series, three flutes

Range of application:
Recommended for milling materials with medi-
um/high tensile strength. Especially suited for

i Frese cilindriche raggiate MDI
serie corta, 3 taglienti

Impiego:
Adatte per fresatura di materiali di media ed alta
resistenza, particolarmente indicate per fresatura

zum Kopierfrasen geeignet. copy milling. acopiare.
ﬁ ﬁ Nl
V B as .
y 4 y 4
s ‘
iNox | Nox | Seereon v 'S
<850 N/mm? [l >850 N/mm?* (RIS 1
d2 |
|
___J ___J
dl=d2 dl=d2
ALUNIT®
d1 h1o d2 g 11 12 z Code 7555 Code 7557
mm mm mm mm Art.-Nr. Art.-Nr.
1 1 38 5 3 0755500100100 07557001001 00
15 15 38 5 3 07555001501 00 (7557001501 00
2 2 38 8 3 07555002001 00 07557002001 00
2,5 2.5 38 8 3 0755500250100 0755700250100
3 3 38 12 3 07555003001 00 7557003001 00
3,5 35 40 12 3 07555003501 00 (7557003501 00
q 4 40 12 3 07555004001 00 07557004001 00
4,5 4,5 50 14 3 (755500450100 755700450100
5 5 50 14 3 07555005001 00 7557005001 00
6 B 50 16 3 (7555006001 00 (7557006001 00
8 8 63 20 3 07555008001 00 07557008001 00
10 10 72 22 3 (755501000100 7557010001 00
12 12 73 2? 3 07555012001 00 755701200100
14 14 75 25 3 07555014001 00 (755701400100
16 16 82 28 3 07555016001 00 0755701600100
18 18 84 28 3 (755501800100 0755701800100
20 20 104 35 3 07555020001 00 7557020001 00

VHM-Fraser

Solid carbide milling cutters
Frese in metallo duro integrale
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() VHM-Radiusfraser
kurz, Vierschneider

3 Solid carbide ball nose
end mills
short series, four flutes

fJ Frese cilindriche raggiate MDI
serie corta, 4 taglienti

Einsatzbereich:
Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit
mittlerer bis hoher Festigkeit. Besonders

Range of application:
Recommended for milling materials with medi-
um/high tensile strength. Especially suited for

Impiego:
Adatte per fresatura di materiali di media ed alta
resistenza, particolarmente indicate per fresatura

182

zum Kopierfrasen geeignet. copy milling. a copiare.
? » Sl
P =
<4OON/mm?  <850N/mm® <1100N/mm? <1300N/mm?  >45HRC .
2N __2W_2lVW_ 2y =;
» o ||l | RN ‘
INDX | Sreron T | [V
<850 Njmm? GHISA GRIGIA|
[ s |
a2
- ‘
d1=d2 dl=d2
ALUNIT®
dl 1o d2 e 11 12 z Code 7075 Code 7077
mm mm mm mm Art.-Nr. Art.-Nr.
1 1 38 5 4 07075001001 00 07077001001 00
15 15 38 5 4 07075001501 00 07077001501 00
2 2 38 8 4 07075002001 00 7077002001 00
2,5 2.5 38 8 4 07075002501 00 7077002501 00
3 3 38 12 4 07075003001 00 07077003001 00
3,5 3.5 40 12 4 07075003501 00 07077003501 00
q 4 40 12 4 07075004001 00 07077004001 00
4,5 4,5 50 14 4 7075004501 00 (7077004501 00
5 5 50 14 4 07075005001 00 07077005001 00
6 B 50 16 4 07075006001 00 07077006001 00
8 8 83 20 4 07075008001 00 07077008001 00
10 10 72 22 4 07075010001 00 (7077010001 00
12 12 73 22 4 07075012001 00 0707701200100
14 14 75 25 4 07075014001 00 07077014001 00
16 16 82 28 4 07075016001 00 07077016001 00
18 18 84 28 4 07075018001 00 (7077018001 00
20 20 104 35 4 07075020001 00 07077020001 00
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;) VHM-Radiusfraser
mit verstarktem Schaft,

lang Zweischneider,
DIN 6527L

Einsatzbereich:

Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit
mittlerer bis hoher Festigkeit. Besonders
zum Kopierfrasen geeignet.

GRAUGUSS

[ Solid carbide
ball nose end mills
with reinforced shank,
long series, two flutes,
DIN 6527L

Range of application:

Recommended for milling materials with medi-
um/high tensile strength. Especially suited for
copy milling.

fJ Frese cilindriche raggiate MDI

codolo rinforzato, serie lunga,
2 taglienti, DIN 6527L

Impiego:

Adatte per fresatura di materiali di media ed alta
resistenza, particolarmente indicate per fresatura
a copiare.

INOX iy ||V | (SS2T
<850 N/mm? [l >850 N/mm? I
y—7 a2
T
=
ALUNIT®
dl 1o d2 g 11 12 Z Code 7517
mm mm mm mm Art.-Nr.
2 B 50 3 2 07517002001 00
3 6 57 7 2 07517003001 00
q B 57 8 2 07517004001 00
5 6 57 10 2 7517005001 00
6 B 57 10 2 07517006001 00
7 8 63 13 2 751700700100
8 8 63 16 2 07517008001 00
9 10 72 16 2 07517009001 00
10 10 72 19 2 0751701000100
12 12 83 22 2 751701200100

VHM-Fraser

Solid carbide milling cutters
Frese in metallo duro integrale
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() VHM-Miniatur- [ Solid carbide ) Fresein miniatura
Radiusfraser mini ball nose end mills raggiate MDI
mit verstarktem Schaft, with reinforced shank, codolo rinforzato, serie corta,
kurz, Zweischneider short series, two flutes 2 taglienti
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:
Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit Recommended for milling materials with medi- Adatte per fresatura di materiali di media ed alta
mittlerer bis hoher Festigkeit. Besonders um/high tensile strength. Especially suited for resistenza, particolarmente indicate per fresatura
zum Kopierfrasen geeignet. copy milling. a copiare.

—>| |1 '7’ & I
‘+ \ 4 Z=2
<40ON/mm?  <850N/mm? <1100 N/mm? <1300 N/mm* >U5 HRC o 307

y 4 y 4 y 4 4 -7
Typ

e {
GRAUGUSS Tipo ! 1 WN
INOX | cesTiron N p-

a50 Njmn J] 1SR CRER
> mm?
d2

OIN
B535-HA

d1 h1o d2pe 11 12 R z Code 6345

mm mm mm mm mm Art.-Nr.
04 3 38 15 0.2 2 06345000401 00
0,5 g 38 15 0,25 2 06345000501 00
0,6 3 38 2 03 2 6345000601 00
0,7 g 38 g 0.35 2 06345000701 00
0,8 3 38 3 04 2 06345000801 00
0,9 8 38 g 0,45 2 06345000801 00
1 3 38 3 0,5 2 06345001001 00
1,5 3 38 5 0,75 2 06345001501 00
2 3 38 § 1 2 06345002001 00
2,5 8 38 7 1,25 2 06345002501 00
3 3 38 8 15 2 06345003001 00
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;) VHM-Miniatur E |

Radiusfraser
mit verstarktem Schaft,
lang, Vierschneider

Einsatzbereich:

Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit
mittlerer bis hoher Festigkeit. Besonders
zum Kopierfrasen geeignet.

el

GRAUGUSS
CASTIRON

GHISA GRIGIA

Solid carbide

mini ball nose end mills
with reinforced shank,
long series, four flutes

Range of application:

Recommended for milling materials with medi-
um/high tensile strength. Especially suited for
copy milling.

I~ ——
> || r/ B g
P N )
+ w30
Typ 1
Type ]
Tipo l""\-\_:,-:'.
N 2

fJ Frese in miniatura

raggiate MDI
codolo rinforzato, serie lunga,
4 taglienti

Impiego:

Adatte per fresatura di materiali di media ed alta
resistenza, particolarmente indicate per fresatura
a copiare.

-7
ALUNIT®
d1 p1o d2 g 11 12 R z Code 6387
mm mm mm mm mm Art.-Nr.
1 3 38 4 0,5 4 06387001001 00
15 8 38 5 0,75 4 06387001501 00
2 3 38 9 1 4 06387002001 00
2,5 3 38 12 1,25 4 06387002501 00
3 3 38 12 15 4 0638700300100

VHM-Fraser

Solid carbide milling cutters
Frese in metallo duro integrale
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(i) VHM-Miniaturfraser @ Solid carbide mini end mills fJ Frese in miniatura MDI
Zweischneider two flutes 2 taglienti
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:
Empfohlen zum Frasen von Werkstoffen mit Recommended for milling materials with medium Adatte per fresatura di materiali di media ed alta
mittleren und hohen Festigkeiten sowie and high tensile strength, HSC-milling. resistenza, anche per alta velocita HSC.

zur HSC-Bearheitung.

>||r =7 5 I
jii ji; jii IIII Ry 4 é@ Z=2
<1100N/mm? <1300 N/mm?® >4SHRC = oW 307

y Al _S8Ny =4

Typ

Type

% WN
INOX U <)

80°

<850 N/mm?

d2

6535-HA
ALUNIT®
d1 h1o d2 g d3 Code 6257
mm mm mm Art.-Nr.
04 3 0,35 50 0,6 5 2 06257000401 00
0,5 g 0,45 50 0,7 6 2 06257000501 00
0,6 3 0,55 50 0.9 6 2 06257000601 00
0,7 g 0,65 50 0.8 7 2 06257000701 00
0,8 3 0,75 50 12 8 2 06257000801 00
0,9 8 0.85 50 13 g 2 06257000801 00
1 3 0,95 50 15 12 2 0625700100100
1,2 3 115 50 18 12 2 0625700120100
14 3 1,35 50 21 16 2 06257001401 00
1,5 g 1,45 50 2,3 20 2 06257001501 00
1,6 3 1,55 50 2.4 20 2 06257001601 00
1,8 8 1,75 50 2,7 20 2 06257001801 00
2 3 1,95 50 3 20 2 06257002001 00
2,5 8 2,45 50 37 20 2 06257002501 00
3 3 2,95 50 4 20 2 06257003001 00
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VHM-Miniatur-Radius- f3 Solid carbide mini ball nose ffJ Frese in miniatura con punta
Fraser end mills semisferica MDI
Zweischneider two flutes 2 taglienti
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:
Fur die Bearbeitung von Werkstoffen mit mittlerer For milling materials with medium/high tensile Adatte per fresatura di materiali di media ed alta
his hoher Festigkeit. Besonders zum HSC-Kopier- strength. Especially suited for HSC-copy milling. resistenza, serie alta velocita HSC particolarmente
frasen geeignet. indicate per fresatura a copiare..
AR RidlE:
\l \ v \ 30° =2
<1100N/mm? <1300 N/mm? >45 HRC -
y 4 y 4 y _avg
Typ 1
oo {
o [ WN
W[
42
|
-
_J
DIN
6535-HA
ALUNIT®
d1 h1o d2 g d3 11 12 13 R z Code 6297
mm mm mm mm mm mm mm Art.-Nr. 5 0
n O
0.4 3 035 50 06 5 02 e 06297000401 00 2z
T O
0,5 3 0,45 50 0.7 B 025 2 06297000501 00 =g
0,6 3 0,55 50 09 B 0.3 2 6297000601 00 = E
0,7 8 0,65 50 0.8 7 0,35 2 06297000701 00 =]
)
0,8 3 075 50 12 8 0.4 2 06297000801 00 ]
0,9 8 0,85 50 13 g 0,45 2 06297000901 00 %
1 3 0,95 50 15 12 0.5 2 06297001001 00 ”
1,2 g 115 50 18 12 0,6 2 06297001201 00
14 3 1,35 50 21 16 06 2 06297001401 00
15 g 145 50 2.3 20 0,75 2 06297001501 00
16 3 1,55 50 24 20 0,8 2 06297001601 00
18 3 175 50 2.7 20 0.8 2 06297001801 00
2 3 1,95 50 3 20 1 2 06297002001 00
2,5 8 2415 50 3,7 20 1,25 2 06297002501 00
3 3 2,95 50 4 20 15 2 06297003001 00
R==001mm
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maykestag oo VHM-Fraser // Viertelrund-Profilfréser

(i} VHM-Viertelrund-Profil- @ Solid carbide quarter circle ffJj Frese a profilo raggiato MDI

188

Fraser

Einsatzbereich:

Empfohlen zum Frasen von Bau-, Einsatz- und
VergUtungsstahlen mit normaler Festigkeit his
1.100 N/mm? sowie fur kurzspanende NE-Metalle.

GRAUGUSS
CASTIRON
GHISA GRIGIA

<850 N/mms il >850 N/mm?

cutters

Range of application:

Recommended for milling in construction steels,
tempered steels and cementation steels with
standard tensile strength up to 1.100 N/mm? and
short-chipping of non-ferrous metals.

> | [o Typ
A Type
Tipo

Impiego:

Adatte per lavorazioni di acciai da costruzione, acciai
da cementazione, acciai bonificati con R fino a 1.100
N/mm?2, e di materiali non ferrasi a truciolo corto.

-
H
ALUNIT®
R d1 h10 d2 g d3 11 Z Code 6415 Code 6417
mm mm mm mm mm Art.-Nr. Art.-Nr.
1 8 8 6 64 4 06415001001 00 06417001001 00
15 8 8 5 64 4 06415001501 00 06417001501 00
2 8 8 4 64 4 06415002001 00 06417002001 00
2,5 10 10 5 67 4 06415002501 00 06417002501 00
3 10 10 4 67 4 06415003001 00 06417003001 00
3,5 12 12 5 74 4 06415003501 00 06417003501 00
q 12 12 4 74 4 06415004001 00 06417004001 00
5 16 16 6 83 4 06415005001 00 06417005001 00
6 16 16 4 83 4 06415006001 00 06417006001 00
8 26,5 20 10,5 85 4 06415008001 00 06417008001 00
10 32 20 12 85 4 0641501000100 06417010001 00
12 38 20 14 90 4 06415012001 00 06417012001 00

<R 6 =VHM / Solid carbide / MDI

>R 8 = nur VHM-Kopf / anly solid carbide cutting part / parte taglienti metallo duro intregrale
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() VHM-Multifraser, 90° 3 Solid carbide multi [ Multi frese MDI, 90°
end mills 90 °
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:
Universeller Anwendungsbereich, besonders ge- Universal range of application, especially suited Adatte per impieghi universali, particolarmente
eignet zum Fréasen, Anfasen, Entgraten, Anbohren for milling, chamfering, deburring,, pre-drilling raccomandate per fresatura, lavorazioni, smussatura,
und Bohren. and drilling. perforazione e foratura.

| ) B a0 Tvp
“ - o
¥y N
4 4 - || ==
GRAUGUSS .
INOX § INDX J cestiron .
<850 N/mm? >850 N/mm? I
[ e |
Cu,Ms Al
| | | & | -
ALUNIT®
dl hs d2 he 11 12 a z Code 6397
mm mm mm mm Art.-Nr. N
2870
3 B 50 i 90° 2 06397003001 00 E ‘é 2
q 6 54 8 90° 2 06387004001 00 % = g
5 6 57 10 90° 2 06397005001 00 = E 3
6 6 57 12 90° 2 (6397006001 00 b= t:Dn
5 3
8 8 63 16 90° 2 (6387008001 00 § E
10 10 7e 18 90° 2 06387010001 00 % i
[}
12 12 83 20 90° 2 06387012001 00 ~ }j
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VHM-Fraser // Entgrater

Einsatzbereich:

Universeller Anwendungshereich, besonders
geeignet zum Anfasen und Entgraten sowie

Konturarbeiten.

Ll

(J VHM-Entgrater, 60°

INOX g INOX

<850 N/mm? [l >850 N/mm?

GRAUGUSS
CASTIRON
GHISAGRIGIA

@ Solid carbide deburring
mills, 60°

Range of application:

Universal range of application, especially suited
for chamfering and deburring as well as cont-
ouring.

-5

a

Typ
Type
Tipo

Impiego:

Adatte per impieghi universali, particolarmente rac-
comandate per lavorazioni di smussatura, shavatura
ed anche di contornatura.

i Frese a smussare MDI, 60°

ALUNIT®
d1 h1o d2pe 11 z Code 7725 Code 7727
mm mm mm Art.-Nr. Art.-Nr.
q 4 54 4 07725004001 00 07727004001 00
6 § 57 4 07725006001 00 07727006001 00
8 8 63 4 (7725008001 00 07727008001 00
10 10 72 4 07725010001 00 07727010001 00
12 12 83 4 07725012001 00 07727012001 00
16 16 g2 6 07725016001 00 07727016001 00

D 4 kein Weldon-Schaft / @ 4 no weldon shaft / @ 4 no gambo Weldon
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VHM-Entgrater, 90° f3 Solid carbide deburring

mills, 90°

) Frese a smussare MDI, 90°

Impiego:

Adatte per impieghi universali, particolarmente rac-
comandate per lavorazioni di smussatura, shavatura
ed anche di contornatura.

Einsatzbereich:

Universeller Anwendungsbereich, besonders
geeignet zum Anfasen und Entgraten sowie
Konturarbeiten.

y 4 y 4 y 4 y 4
Typ
Type
GRAUGLISS Tipo
INOX INOX CASTIRON N .

<850 N/mm? [l >850 N/mm

Range of application:

Universal range of application, especially suited
for chamfering and deburring as well as con-
touring.

iy
a0’

A

GHISA GRIGIA

=2 H
| k|
4
o B
" S
a ALUNIT®
dlp10 d2 g 11 z Code 7755 Code 7757
mm mm mm Art.-Nr. Art.-Nr. N
goo
q 4 54 4 07755004001 00 (7757004001 00 ,3_‘5 52
L 3 3
6 B 57 4 07755006001 00 (7757006001 00 =g g
8 8 63 4 07755008001 00 (7757008001 00 = E =
10 10 72 4 0775501000100 775701000100 k= %
=8
12 12 83 4 0775501200100 0775701200100 é g
» g
D 4 kein Weldan-Schaft / 0 4 no weldon shaft / @ 4 no gambo Weldon i
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VHM-Fraser // Vor- und Ruckwartsentgrater

VHM Vor- und
Riickwartsentgrater,
2x90°

Einsatzbereich:

Universeller Anwendungshereich, besonders
geeignet zum Anfasen, Vor- und Rickwartsent-
graten sowie Konturarbeiten.

GRAUGUSS
CASTIRON

3 Solid carbide forward and (fJ Frese in metallo duro per

reverse deburring mills,
2x90°

Range of application:

Universal range of application, especially suited
for chamfering, forward and reverse deburring
as well as contouring.

e 1) 2]
L | | 2e0 % ii
o o
Typ
Tioo
N

sbavatura reversibili,
2 x90°

Impiego:

Adatte per impieghi universali, particolarmente
raccomandate per lavorazioni di smussatura,
shavatura reversibili ed anche di contornatura.

1 P ——
|
y 4
h ¥
-r by gl 2
H ! I h .-: ‘ H H
| 4}
=il [ -
o ey Ft
. ALUNIT-§®
d1 h1o d2 g d3 11 12 K] Z Code 6507
mm mm mm mm mm mm Art.-Nr.
3 4 2,2 75 1.9 10 4 06507003001 00
q 4 2.9 75 2,5 15 4 06507004001 00
5 5 3.9 75 3,0 15 4 (6507005001 00
6 6 29 100 4,0 15 4 (6507006001 00
8 6 4,8 100 2,7 35 4 (6507008001 00
10 B8 47 100 47 33 4 650701000100
12 B8 54 100 6,4 31 4 06507012001 00
1)d1:03-6mm

2)d1:08-12mm

VHM-Einzahnfraser fur
Aluminium

Einsatzbereich:
Rechtsschneidend mit Rechtsdrall.

Geeignet flir die Bearbeitung von Aluminium und

Aluminiumlegierungen.

3 Solid carbide 1-flute end
mills for aluminium

Range of application:

Right-hand cutting with right-hand spiral.
Especially suited for cutting aluminium and
aluminium-alloys.

| ':,\’/ 20\
vy P

- %

Type

Tipo

V}il —Ian'

HSC

) Frese monoelica MDI per

alluminio

Impiego:
Taglio destro con elica destra. Adatte per
fresatura di alluminio e leghe di alluminio.

F’

- —
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d1hio d2 pe 11 12 z Code 6205
mm mm mm mm Art.-Nr.
2 2 38 10 1 06205002001 00
2,5 2,5 38 12 1 06205002501 00
3 3 38 12 1 06205003001 00
q 4 40 15 1 06205004001 00
5 5 50 16 1 06205005001 00
6 6 S0 18 1 06205006101 00
6 6 57 25 1 06205006201 00
8 8 63 22 1 06205008201 00
8 8 80 40 1 06205008401 00
10 10 72 30 1 06205010001 00
12 12 73 30 1 06205012001 00
() VHM-Einzahn-Miniatur- 3 Solid carbide 1-flute mini ) Frese in miniatura monoelica
Fraser fiir Aluminium end mills for aluminium MDI per alluminio
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:
Rechtsschneidend mit Rechtsdrall. Right-hand cutting with right-hand spiral. Taglio destro con elica destra. Adatte per
Geeignet flr die Bearbeitung von Aluminium Especially suited for cutting aluminium and fresatura di alluminio e leghe di alluminio.
und Aluminiumlegierungen. aluminium-alloys.
1 ad | |E '/\’ 2% 1 L}
‘\. \ \ v 30
y 4 y 4
The % WN i
\;V JEU‘
a2
I
| :
‘ |
|
o
I
OIN
6535-HA
dl h10 d2 hé 11 12 Z Code 6935
mm mm mm mm Art.-Nr.
1 6 40 5 1 06935001001 00
1,5 B8 40 7 1 (6935001501 00
2 6 40 7 1 (6935002001 00
2,5 B 40 8 1 06935002501 00
3 6 40 8 1 06935003001 00
3,5 B8 40 10 1 (6935003501 00
L] 8 40 10 1 (06935004001 00
4,5 B 50 12 1 06935004501 00
5 6 50 12 1 06935005001 00
5,5 B8 50 14 1 (6935005501 00
6 6 50 14 1 (6935006001 00

VHM-Fraser

Solid carbide milling cutters
Frese in metallo duro integrale
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(i) VHM-Einzahnfraser 3 Solid carbide 1-fluteend [J Frese monoelica MDI per
fiir Kunststoffe, mills for plastics, materie plastiche,
Rechtsschneidend mit righthand cutting with taglio destro elica destra
Rechtsdrall righthand spiral
Einsatzbereich: Range of application: Impiego:

Geeignet flir die Bearbeitung van samtlichen Especially suited for cutting all plastics, glass- Adatte per fresatura di tutte le materie plastiche,
Kunststoffen, glasfaserverstarkte Palyester fibre reinforced polyester as well as graphite. poliesteri vetrosi, grafite.
und Grafit.

< B 7
i %I WN -

DIN
B535-HA

d1 h1o [ - 11 12 z Code 6495
mm mm mm mm Art.-Nr.
2 2 38 10 1 (06495002001 00
2,5 2,5 38 12 1 06495002501 00
3 3 38 12 1 06495003001 00
q 4 40 15 1 06495004001 00
5 5 50 16 1 06495005001 00
6 6 S0 18 1 06495006001 00
6 6 57 25 1 06495006101 00
8 8 63 22 1 06495008001 00
8 8 80 40 1 06495008101 00
10 10 72 30 1 06495010001 00
12 12 73 30 1 06495012001 00
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VHM-Einzahnfraser
fur Kunststoffe,
Rechtsschneidend mit
Linksdrall

Einsatzbereich:

Geeignet flr die Bearheitung von samtlichen
Kunststoffen, glasfaserverstarkte Polyester
und Grafit.

3 Solid carbide 1-flute end
mills for plastics,
righthand cutting with
lefthand spiral

Range of application:
Especially suited for cutting all plastics, glass-
fibre reinforced polyester as well as graphite.

i %

Type

Tipo WN
W Q|

fJ Frese monoelica MDI per

materie plastiche,
taglio destro elica destra

Impiego:
Adatte per fresatura di tutte le materie plastiche,
poliesteri vetrosi, grafite.

OIN
B535-HA

d1 1o d2 g 11 12 V4 Code 6215
mm mm mm mm Art.-Nr.
2 2 38 10 1 06215002001 00
2,5 2,5 38 12 1 06215002501 00
3 3 38 12 1 06215003001 00
q 4 40 15 1 06215004001 00
5 5 50 16 1 06215005001 00
6 6 S0 18 1 06215006001 00
6 6 57 25 1 06215006101 00
8 8 63 22 1 06215008001 00
8 8 80 40 1 0621500810100
10 10 72 30 1 06215010001 00
12 12 73 30 1 0621501200100

VHM-Fraser

Solid carbide milling cutters
Frese in metallo duro integrale
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VHM-Fraser // Konturenfraser

() VHM-Konturenfraser fiir
Kunststoffe,
mit Sitrnverzahnung

Einsatzbereich:
Geeignet zum Besaumen und Umrissfrasen von
faserverstarkten Kunststoffen ,GFK” und ,CFK".

3 Solid carbide contourend (fJ Frese a contornare MDI per

mills for plastics,
with front cut

Range of application:
Especially suitable for cutting glass-fibre and
carbon-fibre-reinforced plastics ,GFP” and ,CFP".

materie plastiche,
taglienti frontali

Impiego:
Adatte per fresatura di contornatura fibre di vetro,
plastica, gomma dura.

? e . i % :
Tipo
™ w —Iau
4
WN
dl=d2
dl h1o d2 hé 11 12 Code 7976
mm mm mm mm Art.-Nr.
6 § 50 18 (7976006001 00
6 § 57 25 07976006101 00
8 8 63 25 07976008001 00
8 8 80 40 07976008101 00
10 10 72 30 (7976010001 00
12 12 73 30 07976012001 00
14 14 75 30 7976014001 00
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() VHM-Konturenfraser fir
Kunststoffe,
Zweischneider

Einsatzbereich:

Geeignet zum Besaumen und Umrissfrasen von
faserverstarkten Kunststoffen ,GFK” und ,CFK".

[ Solid carbide contourend (fJ Frese a contornare MDI per

mills for plastics,
two flutes

Range of application:
Especially suitable for cutting glass-fibre and

carbon-fibre-reinforced plastics ,GFP” and ,CFP".

materie plastiche,
2 taglienti

Impiego:
Adatte per fresatura di contornatura fibre di vetro,
plastica, gomma dura.

K B 2= . &
. AN | 4
4
%sn‘ WN g-_
___J
dl=d2
dl h1o d2 hé 11 12 z Code 7986
mm mm mm mm Art.-Nr.
2 2 38 10 2 0 7986002001 00
3 8 38 12 2 0 7986003001 00
q 4 40 15 2 0 7986004001 00
S ] 50 16 2 0 7986005001 00
6 §) 50 18 2 0 7986006001 00
6 6 57 25 2 07986006101 00
8 8 63 25 2 (7986008001 00
8 8 80 40 2 07986008101 00
10 10 72 30 2 07986010001 00
12 12 73 30 2 07986012001 00
14 14 75 30 2 07986014001 00

VHM-Fraser

Solid carbide milling cutters
Frese in metallo duro integrale
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Hartmetall-Frasstifte

B Tungsten carbide rotary burrs

ﬂ Frese rotative in metallo duro

Hartmetall-Frasstifte

Tungsten carhide rotary burrs
Frese rotative in metallo duro
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PERFORMANCE
IN PRECISION

Hartmetall-Frasstifte // Uhersicht

[ Ubersicht

Hartmetall-Frasstifte

B Die Schnittwerte fur alle Werkzeuge
entnehmen Sie bitte unserem
separaten Zerspanungshandbuch.

3 Overview

Tungsten carbide

rotary burrs

f§ Sommario
Frese rotative in

metallo duro

B You will find the cutting conditions }
for all tools in our separate cutting
manual
1
n Per i parametri di lavorazione per
tutti gli utensili richiedete il nostro
manuale tecnico
Typ/ Type/Tipo ZYA ZYA-S WRC SPG WKN
Typ/Type/Tipo ISO A A-S C G N
Stirnverzahnung / Front cut/ Taglio in testa ja/yes/si
0 mm 2-20 2-20 3-20 3-16 3-12
Code/ Codice 777 778 779 780 781
202 203 204 205 206

Seite/Page/Pagina

Aluminium
Aluminium
Aluminio

DINC

DIN MY

Diamant
Diamond
Diamanta

DIN MX

DIN MX

4w Zahnung verflgbar/Cut available / Dentatura disponibilita
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) Ubersicht 3 Overview f§ Sommario
Hartmetall-Frasstifte Tungsten carbide Frese rotative in
rotary burrs metallo duro

)
i
SKM KSK KSJ TRE KUD RBF KEL B
M K J E D F L H
3-16 3-20 3-16 3-16 2,5-20 3-20 3-16 6-16
783 784 785 786 787 788 789 790
207 208 209 210 211 21e 213 214
4 V4 V4 @ oo
23
B ==
=t £
y 4 y 4 S
EZ2 o
5 o =
§8%
T g ]
wn
V4 4 V4 V4 £
=
y— 4 y— 4 y 4 y— 4 y 4 4 4 y 4
V4 4 4 V4 V4 4
y— 4 y— 4 y 4 y— 4 y— 4 V4 y 4 y— 4
V4 4 V4

ammw /ahnung verflighar/Cut available / Dentatura disponibilita
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Hartmetall-Frasstifte // ZYA

() Hartmetall-Frasstifte,

Zylinder, ohne

Stirnverzahnung

@ Tungsten carbide rotary

burrs, cylindrical,

without front cut

Unterschiedliche Zahnungen / Different cuts / Dentature diverse

Aluminium
Aluminium
Aluminio

DIN MY

Diamant
Diamond
Diamante

DIN MX

cilindriche,

fJ Frese rotative in metallo duro,

senza taglio in testa

Nahere Informationen zu den einzelnen Zahnungen

siehe Seite 215.

Detailed information about the different cuts see on

page 215.

Informazioni pit dettagliate circa le diverse dentature

vedi pagina 215

Code 7771

Code 7772

Code 7773

Code 7778
Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.
2 3 38 10 0777303102100
2, 3 38 12
3 3 38 14 0777303103100
& 3 50 14
3 3 65 14 0777303303100
q 3 40 10 0777303104100
q 6 50 14
5 8 42 12
6 3 43 13 0777303106100
6 6 50 16 0777806106100 0777306106100
8 6 65 20 0777206108100 0777306108100
10 6 58 13
10 6 65 20 0777806110100 0777206110100 0777306110100
12 6 70 25 0777806112100 0777206112100 0777306112100
12 8 70 25
16 6 70 25 0777306116100
16 8 70 25
20 6 70 25 0777306120100

Code 7774 Code 7776 Code 7777
Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.

2 3 38 10 07776031021 00

2,5 3 38 12 07776031251 00

3 3 38 14 0777403103100 07776031031 00 0777703103100

3 8 50 14 077756032031 00

3 3 65 14 07776033031 00

q 3 40 10 07776031041 00

q 6 50 14 0777406104100 07776061041 00

5 8 42 12 07776031051 00

6 3 43 13 0777403106100 07776031061 00

6 6 50 16 07774061061 00 07776961061 00 0777706106100

8 6 65 20 0777406108100 07776061081 00 0777706108100
10 6 58 13 0777606310100
10 6 65 20 0777406 110100 07776961101 00 0777706110100
12 6 70 25 0777406112100 07776861121 00 0777706112100
12 8 70 25 07776081121 00
16 6 70 25 0777406116100 07776061161 00
16 8 70 25 0777408116100
20 B 70 25




Hartmetall-Frasstifte // ZYA-S

maykestag /e

(J Hartmetall-Frasstifte,
Zylinder, mit
Stirnverzahnung

@ Tungsten carbide rotary
burrs, cylindrical,
with front cut

Unterschiedliche Zahnungen / Different cuts / Dentature diverse

i Frese rotative in metallo duro,

cilindriche,

taglio in testa

Code 7788

Aluminium -
Alum}m}um D) DIN MX
Aluminio
Diamant Nahere Informationen zu den einzelnen Zahnungen
DINC Diamond siehe Seite 215.
Detailed information about the different cuts see on
page 215.
Informazioni pit dettagliate circa le diverse dentature
vedi pagina 215.
ZYAS | A-S -
L2
d2
% { I
P o d1
1

Code 7782

Code 7783

Code 7781
Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.
2 3 38 10 0778303102100
2 8 S0 10
2,5 3 38 12 0778303125100
2,5 g 65 12
2,5 3 75 12
3 8 38 14 0778303103100
3 3 50 14 0778303203100
3 g 75 14 0778303403100
q 6 50 14 0778306104100
6 3 43 13 0778303106100
6 6 50 16 0778206106100 0778306106100
8 6 65 20 07782061081 00 07783061081 00
10 6 58 13
10 6 65 20 0778806110100 0778206110100 0778306110100
12 6 70 25 0778896112100 0778206112100 0778306112100
16 6 70 25 07782061161 00 0778306116100
16 8 70 25
20 8 70 25

Code 7784

Code 7786 Code 7787
Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.

2 3 38 10 0778403102100

2 3 50 10 07784032021 00

2,5 3 38 12 0778603125100

2,5 3 65 12 07784033251 00

2,5 3 75 12 07786034251 00

3 8 38 14 0778403103100 07786031031 00 0778703103100

3 3 50 14 0778403203100 07786032031 00

3 g 75 14 0778403403100

4 B 50 14 0778406104100 07786061041 00

6 & 43 13 0778403106100 07786031061 00

6 6 50 16 0778406106100 07786961061 00 0778706106100

8 6 65 20 0778406108100 07786061081 00 07787061081 00
10 6 58 13 07786062101 00
10 6 65 20 0778406110100 07786961101 00 0778706110100
12 6 70 25 0778406112100 07786961121 00 (0778706112100
16 6 70 25 0778406116100 07786061161 00
16 8 70 25 0778408116100
20 8 70 25 07784081201 00
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Frese rotative in metallo duro



204

maykestag |

PERFORMANCE
IN PRECISION

Hartmetall-Frasstifte // WRC

() Hartmetall-Frésstifte,

Walzenrund

@ Tungsten carbide rotary

) Frese rotative in metallo duro,
cilindriche sferica

burrs, ball nose

Unterschiedliche Zahnungen / Different cuts / Dentature diverse

“"\ ""\\‘ Aluminium
‘N‘M Aluminium
- - W /luminio
B -

DIN MY

Diamant
Diamond
Diamante

DIN MX

Nahere Informationen zu den einzelnen Zahnungen

siehe Seite 215.

Detailed information about the different cuts see on

page 215.

Informazioni pit dettagliate circa le diverse dentature

vedi pagina 215

C

Code 7791

Code 7792

Code 7793

Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.

3 3 38 14 07792031031 00 0779303103100
3 8 S0 14 0779303203100
4 3 40 10 0779303104100
4 6 50 14 0779306104100
5 3 42 12 0779303105100
6 3 43 14 0779303106100
6 6 50 16 0779106106100 07792061061 00 0779306106100
6 6 150 16 07793062061 00
8 6 65 20 0779806108100 07792061081 00 0779306108100

10 B 65 20 0779806110100 0779106110100 07792061101 00 0779306110100

10 6 70 25

10 6 150 20

12 6 70 25 0779806112100 0779106112100 0779206112100 0779306112100

12 6 150 25

12 8 70 25

16 6 70 25 0779806116100 07792061161 00 0779306116100

16 8 70 25

20 6 70 25

Code 7794
Art.-Nr.

Code 7796
Art.-Nr.

Code 7797
Art.-Nr.

3 3 38 14 0779403103100 0778603103100 0779703103100
3 3 50 14 07786032031 00
q 3 40 10 0778403104100 07796031041 00
q 6 50 14 0779406104100 07786061041 00
S 3 4e 12 0778403105100
6 3 43 14 0779403106100 07786031061 00
6 6 50 16 0778406106100 07796961061 00 07797061061 00
6 6 150 16 0778406206100 07796062061 00
8 6 65 20 0778406108100 07796061081 00 07797061081 00
10 6 65 20 0778406110100 07796961101 00 0779706110100
10 6 70 25 0779606310100
10 6 150 20 0778406210100
12 6 70 25 0778406112100 07796961121 00 0778706112100
12 6 150 25 0778406212100
12 8 70 25 07796081121 00
16 6 /0 25 0778406116100 07796061161 00
16 8 /0 25 0778408116100
20 6 70 25 0778406120100




Hartmetall-Frasstifte // SPG

maykestag /e

(J Hartmetall-Frasstifte,
Spitzbogen

@ Tungsten carbide rotary
burrs, arc pointed nose

fJ Frese rotative in metallo duro,
a lancia

Unterschiedliche Zahnungen / Different cuts / Dentature diverse

\"\_‘ “"'H,. Aluminium
N‘M Aluminium
- - W /luminio

DINC

DIN MY

Diamant
Diamond
Diamante

DIN MX

Nahere Informationen zu den einzelnen Zahnungen

siehe Seite 215.

Detailed information about the different cuts see on

page 215.

Informazioni pit dettagliate circa le diverse dentature

vedi pagina 215.

Code 7801

Q‘ﬂ_

Code 7802

Code 7803

Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.
3 3 38 12 07803031031 00
q 3 40 10 0780303104100
q 6 50 14
S 8 42 12 0780303105100
6 3 43 13 7803031061 00
6 6 50 16 (07802061061 00 07803061061 00
8 6 65 20 (17802061081 00 (7803061081 00
10 6 65 20 0780806110100 07802061101 00 07803061101 00
12 6 70 25 0780806112100 0780206112100 (7803061121 00
12 8 70 25
16 6 75 30 0780806116100 0780206116100 (7803061161 00
16 8 73 30

Code 7804 Code 7806 Code 7807
Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.
3 3 38 12 0780403103100 0780603103100 0780703103100
q 3 40 10
q 6 50 14 07806061041 00
5 3 42 12 07806031051 00
6 3 43 13 0780403106100
6 6 50 16 0780406106100 07806961061 00 0780706106100
8 6 65 20 0780406108100 07806061081 00 0780706108100
10 6 65 20 0780406110100 07806961101 00 0780706110100
12 6 70 25 0780406112100 07806961121 00 0780706112100
12 8 70 25 0780608112100
16 6 75 30 0780406116100 0780606116100
16 8 75 30 07806081161 00
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206

maykestag /e

Hartmetall-Frasstifte // WKN

() Hartmetall-Frasstifte,
Winkel, chne

Stirnverzahnung front cut

Unterschiedliche Zahnungen / Different cuts / Dentature diverse

Aluminium
Aluminium
Aluminio

3 Tungsten carbide rotary
burrs, inverted cone, without

DIN MY

Diamant
Diamond
Diamante

DIN MX

) Frese rotative in metallo duro,
tronco conica, senza taglio in

testa

:

Nahere Informationen zu den einzelnen Zahnungen

siehe Seite 215.

Detailed information about the different cuts see on

page 215.

Informazioni pit dettagliate circa le diverse dentature

vedi pagina 215

Code 7818

Code 7811
Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.
3 38 3 0781303103100
6 36 6 0781303106100

0781306108100

©
;o ;)| W|w

a

w

[es]

0781306112100

Code 7814 Code 7816 Code 7817
Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.
3 3 38 3 0781603103100
6 8 36 B 0781603106100
8 B 53 8 0781606108100
10 6 85 10 0781606110100
12 § 57 12 0781606112100




Hartmetall-Frasstifte // SKM

maykestag |

PERFORMANCE
IN PRECISION

() Hartmetall-Frasstifte,

Spitzkegel

@ Tungsten carbide rotary
burrs, conical pointed nose

Unterschiedliche Zahnungen / Different cuts / Dentature diverse

Aluminium

Aluminium DIN MY
Aluminio
Diamant
Diamond
Diamante

DIN MX

i Frese rotative in metallo duro,

conica

Nahere Informationen zu den einzelnen Zahnungen

siehe Seite 215.

Detailed information about the different cuts see on

page 215.

Informazioni pit dettagliate circa le diverse dentature

vedi pagina 215.

Code 7_838 ] T
Art.-Nr.

Code 7831
Art.-Nr.

Code 7832
Art.-Nr.

Code 7833
Art.-Nr.

3 3 38 12 0783303103100
3 3 S0 12 0783303203100
q 3 40 10 0783303104100
6 3 43 13 0783303106100
6 6 50 16 07832061061 00 0783306106100
8 B B3 18 07832061081 00 0783306108100
10 6 66 20 7832061101 00 0783306110100
12 6 70 25 0783206112100 0783306112100
16 § 70 25 07832061161 00 0783306116100

S el
Code 7834 Code 7836 Code 7837
Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.
3 3 38 12 0783403103100 0783603103100 07837031031 00
3 8 50 12
q 3 40 10
6 3 43 13 0783403106100 07836031061 00
6 6 50 16 783406106100 07836961061 00 (7837061061 00
8 6 63 18 0783406108100 0783606108100 07837061081 00
10 6 66 20 0783406110100 07836961101 00 (7837061101 00
12 6 70 25 0783406112100 07836961121 00 07837061121 00
16 6 70 25 0783406116100 07836061161 00
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208

maykestag |

PERFORMANCE
IN PRECISION

Hartmetall-Frasstifte // KSK

() Hartmetall-Frasstifte,

Konus 90°

@ Tungsten carbide rotary
burrs, cone 90°

Unterschiedliche Zahnungen / Different cuts / Dentature diverse

[
B -

Aluminium
Aluminium
Aluminio

DIN MY

Diamant
Diamond
Diamante

DIN MX

[ Frese rotative in metallo duro,
conica 90°

-

Nahere Informationen zu den einzelnen Zahnungen
siehe Seite 215.

Detailed information about the different cuts see on
page 215.

Informazioni pit dettagliate circa le diverse dentature
vedi pagina 215

DIN 1SO

Code 7848

Code 7842 Code 7843

Code 7841
Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.
3 3 38 2 0784303103100
q B 50 8 0784306104100
5 3 34 4 0784303105100
6 6 50 5 0784306106100
8 § 53 8 0784306108100
10 5 55 10 0784306110100
12 § 57 12 0784306112100
16 6 61 16 0784306116100
20 6 65 20 0784306120100

Code 7844 Code 7846 Code 7847
Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.
3 3 38 2
q B 50 g
5 3 34 4
6 6 50 &
8 6 53 8
10 6 55 10 0784606110100
12 3 57 12 0784606112100
16 6 61 16
20 6 65 20




Hartmetall-Frésstifte // KSJ maykestag o

() Hartmetall-Frasstifte, f3 Tungsten carbide rotary ) Frese rotative in metallo duro,
Konus 60° burrs, cone 60° conica 60°

Unterschiedliche Zahnungen / Different cuts / Dentature diverse

Aluminium =
Alum}m}um (-] DIN MX
Aluminio L
Diamant Nahere Informationen zu den einzelnen Zahnungen
Diamond siehe Seite 215.
Diamante Detailed information about the different cuts see on
page 215.

Informazioni pit dettagliate circa le diverse dentature

DIN MX vedi pagina 215.

Code 7851 Code 7853
Art.-Nr. Art.-Nr. .=Nr. Art.-Nr.

3 3 38 3 0785303103100
6 50 4 0785306104100

6 B 50 6 0785306106100
10 B 55 10 0785306110100
12 § 57 12 0785306112100
16 6 61 16 0785306116100
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Code 7854 Code 7856 Code 7857

Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.
3
B 50 4
B 50 B 07856061061 00
10 B 55 10
12 B 57 12 0785606112100
16 B 61 16 0785606116100
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maykestag |

PERFORMANCE
IN PRECISION

Hartmetall-Frasstifte // TRE

(i) Hartmetall-Frasstifte,

Tropfen

3 Tungsten carbide rotary
burrs, oval

Unterschiedliche Zahnungen / Different cuts / Dentature diverse

DIN MY

""‘\ “\\‘ Aluminium
N‘M Aluminium
- - W /luminio

Diamant
Diamond
Diamante

DIN MX

i Frese rotative in metallo duro,
ovale

Nahere Informationen zu den einzelnen Zahnungen
siehe Seite 215.

Detailed information about the different cuts see on
page 215.

Informazioni pit dettagliate circa le diverse dentature
vedi pagina 215

DIN

Code 7861

Code 7862 Code 7863

Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.

3 3 38 6 0786303103100

q 3 36 6 0786303104100

q 6 50 6

6 3 40 10 0786303106100

6 6 50 10 0786306106100

8 6 58 13 0786306108100
10 6 61 16 0786306110100
12 6 65 20 0786306112100
16 6 70 25 0786306116100

Code 7864
Art.-Nr.

Code 7866
Art.-Nr.

Code 7867
Art.-Nr.

3 3 38 § 0786403103100 0786603103100
4 3 36 i 0786603104100
q 6 50 6 0786406104100 0786606104100
6 3 40 10 0786403106100 0786603106100
6 6 50 10 0786406106100 0786606106100
8 § 58 13 0786406108100 0786606108100
10 6 61 16 0786406110100 0786606110100
12 6 65 20 0786406112100 0786606112100
16 6 70 25 0786406116100 0786606116100

210



Hartmetall-Frasstifte // KUD maykestag [N

i Frese rotative in metallo duro,
sferica

(i) Hartmetall-Frasstifte, 3 Tungsten carbide rotary
Kugel burrs, spherical

Unterschiedliche Zahnungen / Different cuts / Dentature diverse

Aluminium -
Alum}m}um DIN MY () DIN MX
Aluminio
Diamant Nahere Informationen zu den einzelnen Zahnungen
DINC Diamond siehe Seite 215.
Diamante Detailed information about the different cuts see on
page 215.

Informazioni pit dettagliate circa le diverse dentature

DIN MX

vedi pagina 215.

Code 7871
Art.-Nr.

Code 7872
Art.-Nr.

Code 7873
Art.-Nr.

2,5 3 38 2 0787303125100
3 3 38 2.5 0787303103100
q 3 33 3 0787303104100
4 6 50 3 0787306104100
S 3 34 4 0787303105100
6 3 35 5 0787303106100
6 6 50 5 07872061061 00 0787306106100
8 6 52 7 0787206108100 0787306108100
10 § sS4 9 0787806110100 0787206110100 0787306110100
10 6 150 9
12 6 55 10 0787806112100 0787206112100 0787306112100
12 6 150 10
16 6 59 14 0787306116100
16 8 59 14 0787308116100
20 6 63 18 0787306120100

Code 7874

Art.-Nr.

—

Code 7876
Art.-Nr.

Code 7877
Art.-Nr.

2,5 3 38 2 07876031251 00 0787703125100
3 3 38 2.5 0787403103100 07876031031 00 0787703103100
q 3 33 3 0787403104100
q 6 50 8 0787406104100 0 7876061041 00
S 3 34 4 0787403105100 07876031051 00
6 3 35 5 0787403106100 07876031061 00
6 6 50 5 0787406106100 07876061061 00 07877061061 00
8 B 52 7 0787406108100 07876061081 00 0787706108100
10 6 54 9 0787406110100 07876961101 00 0787706110100
10 6 150 El 07876062101 00
12 § 55 10 0787406112100 07876861121 00 0787706112100
12 6 150 10 07876062121 00
16 6 59 14 0787406116100 07876061161 00
16 8 59 14
20 6 63 18 0787406120100 07876061201 00
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212

maykestag /e

Hartmetall-Frasstifte // RBF

() Hartmetall-Frasstifte,
Rundbogen

3 Tungsten carbide rotary
burrs, arc round nose

Unterschiedliche Zahnungen / Different cuts / Dentature diverse

""‘\ "'\\‘ Aluminium
‘N‘M Aluminium
- - W /luminio

DIN MY

Diamant
Diamond
Diamante

DIN MX

fJ Frese rotative in metallo duro,
a lancia raggiata

Nahere Informationen zu den einzelnen Zahnungen
siehe Seite 215.

Detailed information about the different cuts see on
page 215.

Informazioni pit dettagliate circa le diverse dentature
vedi pagina 215

Code 7888 Code 7881
Art.-Nr. Art.-Nr.

Code 7883
Art.-Nr.

Code 7882
Art.-Nr.

3 3 38 12 0788303103100
q 3 40 10 0788303104100
6 3 43 13 0788303106100
6 6 S0 18 07882061061 00 0788306106100
6 6 150 13
8 6 63 18 0788206108100 0788306108100
10 6 65 20 0788806110100 0788106110100 0788206110100 0788306110100
10 6 150 20
12 6 70 25 0788806112100 7882061121 00 0788306112100
12 6 150 25
12 8 70 25
16 6 73 30 0788806116100 0788306116100
16 8 75 30 0788808116100
20 6 75 30

Code 7884

Code 7886 Code 7887
Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.
3 3 38 12 0788403103100 0788603103100 7887031031 00
q 8 40 10
6 3 43 13 0788403106100 07886031061 00
6 6 50 18 07884061061 00 0 7886961061 00 07887061061 00
6 6 150 13 07884062061 00
8 6 63 18 0788406108100 07886061081 00 (07887061081 00
10 6 65 20 0788406110100 07886961101 00 (7887061101 00
10 6 150 20 0788406210100
12 6 70 25 0788406112100 078686961121 00 0788706112100
12 6 150 25 07884062121 00
12 8 70 25 07886081121 00
16 6 75 30 0788406116100 07886061161 00
16 8 75 30 0788408116100
20 6 75 30 07886061201 00




Hartmetall-Frasstifte // KEL

maykestag /e

(J Hartmetall-Frasstifte,
Rundkegel

Aluminium
Aluminium
Aluminio

3 Tungsten carbiderotary ffJ
burrs, conical round nose

Unterschiedliche Zahnungen / Different cuts / Dentature diverse

DIN MY

Diamant
Diamond
Diamante

DIN MX

Frese rotative in metallo duro,
conica raggiata

Nahere Informationen zu den einzelnen Zahnungen
siehe Seite 215.

Detailed information about the different cuts see on
page 215.

Informazioni pit dettagliate circa le diverse dentature
vedi pagina 215.

1SO

Code 7898

“\i;]"ﬂ

Code 7891

Code 7892 Code 7893

Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.
3 3 0789303103100
q 3 0789303104100
4 6
6 3 0789303106100
6 6 (7892061061 00 0789306106100
8 § 07892061081 00 0789306108100
B 0789806110100 0789106110100 (7892061101 00 0789306110100
6 0789806112100 0789106112100 07892061121 00 0789306112100
§
6 0789806116100 0789306116100

Code 7897

Code 7894 Code 7896

Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.
3 0789403103100 0789603103100
3 0789603104100
6 0789606104100
3 07894031061 00
6 0789406106100 0789606106100
6 07894061081 00 0789606108100
6 0789406110100 0789606110100
6 0789406112100 0789606112100
6 0789606312100
6 0789406116100 0789606116100
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Frese rotative in metallo duro



214

maykestag /e

Hartmetall-Frasstifte // B

(J Hartmetall-Frasstifte,
Flamme

3 Tungsten carbide rotary
burrs, flame

Unterschiedliche Zahnungen / Different cuts / Dentature diverse

Aluminio

Aluminium
Aluminium

DIN MY

Diamant
Diamond
Diamante

DIN MX

fJ Frese rotative in metallo duro,
fiamma

-

Nahere Informationen zu den einzelnen Zahnungen
siehe Seite 215.

Detailed information about the different cuts see on
page 215.

Informazioni pit dettagliate circa le diverse dentature
vedi pagina 215

Code 7908

" Code 7902 Code 7903

Code 7901
Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.
6
8 6 65 20 0790306108100
10 6 70 25 0790306110100
12 6 75 30 0790306112100
16 § 77 32

Code 7904 Code 7906 Code 7907
Art.-Nr. Art.-Nr. Art.-Nr.
6 a7 20 0790606106100
6 65 20 0790406108100 0790606108100
10 6 70 25 0790406110100 0790606110100
12 6 75 30 0790406112100 0790606112100
16 6 77 3e 0730406116100 0790606116100




Hartmetall-Frasstifte // Beschreibung der Verzahnungen

maykestag /e

(1) Beschreibung der

Verzahnungen

Zahnung 1A [Aluminium)
Far Aluminium und Aluminium-
legierungen sowie Kunststoffe.

Cut 1A (aluminium)]:
Suitahle for aluminium and alu-
minium alloys as well as plastics.

Dentatura 1A (alluminio):
Per sgrossatura alluminig, leghe
di alluminio, plastica.

3 Description of cuts

Zahnung 1 (DIN C)

Zum Entgraten nicht geharteter
Stahle, Leichtmetalle, Legierun-
gen und Hartgummi.

Cut 1 (DINC):

Suitable for deburring non-har-
dened steels, soft steels, alloys
and hard plastics.

Dentatura 1 (DIN C):
Sgrossatura di acciai non
temprati, metalli leggeri, leghe,
gomma dura.

Zahnung 2

Fur Stahle hoher Festigkeit, Inox,
Stahlguss, Schweifsnahte und
Messing.

Cut2:
Suitahle for steels with high

tensile strength, inox, cast steels,

welding seams and brass

Dentatura 2:

Adatte per acciai ad alta resis-
tenza, acciai inox, acciaio fuso,
cordoni di saldatura, ottone.

) Descrizione delle dentature

Zahnung 3 (DIN MY)

Fur allgemeine Arbeiten wie
Entgraten, Fasen, Kantenbre-
chen mit sauberer Oberflache.
Fur Stahle mit hoher Festigkeit,
Schweif3nahte.

Cut 3 [DIN MY]:

For general purposes such as
deburring, chamfering and
smoothing edges with clean
surface. Suitahle for steels with
high tensile strength and welding
seams.

Dentatura 3 (DIN MY]:

Per lavorazioni universali di
sgrossatura, smussatura, spia-
natura degli spigali, con ottima
finitura della superficie. Adatte
per accial ad alta resistenza,
cordoni di saldature.

Zahnung 4 (Diamant):

Hohe Oherflachengute fir gehar-
tete Stahle, Schweifdnahte hoher
Festigkeit.

Cut 4 (diamond):

Suitahle for hardened steels with
excellent surface quality and
welding seams with high tensile
strength.

Dentatura 4 (diamante]:

Ottima finitura delle superficie su
acciai temprati, e saldature alta
resistenza.

Zahnung 6 (DIN MX):

Mit dieser Universalverzahnung
werden auch bei hartesten Werk-
stoffen und Schweifdnahten glat-
te Oberflachen erzielt, ideal fur
den Werkzeug- und Foarmenbau.

Cut 6 (DIN MX):

With this universal cutting pro-
file even hardest materials and
welding seams can be machined
with best finishing quality. Ideal
for the tool and mould industry

Dentatura 6 (DIN MX):

Questa dentatura universa-

le permette di ottenere delle
superfici ottimali anche su acciai
e saldature ad alta resistenza;
ideale per acciai da utensili e
acciai da stampi.

Hartmetall-Frasstifte

Tungsten carbide rotary burrs
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maykestag /e

HSS-Baohrer // Uhersicht

[ Ubersicht
Zentrierbohrer,
NC-Anbohrer

B Die Schnittwerte flr alle Werkzeuge
entnehmen Sie bitte unserem
separaten Zerspanungshandbuch.

You will find the cutting conditions
for all tools in our separate cutting
manua

Per i parametri di lavorazione per
tutti gli utensili richiedete il nostro

manuale tecnico
L)
1
Norm /Standard
Typ/ Type/Tipo RN, Form A
Bohrtiefe / Depth of drilling / Profondita foro
Schneidstoff / Cutting material / io punta HSS HSS
Beschichtung / Coating / Rivestimento
Spitzenwinkel / Lip angle / Angolo affilatura 118°/60° 120°
Sonderanschliff / Special point shape / Affilatura speciale
@ mm 1-10 1-6,3
Code / Codice 021 031
224 224

3 Overview
Centre drills,
NC-centre drills

f§ Sommario
Punte da centro,
Punte NC

RN, Form R

RN RN RN RN
HSS-Co5 HSS-Co5 HSS-Ca5 HSS-Ca5
ALUNIT® ALUNIT®

90° 80° 120° 120°

5-20 5-20 5-20 5-20

554 564 555 565

225 225 226 226

atte per

Stahle < 400 N/mm?

els < 400 N/mm
cial <400 N/mm

Stahle < 850 N/mm?
S s < 850 N/mm
Acciai < 850 N/mm

Stahle < 1.100 N/mm?
ﬁ Steels < 1.100 N/mm

i <1100 N/mm

Stahle < 1.300 N/mm?
ﬁ Steels < 1.300 N/mm

i <1.300 N/mm

Stahle > 45 HRC
ﬁ Steels > 45 HRC

45 HRC

<400 Njmm?

<850 Njmm?

[P Grauguss, Temperguss

Sl Cast iron, malleable cast iron
GHISAGRIGIA

Titan- und Titanlegierung
Ti Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio

Kupfer, Messing

Aluminium
Aluminium
Alluminio

Kunststoffe
T/ Plastics
- [— plastiche
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f§ Sommario
Punte elicoidali HSS

3 Overview
HSS twist drills

[ Ubersicht
HSS-Spiralbohrer

e T I

e

DIN 338

—y -3

.

Pz Pz Forte RN RW RH RN RN RN R-AS
3xd 3xd 3xd oxd Sxd oxd 5xd Sxd Sxd 5xd
HSS-Co5 Hss-Cos  [NNCCRCICIIN sS HSS HSS HSS-CoS HSS-CoS HSS-Co5 HSS-CoS
TiN ALUNIT® TiN ALUNIT®
130° 130° 130° 118° 130° 118° 130° 130° 130° 130°
C c B AC C C C C
1-13 113 28-12 02-20 113 113 1-16 1-16 113 2-13
901 907 300 601 651 651 603 607 630 663
226 226 229 230 232 234 235 235 238 239
a a y 4 Ay y 4 Ay y 4 y 4
Ay A y 4 Ay /N Ay A y 4 ~ e
=3
£53
Ay y 4 y 4 a Ay y 4 y 4 ~ 8T o
=
a
&
Ay A y 4 a a y 4 T
Ay A N Ay A N Ay
a a A a a8 a Ay
a & / /N Ay a / a8 / /N
y 4 Ay
a / /N a / y 4 a aN N
a a a y 4 a y v y v
a / /N a / A N a aN N
amw |deal/|deal/ldeale A& 7 Geeignet/Sultable/Adatte
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[ Ubersicht 3 Overview f§ Sommario
HSS-Spiralbohrer HSS twist drills Punte elicoidali HSS

L]
B Die Schnittwerte fir alle Werkzeuge ‘
entnehmen Sie bitte unserem '
separaten Zerspanungshandbuch. &

B You will find the cutting conditions
for all tools in our separate cutting f
manua 4

Per i parametri di lavorazione per .3
tutti gli utensili richiedete il nostro .
manuale tecnico

Norm /Standard DIN / DIN 340

Typ/ Type/Tipo Farte Forte H RN RN
Bohrtiefe / Depth of drilling / Profondita foro 8xd 8xd 3Ixd 10xd 10xd
Schneidstoff / Cutting material / Acciaio punte HSS-CoS HSS-CaS HSS-CoS HSS HSS-Co5
Beschichtung/ Coating / Rivestimento ALUNIT®

Spitzenwinkel / Lip angle /Angolo affilatura 130° 130° 135° 118° 118°
Sonderanschliff / Special point shape /Affilatura speciale AC AC C AC AC

@ mm 1-13 1-13 2-13 0,5-16 1-12
Code/Codice 611 627 638 501 503
Seite/ Pa 18 240 240 242 243 244

Stahle <400 N/mme

400 N/m a - y 4 -
Imm
Stahle < 850 N/mm?
Steels < 850 N/mm ARy y 4 a / Ay y 4
850 N/mr
Stahle <1.100 N/mm?
< 1,100 N/mm Ay Ay y 4 a Ay
<1100 N/mm
Stahle < 1 300 N/mm?
Steels < 1.300 N/mm y 4 y 4 y 4 y 4
<1300Njmmt L 300 N/mm
Stahle > 45 HRC
- 45 HRC a
>45 HRC > 45 HRC
RDstfre|e Stahle < 850 N/mm?
INDX ISl steels < 850 N/mm /N / a y 4 a
REEIVLER  Accial inossidabili < 850 N/mm
Rostfrele Stahle > 850 N/mm?
VIO Stainless steels > 850 N/mm a - y 4 -
MWL Accial inosside 850 N/mm
e Grauguss, Temperguss
CASTRON St iron, mal cast iron N N Ay N
sl Chisa grigia, ghisa malleabile
Titan- und Titanlegierung
Ti Titanium and titanium alloys
Titanio e leghe di Titanio
Kupfer Messmg
C a / a / a a /
Aluminium
uminium a - - -
uminio
’ Kunststoffe
‘/. Plastics /N / a a a
™ Materie plastiche
A |deal/|deal/ldeale A&/ Geeignet/Suitable/Adatte
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[ Ubersicht 3 Overview f§ Sommario
HSS-Spiralbohrer HSS twist drills Punte elicoidali HSS

DIN 340 DIN 1869
Forte R1, RN R2, RN R3, RN R1, Forte Re, Forte R3, Forte Forte RN
10xd >10xd >10xd >10xd >10xd >10xd >10xd 10xd 5xd
HSS-Co5 HSS HSS HSS HSS-Co5 HSS-Co5 HSS