SIX SIGMA TOOLS® SIX SIGMA TOOLS
T E C H N O LO GY CUTTING TOOL EXPERTS

EDITION 07

NEUIGKEITEN UND
ERWEITERUNGEN
UNSERES SORTIMENTS
FUR EFFIZIENTE ZER-
SPANUNGSPROZESSE

Nouveautés et extensions
de notre panel pour

des processus d‘usinage
plus efficaces
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Stahl
Acier

Guss
Fonte

Stahl (geeignet)
Acier (adapté)

Guss (geeignet)
Fonte (adapte)

Vollnutfrésen
Rainurage

Planfrasen
Surfacage

Bohren
Percage

Zentrierbohren
Centrage

Durchgangsloch
Trou traversant

Ungleiche Teilung
Pas inégal

Beschichtung
Revétement

Fase 45°
Chanfrein 45°

Kugelfraser
Fraise hémisphérique

Backtaper
Avec aréte de coupe
en contre dépouille

Zahnezahl
Nombre de dents

Toleranzen
Tolérances

Gewindetoleranz
Tolérance de filetage

DIN-Norm
Norme DIN

BEDECEEACERRES

Rostfreier Stahl
Acier inoxydable

Geharteter Stahl
Acier trempé

Rostfreier Stahl (geeignet)
Acier inoxydable (adapté)

Geharteter Stahl (geeignet)
Acier trempé (adapté)

Umfangsfrasen
Contournage

3D-Frasen
Fraisage 3D

Fasenfrasen
Chanfreiner

Vollbohren
Percage

Sackloch
Trou borgne

Ungleicher Drallwinkel
Heélice inégale

Unbeschichtet
Non revétu

Flatland
Flatland

Lollipopfraser
Fraise lollipop

Zentrale Innenkdhlung
Refroidissement
par le centre

Schrupp-Profil
Profil d’ébauche

Metrisch
Métrique

Anschnittform
Entrée forme

Radiale Zustellung Largeur de coupe radiale

Axiale Zustellung Profondeur de coupe axiale

Maximale Schnitttiefe Profondeur de coupe maximale

Demi angle du corps

Eckenfasenbreite Largeur du renfort d'aréte

AufnahmegréRe, maschinenseitig  Taille de I'attachement,

Werkzeugdurchmesser Diameétre de ['outil

Aufnahmedurchmesser, werkstiickseitig Diameétre de

Diamétre de coupe, max.

GroRe des Gewindedurchmessers Dimension du filetage

Maximal verbleibendes Aufmall  Surépaisseur maximale

Inkreisdurchmesser Diamétre du cercle intérieur

Winkel Werkzeugschneidkante Angle d'aréte de

ae
ap
APMX
BHTA Kérperkegeleinstellwinkel
CHW
CZCcMs
c6té machine
DC
DCON
queue, coté piece
DCx Schneidendurchmesser, max.
DN Halsdurchmesser Diamétre détalonné
FTDZ
fz Vorschub pro Zahn Avance par dent
h
restante
[
KAPR
coupe de ['outil
L

Schneidkantenlédnge Longueur de coupe

sharp
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Superlegierung und Titan
Superalliage et titane

NE-Metalle
Métaux non ferreux

Superlegierung und Titan (geeignet)
Superalliage et titane (adapté)

NE-Metalle (geeignet)
Métaux non ferreux (adapté)

Hochgeschwindigkeits- A Trochoidalfrasen
frésen Fraisage a haute & Fraisage trochoidale
vitesse

Helixfrasen % Ramping

Fraisage hélicoidal H Fraisage en rampe

Vor- und Rickwarts
Fasenfrasen Fraisage de
chanfreins avant et arriére

Flachbohren = Senken
Percage a fond plat M 8 Chanfreinage
Drallwinkel Spitzenwinkel
Angle d'hélice Angle de pointe

Weldonschaft
Queue avec méplat

Zylinderschaft
Queue cylindrique

EEUE

Scharfkantig Eckenradius
Arétes vives Rayon d'angle
Halsfreistellung Spanteiler
Détalonnage Brise-copeaux
Innenkiihlung A 2ad|a.l; Innenktuhlung
Refroidissement interne | i

interne radiale
Langenangabe Verhiltnis Nutzlange/
Spécification Durchmesser Rapport

de longueur e

Whitworth
Whitworth

Metrisch-fein
Métrique fin

Mit Zentrumsschnitt
Avec coupe au centre

Ohne Zentrumsschnitt
Sans coupe au centre

Of - i
¢/

Funktionslange Longueur fonctionnelle
Kopflange Longueur de la téte

Maximale Nutzlange Longueur utile maximale
Drehzahl Vitesse de rotation

Eckenradius Rayon d'aréte
Programmier-Radius Rayon de programmation
Schneidplattendicke Epaisseur de plaquette
Spitzenwinkel Angle de pointe

Gewindegrosse Taille du filet
Lange Schneidteil Longueur dela partie coupante
Toleranz Tolérance

Gewindesteigung Pas du filetage
Gewindegange je Inch  Filets par pouce

Verhaltnis Nutzlange / Durchmesser
longueur utile / diamétre

Rapport

Schnittgeschwindigkeit Vitesse de Coupe
Bahngeschwindigkeit Vitesse de balayage

Anzahl wirksamer Schneiden, umfangseitig
Nombre de dents périphériques effectives

longueur utile/diamétre
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TROCHOIDALFRASER Fraises trochoidales

RCRH

NEU nouveau

RCRSFE 7000

NEU nouveau

RCRSVA 7000

NEU nouveau

RCRMVA 7000

RCRL

VHM—TrochmdaIfraser ?3-20 Em
Fraise en carbure pour

'usinage trochoidal
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VHM-Trochoidalfraser ~2.5x D
; ?26-20 S
Fraise en carbure pour

l'usinage trochoidal ~2.5 x D
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VHM-Trochoidalfraser ~2.5 x D 7
. ?6-20 e
Fraise en carbure pour

l'usinage trochoidal ~2.5 x D

VHM-Trochoidalfréser ~3.5x D
Fraise en carbure pour
l'usinage trochoidal ~3.5x D

VHM-Trochoidalfraser 3-4xD
Fraise en carbure pour ©4-20 APMX

l'usinage trochoidal
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HOCHLEISTUNGSFRASER MIT SCHUTZFASE Fraises haute performance avec protection d'arétes

NEUE MODELLE
nouveaux modéles

GSXMT 4000

GSXMFE 4000

NEUE MODELLE
nouveaux modéles

GSXSVA 4000

s BEDOEE ¢

VHM-Schaftfraser
Fraise cylindrique en
carbure

=l
VHM-Schaftfraser FE E

% .k\

Fraise FE cylindrique
en carbure

VHM-Schaftfraser VA - kurz
Fraise VA cylindrique
en carbure - courte

m E\

?21-20

a\ﬁ

DEHEH -

ol ¢

L
I@

m@mum

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS



Inhalt Sommaire

Materialien und

Artikel Beschreibung Durchmesserbereich . Begrbeltungzp und haft .
Article Description Matériaux et gamme de AN S ASEE | F SIS EAE S P
diamétres Usinages et propriétés de l'outil

HOCHLEISTUNGSFRASER MIT SCHUTZFASE Fraises haute performance avec protection d'arétes

SS=w - ¢ oo G

EE
> 2 A\N
3
EE\
x

. 2 \
GSXMVA 4000 VHM-Schaftfraser VA _ H u 28
Fraise VA cylindrique E A S L Y
en carbure
e [ d
GSXMVA 3000 VHM-Passfedernutfraser 1-16 Em %H 30
Fraise a rainurer - a cxase |\ COAT
en carbure
S 72 | 7mml g | o
| [w d [l €
. . ’ E 2 \
GSXLVA 4000 VHM-Schaftfraser mit kleinen _ E m % 71T H u 34
Fasen Fraise cylindrique ©3-20 W, | s | K CoAT
en carbure

HOCHLEISTUNGSFRASER MIT ECKENRADIUS Fraises haute performance torique

: R — == . . / / /
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GRXFE 4000 VHM-Torusfraser
Fraise torique en carbure

GCRESN 4000-Z VHM-Torusfraser ?3-20
Fraise torique en carbure -

e —————— A / 4
= Hmwill MM

. a \
GCRELN 4000-Z VHM-Torusfraser 5x D EEE% “dh Hu ”
Fraise torique en carbure 5 x D ©3-16 w, Y| conr

HOCHLEISTUNGSFRASER SCHARFKANTIG Fraises haute performance & arétes vives

aesS=— r 5

< 47
Fraise VA cylindrique en carbure Doz E E E W, [ charp | N | com

GSSVA 4000 VHM-Schaftfraser VA
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Artikel Beschreibung Durchmesserbereich " 5 E - S,
Article Description Matériaux et gamme de IS ARG AT I P
diamétres Usinages et propriétés de l'outil
HOCHLEISTUNGSFRASER-SCHLICHTFRASER  Fraises haute performance pour finition
BN s
FCZM-HP VHM-Prazisions Schlichtfraser ?3-20 m %ﬂ 50
<5um Fraise de précision pour - ZEFP E s | ' coaT
finition en carbure
= Bull
HBCBC VHM-Tonnenfraser _ E IN 50
Fraise tonneau en carbure @5-10 Y] com
= fHwll M
e .« HIJUEEH @ -
Fraise tonneau en o=l | coar

tangential
carbure - tangentielle

HOCHLEISTUNGSFRASER MIT SCHRUPP-PROFIL Fraises haute performance & profil ébauche

R -

GSXRM 4000 VHM-Schruppfraser ~ -
Fraise d'ébauche en carbure Pasd HR VI st
TYP Cx45° ‘()’ COAT

HOCHVORSCHUBFRASER Fraise o grande avance

RHCSN VHM-Highfeed Fraser
Fraise a grande avance en carbure

NEUE MODELLE
nouveaux modéles .n

RHESN VHM-Highfeed Fraser ?21-12
Fraise a grande avance en carbure
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Artikel Beschreibung Durchmesserbereich Kzeugh i haft S.
Article Description Matériaux et gamme de werkzeugbezogene Ligenschatten P.
dhates Usinages et propriétés de ['outil
HOCHLEISTUNGSKUGELFRASER Fraises haute performance hémisphérique
Eesll
Fraise hémisphérique en carbure S K | conr
I
HdLNE@EU .
UFLB 4000 Fraise hémisphérique en carbure 21-12 K | conr
BB it i
Kugelfra | s
aoe s e BARAUUEE "
Fraise hémisphérique en carbure
GEWINDEWERKZEUGE Outils a fileter
HSSE-PM-Durchgangs-
TT™ gewindebohrer M2 - M20 e
Taraud pour trou débouchant
en HSSE-PM
TBM HSSE-PM-Sackloch- B 73
gewindebohrer M3 -M20
Taraud pour trou borgne
en HSSE-PM
CDTML 4000 VHM-Zirkularbohrgewinde- E 2 E SST 76
fréser Fraise a percer et fileter RN \d €0AY
en carbure
FASEN- UND SENKWERKZEUGE Outils a chanfreiner et fraises coniques
Wendeplatten-
SST-MT Multifunktionswerkzeug 90° 216 f H COSSL 80
Outil multifonction a
plaquettes 90°
. OERn =
FEXS 5000 VHM-Fasenfréser 90°, E"a-. 82
COAT

spiralisiert
Fraise a chanfreiner en carbure
90°, hélicoidale
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Materialien und

Bearbeitungen und

AL ST Durchmesserbereich werkzeugbezogene Eigenschaften .
Article Description Matériaux et gamme de e Corg -t slurigh s P.
liarnes sinages et propriétés de ['outi
FASEN- UND SENKWERKZEUGE Outils a chanfreiner et fraises coniques
=—— ko
o g e BHEDEE :
Fraise a chanfreiner 60 0 €0
—_—= v o«
T Y - | =[] = :
Fraise a chanfreiner 90° - ECR K ] comr
EOEED
R SRR [ (O] = .
Fraise a chanfreiner 120° - 20k K | conr
VHM-Vor- und Rickwarts (M ssT
VRE-Z Fasenfraser 45° 22-16 E E 86
Fraise biconique 45° en carbure
VHM-Vor- und Rickwarts M\ ssT
RVRE 4000 Viertelkreisfraser 28-10 E E &
Fraise quart de cercle en carbure
en plongeant et en tirant
DREHWENDEPLATTEN Plaquettes de tournage
CCGT Drehwendeplatten - 38
beschichtet ol
Plaquettes de tournage -
revétues
DCGT Drehwendeplatten - 38
beschichtet ol
Plaquettes de tournage -
revétues
VCGT Drehwendeplatten - 88

beschichtet
Plaquettes de tournage -
revétues
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RCRH

VHM-Trochoidalfraser
Fraise en carbure pour ['usinage trochoidal
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O —— ® Zur Anwendung in Stahl, rostfreiem Stahl
DI& und Guss Pour l'utilisation dans l'acier,
APMX ‘ I'acier inoxydable et la fonte
LF ® Mit Spanteiler fUr kurze Spane Avec brise
copeau pour copeaux courts
ABMESSUNGEN Dimensions

Art!kelnummer DC ULDR APMX LF DCON RE ZEFP
Référence mm mm mm mm mm

RCRHL 3030R02 3 4xD 12 57 6 0.2 3
RCRHL 4040R02 4 4xD 16 60 6 0.2 4
RCRHL 4050R02 5 4xD 20 62 6 0.2 4
RCRHL 5060R02 6 4xD 24 70 6 0.2 5
RCRHL 5080R02 8 4xD 32 75 8 0.2 5
RCRHM 5100R02 10 3xD 30 80 10 0.2 5
RCRHL 5100R02 10 4xD 40 90 10 0.2 5
RCRHM 6120R03 12 3xD 36 93 12 0.3 6
RCRHL 6120R03 12 4xD 48 105 12 0.3 6
RCRHX 6120R03 12 5xD 60 112 12 0.3 6
RCRHM 6160R03 16 3xD 48 105 16 0.3 6
RCRHL 6160R03 16 4xD 64 120 16 0.3 6
RCRHX 6160R03 16 5xD 80 140 16 0.3 6
RCRHL 6200R05 20 4xD 80 140 20 0.5 6

n RCRH VHM-Trochoidalfraser

Fraise en carbure pour l'usinage trochoidal




SCHNITTDATEN Données de coupe

Material Matiere Baustahl Acier de construction Vergiitungsstahl Acier revenu
3% ae 5% ae 10% ae 3% ae 5% ae 10% ae
DC ULDR n ap vf ae Vvf ae vf ae n ap vf ae vf ae vf ae
mm min" mm [ mm/ mm | mm/ mm | mm/ mm | min?" mm | mm/ mm | mm/ mm | mm/ mm
min min min min min min

3 4xD 9600 9 1490 0.09 | 1150 0.5 | 720 0.3 | 8400 9 1040 0.09 | 810 0.15 | 500 0.3
4 4xD 9000 13 2800 0.2 | 2170 0.2 | 1350 0.4 | 7900 13 2130 042 | 1650 0.2 | 1020 0.4
5 4xD 10100 16 4190 0.5 | 3250 0.25 | 2020 0.5 | 8100 16 3030 0.5 | 2340 0.25 | 1460 0.5
6 4xD 12100 21 9430 0.8 | 7300 0.3 | 4540 0.6 |[10500 21 6810 0.18 | 5280 0.3 | 3280 0.6

8 4xD 9000 29 |11690 0.24 | 9050 0.4 | 5630 0.8 | 7900 29 | 6560 0.24 | 5080 0.4 | 3160 0.8
10 3xD 7900 26 | 9230 0.3 | 7150 0.5 | 4450 1 6900 26 7170 0.3 | 5550 0.5 | 3450 1
10 4xD 7200 35 8410 0.3 | 6520 0.5 | 4050 1 6300 35 6540 0.3 | 5070 0.5 | 3150 1
12 3xD 6600 35 |11720 0.36 | 9080 0.6 | 5650 1.2 | 5700 35 9060 0.36 | 7020 0.6 | 4360 1.2
12 4xD 6000 43 |10660 0.36 | 8250 0.6 | 5130 1.2 | 5200 43 | 8260 0.36 | 6400 0.6 | 3980 1.2
12 5xD 5100 52 | 9060 0.36 | 7020 0.6 | 4360 1.2 | 4700 52 7470 0.36 | 5780 0.6 | 3600 1.2
16 3xD 4900 46 9920 0.48 | 7690 0.8 | 4780 1.6 | 4300 46 | 8040 0.48 |6230 0.8 | 3870 1.6
16 4xD 4500 57 9110 0.48 | 7060 0.8 | 4390 1.6 | 3900 57 | 7290 0.48 | 5650 0.8 | 3510 1.6
16 5xD 3800 69 7700 0.48 | 5960 0.8 | 3710 1.6 | 3500 69 6540 0.48 | 5070 0.8 | 3150 1.6
20 4xD 3600 72 8410 0.6 | 6520 1 4050 2 3100 72 | 6280 0.6 | 4860 1 3020 2
Material Matiere Hochlegierter Stahl Acier fortement allié Werkzeugstahl Acier a outil
3% ae 5% ae 10% ae 3% ae 5% ae 10% ae
DC ULDR n ap Vvf ae vf ae Vvf ae n ap Vvf ae vf ae Vvf ae
mm min" mm | mm/ mm | mm/ mm | mm/ mm | min?' mm | mm/ mm [ mm/ mm | mm/ mm
min min min min min min
3 4xD 7000 9 870 0.09 | 670 0.15 | 420 0.3 | 7500 9 930 0.09 | 720 0.15 | 450 0.3
4 4xD 6400 13 1720 012 | 1330 0.2 830 0.4 | 6900 13 1860 0.12 | 1440 0.2 890 0.4
5 4xD 6500 16 2430 0.5 | 1880 0.25 | 1170 0.5 | 7100 16 2650 0.15 | 2050 0.25 | 1280 0.5
6 4xD 8500 21 5520 0.8 | 4270 0.3 | 2660 0.6 | 9300 21 6040 0.18 | 4670 0.3 | 2910 0.6
8 4xD 6400 29 5320 0.24 | 4120 0.4 | 2560 0.8 | 6900 29 5730 0.24 | 4440 04 | 2760 0.8
10 3xD 5600 26 5810 0.3 | 4500 0.5 | 2800 1 6100 26 6330 0.3 | 4910 0.5 | 3050 1
10 4xD 5100 35 5300 0.3 | 4100 0.5 | 2550 1 5500 35 5710 0.3 | 4420 0.5 | 2750 1
12 3xD 4700 35 7470 0.36 | 5780 0.6 | 3600 1.2 | 5100 35 8100 0.36 | 6280 0.6 | 3900 1.2
12 4xD 4200 43 6670 0.36 | 5170 0.6 | 3210 1.2 | 4600 43 7310 0.36 | 5660 0.6 | 3520 1.2
12 5xD 3600 52 5720 0.36 | 4430 0.6 | 2750 1.2 | 3900 52 6200 0.36 | 4800 0.6 | 2980 1.2
16 3xD 3500 46 | 6540 0.48 | 5070 0.8 | 3150 1.6 | 3800 46 7100 0.48 | 5500 0.8 | 3420 1.6
16 4xD 3200 57 5980 0.48 | 4630 0.8 | 2880 1.6 | 3400 57 | 6360 0.48 | 4920 0.8 | 3060 1.6
16 5xD 2700 69 5050 0.48 | 3910 0.8 | 2430 1.6 | 2900 69 5420 0.48 | 4200 0.8 | 2610 1.6
20 4xD 2500 72 | 5060 0.6 | 3920 1 2440 2 2700 72 5470 0.6 | 4230 1 2630 2
Material Matiere Rostfreier Stahl Acier inoxydable
3% ae 5% ae 10% ae 3% ae 5% ae 10% ae
DC ULDR n ap Vf ae Vf ae Vf ae n ap Vf ae Vf ae Vf ae
mm min?  mm | mm/ mm | mm/ mm | mm/ mm min mm | mm/ mm | mm/ mm | mm/ mm
min min min min min min
3 4xD 6900 9 830 0.09 | 640 0.15 | 400 0.3 | 8900 9 1110 0.09 | 860 0.15 | 530 0.3
4 4xD 5700 13 1050 0.12 | 810 0.2 500 0.4 | 8300 13 2250 042 | 1740 0.2 | 1080 0.4
5 4xD 6400 16 1770 015 | 1370 0.25 | 850 0.5 | 8500 16 3190 0.5 | 2470 0.25 | 1530 0.5
6 4xD 7600 21 4160 0.8 | 3220 0.3 | 2000 0.6 |[11100 21 7230 0.18 | 5600 0.3 | 3480 0.6
8 4xD 5700 28 4110 0.24 | 3180 0.4 | 1980 0.8 | 8300 28 6950 0.24 | 5380 0.4 | 3350 0.8
10 3xD 5000 26 5050 0.3 | 3910 0.5 | 2430 1 7300 26 | 7640 0.3 | 5920 0.5 | 3680 1
10 4xD 4500 34 | 4540 0.3 | 3520 0.5 | 2190 1 6600 34 | 6950 0.3 | 5380 0.5 | 3350 1
12 3xD 4200 35 5520 0.36 | 4280 0.6 | 2660 1.2 | 6100 35 9740 0.36 | 7550 0.6 | 4690 1.2
12 4xD 3800 43 | 5000 0.36 | 3870 0.6 | 2410 1.2 | 5500 43 | 8860 0.36 | 6860 0.6 | 4270 1.2
12 5xD 3200 52 4210 0.36 | 3260 0.6 | 2030 1.2 | 4700 52 7550 0.36 | 5850 0.6 | 3640 1.2
16 3xD 3100 46 5360 0.48 | 4150 0.8 | 2580 1.6 | 4500 46 | 8600 0.48 | 6660 0.8 | 4140 1.6
16 4xD 2800 57 | 4840 0.48 | 3750 0.8 | 2330 1.6 | 4100 57 7810 0.48 | 6050 0.8 | 3760 1.6
16 5xD 2400 69 4150 0.48 | 3210 0.8 | 2000 1.6 | 3500 69 | 6660 0.48 | 5160 0.8 | 3210 1.6
20 4xD 2200 72 | 4950 0.6 | 3830 1 2380 2 3300 72 6770 0.6 | 5240 1 3260 2
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TROCHOIDALFRASER FRAISES TROCHOIDALES



PRODUKTIVITAT MIT
INNOVATIVER TECHNOLOGIE
RCRSFE UND RCRSVA / RCRMVA

PRODUCTIVITE AVEC UNE
TECHNOLOGIE INNOVANTE
RCRSFE ET RCRSVA/RCRMVA




Setzt neue Massstabe in Leistung, Prazision und Wirtschaftlichkeit.
Etabli de nouveaux standards en termes de performance, de précision
et de rentabilité.

Ideal fuir die moderne Fertigung in anspruchsvollen Branchen.
Idéal pour la production moderne dans les industries exigeantes.

7 Schneiden ermdglichen aggressive Vorschibe
und hohe Zeitspanvolumen. 7 dents permettent des
avances agressives et des volumes d'enlévement de
matiere significatifs.

Spanbrecher auf den Schneiden garantieren kurze Spane
und ruhiges Frasen. Les brise-copeaux sur les coupes
assurent des copeaux courts et un fraisage régulier.

Speziell abgestimmte Geometrie meistert Stahl, Rostfreier Stahl, Guss
und Superlegierungen. Géométrie spécialement adaptée pour l'acier,
'acier inoxydable, la fonte et les superalliages.

Ideale Beschichtungstechnologie sorgt fur hohe Verschleissfestigkeit
und lange Standzeiten. Technologie de revétement idéale permettant une
résistance a l'usure et une longue durée de vie.




VHM-Trochoidalfréaser ~2.5x D
Rc RS F E 7000 Fraise en carbure pour l'usinage tr ochoidal ~2.5 % D
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DCON

— ® Zur Anwendung in Stahl und Guss

APMX

BEANNNE
AN
L wewe |

Pour l'utilisation dans l'acier et la fonte

|

® Mit Spanteiler fir kurze Spane

= g Avec brise copeau pour copeaux courts
® Trochoidalfraser mit 7 Schneiden flr noch ho-
here Vorschiibe Fraise trochoidale a 7 dents
pour des avances supérieures
ABMESSUNGEN Dimensions

Artikelnummer DC APMX LU LF DCON DN RE ZEFP
Référence mm mm mm mm mm mm mm
RCRSFE 7060R05-HB 6 15 21 60 6 5.7 0.5 7
RCRSFE 7080R05-HB 8 20 26 65 8 7.7 0.5 7
RCRSFE 7100R05-HB 10 25 32 75 10 9.6 0.5 7
RCRSFE 7120R05-HB 12 34 37 85 12 11.6 0.5 7
RCRSFE 7160R05-HB 16 45 49 100 16 15.5 0.5 7
RCRSFE 7200R05-HB 20 56 - 110 20 - 0.5 7

RCRSFE 7000 VHM-Trochoidalfraser ~2.5xD  Fraise en carbure pour l'usinage tr ochoidal ~2.5 x D




SCHNITTDATEN Données de coupe

Bearbeitung Usinage TROCHOIDALFRASEN 5% Fraisage trochoidal 5%
WEECHE) AitEe  DOmeieny e (:B) (:S) mx;in mnsw/z m:1/z m?:/z m::/Z m:ns/Z mﬁ:)/Z
0 2.5 0.05 [450-480 0.078 0.104 0.130 0.155 0.208 0.260
A 00 25 0.05 [320-350 0.075 0.100 0.126 0.150 0.201 0.250
400 2.5 0.05 [280-310 0.072 0.097 0.121 0.144 0.193 0.241
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 2.5 0.05 |160-190 0.074 0.099 0.122 0.146 0.195 0.243
Acier inoxydable <950 N/mm? 2.5 005 [120-150|  0.072 0.095 0.118 0.142 0.190 0.236
Guss Fonte <300 HB 25 0.05 |460 - 490 0.078 0.104 0.130 0.156 0.208 0.260
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 2.5 0.05 [130-160 0.069 0.093 0.114 0.136 0.181 0.232
Superalliage HRSA < 1300 N/mm? 2.5 0.05 | 40-60 0.069 0.093 0.114 0.136 0.181 0.232
Bearbeitung Usinage TROCHOIDALFRASEN 10% Fraisage trochoidal 10%
EEERH] Medde  BOmoing (e (gB) (35) m)ln":ﬂn mn(:/Z m:\/Z m‘rlr?/Z m:nzlz m:r?/Z mf:/z
0 25 0.1 |340-380 0.057 0.075 0.095 0.113 0.151 0.188
A 00 25 0.1 |250-280 0.055 0.073 0.091 0.109 0.145 0.182
400 2.5 0.1 |220-250 0.053 0.070 0.088 0.105 0.140 0.175
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 2.5 0.1  |130-150 0.054 0.071 0.089 0.106 0.141 0177
Acier inoxydable <950 N/mm? 2.5 01 |90-120 0.050 0.069 0.085 0.103 0.137 0172
Guss Fonte <300 HB 2.5 0.1 |360-390 0.057 0.075 0.095 0.113 0.151 0.188
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 2.5 0.1 |100-130 0.050 0.067 0.082 0.099 0.132 0.168
Superalliage HRSA < 1300 N/mm? 2.5 01 | 30-50 0.050 0.067 0.082 0.099 0.132 0.168
Bearbeitung Usinage TROCHOIDALFRASEN 15% Fraisage trochoidal 15%
EECE) AiEe  BOmeiiny ek (23) (35) mxﬁm mrf]/Z m:vz m:r?/z m:nz/z m:ns/z mZn?/Z
0 2.5 0.15 [300-330 0.042 0.057 0.071 0.085 0.113 0.142
A 00 25 0.15 [230-260 0.041 0.055 0.068 0.082 0.109 0.137
400 2.5 0.15 [190-220 0.039 0.053 0.066 0.079 0.105 0.132
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 2.5 0.15 |90-120 0.040 0.055 0.066 0.079 0.106 0.133
Acier inoxydable <950 N/mm? 25 015 |70-100 0.038 0.052 0.065 0.077 0.103 0.129
Guss Fonte <300 HB 25 0.15 [230-260 0.042 0.057 0.071 0.085 0.113 0.142
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 2.5 0.15 |70-100 0.038 0.052 0.062 0.074 0.099 0.127
Superalliage HRSA < 1300 N/mm? 2.5 0.15 | 20-40 0.038 0.052 0.062 0.074 0.099 0.127

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

TROCHOIDALFRASER FRAISES TROCHOIDALES



RCRSVA 7000

VHM-Trochoidalfraser ~2.5 x D

Fraise en carbure pour l'usinage trochoidal ~2.5 % D
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® Zur Anwendung in rostfreiem Stahl und

Superlegierungen Pour l'utilisation dans
I'acier, l'acier inoxydable et le superalliage

U ® Mit Spanteiler fUr kurze Spane Avec brise
LF copeau pour copeaux courts
® Trochoidalfraser mit 7 Schneiden flr noch
héhere Vorschibe Fraise trochoidale
a 7 dents pour des avances supérieures
ABMESSUNGEN Dimensions
Artikelnummer DC APMX LU LF DCON DN RE ZEFP
Référence mm mm mm mm mm mm mm
RCRSVA 7060R05-HB 6 15 21 60 6 5.7 0.5 7
RCRSVA 7080R05-HB 8 20 26 65 8 7.7 0.5 7
RCRSVA 7100R05-HB 10 25 32 75 10 9.6 0.5 7
RCRSVA 7120R05-HB 12 34 37 85 12 11.6 0.5 7
RCRSVA 7160R05-HB 16 45 49 100 16 15.5 0.5 7
RCRSVA 7200R05-HB 20 56 - 110 20 - 0.5 7

RCRSVA 7000 VHM-Trochoidalfréser ~2.5xD Fraise en carbure pour I'usinage trochoidal ~2.5 x D




SCHNITTDATEN Données de coupe

TROCHOIDALFRASER FRAISES TROCHOIDALES

Bearbeitung Usinage TROCHOIDALFRASEN 5% Fraisage trochoidal 5%
. " a ae Ve 6 8 10 12 16 20
WEECHE) AitEe  DOmeieny e «B) D) | m/min mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z
0 2.5 0.05 |430-460 0.078 0.104 0.130 0.155 0.208 0.260
A 00 2.5 0.05 |300-330 0.075 0.100 0.126 0.150 0.201 0.250
400 2.5 0.05 |260-290 0.072 0.097 0.121 0.144 0.193 0.241
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 2.5 0.05 |180-210 0.074 0.099 0.122 0.146 0.195 0.243
Acier inoxydable <950 N/mm? 2.5 0.05 |130-160 0.072 0.095 0.118 0.142 0.190 0.236
Guss Fonte <300 HB 2.5 0.05 [440-470 0.078 0.104 0.130 0.156 0.208 0.260
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 2.5 0.05 |140-170 0.069 0.093 0.114 0.136 0.181 0.232
Superalliage HRSA < 1300 N/mm? 2.5 0.05 | 50-70 0.069 0.093 0.114 0.136 0.181 0.232
2.5 0.05 |140-170 0.065 0.086 0.106 0.128 0.172 0.213
Bearbeitung Usinage TROCHOIDALFRASEN 10% Fraisage trochoidal 10%
. " a ae Vc 6 8 10 12 16 20
Rloteiisigieie Bemetam=Rls (xB) (xD) m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z
0 2.5 0.1 |330-360 0.057 0.075 0.095 0.113 0.151 0.188
A 00 2.5 0.1 |240-270 0.055 0.073 0.091 0.109 0.145 0.182
400 2.5 0.1 |210-240 0.053 0.070 0.088 0.105 0.140 0.175
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 2.5 0.1 |140-170 0.054 0.071 0.089 0.106 0.141 0.177
Acier inoxydable <950 N/mm? 25 0.1 |100-130 0.050 0.069 0.085 0.103 0.137 0.172
Guss Fonte 00 HE 2.5 0.1 |340-370 0.057 0.075 0.095 0.113 0.151 0.188
Superlegierung 00 2.5 0.1 |110-140 0.050 0.067 0.082 0.099 0.132 0.168
Superalliage RSA 00 25 0.1 40-60 0.050 0.067 0.082 0.099 0.132 0.168
2.5 0.1 |130-160 0.055 0.073 0.090 0.109 0.146 0.181
Bearbeitung Usinage TROCHOIDALFRASEN 15% Fraisage trochoidal 15%
. . a ae Vc 6 8 10 12 16 20
EEecrE) esde  Eomeiiny fee «B) D) | m/min mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z
0 2.5 0.25 |280-310 0.042 0.057 0.071 0.085 0.113 0.142
A 00 2.5 0.25 |220-250 0.041 0.055 0.068 0.082 0.109 0.137
400 2.5 0.25 |180-210 0.039 0.053 0.066 0.079 0.105 0.132
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 2.5 0.25 |100-130 0.040 0.055 0.066 0.079 0.106 0.133
Acier inoxydable <950 N/mm? 2.5 0.25 | 80-110 0.038 0.052 0.065 0.077 0.103 0.129
Guss Fonte 00 HB 2.5 0.25 [220-250 0.042 0.057 0.071 0.085 0.113 0.142
Superlegierung an(e 00 2.5 0.25 | 80-110 0.038 0.052 0.062 0.074 0.099 0.127
Superalliage RSA 00 2.5 0.25 | 30-50 0.038 0.052 0.062 0.074 0.099 0.127
2.5 0.25 |90-120 0.040 0.055 0.067 0.082 0.109 0.136

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS



RCRMVA 7000

VHM-Trochoidalfraser ~3.5 xD

Fraise en carbure pour I'usinage trochoidal ~3.5x D
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SN NY — ® Zur Anwendung in rostfreiem Stahl und
RGN Superlegierungen  Pour |'utilisation dans
APMX I'acier, I'acier inoxydable et le superalliage
LF . . . u )
\ ® Mit Spanteiler fUr kurze Spane Avec brise
copeau pour copeaux courts
® Trochoidalfraser mit 7 Schneiden flr noch
héhere Vorschibe Fraise trochoidale
a 7 dents pour des avances supérieures
ABMESSUNGEN Dimensions
Artikelnummer DC APMX LF DCON RE
i ZEFP
Référence mm mm mm mm mm
RCRMVA 7060R05-HB 6 21 65 6 0.5 7
RCRMVA 7080R05-HB 8 31 75 8 0.5 7
RCRMVA 7100R05-HB 10 37 85 10 0.5 7
RCRMVA 7120R05-HB 12 44 95 12 0.5 7
RCRMVA 7160R05-HB 16 56 110 16 0.5 7
RCRMVA 7200R05-HB 20 70 125 20 0.5 7

RCRMVA 7000 VHM-Trochoidalfriser ~3.5xD  Fraise en carbure pour l'usinage trochoidal ~3.5 x D




SCHNITTDATEN Données de coupe

Bearbeitung Usinage

TROCHOIDALFRASEN 3%

Fraisage trochoidal 3%

TROCHOIDALFRASER FRAISES TROCHOIDALES

. " a ae Ve 6 8 10 12 16 20
WEECHE) AitEe  DOmeieny e «B) D) | m/min mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z
0 3.5 0.03 [430-460 0.078 0.104 0.130 0.155 0.208 0.260
A 00 3.5 0.03 [300-330 0.075 0.100 0.126 0.150 0.201 0.250
400 3.5 0.03 [260-290 0.072 0.097 0.121 0.144 0.193 0.241
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 3.5 0.03 [180-210 0.074 0.099 0.122 0.146 0.195 0.243
Acier inoxydable <950 N/mm2 3.5 0.03 [130-160 0.072 0.095 0.118 0.142 0.190 0.236
Guss Fonte <300 HB 3.5 0.03 [440-470 0.078 0.104 0.130 0.156 0.208 0.260
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 3.5 0.03 [140-170 0.069 0.093 0.114 0.136 0.181 0.232
Superalliage HRSA < 1300 N/mm? 3.5 0.03 | 50-70 0.069 0.093 0.114 0.136 0.181 0.232
3.5 0.03 |140-170 0.065 0.086 0.106 0.128 0.172 0.213
Bearbeitung Usinage TROCHOIDALFRASEN 5% Fraisage trochoidal 5%
. " a ae Vc 6 8 10 12 16 20
Rloteiisigieie Bemetam=Rls (xB) (xD) m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z
0 35 0.05 [380-410 0.066 0.088 0.111 0.132 0.177 0.221
A 00 3.5 0.05 [270-300 0.064 0.085 0.107 0.128 0.171 0.213
400 3.5 0.05 [240-270 0.061 0.082 0.103 0.122 0.164 0.205
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 3.5 0.05 [160-190 0.063 0.084 0.104 0.124 0.166 0.207
Acier inoxydable <950 N/mm? 3.5 0.05 [130-160 0.061 0.081 0.100 0.121 0.162 0.201
Guss Fonte 00 HB 3.5 0.05 (390-420 0.066 0.088 0.111 0.133 0.177 0.221
Superlegierung 00 3.5 0.05 [120-150 0.059 0.079 0.097 0.116 0.154 0.197
Superalliage RSA 00 3.5 0.05 | 40-60 0.059 0.079 0.097 0.116 0.154 0.197
3.5 0.05 [130-160 0.058 0.077 0.095 0.115 0.154 0.191
Bearbeitung Usinage TROCHOIDALFRASEN 10% Fraisage trochoidal 10%
. . a ae Ve 6 8 10 12 16 20
Matenialipho e EmEtelg (i (xB) (xD) m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z
0 3.5 0.1 |300-330 0.050 0.066 0.084 0.099 0.133 0.165
A 00 3.5 0.1 |220-250 0.048 0.064 0.080 0.096 0.128 0.160
400 3.5 0.1 [190-220 0.047 0.062 0.077 0.092 0.123 0.154
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 3.5 0.1  [130-160 0.048 0.062 0.078 0.093 0.124 0.156
Acier inoxydable <950 N/mm? 3.5 0.1 |90-120 0.044 0.061 0.075 0.091 0.121 0.151
Guss Fonte 00 HB 3.5 0.1 310-340 0.050 0.066 0.084 0.099 0.133 0.165
Superlegierung an(e 00 3.5 0.1 [100-130 0.044 0.059 0.072 0.087 0.116 0.148
Superalliage RSA 00 3.5 0.1 30-50 0.044 0.059 0.072 0.087 0.116 0.148
35 0.1 |90-120 0.042 0.058 0.071 0.086 0.115 0.143

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS



Rc RL VHM-Trochoidalfraser
Fraise en carbure pour I'usinage trochoidal

= LE EEL
APMX COAT IKZ

m” 7777777777 — ] ® Zur Anwendung in Stahl, rostfreiem Stahl, Guss

RN und Superlegierungen Pour ['utilisation dans

APMX ‘ l'acier, l'acier inoxydable, la fonte et les superalliages
LF

DCON

LR

| ® Mit zentraler InnenkUhlung fir bessere Stand-
zeiten und bessere Spaneabfuhr speziell in
Taschen Avec refroidissement par le centre pour
une meilleure durée de vie de I'outil et une meilleure
évacuation des copeaux surtout pour le fraisage de
poches

® Mit Spanteiler fiir kurze Spane Avec brise copeau
pour copeaux courts

ABMESSUNGEN Dimensions

S B e e wweNmT o
RCRLL 4040R02-1KZ 4 4xD 16 60 6 0.2 4
RCRLL 4050R02-1KZ 5 4xD 20 62 6 0.2 4
RCRLL 5060R02-1KZ 6 4xD 24 70 6 0.2 5
RCRLL 5080R02-1KZ 8 4xD 32 75 8 0.2 5
RCRLM 5100R02-1KZ 10 3xD 30 80 10 0.2 5
RCRLL 5100R02-1KZ 10 4xD 40 90 10 0.2 5
RCRLM 6120R03-1KZ 12 3xD 36 93 12 0.3 6
RCRLL 6120R03-1KZ 12 4xD 48 105 12 0.3 6
RCRLM 6160R03-1KZ 16 3xD 48 105 16 0.3 6
RCRLL 6160R03-1KZ 16 4xD 64 120 16 0.3 6
RCRLL 6200R05-1KZ 20 4xD 80 140 20 0.5 6

RCRL VHM-Trochoidalfrdser Fraise en carbure pour I'usinage trochoidal



SCHNITTDATEN Données de coupe

TROCHOIDALFRASER FRAISES TROCHOIDALES

Material Matiere Baustahl Acier de construction Werkzeugstahl Acier a outil
3% ae 5% ae 10% ae 3% ae 5% ae 10% ae
DC ULDR n ap Vf ae Vvf ae Vf ae n ap vf ae vf ae vf ae
mm min" mm [ mm/ mm | mm/ mm | mm/ mm | min?" mm | mm/ mm | mm/ mm | mm/ mm
min min min min min min
4 4xD 9500 13 2970 0.2 | 2300 0.2 | 1430 0.4 | 7300 13 1970 0.12 | 1530 0.2 950 0.4
5 4xD 10700 16 | 4440 0.5 | 3440 0.25 | 2140 0.5 | 8100 16 3050 0.5 | 2360 0.25 | 1470 0.5
6 4xD 12700 21 9920 0.18 | 7690 0.3 | 4780 0.6 | 9700 21 6340 0.18 | 4910 0.3 | 3050 0.6
8 4xD 9500 28 12410 0.24 | 9610 0.4 | 5980 0.8 | 7300 28 6080 0.24 | 4710 0.4 | 2930 0.8
10 3xD 8400 26 9820 0.3 | 7610 0.5 | 4730 1 6400 26 6710 0.3 | 5200 0.5 | 3230 1
10 4xD 7600 34 | 8930 0.3 | 6920 0.5 | 4300 1 5800 34 | 6080 0.3 | 4710 0.5 | 2930 1
12 3xD 7000 35 |12450 0.36 | 9640 0.6 | 6000 1.2 | 5300 35 8560 0.36 | 6630 0.6 | 4120 1.2
12 4xD 6300 43 | 11310 0.36 | 8760 0.6 | 5450 1.2 | 4800 43 7760 0.36 | 6010 0.6 | 3740 1.2
16 3xD 5200 46 [10640 0.48 | 8240 0.8 | 5130 1.6 | 4000 46 7550 0.48 | 5850 0.8 | 3640 1.6
16 4xD 4700 57 9680 0.48 | 7490 0.8 | 4660 1.6 | 3600 57 6850 0.48 | 5300 0.8 | 3300 1.6
20 4xD 3800 72 8930 0.6 | 6920 1 4300 2 2900 72 5930 0.6 | 4590 1 2860 2
Material Matiere Rostfreier Stahl Acier inoxydable
3% ae 5% ae 10% ae 3% ae 5% ae 10% ae
DC ULDR n ap Vf ae Vf ae Vf ae n ap Vf ae Vf ae Vf ae
mm min?"  mm | mm/ mm | mm/ mm | mm/ mm | mn?" mm | mm/ mm | mm/ mm | mm/ mm
min min min min min min
4 4xD 6300 13 1170 042 | 910 0.2 560 0.4 | 8300 13 2250 042 | 1740 0.2 | 1080 0.4
5 4xD 7100 16 1970 0.5 | 1530 0.25 | 950 0.5 | 8500 16 3190 0.5 | 2470 0.25 | 1530 0.5
6 4xD 8400 21 4650 0.18 | 3600 0.3 | 2240 0.6 |11100 21 7230 0.18 | 5600 0.3 | 3480 0.6
8 4xD 6300 28 | 4590 0.24 | 3560 0.4 | 2210 0.8 | 8300 28 6950 0.24 | 5380 0.4 | 3350 0.8
10 3xD 5600 26 5660 0.3 | 4380 0.5 | 2720 1 7300 26 7640 0.3 | 5920 0.5 | 3680 1
10 4xD 5000 34 5140 0.3 | 3980 0.5 | 2480 1 6600 34 6950 0.3 | 5380 0.5 | 3350 1
12 3xD 4600 35 6140 0.36 | 4760 0.6 | 2960 1.2 | 6100 35 9740 0.36 | 7550 0.6 | 4690 1.2
12 4xD 4200 43 5580 0.36 | 4320 0.6 | 2690 1.2 | 5500 43 8860 0.36 | 6860 0.6 | 4270 1.2
16 3xD 3500 46 6060 0.48 | 4700 0.8 | 2920 1.6 | 4500 46 8600 0.48 | 6660 0.8 | 4140 1.6
16 4xD 3100 57 5510 0.48 | 4270 0.8 | 2650 1.6 | 4100 57 7810 0.48 | 6050 0.8 | 3760 1.6
20 4xD 2500 72 5730 0.6 | 4440 1 2760 2 3300 72 6770 0.6 | 5240 1 3260 2
Material Matiere Inconel 625 /nconel 625 Titan Titane
3% ae 5% ae 10% ae 3% ae 5% ae 10% ae
DC ULDR n ap vf ae Vvf ae vf ae n ap vf ae Vf ae vf ae
mm min?  mm | mm/ mm | mm/ mm | mm/ mm | mn?" mm | mm/ mm | mm/ mm | mm/ mm
min min min min min min
4 4xD 2300 13 440 0.2 | 340 0.2 210 0.4 | 3100 13 580 0.12 | 450 0.2 280 0.4
5 4xD 2600 16 740 015 | 570 0.25 | 350 0.5 | 3100 16 880 0.15 | 680 0.25 | 420 0.5
6 4xD 3100 21 1830 0.18 | 1420 0.3 880 0.6 | 3900 21 2290 0.8 | 1780 0.3 | 1100 0.6
8 4xD 2300 28 1720 0.24 | 1330 04 830 0.8 | 2900 28 2150 0.24 | 1660 0.4 | 1030 0.8
10 3xD 1900 26 1650 0.3 | 1280 0.5 790 1 2600 26 2280 0.3 | 1770 0.5 | 1100 1
10 4xD 1900 34 1650 0.3 | 1280 0.5 790 1 2300 34 | 2060 0.3 | 1600 0.5 990 1
12 3xD 1700 35 2420 0.36 | 1880 0.6 1160 1.2 | 2200 35 2670 0.36 | 2060 0.6 | 1280 1.2
12 4xD 1500 43 2200 0.36 | 1700 0.6 | 1060 1.2 | 1900 43 2410 0.36 | 1860 0.6 1160 1.2
16 3xD 1300 46 2730 0.48 | 2110 0.8 1310 1.6 1600 46 2280 0.48 | 1770 0.8 | 1100 1.6
16 4xD 1100 57 2480 0.48 | 1920 0.8 | 1190 1.6 | 1400 57 2060 0.48 | 1600 0.8 990 1.6
20 4xD 900 72 2310 0.6 | 1790 1 1110 2 1100 72 2060 0.6 | 1600 1 990 2

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS



VHM-SCHAFTFRASER GSXMT
FRAISE EN CARBURE GSXMT

Spezielle Stirngeometrie ermdglicht steile Eintauchwinkel
La géométrie spéciale du front permet des angles d'attaque
prononceés.

Ungleiche Zahnteilung und variabler Drallwinkel
Pas inégal et angle d'hélice variable

Innovative Beschichtungstechnik fur hohe
Standzeiten Technologie de revétement innovante
pour une longue durée de vie




Dieser vielseitig Schaftfraser zeigt seine Starke in unterschiedlichsten Materialien
und sorgt dank innovativer Technologie flir maximale Leistung und Effizienz.
Cette fraise cylindrique polyvalente montre sa force dans des matériaux différents et
assure une performance et une efficacité maximale gréce a sa technologie innovante.

Unser GSXMT ist die perfekte Losung fur das Tauchfrasen und Gberzeugt mit
beeindruckenden Ramping-Winkeln bis zu 45° und Helix-Winkeln von 3 bis 5°.
Notre GSXMT est la solution parfaite pour le fraisage en plongée et convainc par des
angles de ramping impressionnants jusqu'a 45° et des angles hélicoidaux de 3 a 5°.

Schulterfrasen / Trochoidalfrasen  Surfacage-dressage / Fraisage trochoidal

. Helixfrasen Fraisage hélicoidal
. Rampen Ramping

-

Plungen Tréflage Nutenfrasen Rainurage




VHM-Schaftfraser
G SX M T 40 0 0 Fraise cylindrique en carbure

/ 7z | o

A/ A Z A
Iadl | | b | |

EE=

® Besonders gut geeignet zum Tauchfrasen in Stahl
und rostfreiem Stahl Pour le fraisage en plongée

APMX dans l'acier et I'acier inoxydable

_
2

|
LM_]

= LF ® Geeignet fur bis zu 45° Ramping-Winkel,
3 -5° maximaler Helix-Winkel
Pour le fraisage en rampe jusqu'a 45°, fraisage
hélicoidal max. 3 - 5°
® Bohrbearbeitung méglich  Percage possible
ABMESSUNGEN Dimensions
At,‘t!kelnummer DC APMX LU LF DCON DN CHW ZEFP
Reference mm mm mm mm mm mm mm
°GSXMT 4030-HA 3 8 15 57 6 2.8 0.15 4
°GSXMT 4040-HA 4 11 18 57 6 3.8 0.15 4
°GSXMT 4050-HA 5 13 18 57 6 4.8 0.15 4
°GSXMT 4060-HA 6 13 20 57 6 5.8 0.2 4
°GSXMT 4080-HA 8 19 26 63 8 7.6 0.2 4
°GSXMT 4100-HA 10 22 30 72 10 9.5 0.3 4
°GSXMT 4120-HA 12 26 36 83 12 1.5 0.35 4
All'tfkelnummer DC APMX LU LF DCON DN CHW ZEEP
Reference mm mm mm mm mm mm mm
GSXMT 4030-HB 3 8 15 57 6 2.8 0.15 4
GSXMT 4040-HB 4 11 18 57 6 3.8 0.15 4
GSXMT 4050-HB 5 13 18 57 6 4.8 0.15 4
GSXMT 4060-HB 6 13 20 57 6 5.8 0.2 4
GSXMT 4080-HB 8 19 26 63 8 7.6 0.2 4
GSXMT 4100-HB 10 22 30 72 10 9.5 0.3 4
GSXMT 4120-HB 12 26 36 83 12 1.5 0.35 4
GSXMT 4160-HB 16 32 44 92 16 15.5 0.4 4
GSXMT 4200-HB 20 38 52 104 20 19.5 0.5 4

GSXMT 4000 VHM-Schaftfraser Fraise cylindrique en carbure



SCHNITTDATEN Données de coupe

Bearbeitung Usinage

VOLLNUTFRASEN Rainurage

. " a ae Ve 4 6 8 10 12 16 20
WEECHE) AitEe  DOmeieny e o«B) D) | mimin | mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z
0 1 1 130-150|  0.024 0.030 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100
A 00 1 1 90-110 0.018 0.022 0.028 0.034 0.039 0.049 0.059
400 1 1 50-70 0.014 0.018 0.024 0.029 0.032 0.041 0.049
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 1 1 70-90 0.018 0.022 0.028 0.034 0.032 0.049 0.059
Acier inoxydable <950 N/mm? 0.5 1 50-70 0.014 0.017 0.022 0.026 0.030 0.038 0.046
Guss Fonte <300 HB 1 1 90-130| 0.018 0.022 0.028 0.034 0.039 0.049 0.059
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 0.5 1 30-50 0.014 0.017 0.022 0.026 0.030 0.038 0.046
Superalliage HRSA < 1300 N/mm? 0.5 1 30-50 0.014 0.017 0.022 0.026 0.030 0.038 0.046
Bearbeitung Usinage UMFANGSFRASEN Contournage
. . a ae Vc 4 6 8 10 12 16 20
EEerE) esde Eomeimy Mee «B) D) | mimin | mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z
0 1 0.3 [150-180| 0.026 0.035 0.048 0.060 0.075 0.090 0.120
A 00 1 0.3 [120-150| 0.019 0.024 0.032 0.040 0.048 0.056 0.080
400 1 0.3 | 60-80 0.018 0.023 0.030 0.036 0.041 0.047 0.063
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 1.5 0.5 |90-110| 0.021 0.026 0.034 0.041 0.047 0.052 0.071
Acier inoxydable <950 N/mm? 1.2 0.3 | 60-80 0.018 0.023 0.030 0.036 0.041 0.047 0.063
Guss Fonte <300 HB 1 0.3 [120-150| 0.021 0.026 0.034 0.041 0.047 0.052 0.071
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 1 0.3 | 40-50 0.026 0.032 0.042 0.050 0.057 0.064 0.078
Superalliage HRSA < 1300 N/mm? 1 0.3 | 40-50 0.026 0.032 0.042 0.050 0.057 0.064 0.078
Bearbeitung Usinage RAMPING Fraisage en rampe
. " a ae Ve 4 6 8 10 12 16 20
atenialipiin e Eemerkun =gl ° (xD) m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z
0 45 1 100-120( 0.015 0.019 0.021 0.024 0.028 0.035 0.043
A 00 15 1 55-75 0.014 0.017 0.023 0.023 0.026 0.032 0.039
400
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 10 1 60 - 80 0.014 0.018 0.023 0.028 0.032 0.040 0.048
Acier inoxydable <950 N/mm? 5 1 45-65 0.014 0.017 0.022 0.026 0.030 0.038 0.046
Guss Fonte <300 HB 15 1 60 -80 0.014 0.018 0.023 0.028 0.032 0.040 0.048
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 5 1 30-40 0.018 0.023 0.030 0.036 0.042 0.052 0.063
Superalliage HRSA < 1300 N/mm? 5 1 30-40 0.018 0.023 0.030 0.036 0.042 0.052 0.063
Bearbeitung Usinage HELIX-FRASEN Fraisage hélicoidal
. " a ae Ve 4 6 8 10 12 16 20
Matshiaput e ESmelkinsgt s ° (xD) m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z
0 5 0.3 [110-130| 0.014 0.018 0.024 0.030 0.032 0.040 0.048
A 00 4 0.3 | 70-90 0.013 0.016 0.021 0.026 0.029 0.037 0.045
400 3 0.3 | 50-70 0.012 0.015 0.019 0.023 0.026 0.032 0.039
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 4 0.4 | 70-90 0.013 0.016 0.021 0.026 0.029 0.037 0.045
Acier inoxydable <950 N/mm? 3 0.4 | 70-90 0.012 0.015 0.019 0.023 0.026 0.036 0.039
Guss Fonte <300 HB 4 0.4 | 70-90 0.013 0.016 0.021 0.026 0.029 0.037 0.045
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 3 0.4 | 30-50 0.011 0.014 0.019 0.021 0.024 0.030 0.037
Superalliage HRSA < 1300 N/mm? 3 0.4 | 30-50 0.011 0.014 0.019 0.021 0.024 0.030 0.037
Bearbeitung Usinage BOHREN Percage
. . a ae Vc 4 6 8 10 12 16 20
UEGerlE] Medde Doy A «B) D) | mimin | mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z
0 1 1 85-105| 0.010 0.012 0.016 0.019 0.022 0.027 0.033
A 00 1 1 55-75 0.009 0.011 0.014 0.017 0.019 0.024 0.030
400
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 1 1 55-75 0.009 0.011 0.014 0.017 0.019 0.024 0.030
Acier inoxydable <950 N/mm?
Guss Fonte <300 HB 1 1 55-75 0.009 0.011 0.014 0.017 0.019 0.024 0.030
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 0.5 1 20-40 0.010 0.013 0.017 0.021 0.024 0.030 0.036
Superalliage HRSA < 1300 N/mm?
Bearbeitung Usinage TROCHOIDALFRASEN Fraisage trochoidal
. " a ae Ve 4 6 8 10 12 16 20
Matenia i Eemerkun =gl (xB) (xD) m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z
0 2 0.1 [160-200| 0.049 0.061 0.079 0.095 0.108 0.135 0.164
A 00 2 0.1 [110-130| 0.044 0.055 0.071 0.085 0.097 0.122 0.148
400 2 0.1 |80-100| 0.039 0.049 0.063 0.076 0.086 0.108 0.131
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 2 0.1 [110-130| 0.044 0.055 0.071 0.085 0.097 0.122 0.147
Acier inoxydable <950 N/mm? 2 0.1 |80-100| 0.039 0.049 0.063 0.076 0.086 0.108 0.131
Guss Fonte <300 HB 2 0.1 [120-150| 0.044 0.055 0.071 0.085 0.097 0.122 0.148
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 2 0.05 | 50-70 0.054 0.067 0.087 0.104 0.119 0.149 0.181
Superalliage HRSA < 1300 N/mm? 2 0.05 | 50-70 0.054 0.067 0.087 0.104 0.119 0.149 0.181

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

HOCHLEISTUNGSFRASER MIT SCHUTZFASE FRAISES HAUTE PERFORMANCE AVEC PROTECTION D'ARETES



VHM-Schaftfraser FE
G SXM F E 4000 Fraise FE cylindrique en carbure

(1)

=
SN Bl

pd
(a)

® Besonders gut geeignet in Stahl bis HRC 48 und
N\ Guss Pour l'utilisation dans l'acier jusqu'a 48 HRC

APMX et la fonte

‘ D‘C %‘
DCON

LU
LF
ABMESSUNGEN Dimensions

Art!kelnummer DC APMX LU LF DCON DN CHW ZEFP
Référence mm mm mm mm mm mm mm

GSXMFE 4010-HA 1 2.5 5 57 6 0.8 0.07 4
GSXMFE 4020-HA 2 5 10 57 6 1.8 0.1 4
GSXMFE 4030-HA 3 8 15 57 6 2.8 0.1 4
GSXMFE 4040-HA 4 11 17 57 6 3.8 0.15 4
GSXMFE 4050-HA 5 13 19 57 6 4.8 0.15 4
GSXMFE 4060-HA 6 13 21 57 6 5.8 0.2 4
GSXMFE 4080-HA 8 19 27 63 8 7.6 0.2 4
GSXMFE 4100-HA 10 22 32 72 10 9.5 0.3 4
GSXMFE 4120-HA 12 26 38 83 12 11.5 0.35 4
GSXMFE 4160-HA 16 32 44 92 16 15.5 0.4 4
GSXMFE 4200-HA 20 38 54 104 20 19.5 0.5 4
Aljt!kelnummer DC APMX LU LF DCON DN CHW ZEFP
Référence mm mm mm mm mm mm mm

GSXMFE 4010-HB 1 2.5 5 57 6 0.8 0.07 4
GSXMFE 4020-HB 2 5 10 57 6 1.8 0.1 4
GSXMFE 4030-HB 3 8 15 57 6 2.8 0.1 4
GSXMFE 4040-HB 4 1 17 57 6 3.8 0.15 4
GSXMFE 4050-HB 5 13 19 57 6 4.8 0.15 4
GSXMFE 4060-HB 6 13 21 57 6 5.8 0.2 4
GSXMFE 4080-HB 8 19 27 63 8 7.6 0.2 4
GSXMFE 4100-HB 10 22 32 72 10 9.5 0.3 4
GSXMFE 4120-HB 12 26 38 83 12 11.5 0.35 4
GSXMFE 4160-HB 16 32 44 92 16 15.5 0.4 4
GSXMFE 4200-HB 20 38 54 104 20 19.5 0.5 4

GSXMFE 4000 VHM-Schaftfraser FE Fraise FE cylindrique en carbure



SCHNITTDATEN Données de coupe

Bearbeitung Usinage

VOLLNUTFRASEN Rainurage

q - a ae Vc 2 4 6 8 10 12 16 20
WEECHE) AitEe  DOmeieny e By o) | m/min | mmz mmz mmZ mmZ mmz mmz mmz mmiz
0 1.1 1 110-140( 0.010 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100
A 00 1 1 90-120 0.008 0.017 0.025 0.034 0.042 0.050 0.065 0.080
400 0.8 1 70-90 0.007 0.014 0.021 0.028 0.035 0.042 0.049 0.070
Rostfreier Stahl <750 N/mm?
Acier inoxydable <950 N/mm?
Guss Fonte <300HB 1 1 80-120 0.009 0.017 0.025 0.034 0.042 0.050 0.065 0.080
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm?
Superalliage HRSA <1300 N/mm? 0.5 1 30-40 0.006 0.012 0.017 0.022 0.026 0.030 0.038 0.046
Bearbeitung Usinage UMFANGSFRASEN Contournage
A o a ae Vc 2 4 6 8 10 12 16 20
Materisldiee ESetkunscs (xlg) (xD) m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z
0 1.5 0.3 150-180| 0.013 0.026 0.039 0.052 0.065 0.078 0.104 0.130
A 00 1.5 0.3 120-150| 0.010 0.022 0.033 0.044 0.055 0.065 0.085 0.104
400 1.2 0.3 90-110 0.009 0.018 0.027 0.036 0.046 0.055 0.064 0.091
Rostfreier Stahl <750 N/mm?
Acier inoxydable <950 N/mm?
Guss Fonte 00 1.2 0.3 100-140| 0.012 0.022 0.033 0.044 0.055 0.065 0.085 0.104
Superlegierung 00
Superalliage RSA 00 T2 0.3 40-50 0.008 0.016 0.025 0.034 0.044 0.052 0.060 0.070
1.2 0.3 40-50 0.005 0.012 0.018 0.025 0.033 0.040 0.048 0.055
Bearbeitung Usinage RAMPING Fraisage en rampe
A - a de Vc 2 4 6 8 10 12 16 20
Materialidicis Bemerkunz e ° (xD) m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z
0 2 1 90-110 0.006 0,012 0,021 0,031 0,038 0,047 0,051 0,06
A 00 1.5 1 80-100 0.005 0,011 0,018 0,026 0,032 0,039 0,044 0,053
400 1.5 1 50-70 0.005 0.010 0.016 0.023 0.029 0.035 0.038 0.048
Rostfreier Stahl <750 N/mm?
Acier inoxydable <950 N/mm?
Guss Fonte 00 HB 2 1 100-120| 0.006 0.012 0.024 0.031 0.042 0.050 0.058 0.067
Superlegierung 00
Superalliage RSA 00 RS 1 50-70 0.005 0.011 0.018 0.026 0.032 0.028 0.043 0.052
1 1 50-60 0.005 0.008 0.016 0.021 0.060 0.030 0.032 0.041
Bearbeitung Usinage HELIX-FRASEN Fraisage hélicoidal
A - a de Vc 2 4 6 8 10 12 16 20
LEGEAE]) Wi BEmeig ° D) | m/min | mm/Z  mm/z mm/Z mm/Z mm/Z omm/iZz omm/Z ommiz
0 2 0.3 110-130| 0.012 0.025 0.035 0.047 0.060 0.074 0.081 0.094
A 00 1.5 0.3 90-110 0.010 0.023 0.030 0.041 0.051 0.060 0.068 0.084
400 1.5 0.3 70-90 0.009 0.020 0.026 0.037 0.047 0.055 0.060 0.075
Rostfreier Stahl <750 N/mm?
Acier inoxydable <950 N/mm?
Guss Fonte 00 HB 2 0.3 100-120| 0.012 0.028 0.038 0.050 0.065 0.077 0.085 0.095
Superlegierung 00
Superalliage RSA 00 1.5 03 | 50-70 | 0.008 0.011 0.018 0.023 0.029 0.035 0.036 0.046
1 0.3 50-60 0.008 0.018 0.023 0.031 0.039 0.047 0.052 0.065
Bearbeitung Usinage TROCHOIDALFRASEN Fraisage trochoidal
f g a de Vc 2 4 6 8 10 12 16 20
Haeitel) M BOmeing ek By D) | m/min| mmz  mmz mmZ mmZ mm/Z mm/Z mmZ mmiz
0 2 0.1 240-270| 0.031 0.061 0.092 0.123 0.153 0.184 0.245 0.307
A 00 2 0.1 190-210| 0.024 0.053 0.079 0.106 0.132 0.156 0.204 0.250
400 2 0.1 130-160 0.02 0.040 0.060 0.080 0.102 0.122 0.142 0.202
Rostfreier Stahl <750 N/mm?
Acier inoxydable <950 N/mm?
Guss Fonte <300 HB 2 0.1 [180-210| 0.028 0.051 0.077 0.103 0.128 0.152 0.198 0.243
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm?
Superalliage HRSA < 1300 N/mm2 2 0.1 60-80 | 0.018 0.036 0.056 0.077 0.099 0.117 0.135 0.158
1.5 0.1 50-60 0.011 0.026 0.040 0.055 0.073 0.088 0.106 0.121

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

HOCHLEISTUNGSFRASER MIT SCHUTZFASE FRAISES HAUTE PERFORMANCE AVEC PROTECTION D'ARETES



VHM-Schaftfraser VA - kurz
G SXSVA 40 00 Fraise VA cylindrique en carbure - courte

T

® Besonders gut geeignet in rostfreiem Stahl, Titan
und Stahl Pour l'utilisation dans l'acier, 'acier

APMX inoxydable et le titane

= )
/

[
LM_]

LU
LF
ABMESSUNGEN Dimensions

All'tikelnummer DC APMX LU LF DCON DN CHW ZEFP

Référence mm mm mm mm mm mm mm
°GSXSVA4010-HB 1 2 3.5 50 6 0,8 0,07 4
° GSXSVA 4020-HB 2 4 8 50 6 1.8 0,1 4
°GSXSVA 4030-HB 3 6 12 54 6 2,8 0,1 4

GSXSVA 4040-HB 4 8 15 54 6 3,8 0,15 4

GSXSVA 4050-HB 5 9 15 54 6 4,8 0,15 4

GSXSVA 4060-HB 6 10 17 54 6 5,8 0,2 4

GSXSVA 4080-HB 8 12 21 58 8 7,6 0,2 4

GSXSVA 4100-HB 10 14 24 66 10 9,5 0,3 4

GSXSVA 4120-HB 12 16 26 73 12 11,5 0,35 4

GSXSVA 4160-HB 16 22 32 82 16 15,5 0,4 4

GSXSVA 4200-HB 20 26 40 92 20 19,5 0,5 4

GSXSVA 4000 VHM-Schaftfraser VA - kurz Fraise VA cylindrique en carbure - courte



SCHNITTDATEN Données de coupe

Bearbeitung Usinage

VOLLNUTFRASEN Rainurage

WEECHE) AitEe  DOmeieny e (gB) (35) mYn:in mnzw/z m:ﬂZ m:]/Z m:vz m?:/z m:nz/Z m1ms/z mlr::)/Z
0 1 1 130-150| 0.013 0.022 0.032 0.043 0.054 0.065 0.076 0.108
A 00 0.7 1 90-120| 0.010 0.016 0.024 0.030 0.037 0.042 0.048 0.064
400 0.5 1 80-100| 0.009 0.015 0.023 0.030 0.038 0.045 0.053 0.076
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 1 1 70-90 | 0.010 0.016 0.024 0.030 0.037 0.042 0.048 0.064
Acier inoxydable <950 N/mm? 0.5 1 50-70 | 0.008 0.013 0.018 0.024 0.028 0.032 0.037 0.050
Guss Fonte <300 HB 1 1 90-130| 0.010 0.016 0.024 0.030 0.037 0.042 0.048 0.064
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 0.5 1 30-50 | 0.008 0.013 0.018 0.024 0.028 0.032 0.037 0.050
Superalliage HRSA < 1300 N/mm? 0.3 1 20-30 | 0.006 0.010 0.013 0.018 0.024 0.027 0.032 0.043
Bearbeitung Usinage UMFANGSFRASEN Contournage
Material /oticre  Bemerkung Note (38) (33) m)Ir::\in m:\/Z m:vz mrfw/z m:vz m:r?/Z m‘rI:/Z m::/Z mf:/Z
<850 N/mm? 1.5 0.4 |150-180| 0.014 0.028 0.042 0.056 0.070 0.084 0.112 0.140
stahl Acier <1200 N/mm? 1.2 0.3 |120-150| 0.011 0.024 0.036 0.048 0.059 0.070 0.092 0.112
<1400 N/mm? 1 0.3 |90-110| 0.010 0.019 0.029 0.039 0.050 0.059 0.069 0.098
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 1.5 0.4 |90-110| 0.012 0.019 0.028 0.037 0.044 0.051 0.056 0.077
Acier inoxydable <950 N/mm? 1.2 0.3 | 60-80 | 0.010 0.017 0.025 0.032 0.039 0.044 0.051 0.068
Guss Fonte <300 HB 1 0.3 |120-150| 0.012 0.019 0.028 0.037 0.044 0.051 0.056 0.077
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 1 0.3 | 40-50 | 0.014 0.024 0.035 0.045 0.054 0.060 0.067 0.084
Superalliage HRSA < 1300 N/mm? 0.7 0.3 20-30 | 0.006 0.013 0.027 0.378 0.043 0.054 0.059 0.065
Bearbeitung Usinage RAMPING Fraisage en rampe
Rertel) Wi Demedg fei ¢ (33) mxgin m:w/z m:w/z m:\/Z m:w/Z m:r?/Z m:nz/z m1r:/z mfr?/z
0 3 1 100-120| 0.007 0.011 0.016 0.023 0.030 0.038 0.049 0.054
A 00 2 1 90-110 | 0.006 0.009 0.0M1 0.014 0.018 0.022 0.027 0.035
400
Rostfreier Stahl <750 N/mm2 3 1 70-90 | 0.006 0.009 0.011 0.016 0.021 0.026 0.031 0.038
Acier inoxydable <950 N/mm? 2 1 50-70 | 0.004 0.008 0.009 0.011 0.016 0.022 0.028 0.035
Guss Fonte <300 HB 2 0.3 |100-130| 0.007 0.011 0.016 0.023 0.030 0.038 0.049 0.054
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 2 0.5 40-50 | 0.008 0.013 0.018 0.024 0.028 0.032 0.037 0.050
Superalliage HRSA < 1300 N/mm?2 1 0.3 30-40 | 0.006 0.009 0.011 0.016 0.021 0.026 0.031 0.038
Bearbeitung Usinage HELIX-FRASEN Fraisage hélicoidal
Materia D /N Be merKUDE RS ¢ (:S) mXﬁm m:w/z m:n/z mr?1/Z m:w/Z m:r?/Z m?nz/z m::/Z mfr?/Z
0 5 0.3 |100-120| 0.009 0.013 0.019 0.025 0.030 0.036 0.042 0.050
A 00 4 0.3 |90-110| 0.007 0.011 0.016 0.022 0.027 0.032 0.039 0.045
400
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 4 0.4 | 70-90 | 0.007 0.011 0.016 0.022 0.027 0.032 0.039 0.045
Acier inoxydable <950 N/mm? 3 0.4 | 50-70 | 0.006 0.009 0.0M1 0.016 0.021 0.026 0.031 0.038
onte 00 HB 2 0.3 |100-130| 0.007 0.019 0.028 0.037 0.044 0.051 0.056 0.077
verleg g 00 2 0.2 40-50 | 0.007 0.011 0.016 0.022 0.027 0.032 0.039 0.045
peralliag 00 1 0.1 30-40 | 0.006 0.009 0.011 0.016 0.021 0.026 0.031 0.038
Bearbeitung Usinage TROCHOIDALFRASEN Fraisage trochoidal
RaterBIUELEEINES N KUns e (38) (33) ercnn mri/Z m:w/z mr?ﬂZ mn8'1/Z m:r?/z m:nz/z m::/z mfr?/z
0 1.2 0.1 |240-270 0.028 0.043 0.099 0.133 0.166 0.199 0.265 0.331
A 00 1.2 0.1 [190-210| 0.024 0.038 0.086 0.114 0.143 0.168 0.220 0.270
400 1.2 0.1 [130-160| 0.022 0.032 0.065 0.086 0.110 0.132 0.154 0.218
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 1.2 0.1 |110-130 | 0.015 0.040 0.072 0.119 0.140 0.151 0.180 0.200
Acier inoxydable <950 N/mm? 1.2 0.1 |80-100| 0.013 0.038 0.070 0.097 0.113 0.130 0.157 0.177
0 00 HB 1.2 0.1 [120-150| 0.012 0.019 0.083 0.111 0.139 0.164 0.214 0.262
verleg g 00 1.2 0.1 70-90 | 0.011 0.018 0.059 0.097 0.119 0.130 0.161 0.194
peralliag p 00 1.2 0.1 30-40 0.010 0.016 0.038 0.052 0.065 0.076 0.097 0.108

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

HOCHLEISTUNGSFRASER MIT SCHUTZFASE FRAISES HAUTE PERFORMANCE AVEC PROTECTION D'ARETES



VHM-Schaftfraser VA
G SX M VA 400 0 Fraise VA cylindrique en carbure

()

A
=

A E
C x45° COAT

® Besonders gut geeignet in rostfreiem Stahl, Titan
und Stahl Pour l'utilisation dans l'acier, 'acier

APMX inoxydable et le titane

E
|
|

DCON’

LU
LF
ABMESSUNGEN Dimensions

Artikelnummer DC APMX LU LF DCON DN CHW ZEFP
Référence mm mm mm mm mm mm mm

GSXMVA 4010 1 2.5 5 57 6 0.8 0.07 4
GSXMVA 4015 1.5 3.8 7.5 57 6 1.3 0.07 4
GSXMVA 4020 2 5 10 57 6 1.8 0.1 4
GSXMVA 4025 2.5 6.3 12.5 57 6 2.3 0.1 4
GSXMVA 4030 3 8 15 57 6 2.8 0.1 4
GSXMVA 4040 4 1 17 57 6 3.8 0.15 4
GSXMVA 4050 5 13 19 57 6 4.8 0.15 4
GSXMVA 4060 6 13 21 57 6 5.8 0.2 4
GSXMVA 4080 8 19 27 63 8 7.6 0.2 4
GSXMVA 4100 10 22 32 72 10 9.5 0.3 4
GSXMVA 4120 12 26 38 83 12 11.5 0.35 4
GSXMVA 4160 16 32 44 92 16 15.5 0.4 4
GSXMVA 4200 20 38 54 104 20 19.5 0.5 4
GSXMVA 4250 25 45 65 121 25 24.5 0.6 4

GSXMVA 4000 VHM-Schaftfraser VA Fraise VA cylindrique en carbure



SCHNITTDATEN Données de coupe

Bearbeitung Usinage

VOLLNUTFRASEN Rainurage

. " a ae Vc 2 4 6 8 10 12 16 20 25
MateriSIC e ESEIKUNEICS (xB) (xD) m/min | mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z
0 1 1 130-150| 0.012  0.020  0.030  0.040  0.050 0.060 0.070  0.100  0.120
A 00 0.7 1 90-120| 0.009  0.015 0022  0.028 0.034 0.039 0.044 0.059  0.071
400 0.5 1 80-100| 0.008  0.014  0.021 0.028  0.035 0.042 0.049 0070  0.084
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 1 1 70-90 | 0.009  0.015 0.022 0028 0034 0.039 0.044 0059  0.071
Acier inoxydable <950 N/mm? 0.5 1 50-70 | 0.007 0012 0017 0022 0.026 0.030 0.034 0.046  0.055
Guss Fonte <300 HB 1 1 90-130| 0.009  0.015 0022  0.028 0.034 0.039 0.044 0.059  0.071
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 0.5 1 30-50 | 0.007 0012 0017 0022 0.026  0.030 0.034 0.046  0.055
Superalliage HRSA < 1300 N/mm? 0.3 1 20-30 | 0.005  0.009 0.012  0.017 0.022 0.025 0030 0.040  0.045
Bearbeitung Usinage UMFANGSFRASEN Contournage
. " a ae 3 2 4 6 8 10 12 16 20 25
EERGHED Miaie  DEmeiting (e «b) D) | mmin | mm/Z  mm/Z  mmz mmZ mmiz mm/Z mmiZ mmZ mmiz
0 2 0.4 |150-180| 0.013  0.026 0039  0.052 0.065 0.078 0104  0.130  0.156
A 00 1.5 0.3 [120-150/ 0.010 ~ 0.022  0.033  0.044  0.055 0.065 0.085 0104  0.125
400 1.2 0.3 |90-110| 0.009 0018 0027 0036 0.046 0.055  0.064  0.091 0.109
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 1.5 0.4 |90-110| 0.0m 0.018  0.026  0.034 0.041 0.047  0.052  0.071 0.085
Acier inoxydable <950 N/mm? 1.5 03 | 60-80 | 0.009 0.016 0023 0.030 0036  0.041 0.047  0.063  0.076
Guss Fonte <300 HB 1.5 0.3 |120-150| 0.011 0.018  0.026 0034 0.041 0.047  0.052  0.071 0.085
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 1.5 0.3 | 40-50 | 0.013  0.022 0032 0042 0.050 0.056 0.062  0.078  0.094
Superalliage HRSA < 1300 N/mm? 1 0.3 20-30 | 0.005  0.012 0.025 0.350 0.040  0.050  0.055  0.060  0.080
Bearbeitung Usinage RAMPING Fraisage en rampe
. " a ae Ve 2 4 6 8 10 12 16 20 25
Matenialpotc Ca = e ki SR c s ® D) | m/min | mm/z mm/Z mm/Z mm/Z  mm/Z  mm/iZ mm/Z mm/Z mm/zZ
0 3 1 100-120/ 0.006  0.010  0.015  0.021 0.028  0.035  0.045 0.050  0.060
Acie 00 2 1 90-110| 0.005 0.008 0.010  0.013  0.017 0.020 0.025 0.032  0.038
400
Rostfreier Stahl <750 N/mm2 3 1 70-90 | 0.005 0.008 0.010  0.015 0.019 0.024 0029 0035 0.042
Acier inoxydable <950 N/mm? 2 1 50-70 | 0.004  0.007 0.008 0010 0.015 0.020 0.026 0.032  0.038
Guss Fonte <300 HB 2 0.3 |100-130| 0.006 0.010  0.015  0.021 0.028  0.035  0.045 0.050  0.060
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 2 0.5 40-50 | 0.007  0.012 0017 0022 0.026  0.030 0.034 0.046  0.055
Superalliage HRSA < 1300 N/mm? 1 0.3 30-40 | 0.005 0.008 0010 0.015 0.019  0.024 0029 0.035 0.042
Bearbeitung Usinage HELIX-FRASEN Fraisage hélicoidal
. " a ae Ve 2 4 6 8 10 12 16 20 25
SaterlSlc el G et ° (xD) m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z
0 0.3 |100-120| 0.008  0.012  0.018  0.023  0.028 0.033 0.039 0.046  0.055
A 00 4 0.3 |90-110| 0.006 0010  0.015 0.020 0.025 0.030 0.036 0042  0.050
400
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 4 0.4 | 70-90 | 0.006 0010  0.015 0.020 0.25 0.030 0.036 0.042  0.050
Acier inoxydable <950 N/mm? 3 0.4 |50-70 | 0.005 0.008 0.010 0.015 0.019 0.024 0029 0035  0.042
Guss Fonte 00 HB 2 0.3 |100-130| 0.006  0.010  0.015  0.021 0.028  0.035  0.045 0.050  0.060
Superlegierung an(e 00 2 0.2 40-50 | 0.006  0.010  0.015 0020 0.025 0.030 0.036 0.042  0.050
Superalliage RSA 00 1 0.1 30-40 | 0.005 0.008 0010 0015  0.019  0.024 0.029 0.035  0.042
Bearbeitung Usinage TROCHOIDALFRASEN Fraisage trochoidal
. . a ae 3 2 4 6 8 10 12 16 20 25
Materialigiiz cicpEemenkunz LS «b) D) | mmin | mm/Z  mm/Z  mmz mmZ mmiz mmZ mmiZ mmZ mmiz
0 2 0.1 |240-270| 0.025  0.040  0.092 0123 0153  0.184  0.245  0.307  0.315
A 00 2 0.1 |190-210| 0.022  0.035 0.079 0106  0.132 0156  0.204 0.250  0.270
400 2 0.1 |130-160| 0.020  0.030 0.060 0.080  0.102 0122 0142 0202  0.220
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 2 01 |110-130| 0.014  0.037 0.067  0.110 0130 0140 0167 0185  0.195
Acier inoxydable <950 N/mm? 2 0.1 |80-100| 0.012  0.035 0.065 0.090 0.105 0120 0145 0164  0.180
0 00 HB 2 0.1 |120-150| 0.011 0.018  0.077 0403 0128 0152 0198  0.243  0.260
Sl - 00 2 0.1 70-90 | 0.010  0.017  0.055  0.090  0.110 0120 0149  0.180  0.95
peralliag p 00 2 0.1 30-40 | 0.009 0.015 0.035 0.048 0060 0.070 0.090 0.100  0.110

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

HOCHLEISTUNGSFRASER MIT SCHUTZFASE FRAISES HAUTE PERFORMANCE AVEC PROTECTION D'ARETES



VHM-Passfedernutfraser
G SX M VA 30 0 0 Fraise a rainurer en carbure

2 | 7mal Za | | o V1A s
HEHURSE
S el

E\
Uﬁ g ® Universell einsetzbares Fraswerkzeug, besonders
o [ i geeignet fiir instabile Bearbeitungen
APMX Pour I'utilisation universelle, spécialement pour les
LF applications instables
® Spezielle Geometrie zur Herstellung von Pass-
federnuten Géométrie spéciale pour ['usinage
de rainures
® Minustoleranz Tolérance négative
ABMESSUNGEN Dimensions

At,‘t!kelnummer DC APMX LF DCON CHW TOL ZEFP
Reference mm mm mm mm mm mm
GSXMVA 3010 1 2 38 4 - -0.02/-0.035 3
GSXMVA 3011 1.1 2.2 38 4 - -0.02/-0.035 3
GSXMVA 3012 1.2 2.4 38 4 - -0.02/-0.035 3
GSXMVA 3013 1.3 2.6 38 4 - -0.02/-0.035 3
GSXMVA 3014 1.4 2.8 38 4 - -0.02/-0.035 3
GSXMVA 3015 1.5 3 38 4 - -0.02/-0.035 3
GSXMVA 3016 1.6 3.2 38 4 - -0.02/-0.035 3
GSXMVA 3017 1.7 3.4 38 4 - -0.02/-0.035 3
GSXMVA 3018 1.8 3.6 38 4 - -0.02/-0.035 3
GSXMVA 3019 1.9 3.8 38 4 - -0.02/-0.035 3
GSXMVA 3020 2 4 38 6 - -0.02/-0.035 3
GSXMVA 3021 2.1 4.2 38 6 - -0.02/-0.035 3
GSXMVA 3022 2.2 4.4 38 6 - -0.02/-0.035 3
GSXMVA 3023 2.3 4.6 38 6 - -0.02/-0.035 3
GSXMVA 3024 2.4 4.8 38 6 - -0.02/-0.035 3
GSXMVA 3025 2.5 5 38 6 0.1 -0.02/-0.035 3
GSXMVA 3026 2.6 5.2 38 6 0.1 -0.02/-0.035 3
GSXMVA 3027 2.7 5.4 38 6 0.1 -0.02/-0.035 3
GSXMVA 3028 2.8 5.6 50 6 0.1 -0.02/-0.035 3
GSXMVA 3029 2.9 5.8 50 6 0.1 -0.02/-0.035 3
GSXMVA 3030 3 6 50 6 0.1 -0.02/-0.035 3
GSXMVA 3031 3.1 7 50 6 0.1 -0.025/-0.04 3
GSXMVA 3032 3.2 7 50 6 0.1 -0.025/-0.04 3
GSXMVA 3033 3.3 7 50 6 0.1 -0.025/-0.04 3
GSXMVA 3034 3.4 7 50 6 0.1 -0.025/-0.04 3
GSXMVA 3035 3.5 8 50 6 0.1 -0.025/-0.04 3

GSXMVA 3000 VHM-Passfedernutfraser Fraise & rainurer en carbure



ABMESSUNGEN Dimensions

An:tﬁkelnummer DC APMX LF DCON CHW TOL ZEFP
Référence mm mm mm mm mm mm

GSXMVA 3038 3.8 8 54 6 0.1 -0.025/-0.04 3
GSXMVA 3039 3.9 8 54 6 0.1 -0.025/-0.04 3
GSXMVA 3040 4 8 54 6 0.1 -0.025/-0.04 3
GSXMVA 3045 4.5 10 54 6 0.1 -0.025/-0.04 3
GSXMVA 3048 4.8 10 54 6 0.1 -0.025/-0.04 3
GSXMVA 3050 5 10 54 6 0.1 -0.025/-0.04 3
GSXMVA 30575 5.75 13 54 6 0.1 -0.025/-0.04 3
GSXMVA 3060 6 13 54 6 0.15 -0.025/-0.04 3
GSXMVA 3070 7 16 58 8 0.15 -0.03/-0.05 3
GSXMVA 30775 7.75 19 58 8 0.15 -0.03/-0.05 3
GSXMVA 3080 8 19 58 8 0.15 -0.03/-0.05 3
GSXMVA 3090 9 19 66 10 0.15 -0.03/-0.05 3
GSXMVA 3097 9.7 22 66 10 0.15 -0.03/-0.05 3
GSXMVA 3100 10 22 66 10 0.2 -0.03/-0.05 3
GSXMVA 3117 1.7 26 73 12 0.2 -0.035/-0.055 3
GSXMVA 3120 12 26 73 12 0.2 -0.035/-0.055 3
GSXMVA 3137 13.7 26 75 14 0.2 -0.035/-0.055 3
GSXMVA 3140 14 26 75 14 0.2 -0.035/-0.055 3
GSXMVA 3157 15.7 30 82 16 0.2 -0.035/-0.055 3
GSXMVA 3160 16 30 82 16 0.2 -0.035/-0.055 3

SCHNITTDATEN Données de coupe

Material Matiere Stahl / legierter Stahl Acier / Acier allié

<850 N/mm

Bohren Percage

Vollnutfrasen Rainurage

Schlichten Finition

DC n Vf ap Step n Vvf ap ae n Vf ap ae

mm min-! mm/min mm min'  mm/min mm mm min-! mm/min mm mm

1.0 31850 287 1 19110 287 1 1 22930 344 1 0.1
bis 1.5 21240 255 1.5 18050 407 1.5 1.5 21660 488 1.5 0.1
bis 2.0 15930 287 2 17520 526 2 2 21020 631 2 0.1
bis 2.5 12740 268 2.5 15290 574 2.5 2.5 20390 765 2.5 0.1
bis 3.0 12740 344 3 12740 574 3 3 16990 765 3 0.2
bis 4.0 9560 430 4 9560 574 4 4 12740 765 4 0.2
bis 5.0 8920 401 5 7650 574 5 5 10200 765 5 0.2
bis 6.0 7440 401 6 6370 574 6 6 8500 765 6 0.2
bis 7.0 6370 344 7 5460 574 7 7 7280 765 7 0.2
bis 8.0 5580 334 8 4780 574 8 8 6370 765 8 0.2
bis 9.0 4960 297 8 4250 574 9 9 5670 766 9 0.2
bis 10.0 4460 334 8 3830 575 10 10 5100 765 10 0.2
bis 12.0 3720 334 8 3190 575 12 12 4250 765 12 0.2
bis 14.0 3190 382 8 2730 574 14 14 3640 765 14 0.2
bis 16.0 2790 334 4 2390 574 16 16 3190 766 16 0.2

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

HOCHLEISTUNGSFRASER MIT SCHUTZFASE FRAISES HAUTE PERFORMANCE AVEC PROTECTION D'ARETES



VHM-Passfedernutfraser
Fraise a rainurer en carbure

GSXMVA 3000

SCHNITTDATEN Données de coupe

Material Matiere Stahl / legierter Stahl Acier / Acier allié

<1300 N/mm
Bohren Percage Vollnutfrasen Rainurage Schlichten Finition

DC n vf ap Step n \'i ap ae n Vf ap ae

mm min-! mm/min mm min-! mm/min mm mm min-! mm/min mm mm

1.0 25480 229 1 17520 169 1 1 22930 207 1 0.1
bis 1.5 16990 204 1.5 16990 240 1.5 1.5 21660 293 1.5 0.1
bis 2.0 12740 229 2 12740 241 2 2 21020 373 2 0.1
bis 2.5 10200 214 2.5 10200 242 2.5 2.5 20390 453 2.5 0.1
bis 3.0 10620 287 3 8500 240 3 3 16990 454 3 0.2
bis 4.0 7970 358 4 6370 239 4 4 12740 451 4 0.2
bis 5.0 7650 344 5 5100 241 5 5 10200 453 5 0.2
bis 6.0 6370 344 6 4250 240 6 6 8500 495 6 0.2
bis 7.0 5460 295 7 3640 240 7 7 7280 494 7 0.2
bis 8.0 4780 287 8 3190 240 8 8 6370 495 8 0.2
bis 9.0 4250 255 8 2840 241 9 9 5670 495 9 0.2
bis 10.0 3830 287 8 2550 240 10 10 5100 495 10 0.2
bis 12.0 3190 287 8 2130 240 12 12 4250 495 12 0.2
bis 14.0 2730 328 8 1820 240 14 14 3640 494 14 0.2
bis 16.0 2390 287 4 1600 240 16 16 3190 495 16 0.2

Material Matiere Rostfreier Stahl Acier inoxydable
ferritisch und martensitisch Ferritique et martensitique
Bohren Percage Vollnutfrasen Rainurage Schlichten Finition

DC n vf ap Step n vf ap ae n Vf ap ae

mm min-! mm/min mm min-! mm/min mm mm min-! mm/min mm mm

1.0 22300 201 0.5 19110 230 1 1 22930 303 1 0.1
bis 1.5 14870 178 0.75 19110 344 1.5 1.5 21660 429 1.5 0.1
bis 2.0 11150 201 1 18320 440 2 2 21020 549 2 0.1
bis 2.5 8920 187 1.25 15290 459 2.5 2.5 20390 667 2.5 0.1
bis 3.0 9560 258 1.5 12740 459 3 3 16990 668 3 0.2
bis 4.0 7170 322 2 9560 459 4 4 12740 666 4 0.2
bis 5.0 6060 272 2.5 7650 459 5 5 10200 668 5 0.2
bis 6.0 5050 272 3 6370 522 6 6 8500 765 6 0.2
bis 7.0 4330 233 3.5 5460 523 7 7 7280 765 7 0.2
bis 8.0 3790 227 4 4780 522 8 8 6370 765 8 0.2
bis 9.0 3370 202 4.5 4250 523 9 9 5670 766 9 0.2
bis 10.0 3030 227 5 3830 523 10 10 5100 765 10 0.2
bis 12.0 2530 227 4 3190 523 12 12 4250 765 12 0.2
bis 14.0 2170 259 4 2730 522 14 14 3640 765 14 0.2
bis 16.0 1900 227 4 2390 522 16 16 3190 766 16 0.2

GSXMVA 3000 VHM-Passfedernutfraser Fraise & rainurer en carbure




SCHNITTDATEN Données de coupe

Material Matiere Rostfreier Stahl Acier inoxydable
austenitisch Austénitique
Bohren Percage Vollnutfrasen Rainurage Schlichten Finition

DC n Vf ap Step n \'i ap ae n vf ap ae

mm min-! mm/min mm min-! mm/min mm mm min-! mm/min mm mm

1.0 19110 172 0.3 17520 163 0.3 1 22930 221 0.3 0.1
bis 1.5 12740 153 0.45 16990 235 0.5 1.5 21660 306 0.5 0.1
bis 2.0 9560 172 0.6 12740 234 0.7 2 19110 362 0.7 0.1
bis 2.5 7650 161 0.75 10200 233 0.8 2.5 15290 363 0.8 0.1
bis 3.0 8500 229 0.9 8500 233 1 3 12740 360 1 0.2
bis 4.0 6370 287 1.2 6370 234 1.3 4 9560 359 1.3 0.2
bis 5.0 4780 215 1.5 5100 233 1.7 5 7650 361 1.7 0.2
bis 6.0 3990 215 1.8 4250 248 2 6 6370 383 6 0.2
bis 7.0 3420 184 21 3640 247 2.3 7 5460 384 7 0.2
bis 8.0 2990 179 2.4 3190 248 2.6 8 4780 383 8 0.2
bis 9.0 2660 159 2.7 2840 248 3 9 4250 383 9 0.2
bis 10.0 2390 179 3 2550 248 3.3 10 3830 384 10 0.2
bis 12.0 2000 179 3.6 2130 248 4 12 3190 383 12 0.2
bis 14.0 1710 205 4 1820 247 4.6 14 2730 383 14 0.2
bis 16.0 1500 179 4 1600 249 5.3 16 2390 383 16 0.2

Bohren Percage Vollnutfrasen Rainurage Schlichten Finition

DC n Vvf ap Step n Vvf ap ae n Vf ap ae

mm min-! mm/min mm min-! mm/min mm mm min-! mm/min mm mm

1.0 11150 100 0.33 19110 178 0.3 1 22300 208 0.3 0.1
bis 1.5 7440 89 0.49 12740 176 0.5 1.5 14870 206 0.5 0.1
bis 2.0 5580 100 0.66 9560 175 0.7 2 11150 205 0.7 0.1
bis 2.5 4460 94 0.82 7650 175 0.8 2.5 8920 204 0.8 0.1
bis 3.0 4780 129 0.99 6370 174 1 3 7440 204 1 0.2
bis 4.0 3590 161 1.32 4780 175 1.3 4 5580 205 1.3 0.2
bis 5.0 3190 143 1.65 3830 175 1.7 5 4460 204 1.7 0.2
bis 6.0 2660 143 1.98 3190 192 2 6 3720 224 2 0.2
bis 7.0 2280 123 2.31 2730 192 2.3 7 3190 224 2.3 0.2
bis 8.0 2000 119 2.64 2390 192 2.6 8 2790 224 8 0.2
bis 9.0 1770 106 2.97 2130 192 3 9 2480 224 9 0.2
bis 10.0 1600 119 3.3 1920 193 2.3 10 2230 224 10 0.2
bis 12.0 1330 119 4 1600 192 4 12 1860 224 12 0.2
bis 14.0 1140 136 4 1370 192 4.6 14 1600 225 14 0.2
bis 16.0 1000 119 3 1200 193 5.3 16 1400 225 16 0.2

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

HOCHLEISTUNGSFRASER MIT SCHUTZFASE FRAISES HAUTE PERFORMANCE AVEC PROTECTION D'ARETES



VHM-Schaftfraser mit kleinen Fasen
G SX LVA 4000 Fraise cylindrique en carbure

MOMME BELDKOEEED
=S HixE

® Zur Anwendung in rostfreiem Stahl, Superlegie-
rungen und Stahl bis HRC 45  Pour ['utilisation

e 2
%

[
ocon]

APMX dans I'acier inoxydable, les superalliages et l'acier
LU jusqu'a 45 HRC
LF

m Kleinere Schutzfasen
Petit chanfrein de protection

® | angere Schneide und Halsfreistellung
Coupe et détalonnage plus long

ABMESSUNGEN Dimensions

Artikelnummer DC APMX LU LF DCON DN CHW

Référence mm mm mm mm mm mm mm ZE
GSXLVA 4030 3 8 18 63 6 2.7 0.1 4
GSXLVA 4040 4 11 21 63 6 3.7 0.1 4
GSXLVA 4050 5 13 21 63 6 4.7 0.1 4
GSXLVA 4060 6 15 21 63 6 5.5 0.1 4
GSXLVA 4080 8 21 26 63 8 7.5 0.1 4
GSXLVA 4100 10 26 31 72 10 9.5 0.1 4
GSXLVA 4120 12 30 37 83 12 1.5 0.1 4
GSXLVA 4160 16 40 50 100 16 15.5 0.2 4
GSXLVA 4200 20 40 54 105 20 19.5 0.2 4

GSXLVA 4000 VHM-SchaftFraser mit kleinen Fasen Fraise cylindrique en carbure



SCHNITTDATEN Données de coupe

Bearbeitung Usinage

VOLLNUTFRASEN Rainurage

WEECHE) AitEe  DOmeieny e (gB) (35) mYn:in mn3'1/Z m:ﬂZ m:]/Z m:vz m?:/z m:nz/Z m1ms/z mlr::)/Z
0 1 1 [130-150| 0.012 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060 0.070 0.100
A 00 0.7 1 90-120 | 0.009 0.015 0.022 0.028 0.034 0.039 0.044 0.059
400 0.5 1 80-100| 0.008 0.014 0.021 0.028 0.035 0.042 0.049 0.070
Rostfreier Stahl <750 N/mm2 1 1 70-90 | 0.009 0.015 0.022 0.028 0.034 0.039 0.044 0.059
Acier inoxydable <950 N/mm2 0.5 1 50-70 | 0.007 0.012 0.017 0.022 0.026 0.030 0.034 0.046
Guss Fonte <300 HB 1 1 90-130| 0.009 0.015 0.022 0.028 0.034 0.039 0.044 0.059
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 0.5 1 30-50 | 0.007 0.012 0.017 0.022 0.026 0.030 0.034 0.046
Superalliage HRSA < 1300 N/mm? 0.3 1 20-30 | 0.005 0.009 0.012 0.017 0.022 0.025 0.030 0.040
Bearbeitung Usinage UMFANGSFRASEN Contournage
EERGHED Miaie  DEmeiting (e (38) (33) m)Incmin m:m/z mr‘r:/Z m|16'1/Z mr181/Z m:T?/Z m::/Z m::/Z mzr,r?/Z
<850 N/mm? 2 0.4 [150-180| 0.013 0.026 0.039 0.052 0.065 0.078 0.104 0.130
Stahl Acier <1200 N/mm2 1.5 0.3 |120-150| 0.010 0.022 0.033 0.044 0.055 0.065 0.085 0.104
<1400 N/mm2 1.2 0.3 |90-110| 0.009 0.018 0.027 0.036 0.046 0.055 0.064 0.091
Rostfreier Stahl <750 N/mm2 1.5 0.4 |90-110| 0.011 0.018 0.026 0.034 0.041 0.047 0.052 0.071
Acier inoxydable <950 N/mm? 1.5 0.3 | 60-80 | 0.009 0.016 0.023 0.030 0.036 0.041 0.047 0.063
Guss Fonte <300 HB 1.5 0.3 [120-150| 0.011 0.018 0.026 0.034 0.041 0.047 0.052 0.071
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 1.5 0.3 | 40-50 | 0.013 0.022 0.032 0.042 0.050 0.056 0.062 0.078
Superalliage HRSA < 1300 N/mm2 1 0.3 20-30 | 0.005 0.012 0.025 0.350 0.040 0.050 0.055 0.060
Bearbeitung Usinage RAMPING Fraisage en rampe
EEerE) degde  EOmelmy fee : (33) m)'nﬁm mr:;/z m:w/z mrfvz mri/z m:r?/z m:nz/z m::/z mfv?/z
0 3 1 [100-120] 0.006 0.010 0.015 0.021 0.028 0.035 0.045 0.050
A 00 2 1 90-110 | 0.005 0.008 0.010 0.013 0.017 0.020 0.025 0.032
400
Rostfreier Stahl <750 N/mm2 3 1 70-90 | 0.005 0.008 0.010 0.015 0.019 0.024 0.029 0.035
Acier inoxydable <950 N/mm2 2 1 50-70 | 0.004 0.007 0.008 0.010 0.015 0.020 0.026 0.032
Guss Fonte <300 HB 2 0.3 [100-130| 0.006 0.010 0.015 0.021 0.028 0.035 0.045 0.050
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 2 0.5 | 40-50 | 0.007 0.012 0.017 0.022 0.026 0.030 0.034 0.046
Superalliage HRSA < 1300 N/mm2 1 0.3 | 30-40 | 0.005 0.008 0.010 0.015 0.019 0.024 0.029 0.035
Bearbeitung Usinage HELIX-FRASEN Fraisage hélicoidal
Wkeiel) AfiEe  EEmeg et B (35) ercnn mr-:/Z m:w/z mr?ﬂZ mn8'1/Z m:r?/z m:nz/z m1r:/z mfr?/z
0 0.3 [100-120| 0.008 0.012 0.018 0.023 0.028 0.033 0.039 0.046
A 00 4 0.3 |90-110| 0.006 0.010 0.015 0.020 0.025 0.030 0.036 0.042
400
Rostfreier Stahl <750 N/mm2 4 0.4 | 70-90 | 0.006 0.010 0.015 0.020 0.025 0.030 0.036 0.042
Acier inoxydable <950 N/mm2 3 0.4 | 50-70 | 0.005 0.008 0.010 0.015 0.019 0.024 0.029 0.035
onte 00 HB 2 0.3 [100-130| 0.006 0.010 0.015 0.021 0.028 0.035 0.045 0.050
verleg g 00 2 0.2 | 40-50 | 0.006 0.010 0.015 0.020 0.025 0.030 0.036 0.042
peralliag 00 1 0.1 30-40 | 0.005 0.008 0.010 0.015 0.019 0.024 0.029 0.035
Bearbeitung Usinage TROCHOIDALFRASEN Fraisage trochoidal
SRR e EEmeig e (:B) (:3) m)lncnn mr:;/z m:1/Z mr?\/Z mr,;/z m:r?/z m:nz/z m1m6/z mfr?/Z
0 2 0.1 [240-270| 0.025 0.040 0.092 0.123 0.153 0.184 0.245 0.307
A 00 2 0.1 [190-210| 0.022 0.035 0.079 0.106 0.132 0.156 0.204 0.250
400 2 0.1 |130-160| 0.020 0.030 0.060 0.080 0.102 0.122 0.142 0.202
Rostfreier Stahl <750 N/mm2 2 01 |110-130 | 0.014 0.037 0.067 0.110 0.130 0.140 0.167 0.185
Acier inoxydable <950 N/mm2 2 01 [80-100| 0.012 0.035 0.065 0.090 0.105 0.120 0.145 0.164
0 00 HB 2 01 [120-150| 0.011 0.018 0.077 0.103 0.128 0.152 0.198 0.243
Derlcs 2 00 2 0.1 70-90 | 0.010 0.017 0.055 0.090 0.110 0.120 0.149 0.180
peralliag A 00 2 0.1 30-40 | 0.009 0.015 0.035 0.048 0.060 0.070 0.090 0.100

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

HOCHLEISTUNGSFRASER MIT SCHUTZFASE FRAISES HAUTE PERFORMANCE AVEC PROTECTION D'ARETES



VHM-Torusfraser
Fraise torique en carbure

GRXFE 4000

R
m
DN

® Zur Anwendung in Stahl bis HRC 48 und Guss
Pour l'utilisation dans I'acier jusqu'a 48 HRC et la

DCON‘

fonte

APMX

LU

LF

ABMESSUNGEN Dimensions

Alft!kelnummer Artikelnummer DC APMX LU LF DCON DN RE ZEFP
Référence Référence mm mm mm mm mm mm mm

GRXFE 4030R03-HB GRXFE 4030R03-HA 3 8 15 57 6 2.8 0.3 4
GRXFE 4030R05-HB GRXFE 4030R05-HA 3 8 15 57 6 2.8 0.5 4
GRXFE 4040R02-HB GRXFE 4040R02-HA 4 " 17 57 6 3.8 0.2 4
GRXFE 4040R05-HB GRXFE 4040R05-HA 4 11 17 57 6 3.8 0.5 4
GRXFE 4040R10-HB GRXFE 4040R10-HA 4 " 17 57 6 3.8 1 4
GRXFE 4050R05-HB GRXFE 4050R05-HA 5 13 19 57 6 4.8 0.5 4
GRXFE 4050R10-HB GRXFE 4050R10-HA 5 13 19 57 6 4.8 1 4
GRXFE 4060R05-HB GRXFE 4060R05-HA 6 13 21 57 6 5.8 0.5 4
GRXFE 4060R10-HB GRXFE 4060R10-HA 6 13 21 57 6 5.8 1 4
GRXFE 4060R20-HB GRXFE 4060R20-HA 6 13 21 57 6 5.8 2 4
GRXFE 4080R05-HB GRXFE 4080R05-HA 8 19 27 63 8 7.6 0.5 4
GRXFE 4080R10-HB GRXFE 4080R10-HA 8 19 27 63 8 7.6 1 4
GRXFE 4080R15-HB GRXFE 4080R15-HA 8 19 27 63 8 7.6 1.5 4
GRXFE 4080R20-HB GRXFE 4080R20-HA 8 19 27 63 8 7.6 2 4
GRXFE 4100R05-HB GRXFE 4100R05-HA 10 22 32 72 10 9.5 0.5 4
GRXFE 4100R10-HB GRXFE 4100R10-HA 10 22 32 72 10 9.5 1 4
GRXFE 4100R15-HB GRXFE 4100R15-HA 10 22 32 72 10 9.5 1.5 4
GRXFE 4100R20-HB GRXFE 4100R20-HA 10 22 32 72 10 9.5 2 4
GRXFE 4120R05-HB GRXFE 4120R05-HA 12 26 38 83 12 11.5 0.5 4
GRXFE 4120R10-HB GRXFE 4120R10-HA 12 26 38 83 12 11.5 1 4
GRXFE 4120R15-HB GRXFE 4120R15-HA 12 26 38 83 12 11.5 1.5 4
GRXFE 4120R20-HB GRXFE 4120R20-HA 12 26 38 83 12 11.5 2 4
GRXFE 4120R30-HB GRXFE 4120R30-HA 12 26 38 83 12 11.5 3 4
GRXFE 4160R05-HB GRXFE 4160R05-HA 16 32 44 92 16 15.5 0.5 4
GRXFE 4160R10-HB GRXFE 4160R10-HA 16 32 44 92 16 15.5 1 4
GRXFE 4160R20-HB GRXFE 4160R20-HA 16 32 44 92 16 15.5 2 4
GRXFE 4160R30-HB GRXFE 4160R30-HA 16 32 44 92 16 15.5 3 4
GRXFE 4160R40-HB GRXFE 4160R40-HA 16 32 44 92 16 15.5 4 4
GRXFE 4200R05-HB GRXFE 4200R05-HA 20 38 54 104 20 19.5 0.5 4
GRXFE 4200R10-HB GRXFE 4200R10-HA 20 38 54 104 20 19.5 1 4
GRXFE 4200R20-HB GRXFE 4200R20-HA 20 38 54 104 20 19.5 2 4
GRXFE 4200R30-HB GRXFE 4200R30-HA 20 38 54 104 20 19.5 3 4

GRXFE 4000 VHM-Torusfréser Fraise torique en carbure




SCHNITTDATEN Données de coupe

Bearbeitung Usinage

VOLLNUTFRASEN Rainurage

HOCHLEISTUNGSFRASER MIT ECKENRADIUS FRAISES HAUTE PERFORMANCE TORIQUE

WEECHE) AitEe  DOmeieny e (gB) (35) mYn:in mnzw/z m:ﬂZ m:]/Z m:vz m?:/z m:nz/Z m1ms/z mlr::)/Z
0 1.1 1 110-140( 0.010 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100
A 00 1 1 90-120 0.008 0.017 0.025 0.034 0.042 0.050 0.065 0.080
400 0.8 1 70-90 0.007 0.014 0.021 0.028 0.035 0.042 0.049 0.070
Rostfreier Stahl <750 N/mm?
Acier inoxydable <950 N/mm?
Guss Fonte <300HB 1 1 80-120 0.009 0.017 0.025 0.034 0.042 0.050 0.065 0.080
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm?
Superalliage HRSA <1300 N/mm? 0.5 1 30-40 0.006 0.012 0.017 0.022 0.026 0.030 0.038 0.046
Bearbeitung Usinage UMFANGSFRASEN Contournage
iMatenialipi e EaE e tKUn =Rl (38) (33) mYnt':\in m:\/z m:vz mn6'1/Z mri/Z m:r?/z m‘rlr?/Z m:r?/Z me?/Z
<850 N/mm? 1.5 0.3 150-180| 0.013 0.026 0.039 0.052 0.065 0.078 0.104 0.130
Stahl Acier <1200 N/mm? 1.5 0.3 120-150| 0.010 0.022 0.033 0.044 0.055 0.065 0.085 0.104
<1400 N/mm? 1.2 0.3 90-110 0.009 0.018 0.027 0.036 0.046 0.055 0.064 0.091
Rostfreier Stahl <750 N/mm?
Acier inoxydable <950 N/mm?
Guss Fonte <300HB 1.2 0.3 [100-140| 0.012 0.022 0.033 0.044 0.055 0.065 0.085 0.104
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm?
Superalliage HRSA <1300 N/mm? 1.2 0.3 40-50 0.008 0.016 0.025 0.034 0.044 0.052 0.060 0.070
1.2 0.3 40-50 0.005 0.012 0.018 0.025 0.033 0.040 0.048 0.055
Bearbeitung Usinage RAMPING Fraisage en rampe
iaterialipi e EEe e rKun =Rl : (:S) mx;in mrfm/z m:]/z mr761/2 mr?]/Z m:r?/z m::/Z m1rr(1;/z mi?/z
0 2 1 90-110 0.006 0,012 0,021 0,031 0,038 0,047 0,051 0,06
A 00 1.5 1 80-100 0.005 0,011 0,018 0,026 0,032 0,039 0,044 0,053
400 1.5 1 50-70 0.005 0.010 0.016 0.023 0.029 0.035 0.038 0.048
Rostfreier Stahl <750 N/mm?
Acier inoxydable <950 N/mm?
Guss Fonte 00 HB 2 1 100-120| 0.006 0.012 0.024 0.031 0.042 0.050 0.058 0.067
Superlegierung 00
Superalliage RSA 00 1.5 1 50-70 0.005 0.011 0.018 0.026 0.032 0.028 0.043 0.052
1 1 50-60 0.005 0.008 0.016 0.021 0.060 0.030 0.032 0.041
Bearbeitung Usinage HELIX-FRASEN Fraisage hélicoidal
Material /atiere  Bemerkung Note : ) migin | moz  mmz  mmz mwz mez ez oz me
0 2 0.3 110-130| 0.012 0.025 0.035 0.047 0.060 0.074 0.081 0.094
A 00 1.5 0.3 90-110 0.010 0.023 0.030 0.041 0.051 0.060 0.068 0.084
400 1.5 0.3 70-90 0.009 0.020 0.026 0.037 0.047 0.055 0.060 0.075
Rostfreier Stahl <750 N/mm?
Acier inoxydable <950 N/mm?
Guss Fonte 00 HB 2 0.3 100-120| 0.012 0.028 0.038 0.050 0.065 0.077 0.085 0.095
Superlegierung 00
Superalliage RSA 00 1.5 03 | 50-70 | 0.008 0.011 0.018 0.023 0.029 0.035 0.036 0.046
1 0.3 50-60 0.008 0.018 0.023 0.031 0.039 0.047 0.052 0.065
Bearbeitung Usinage TROCHOIDALFRASEN Fraisage trochoidal
Material WVoticre  Bemerkung  Note (:B) (33) minin | mez  mez mmz mmz mmz mez mez ez
0 2 0.1 240-270| 0.031 0.061 0.092 0.123 0.153 0.184 0.245 0.307
A 00 2 0.1 190-210| 0.024 0.053 0.079 0.106 0.132 0.156 0.204 0.250
400 2 0.1 130-160 0.02 0.040 0.060 0.080 0.102 0.122 0.142 0.202
Rostfreier Stahl <750 N/mm?
Acier inoxydable <950 N/mm?
Guss Fonte <300HB 2 0.1 180-210| 0.028 0.051 0.077 0.103 0.128 0.152 0.198 0.243
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm?
Superalliage HRSA <1300 N/mm? 2 0.1 60 -80 0.018 0.036 0.056 0.077 0.099 0.117 0.135 0.158
1.5 0.1 50-60 0.011 0.026 0.040 0.055 0.073 0.088 0.106 0.121

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS



VHM-Torusfraser
G c RE S N 4000 'Z Fraise torique en carbure

24| % / \
BELDUOEREN
.ﬁuﬂ

® Zur Anwendung in Stahl, gehartetem Stahl und
Kupfer Pour l'utilisation dans l'acier trempé, 'acier

APMX ‘ et le cuivre
LU
- oc e e
DC-TOL
8-20 R0.2-R2 0-0.02 m
DC-TOL
ABMESSUNGEN Dimensions

Alft!kelnummer DC APMX LU LF DCON DN RE ZEFP
Référence mm mm mm mm mm mm mm
GCRESN 4030R02-24 3 4.5 9 50 6 2.9 0.2 4
GCRESN 4030R05-Z4 3 4.5 9 50 6 2.9 0.5 4
GCRESN 4040R02-Z4 4 6 12 50 6 3.9 0.2 4
GCRESN 4040R05-Z4 4 6 12 50 6 3.9 0.5 4
GCRESN 4040R10-24 4 6 12 50 6 39 1.0 4
GCRESN 4050R02-Z4 5 7.5 15 50 6 4.8 0.2 4
GCRESN 4050R05-24 5 7.5 15 50 6 4.8 0.5 4
GCRESN 4050R10-24 5 7.5 15 50 6 4.8 1.0 4
GCRESN 4060R02-24 6 9 18 50 6 5.7 0.2 4
GCRESN 4060R03-Z4 6 9 18 50 6 5.7 0.3 4
GCRESN 4060R05-24 6 9 18 50 6 5.7 0.5 4
GCRESN 4060R10-Z4 6 9 18 50 6 5.7 1.0 4
GCRESN 4060R15-24 6 9 18 50 6 5.7 1.5 4
GCRESN 4080R02-Z4 8 12 24 60 8 7.6 0.2 4
GCRESN 4080R03-24 8 12 24 60 8 7.6 0.3 4
GCRESN 4080R05-24 8 12 24 60 8 7.6 0.5 4
GCRESN 4080R10-24 8 12 24 60 8 7.6 1.0 4
GCRESN 4080R20-24 8 12 24 60 8 7.6 2.0 4
GCRESN 4100R03-24 10 15 30 70 10 9.5 0.3 4
GCRESN 4100R05-Z4 10 15 30 70 10 9.5 0.5 4
GCRESN 4100R10-24 10 15 30 70 10 9.5 1.0 4
GCRESN 4100R15-24 10 15 30 70 10 9.5 1.5 4
GCRESN 4100R20-24 10 15 30 70 10 9.5 2.0 4
GCRESN 4120R03-24 12 20 36 80 12 1.5 0.3 4

GCRESN 4000-Z VHM-Torusfréser Fraise torique en carbure



ABMESSUNGEN Dimensions

Al:tikelnummer DC APMX LU LF DCON DN RE ZEFP
Référence mm mm mm mm mm mm mm

GCRESN 4120R05-Z4 12 20 36 80 12 11.5 0.5 4
GCRESN 4120R10-Z4 12 20 36 80 12 11.5 1.0 4
GCRESN 4120R15-Z4 12 20 36 80 12 11.5 1.5 4
GCRESN 4120R20-24 12 20 36 80 12 11.5 2.0 4
GCRESN 4160R05-Z4 16 24 48 93 16 15 0.5 4
GCRESN 4160R10-Z4 16 24 48 93 16 15 1.0 4
GCRESN 4160R20-Z4 16 24 48 93 16 15 2.0 4
GCRESN 4200R05-Z4 20 30 60 105 20 19 0.5 4
GCRESN 4200R10-Z4 20 30 60 105 20 19 1.0 4
GCRESN 4200R20-Z4 20 30 60 105 20 19 2.0 4

SCHNITTDATEN Données de coupe

HOCHLEISTUNGSFRASER MIT ECKENRADIUS FRAISES HAUTE PERFORMANCE TORIQUE

HB 180 - 250
Schruppen Fbauche Schlichten 3D Finition 3D Schlichten Planfrasen Finition surfacage
DC n Vf ap ae n vf ap ae n Vvf ap ae
mm min'  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm
3 19639 2150 4.5 0.3 27601 8280 0.033 0.067 17516 5255 0.057 1.2
4 14729 2200 6 0.4 20701 7866 0.033 0.067 13137 4992 0.057 1.6
5 11783 2200 5 0.5 16561 9274 0.033 0.067 10510 5885 0.057 2
6 9820 2553 6 0.6 13800 8832 0.092 0.183 8758 5605 0.155 2.4
8 7365 2504 8 0.8 10350 8901 0.041 0.082 6568 5649 0.069 3.2
10 5892 2828 10 1 8280 8943 0.106 0.212 5255 5675 0.179 4
12 4910 2650 18 1.2 6900 8556 0.041 0.082 4379 5430 0.069 4.8
16 3682 2651 24 1.6 5175 8280 0.106 0.212 3284 5255 0.179 6.4
20 2946 2357 30 2 4140 7452 0.106 0.212 2627 4729 0.179 8
HRC 25 - 34
Schruppen Fbauche Schlichten 3D Finition 3D Schlichten Planfrasen Finition surfacage
DC n Vvf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae
mm min’  mm/min mm mm min®  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm
3 17516 1611 4.05 0.252 21231 5096 0.033 0.067 15393 3694 0.057 1.2
4 13137 1734 5.4 0.336 15924 5414 0.033 0.067 11545 3925 0.057 1.6
5 10510 1810 4.5 0.42 12739 5096 0.033 0.067 9236 3694 0.057 2
6 8758 1927 5.4 0.504 10616 5096 0.092 0.183 7696 3694 0.155 2.4
8 6568 1708 7.2 0.672 7962 5255 0.041 0.082 5772 3810 0.069 3.2
10 5255 2207 9 0.84 6369 5605 0.106 0.212 4618 4064 0.179 4
12 4379 2250 13.2 1.008 5308 5945 0.041 0.082 3848 4310 0.069 4.8
16 3284 2233 17.6 1.344 3981 4777 0.106 0.212 2886 3463 0.179 6.4
20 2627 1944 22 1.68 3185 4204 0.106 0.212 2309 3048 0.179 8

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS



VHM-Torusfraser
G c R E S N 40 00 'Z Fraise torique en carbure

SCHNITTDATEN Données de coupe

Material Matiere Vorgeharteter Stahl Acier pré-trempé

HRC 35 - 45
Schruppen Fbauche Schlichten 3D Finition 3D Schlichten Planfrasen Finition surfacage

DC n Vvf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae
mm min'  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm
3 12208 1123 3.6 0.192 18047 3248 0.033 0.067 12739 2293 0.057 1.2
4 9156 1099 4.8 0.256 13535 3411 0.033 0.067 9554 2408 0.057 1.6

5 7325 1025 4 0.32 10828 3032 0.033 0.067 7643 2140 0.057 2

6 6104 1099 4.8 0.384 9023 3068 0.092 0.183 6369 2166 0.155 2.4
8 4578 1007 6.4 0.512 6768 2842 0.041 0.082 4777 2006 0.069 3.2
10 3662 1465 8 0.64 5414 3898 0.106 0.212 3822 2752 0.179 4
12 3850 1850 9.6 0.768 4512 3970 0.041 0.082 3185 2803 0.069 4.8
16 3850 2079 16 1.024 3384 3384 0.106 0.212 2389 2389 0.179 6.4
20 3850 2233 20 1.28 2707 2924 0.106 0.212 1911 2064 0.179 8

Material Matiere
HRC 46 - 55
Schruppen Fbauche Schlichten 3D Finition 3D Schlichten Planfrasen Finition surfacage

DC n Vvf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae
mm min'’  mm/min mm mm min®  mm/min mm mm min?  mm/min mm mm
3 5300 590 2.925 0.168 15393 2155 0.033 0.067 9023 1263 0.057 1.2
4 5300 590 29 0.224 11545 2540 0.033 0.067 6768 1489 0.057 1.6

5 4800 490 3.25 0.28 9236 2217 0.033 0.067 5414 1299 0.057 2

6 4777 764 3.9 0.336 7696 2155 0.092 0.183 4512 1263 0.155 2.4
8 3583 659 5.2 0.448 5772 2032 0.041 0.082 3384 1191 0.069 3.2
10 2866 1009 6.5 0.56 4618 2217 0.106 0.212 2707 1299 0.179 4
12 2389 1003 9.6 0.672 3848 2309 0.041 0.082 2256 1354 0.069 4.8
16 1791 752 16 0.896 2886 2136 0.106 0.212 1692 1252 0.179 6.4
20 1433 659 20 1.12 2309 1847 0.106 0.212 1354 1083 0.179 8

GCRESN 4000-Z VHM-Torusfraser Fraise torique en carbure



SCHNITTDATEN Données de coupe

Material Matiere
HRC 56 - 60
Schruppen F£bauche Schlichten 3D Finition 3D Schlichten Planfrasen Finition surfacage
DC n Vf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae
mm min?  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm min’  mm/min mm mm
3 5300 500 2.7 0.12 11677 1401 0.033 0.067 3715 446 0.057 1.2
4 5300 500 3.6 0.16 8758 1576 0.033 0.067 2787 502 0.057 1.6
5 4800 450 3 0.2 7006 1401 0.033 0.067 2229 446 0.057 2
6 3450 386 3.6 0.24 5839 1425 0.092 0.183 1858 453 0.155 2.4
8 2588 342 4.8 0.32 4379 1226 0.041 0.082 1393 390 0.069 3.2
10 2070 233 6 0.4 3503 1261 0.106 0.212 1115 401 0.179 4
12 1730 850 9.6 0.48 2919 1168 0.041 0.082 929 372 0.069 4.8
16 1294 518 9.6 0.64 2189 1051 0.106 0.212 697 334 0.179 6.4
20 1035 455 12 0.8 1752 981 0.106 0.212 557 312 0.179 8
Material Matiere
Schruppen F£bauche Schlichten 3D Finition 3D Schlichten Planfrasen Finition surfacage
DC n Vf ap ae n Vvf ap ae n vf ap ae
mm min?  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm min’  mm/min mm mm
3 21000 2300 5.4 0.168 30255 5446 0.033 0.067 18577 3344 0.057 1.05
4 15600 2304 7.2 0.192 22691 2304 0.033 0.067 13933 2304 0.057 1.4
5 12400 2350 6 0.24 18153 2350 0.033 0.067 11146 2350 0.057 1.75
6 10400 2650 7.2 0.288 15127 2650 0.092 0.183 9289 2650 0.155 2.1
8 10400 2650 9.6 0.384 11346 2650 0.041 0.082 6967 2650 0.069 2.8
10 6210 2484 12 0.48 9076 3631 0.106 0.212 5573 2229 0.179 3.5
12 5175 2484 14.4 0.576 7564 3631 0.041 0.082 4644 2229 0.069 4.2
16 3881 3105 19.2 0.768 5673 4538 0.106 0.212 3483 2787 0.179 5.6
20 3105 2732 24 0.96 4538 3994 0.106 0.212 2787 2452 0.179 7

HOCHLEISTUNGSFRASER MIT ECKENRADIUS FRAISES HAUTE PERFORMANCE TORIQUE

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS



VHM-Torusfraser 5xD
G c RE I— N 4000 'Z Fraise torique en carbure 5 x D

AIAR/ 7
BELDUOEREN
RE

\ &

ol z ® Zur Anwendung in Stahl, gehartetem Stahl und
e \ bt Kupfer Pour l'utilisation dans l'acier trempé, 'acier
o APMX o et le cuivre
Ly
LF DC RE Tolelranzen
Tolérances
DC-TOL
8-20 R0.2-R2 0-0.02 m
DC-TOL
ABMESSUNGEN Dimensions
Alft!kelnummer DC APMX LU LF DCON DN RE ZEEP
Référence mm mm mm mm mm mm mm

GCRELN 4030R02-Z4 3 4.5 15 56 6 2.9 0.2 4
GCRELN 4030R05-24 3 4.5 15 56 6 2.9 0.5 4
GCRELN 4040R02-Z4 4 6 20 58 6 3.9 0.2 4
GCRELN 4040R05-Z4 4 6 20 58 6 3.9 0.5 4
GCRELN 4040R10-Z4 4 6 20 58 6 3.9 1.0 4
GCRELN 4050R02-Z4 5 7.5 25 60 6 4.9 0.2 4
GCRELN 4050R05-Z4 5 7.5 25 60 6 4.9 0.5 4
GCRELN 4050R10-Z4 5 7.5 25 60 6 4.9 1.0 4
GCRELN 4060R03-24 6 9 30 62 6 5.9 0.3 4
GCRELN 4060R05-Z4 6 9 30 62 6 5.9 0.5 4
GCRELN 4060R10-Z4 6 9 30 62 6 5.9 1.0 4
GCRELN 4060R15-Z4 6 9 30 62 6 5.9 1.5 4
GCRELN 4080R03-Z4 8 12 40 71 8 7.8 0.3 4
GCRELN 4080R05-24 8 12 40 71 8 7.8 0.5 4
GCRELN 4080R10-Z4 8 12 40 71 8 7.8 1.0 4
GCRELN 4080R20-Z4 8 12 40 71 8 7.8 2.0 4
GCRELN 4100R03-Z4 10 15 50 90 10 9.7 0.3 4
GCRELN 4100R05-Z4 10 15 50 90 10 9.7 0.5 4
GCRELN 4100R10-Z4 10 15 50 90 10 9.7 1.0 4
GCRELN 4100R15-24 10 15 50 90 10 9.7 1.5 4
GCRELN 4100R20-Z4 10 15 50 90 10 9.7 2.0 4
GCRELN 4120R03-Z4 12 18 60 100 12 1.7 0.3 4
GCRELN 4120R05-Z4 12 18 60 100 12 1.7 0.5 4
GCRELN 4120R10-Z4 12 18 60 100 12 11.7 1.0 4

GCRELN 4000-Z VHM-Torusfréser 5xD Fraise torique en carbure 5 x D



ABMESSUNGEN Dimensions

Artikelnummer DC APMX LU LF DCON DN RE

Référence mm mm mm mm mm mm mm ZEFP
GCRELN 4120R15-Z4 12 18 60 100 12 11.7 1.5 4
GCRELN 4120R20-Z4 12 18 60 100 12 1.7 2.0 4
GCRELN 4160R05-Z4 16 24 80 122 16 15.5 0.5 4
GCRELN 4160R10-Z4 16 24 80 122 16 15.5 1.0 4
GCRELN 4160R20-Z4 16 24 80 122 16 15.5 2.0 4

SCHNITTDATEN Données de coupe

Material Matiere Kohlenstoffstahl Acier carbone

HB 180 - 250
Schruppen Fbauche Schlichten 3D Finition 3D Schlichten Planfrasen Finition surfacage
DC n Vf ap ae n Vvf ap ae n Vf ap ae
mm min’  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm
3 16690 2150 4.5 0.27 23460 7040 0.033 0.07 15760 4730 0.051 1.2
4 11170 2200 6.0 0.36 17600 6690 0.053 0.11 11820 4490 0.080 1.6
5 10020 2200 5.0 0.45 14080 7880 0.053 0.11 9460 5300 0.114 2.0
6 8350 2170 6.0 0.54 11730 7510 0.053 0.11 7880 5040 0.062 2.4
8 6260 2130 8.0 0.72 8800 7570 0.075 0.15 5910 5080 0.161 3.2
10 5010 2400 10.0 0.90 7040 7600 0.075 0.15 4730 5110 0.062 4.0
12 4170 2650 18.0 1.08 5870 7270 0.075 0.15 3940 4890 0.161 4.8
16 3130 2250 24.0 1.44 4400 7040 0.075 0.15 2960 4730 0.080 6.4
HRC 25 - 34
Schruppen Ebauche Schlichten 3D Finition 3D Schlichten Planfrasen Finition surfacage
DC n Vvf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae
mm min’  mm/min mm mm min®  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm
3 15760 1610 4.1 0.227 19110 4590 0.033 0.07 13850 3320 0.051 1.2
4 11820 1730 5.4 0.302 14330 4870 0.053 0.1 10390 3530 0.080 1.6
5 9460 1810 4.5 0.378 11460 4590 0.053 0.1 8310 3320 0.114 2.0
6 7880 1730 5.4 0.454 9550 4590 0.053 0.1 6930 3320 0.062 2.4
8 5910 1540 7.2 0.605 7170 4730 0.075 0.15 5200 3430 0.161 3.2
10 4730 1990 9.0 0.756 5730 5040 0.075 0.15 4160 3660 0.062 4.0
12 3940 2250 13.2 0.907 4780 5350 0.075 0.15 3460 3880 0.161 4.8
16 2960 2010 17.6 1.210 3580 4300 0.075 0.15 2600 3120 0.080 6.4

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

HOCHLEISTUNGSFRASER MIT ECKENRADIUS FRAISES HAUTE PERFORMANCE TORIQUE



VHM-Torusfraser 5xD
G C RE I— N 4000 'Z Fraise torique en carbure 5 x D

SCHNITTDATEN Données de coupe

Material Matiere Vorgeharteter Stahl Acier pré-trempé

HRC 35 - 45
Schruppen Fbauche Schlichten 3D Finition 3D Schlichten Planfrasen Finition surfacage
DC n Vvf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae
mm min'  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm
3 11600 1070 3.6 0.173 16240 2920 0.033 0.07 11460 2060 0.045 1.2
4 8700 1040 4.8 0.230 12180 3070 0.053 0.11 8600 2170 0.072 1.6
5 6960 970 4.0 0.288 9750 2730 0.053 0.11 6880 1930 0.101 2.0
6 5800 1040 4.8 0.346 8120 2760 0.053 0.11 5730 1950 0.055 2.4
8 4350 960 6.4 0.461 6090 2560 0.075 0.15 4300 1810 0.143 3.2
10 3480 1390 8.0 0.576 4870 3510 0.075 0.15 3440 2480 0.055 4.0
12 3850 1850 9.6 0.691 4060 3570 0.075 0.15 2870 2520 0.143 4.8
16 2170 1170 16.0 0.922 3050 3050 0.075 0.15 2150 2150 0.072 6.4
Material Matiére
HRC 46 - 55
Schruppen Fbauche Schlichten 3D Finition 3D Schlichten Planfrasen Finition surfacage
DC n vf ap ae n Vvf ap ae n vf ap ae
mm min'  mm/min mm mm min?  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm
3 4510 590 2.9 0.151 13850 1940 0.033 0.07 8120 1140 0.045 1.2
4 4080 540 3.9 0.202 10390 2290 0.053 0.11 6090 1340 0.072 1.6
5 4080 490 3.3 0.252 8310 1990 0.053 0.1 4870 1170 0.101 2.0
6 4060 650 3.9 0.302 6930 1940 0.053 0.11 4060 1140 0.055 2.4
8 3050 560 5.2 0.403 5200 1830 0.075 0.15 3050 1070 0.143 3.2
10 2440 860 6.5 0.504 4160 1990 0.075 0.15 2440 1170 0.055 4.0
12 2030 850 9.6 0.605 3460 2080 0.075 0.15 2030 1220 0.143 4.8
16 1520 640 16.0 0.806 2600 1920 0.075 0.15 1520 1130 0.072 6.4

GCRELN 4000-Z VHM-Torusfraser 5xD Fraise torique en carbure 5x D



SCHNITTDATEN Données de coupe

Material Matiére
HRC 56 - 60
Schruppen F£bauche Schlichten 3D Finition 3D Schlichten Planfrasen Finition surfacage
DC n Vf ap ae n Vvf ap ae n Vf ap ae
mm min'  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm
3 4510 500 2.7 0.108 9340 1120 0.033 0.067 3340 400 0.040 1.2
4 4080 500 3.6 0.144 7010 1260 0.053 0.106 2510 450 0.063 1.6
5 4080 450 3.0 0.180 5610 1120 0.053 0.106 2010 400 0.089 2.0
6 2930 330 3.6 0.216 4670 1140 0.053 0.106 1670 410 0.048 2.4
8 2200 290 4.8 0.288 3500 980 0.075 0.150 1250 350 0.125 3.2
10 1760 200 6.0 0.360 2800 1010 0.075 0.150 1000 360 0.048 4.0
12 1470 850 9.6 0.432 2340 930 0.075 0.150 840 330 0.125 4.8
16 1100 440 9.6 0.576 1750 840 0.075 0.150 630 300 0.063 6.4
Material Matiere
Schruppen Fbauche Schlichten 3D Finition 3D Schlichten Planfrasen Finition surfacage
DC n vf ap ae n vf ap ae n Vf ap ae
mm min-'  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm
3 17850 2300 5.4 0.151 25720 4630 0.033 0.07 18580 3340 0.057 1.1
4 13260 2300 7.2 0.173 19290 2300 0.053 0.11 13930 2300 0.089 1.4
5 10540 2350 6.0 0.216 15430 2350 0.053 0.1 11150 2350 0.126 1.8
6 8840 2650 7.2 0.259 12860 2650 0.053 0.1 9290 2650 0.069 21
8 6630 2650 9.6 0.346 9640 2650 0.075 0.15 6970 2650 0.179 2.8
10 5280 2110 12.0 0.432 7710 3090 0.075 0.15 5570 2230 0.069 3.5
12 4400 2110 14.4 0.518 6430 3090 0.075 0.15 4640 2230 0.179 4.2
16 3300 2640 19.2 0.691 4820 3860 0.075 0.15 3480 2790 0.089 5.6

HOCHLEISTUNGSFRASER MIT ECKENRADIUS FRAISES HAUTE PERFORMANCE TORIQUE

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS



GSSVA 4000

VHM-Schaftfraser VA
Fraise VA cylindrique en carbure

7 ~2xD y (| sst
BELDUOEREN

TN | ————

N TN —

z
[a)

® Zur Anwendung in rostfreiem Stahl, Superlegie-

J&&x\v

DCON

rungen und Stahl  Pour ['utilisation dans l'acier

inoxydable, les superalliages et I'acier

= L ® Mit extra scharfer Schneidkante Avec aréte de
coupe extra-vive
ABMESSUNGEN Dimensions

Artikelnummer DC APMX LU LF DCON DN ZEFP
Référence mm mm mm mm mm mm

GSSVA 4025 2.5 8 14 57 6 2.3 4
GSSVA 4030 3 8 15 57 6 2.8 4
GSSVA 4040 4 9 15 57 6 3.8 4
GSSVA 4050 5 n 17 57 6 4.8 4
GSSVA 4060 6 13 21 57 6 5.8 4
GSSVA 4080 8 19 27 63 8 7.6 4
GSSVA 4100 10 22 32 72 10 9.5 4
GSSVA 4120 12 26 38 83 12 11.5 4
GSSVA 4160 16 32 44 92 16 15.5 4

GSSVA 4000 VHM-Schaftfraser VA Fraise VA cylindrique en carbure




SCHNITTDATEN Données de coupe

Bearbeitung Usinage

UMFANGSFRASEN Contournage

" . a a Ve 2.5 4 6 8 10 12 16
WEECHE) AitEe  DOmeieny e «B) D) | mimin | mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z
0 2 0.5 [90-100] 0.013 0.015 0.020 0.025 0.030 0.040 0.050
A 00 2 0.5 |60-90 0.013 0.015 0.020 0.025 0.030 0.040 0.050
400
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 2 0.5 |70-80| 0.014 0.015 0.020 0.025 0.030 0.040 0.050
Acier inoxydable <950 N/mm? 1.8 0.5 |60-70| 0.014 0.015 0.020 0.025 0.030 0.040 0.050
Guss Fonte <300HB
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 1.5 0.5 |35-45| 0.008 0.010 0.013 0.017 0.020 0.028 0.035
Superalliage HRSA < 1300 N/mm?
Bearbeitung Usinage UMFANGSFRASEN HSC Contournage HSC
. " a a Ve 2.5 4 6 8 10 12 16
Mateilaliaies Bemerkunzic (xB) (xDe) m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z
0 2 0.15 [100-120| 0.035 0.038 0.050 0.065 0.078 0.104 0.129
A 00 2 015 |70-100| 0.035 0.038 0.050 0.065 0.078 0.104 0.129
400
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 2 015 |90-100| 0.034 0.038 0.050 0.065 0.078 0.104 0.129
Acier inoxydable <950 N/mm? 1.8 015 | 80-90 0.034 0.038 0.050 0.065 0.078 0.104 0.129
Guss Fonte <300HB
Titan(e) < 1100 N/mm? 1.5 015 | 50-60 0.015 0.017 0.024 0.030 0.034 0.048 0.059

Superlegierung

Superalliage

HRSA <1300 N/mm?

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

HOCHLEISTUNGSFRASER SCHARFKANTIG FRAISES HAUTE PERFORMANCE A ARETES VIVES



VHM-SCHAFTFRASER FCZM
FRAISE EN CARBURE FCZM

l

Klein ausgefiihrte Eckfase mit negativer Schutzfase
Petit chanfrein avec protection négative a I'angle

l

Modernste Beschichtungstechnik fiir hohe
Standzeiten Technologie de revétement
moderne pour une longue durée de vie

l

unter 5pum flur exakte Winkelgenauigkeit
inférieure & 5 um pour une précision angulaire
exacte




in der Werkstuckgenauigkeit und Qualitat. en matiére de précision et de qualité
des piéces.

Er eignet sich hervorragend fur Feinschlicht-Bearbeitungen und bietet eine
Verjlingung von weniger als 5 pm flr prazise Winkelgenauigkeiten und Paralleli-
taten. [l est parfaitement adapté aux opérations de finition, de précision et offre une
conicité de moins de 5 um pour des précisions angulaires et des parallélismes précis.

Eine Verjlngung garantiert eine sichere Einhaltung enger Toleranzen und eine maximale Formge-
nauigkeit Une conicité garantit le respect des tolérances serrées et une précision maximale de la forme.

0,0025 mm
FCZM-HP: k &
STANDARD- T e
SCHLICHTFRASER l
FRAISES DE FINITION 0,005 mm
STANDARD:

FCZM6100-HP @ 10
Passung Ajustement: 12 F6 - Tiefe 20 mm
Oberes Abmass Cote maximale: 12.027 mm
Unteres Abmass Cote minimale: 12.016 mm

12,016

FCZM-HP: N
@-Verjungung

max. 0.005 mm
@-Conicité max :
0.005 mm

VERGLEICH MIT
STANDARD-SCHLICHT-
FRASER:

@-Verjungung

min. 0.010 mm
COMPARAISON AVEC
UNE FRAISE DE FINITION
STANDARD:

@-Conicité min. 0.010 mm

7

AN

12,021 12,026




FCZM-HP VHM-Préazisions Schlichtfraser <5 ym
Fraise de précision pour finition en carbure

\
% 6-8 | ~2xD | st
BE-LLEHRH

S A (| LSy

Br SN ® Besonders gut geeignet fur Feinschlicht-Bearbei-
AN & S &) tungen Parfaitement adapté pour 'usinage de

DCON

APMX \ f finition
o | m <5 pm Verjungung fur exakte Winkelgenauigkeit
und Planparallelitdt Conicité <a 5 pum pour une
plus grande précision angulaire et un parallélisme
des plans
ABMESSUNGEN Dimensions

Aftikelnummer DC APMX LF DCON CHW ZEFP

Référence mm mm mm mm mm

FCZM 6030-HP 3 8 57 6 0.05 6

FCZM 6040-HP 4 11 57 6 0.05 6

FCZM 6050-HP 5 13 57 6 0.05 6

FCZM 6060-HP 6 13 57 6 0.05 6

FCZM 6080-HP 8 19 63 8 0.1 6

FCZM 6100-HP 10 22 72 10 0.1 6

FCZM 6120-HP 12 26 83 12 0.1 6

FCZM 6160-HP 16 32 92 16 0.15 6

FCZM 8200-HP 20 38 104 20 0.15 8

FCZM-HP VHM-Prazisions Schlichtfraser <5 um Fraise de précision pour finition en carbure



SCHNITTDATEN Données de coupe

Bearbeitung Usinage UMFANGSFRASEN Contournage
MEGCHED ke DOy Rk (:B) (:g) mYniin mn?;/Z m:w/z mneq/z m:w/Z m::/z m:nz/z m:nslz mfr?/z
0 1.5 0.15-0.2{180-220| 0.010 0.015 0.025 0.040 0.050 0.060 0.070 0.107
Acie 00 1.5  0.15-0.2/150-180| 0.08 0.012 0.022 0.035 0.045 0.052 0.06 0.086
400 1.5 0.15-0.2/120-150| 0.005 0.010 0.020 0.030 0.040 0.045 0.050 0.074
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 1.5  0.15-0.2/100-130| 0.003 0.005 0.013 0.020 0.028 0.035 0.043 0.063
Acier inoxydable <950 N/mm? 1.5 0.15-0.2/80-100| 0.003 0.005 0.013 0.020 0.028 0.036 0.043 0.064
Guss Fonte <300 HB 1.5  0.15-0.2/180-220| 0.010 0.015 0.025 0.040 0.050 0.060 0.070 0.107
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 1.5 0.15-0.2| 80-90 | 0.002 0.005 0.010 0.015 0.020 0.025 0.033 0.054

Superalliage HRSA < 1300 N/mm?

OBERFLACHENGUTE QUALITE DE SURFACE

v v v

Rz - 160 100 63 40 25 16 -
Ra = 50 25 12.5 6.3 3.2 3.2 =
- N12 N11 N10 N9 N8 N8 -

Rz 10 6.3 4 2.5 1.6 1 0.63 0.25
Ra 1.6 0.8 0.8 0.4 0.2 0.1 0.05 0.025
N7 N6 N6 N5 N4 N3 N2 N1

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

HOCHLEISTUNGSFRASER-SCHLICHTFRASER FRAISES HAUTE PERFORMANCE POUR FINITION



HBCBC

VHM-Tonnenfraser
Fraise tonneau en carbure

BEdNEH

RET  \ A RET  \ . . -
\ Br T ® Besonders gut geeignet fur das effiziente Vor-
9 @ - ] § 8[ 3{[]1 schlichten und Schlichten von Stahl bis HRC 65
a T O 7 s .
o a Parfaitement adapté pour la préfinition et
APMX APMX la finition efficace de I'acier jusqu'a HRC 65
Ly
LF m 25° Anstellwinkel Angle d'attaque 25°
Abb. 1 Fig. 1 Abb. 2 Fig. 2
ABMESSUNGEN Dimensions
Artikelnummer DC RE1 RE2 APMX LU BHTA LF DCON = Abb.
Référence mm mm mm mm mm ° mm mm Fig.
HBCBC 4050-08-40 5 0.8 40 4.49 8.3 16 50 6 4 1
HBCBC 4080-15-100 8 1.5 100 6.9 - - 55 8 4 2
HBCBC 6080-15-100 8 1.5 100 6.9 - - 55 8 6 2
HBCBC 4100-20-160 10 2 160 8.43 20 16 70 12 4 1
HBCBC 6100-20-160 10 2 160 8.43 20 16 70 12 6 1

Anstellwinkel
Angle usinage
directe

Kontaktpunkt
Mitte

Point de contact
au centre

HBCBC VHM-Tonnenfraser Fraise tonneau en carbure

RE-Toleranz Tolérance RE

RE1<2 RE2<160

+0.01 +0.01




SCHNITTDATEN Données de coupe

HB 180 - 250
Schruppen Ebauche Schlichten mit RE2 Finjtion avec RE2 | Schlichten mit RE1 Finjtion avec RET
DC ZEFP n Vf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae
mm min®  mm/min mm mm min-’! mm/min mm mm min-' mm/min mm mm
5 4 14100 3090 0.9 0.4 15500 2040 0.47 0.07 16900 2230 0.1 0.12
8 4 8800 3160 1.3 0.6 9700 2090 0.75 0.09 10600 2280 0.13 0.15
10 4 7100 3230 1.4 0.7 7800 2130 0.95 0.1 8500 2330 0.15 0.18
8 6 8800 4730 1.3 0.3 9700 3130 0.75 0.09 10600 2280 0.13 0.15
10 6 7100 4840 1.4 0.35 7800 3200 0.95 0.1 8500 2330 0.15 0.18
HRC 25 - 34
Schruppen Fbauche Schlichten mit RE2 Finition avec RE2 | Schlichten mit RE1 Finition avec RET
DC ZEFP n Vf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae
mm min?'  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm min®’  mm/min mm mm
5 4 12800 2530 0.86 0.4 13900 1650 0.47 0.07 15200 1810 0.1 0.12
8 4 8000 2580 1.24 0.6 8700 1690 0.75 0.09 9500 1850 0.13 0.15
10 4 6400 2640 1.33 0.7 7000 1730 0.95 0.1 7600 1890 0.15 0.18
8 6 8000 3870 1.24 0.3 8700 2530 0.75 0.09 9500 1850 0.13 0.15
10 6 6400 3960 1.33 0.35 7000 2590 0.95 0.1 7600 1890 0.15 0.18
HRC 35 - 45
Schruppen Fbauche Schlichten mit RE2 Finition avec RE2 | Schlichten mit RE1 Finition avec RET
DC ZEFP n Vf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae
mm min?'  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm min®"  mm/min mm mm
5 4 11800 2100 0.81 0.4 12500 1340 0.47 0.07 13700 1470 0.1 0.12
8 4 7400 2150 117 0.6 7900 1370 0.75 0.09 8600 1500 0.13 0.15
10 4 5900 2200 1.26 0.7 6300 1400 0.95 0.1 6900 1530 0.15 0.18
8 6 7400 3230 117 0.3 7900 2050 0.75 0.09 8600 1500 0.13 0.15
10 6 5900 3300 1.26 0.35 6300 2100 0.95 0.1 6900 1530 0.15 0.18
Material Matiere
HRC 46 - 55
Schruppen Fbauche Schlichten mit RE2 Finition avec RE2 | Schlichten mit RE1 Finition avec RET
DC ZEFP n Vf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae
mm min?'  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm min®’  mm/min mm mm
5 4 10600 1690 0.77 0.32 11300 1090 0.47 0.06 12400 1190 0.1 0.1
8 4 6600 1730 1 0.48 7100 1110 0.75 0.07 7700 1220 0.13 0.12
10 4 5300 1770 1.2 0.56 5700 1140 0.95 0.08 6200 1240 0.15 0.14
8 6 6600 2590 1.1 0.24 7100 1660 0.75 0.07 7700 1220 0.13 0.12
10 6 5300 2650 1.2 0.28 5700 1700 0.95 0.08 6200 1240 0.15 0.14

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

HOCHLEISTUNGSFRASER-SCHLICHTFRASER FRAISES HAUTE PERFORMANCE POUR FINITION



HBCBC

VHM-Tonnenfraser
Fraise tonneau en carbure

SCHNITTDATEN Données de coupe

Material Matiere
HRC 56 - 64
Schruppen £bauche Schlichten mit RE2 Finition avec RE2 | Schlichten mit RE1 Finition avec RET
DC ZEFP n Vvf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae
mm min-! mm/min mm mm min-! mm/min mm mm min” mm/min mm mm
5 4 8600 1250 0.69 0.28 10200 880 0.47 0.05 11100 960 0.1 0.08
8 4 5400 1270 1 0.42 6400 900 0.75 0.06 7000 990 0.13 0.12
10 4 4300 1300 1.08 0.49 5100 920 0.95 0.07 5600 1010 0.15 0.14
8 6 5400 1910 1 0.21 6400 1350 0.75 0.06 7000 990 0.13 0.12
10 6 4300 1950 1.08 0.25 5100 1380 0.95 0.07 5600 1010 0.15 0.14
Material Matiere
HRC 65 - 70
Schruppen Fbauche Schlichten mit RE2 Finition avec RE2 | Schlichten mit RE1 Finition avec RET

DC ZEFP n Vf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae
mm min-! mm/min mm mm min-! mm/min mm mm min-' mm/min mm mm

5 4 7100 920 0.63 0.24 7600 600 0.47 0.04 8400 650 0.1 0.07

8 4 4400 940 0.9 0.36 4800 610 0.75 0.05 5200 670 0.13 0.09
10 4 3600 960 0.97 0.42 3800 620 0.95 0.06 4200 680 0.15 0.1

8 6 4400 1400 0.9 0.18 4800 910 0.75 0.05 5200 670 0.13 0.09
10 6 3600 1430 0.97 0.21 3800 930 0.95 0.06 4200 680 0.15 0.11

Bearbeitung mit RE2

Usinage avec RE2

Bearbeitung mit RE1 Usinage avec RET

\\ \

HBCBC

ap
e
m
N

VHM-Tonnenfraser

Fraise tonneau en carbure



H BTBC VHM-Tonnenfraser - tangential
Fraise tonneau en carbure - tangentielle
L BE
COAT
o ————— Bl

RE1 - auTh
N\ 3 > - SRR
z ® Besonders gut geeignet flr das effiziente Vor-
JeSSS [ BE g .
schlichten und Schlichten von Stahl bis HRC 65
APMX Parfaitement adapté pour la préfinition et
LU la finition efficace de I'acier jusqu'a HRC 65
LF
m 9,15° Anstellwinkel Angle d'attaque 9.15°
ABMESSUNGEN Dimensions
Artikelnummer DC RE1 RE2 APMX LU BHTA LF DCON DN =
Référence mm mm mm mm mm ° mm mm mm
HBTBC 4030-05-20 3 0.5 20 6.73 10 15 50 4 2.9 4
HBTBC 4050-10-40 5 1 40 10.32 20 15 60 6 4.8 4
HBTBC 4075-15-60 7.5 1.5 60 15.53 30 15 75 8 7.3 4
HBTBC 6075-15-60 7.5 1.5 60 15.53 30 15 75 8 7.3 6
HBTBC 4100-20-80 10 2 80 207 40 15 100 12 9.5 4
HBTBC 6100-20-80 10 2 80 20.7 40 15 100 12 9.5 6
RE-Toleranz Tolérance RE
RE1<2 RE2 <160

Anstellwinkel +0.01 +0.01

Angle usinage

directe

Kontaktpunkt

Mitte

Point de contact

au centre

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

HOCHLEISTUNGSFRASER-SCHLICHTFRASER FRAISES HAUTE PERFORMANCE POUR FINITION



H BTBC VHM-Tonnenfraser - tangential
Fraise tonneau en carbure - tangentielle

SCHNITTDATEN Données de coupe

HB 180 - 250
Schruppen Ebauche Schlichten mit RE2 Finjtion avec RE2 | Schlichten mit RE1 Finjtion avec RET
DC ZEFP n Vf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae
mm min®  mm/min mm mm min-’! mm/min mm mm min-'! mm/min mm mm
3 4 23400 2810 0.6 0.2 25700 1850 0.33 0.055 28200 2030 0.07 0.07
5 4 14100 3090 0.9 0.4 15500 2040 0.47 0.07 16900 2230 0.1 0.1
7.5 4 9400 3370 13 0.6 10300 2220 0.58 0.09 11300 2440 0.1 0.1
10 4 7100 3230 1.4 0.7 7800 2130 0.67 0.1 8500 2330 0.12 0.12
7.5 6 9400 5050 1.3 0.6 10300 3330 0.58 0.09 11300 2440 0.1 0.1
10 6 7100 4840 1.4 0.7 7800 3200 0.67 0.1 8500 2330 0.12 0.12
HRC 25 - 34
Schruppen Fbauche Schlichten mit RE2 Finition avec RE2 | Schlichten mit RE1 Finition avec RET
DC ZEFP n Vf ap ae n Vvf ap ae n Vf ap ae
mm min'  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm min?’  mm/min mm mm
3 4 21300 2300 0.57 0.2 23200 1500 0.33 0.055 25400 1650 0.07 0.07
5 4 12800 2530 0.86 0.4 13900 1650 0.47 0.07 15200 1810 0.1 0.1
7.5 4 8500 2760 1.24 0.6 9300 1800 0.58 0.09 10200 1970 0.1 0.1
10 4 6400 2640 1.33 0.7 7000 1730 0.67 0.1 7600 1890 0.12 0.12
7.5 6 8500 4130 1.24 0.6 9300 2700 0.58 0.09 10200 1970 0.1 0.1
10 6 6400 3960 1.33 0.7 7000 2590 0.67 0.1 7600 1890 0.12 0.12

HRC 35 - 45
Schruppen Ebauche Schlichten mit RE2 Finjtion avec RE2 | Schlichten mit RE1 Finition avec RET

DC ZEFP n Vf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae
mm min'  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm min?’  mm/min mm mm

3 4 19700 1910 0.54 0.2 20900 1220 0.33 0.055 22800 1330 0.07 0.07

5 4 11800 2100 0.81 0.4 12500 1340 0.47 0.07 13700 1470 0.1 0.1
7.5 4 7900 2300 117 0.6 8400 1460 0.58 0.09 9200 1600 0.1 0.1
10 4 5900 2200 1.26 0.7 6300 1400 0.67 0.1 6900 1530 0.12 0.12
7.5 6 7900 3440 1.17 0.6 8400 2190 0.58 0.09 9200 1600 0.1 0.1
10 6 5900 3300 1.26 0.7 6300 2100 0.67 0.1 6900 1530 0.12 0.12

HBTBC VHM-Tonnenfréser - tangential Fraise tonneau en carbure - tangentielle



SCHNITTDATEN Données de coupe

Material Matiere
HRC 46 - 55
Schruppen £bauche Schlichten mit RE2 Finition avec RE2 | Schlichten mit RE1 Finition avec RET
DC ZEFP n Vf ap ae n Vf ap ae n Vvf ap ae
mm min'  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm min®  mm/min mm mm
3 4 17600 1540 0.51 0.16 18800 990 0.33 0.04 20600 1080 0.07 0.06
5 4 10600 1690 0.77 0.32 11300 1090 0.47 0.06 12400 1190 0.1 0.08
7.5 4 7100 1840 1.1 0.48 7500 1180 0.58 0.07 8300 1300 0.1 0.08
10 4 5300 1770 1.2 0.56 5700 1140 0.67 0.08 6200 1240 0.12 0.1
7.5 6 7100 2760 11 0.48 7500 1770 0.58 0.07 8300 1300 0.1 0.08
10 6 5300 2650 1.2 0.56 5700 1700 0.67 0.08 6200 1240 0.12 0.1
Material Matiere
HRC 56 - 64
Schruppen Ebauche Schlichten mit RE2 Finjtion avec RE2 | Schlichten mit RE1 Finition avec RET
DC ZEFP n Vf ap ae n Vf ap ae n \%i ap ae
mm min'  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm min®  mm/min mm mm
3 4 14400 1130 0.46 0.14 16900 800 0.33 0.04 18500 880 0.07 0.05
5 4 8600 1250 0.69 0.28 10200 880 0.47 0.05 11100 960 0.1 0.08
7.5 4 5800 1360 1 0.42 6800 960 0.58 0.06 7400 1050 0.1 0.08
10 4 4300 1300 1.08 0.49 5100 920 0.67 0.07 5600 1010 0.12 0.1
7.5 6 5800 2040 1 0.42 6800 1440 0.58 0.06 7400 1050 0.1 0.08
10 6 4300 1950 1.08 0.49 5100 1380 0.67 0.07 5600 1010 0.12 0.1
Material Matiere
HRC 65 -70
Schruppen Fbauche Schlichten mit RE2 Finition avec RE2 | Schlichten mit RE1 Finition avec RET
DC ZEFP n Vf ap ae n Vvf ap ae n Vf ap ae
mm min'  mm/min mm mm min'  mm/min mm mm min?’  mm/min mm mm
3 4 11700 830 0.42 0.12 12700 540 0.33 0.03 13900 590 0.07 0.04
5 4 7100 920 0.63 0.24 7600 600 0.47 0.04 8400 650 0.1 0.06
7.5 4 4700 1000 0.9 0.36 5100 650 0.58 0.05 5600 710 0.1 0.06
10 4 3600 960 0.97 0.42 3800 620 0.67 0.06 4200 680 0.12 0.07
7.5 6 4700 1490 0.9 0.36 5100 970 0.58 0.05 5600 710 0.1 0.06
10 6 3600 1430 0.97 0.42 3800 930 0.67 0.06 4200 680 0.12 0.07

HOCHLEISTUNGSFRASER-SCHLICHTFRASER FRAISES HAUTE PERFORMANCE POUR FINITION

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS



GSXRM 4000

VHM-Schruppfraser

Fraise d'ébauche en carbure

Zu l % Z 2D HR
BEALB

DCON

AR E
C x 45° COAT

(20 0 st et

m Schruppfraser speziell geeignet fur rostfreien

Stahl, Superlegierungen und Stahl
Fraise d'ébauche spécialement adaptée pour

Ly I'acier inoxydable, les superalliages et l'acier
LF
ABMESSUNGEN Dimensions

Alrtikelnummer DC APMX LU LF DCON DN CHW ZEFP
Reference mm mm mm mm mm mm mm

GSXRM 4040 4 11 17 57 6 3.8 0.15 4
GSXRM 4050 5 13 19 57 6 4.8 0.15 4
GSXRM 4060 6 13 21 57 6 5.8 0.2 4
GSXRM 4080 8 19 27 63 8 7.6 0.2 4
GSXRM 4100 10 22 32 72 10 9.5 0.3 4
GSXRM 4120 12 26 38 83 12 11.5 0.35 4
GSXRM 4160 16 32 44 92 16 15.5 0.4 4
GSXRM 4200 20 38 54 104 20 19.5 0.5 4

GSXRM 4000 VHM-Schruppfréser Fraise d'ébauche en carbure




SCHNITTDATEN Données de coupe

Bearbeitung Usinage

VOLLNUTFRASEN Rainurage

. . a a Ve 4 6 8 10 12 16 20
WEECHE) AitEe  DOmeieny e b o) | mimin | mmsz mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z
<850 N/mm? 1 1 120-140; 0.024 0.036 0.048 0.060 0.072 0.096 0.120
Stahl Acier <1200 N/mm? 1 1 60 -80 0.022 0.034 0.044 0.055 0.068 0.088 0.110
<1400 N/mm?2 1 1 50-70 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100
Rostfreier Stahl <750 N/mm2 1 1 |60-80| 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100
Acier inoxydable <950 N/mm? 0.5 1 40-60 0.016 0.024 0.032 0.040 0.048 0.064 0.080
Guss Fonte <300 HB 1 1 60 -80 0.022 0.034 0.044 0.055 0.068 0.088 0.110
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 0.3 1 |50-60| 0.016 0.024 0.032 0.040 0.048 0.064 0.080
Superalliage HRSA < 1300 N/mm?
Bearbeitung Usinage UMFANGSFRASEN Contournage
. . a a Vc 4 6 8 10 12 16 20
EEerE) esde Eomeimy Mee xb) D) | mimin | mmsz mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z mm/z
<850 N/mm? 1.5 0.5 |160-180| 0.024 0.036 0.048 0.060 0.072 0.096 0.120
Stahl Acier <1200 N/mm?2 1.5 0.5 [100-120, 0.022 0.034 0.044 0.055 0.068 0.088 0.110
<1400 N/mm? 1.5 0.5 190-110 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 2 0.5 [100-120, 0.020 0.030 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100
Acier inoxydable <950 N/mm? 1.5 0.25 [80-100 0.022 0.034 0.044 0.055 0.068 0.088 0.110
Guss Fonte <300 HB 1 1 100-120] 0.022 0.034 0.044 0.055 0.068 0.088 0.110
Superlegierung Titan(e) < 1100 N/mm? 1.5  0.25 | 60-70 | 0.016 0.024 0.032 0.040 0.048 0.064 0.080
Superalliage HRSA < 1300 N/mm?
Bearbeitung Usinage HELIX-FRASEN Fraisage hélicoidal
. . a ae Ve 4 6 8 10 12 16 20
M terial e Bemerkuneggine ° (xD) m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z
< 850 N/mm2 6 0.4 [120-140, 0.019 0.029 0.038 0.047 0.054 0.072 0.090
Stahl Acier <1200 N/mm? 4 0.4 |60-80 0.018 0.027 0.035 0.043 0.051 0.066 0.083
<1400 N/mm? 2.5 0.4 |50-70 0.016 0.024 0.032 0.039 0.045 0.060 0.075
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 4 0.4 |60-80 0.016 0.024 0.032 0.039 0.045 0.060 0.075
Acier inoxydable <950 N/mm? 2.5 0.4 |40-60 0.013 0.019 0.026 0.031 0.036 0.048 0.060
Guss Fonte <300 HB 4 0.4 |60-80 0.018 0.027 0.035 0.043 0.051 0.066 0.083
Titan(e) < 1100 N/mm?2 2 0.4 |50-60 0.013 0.019 0.026 0.031 0.036 0.048 0.060

Superlegierung

Superalliage

HRSA <1300 N/mm?

HOCHLEISTUNGSFRASER MIT SCHRUPPROFIL FRAISES HAUTE PERFORMANCE A PROFIL EBAUCHE

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS



RH CSN VHM-Highfeed Fraser
Fraise a grande avance en carbure

% | n? V ! ST .
PMEMN BdUOHEEEIM
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z ot 5
5 g
UI ® Besonders gut geeignet in Stahl bis HRC 66
a NG I e Lo N
= Pour l'utilisation dans l'acier jusqu'a 66 HRC
APMX . . P .
o m Spezielle Stirngeometrie fur Highfeed-Operationen
LF Géométrie de face spéciale pour les opérations a
grande avance
®m RECAM-Toleranz 0.01mm  Tolérance de rayon
Radius Werkzeug 0.01
- Rayon outil -Uimm
ABMESSUNGEN Dimensions
Artikelnummer DC RECAM h APMX LU BHTA LF DCON DN e
Référence mm mm mm mm mm ° mm mm mm
RHCSN 4010R0088 1 0.088 0.017 1 3 16 58 6 0.9 4
RHCSN 4015R0132 1.5 0.132 0.026 1.5 4.5 16 58 6 1.4 4
RHCSN 4020R0176 2 0.176 0.034 2 6 16 58 6 1.8 4
RHCSN 4025R0220 2.5 0.220 0.043 2.5 7.5 16 58 6 2.3 4
RHCSN 4030R0264 3 0.264 0.051 3 9 16 58 6 2.8 4
RHCSN 6040R0352 4 0.352 0.068 4 12 16 58 6 3.8 6
RHCSN 6050R044 5 0.440 0.085 5 15 16 58 6 4.7 6
RHCSN 6060R0528 6 0.528 0.102 6 18 - 58 6 5.7 6
RHCSN 6080R0704 8 0.704 0.136 8 24 - 80 8 7.6 6
RHCSN 6100R088 10 0.880 0.170 10 30 - 80 10 9.5 6
RHCSN 6120R1056 12 1.056 0.204 12 36 - 100 12 11.5 6

I RHCSN VHM-Highfeed Fréaser Fraise a grande avance en carbure



SCHNITTDATEN Données de coupe

HOCHVORSCHUBFRASER FRAISE A GRANDE AVANCE

Material Matiere Legierter Stahl Acier allié Hochlegierter Stahl Acier fortement allié Werkzeugstahl Acier a outil
HB 180 - 250 HRC 25 - 34 HRC 35 -45
DC n Vf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae
mm min-! mm/min mm mm min'  mm/min mm mm min~’ mm/min mm mm
1 57200 10290 0.042 0.75 50900 8550 0.04 0.75 44500 7120 0.037 0.7
1.5 38200 10240 0.063 112 34000 8600 0.06 1.12 29500 7100 0.06 1.05
2 28600 10290 0.084 1.5 25400 8530 0.08 1.5 22200 7100 0.074 1.4
2.5 22900 10270 0.105 1.85 20400 8600 0.1 1.85 17700 7100 0.09 1.75
3 19000 10260 0.126 2.25 16900 8510 0.12 2.25 14800 7100 0.111 2.1
4 14300 15440 0.168 3 12700 12800 0.16 3 11100 10650 0.148 2.8
5 11400 15390 0.21 3.75 10100 12720 0.2 3.75 8900 10680 0.185 3.5
6 9500 15390 0.252 4.5 8400 12700 0.24 4.5 7400 10650 0.222 4.2
8 7100 15330 0.336 6 6300 12700 0.32 6 5500 10560 0.296 5.6
10 5700 15390 0.42 7.5 5000 12600 0.4 7.5 4400 10560 0.37 7
12 4700 15220 0.504 9 4200 12700 0.48 9 3700 10650 0.444 8.4
Material Matiere
HRC 48 - 51 HRC 52 - 55 HRC 56 - 59
DC n Vf ap e n Vf ap ae n Vf ap ae
mm min-’! mm/min mm mm min'  mm/min mm mm min~’ mm/min mm mm
1 38100 6090 0.037 0.7 31800 5080 0.037 0.7 27000 3240 0.03 0.7
1.5 25500 6100 0.06 1.05 21200 5100 0.06 1.05 18000 3200 0.05 1.05
2 19000 6080 0.074 1.4 15900 5080 0.074 1.4 13500 3240 0.06 1.4
2.5 15300 6100 0.09 1.75 12700 5100 0.09 1.75 10800 3200 0.08 1.75
3 12700 6090 0.111 2.1 10600 5080 0.111 2.1 9000 3240 0.09 2.1
4 9500 9120 0.148 2.8 7900 7580 0.148 2.8 6700 4820 0.12 2.8
5 7600 9120 0.185 3.5 6300 7560 0.185 3.5 5400 4860 0.15 3.5
6 6300 9070 0.222 4.2 5300 7310 0.222 4.2 4500 4860 0.18 4.2
8 4700 9020 0.296 5.6 3900 7250 0.296 5.6 3300 4750 0.24 5.6
10 3800 9120 0.37 7 3100 7250 0.37 7 2700 4860 0.3 7
12 3100 8920 0.444 8.4 2600 7330 0.444 8.4 2200 4750 0.36 8.4
Material Matiere
HRC 60 - 62 HRC 63 - 66
DC n Vf ap ae n Vf ap ae
mm min-’ mm/min mm mm min'  mm/min mm mm
1 22200 2220 0.025 0.65 19000 1520 0.02 0.6
1.5 14800 2200 0.04 0.98 12700 1500 0.03 0.9
2 11100 2220 0.05 1.3 9500 1520 0.04 1.2
2.5 8900 2200 0.06 1.63 7600 1500 0.05 1.5
3 7400 2220 0.075 1.95 6300 1510 0.06 1.8
4 5500 3300 0.1 2.6 4700 2250 0.08 2.4
5 4400 3300 0.125 3.25 3800 2280 0.1 3
6 3700 3330 0.15 3.9 3100 2230 0.12 3.6
8 2700 3240 0.2 5.2 2300 2200 0.16 4.8
10 2200 3300 0.25 6.5 1900 2280 0.2 6
12 1800 3240 0.3 7.8 1500 2160 0.24 7.2

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS



RH ESN VHM-Highfeed Fraser
Fraise a grande avance en carbure

\
\) 7
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® Besonders gut geeignet in Stahl bis HRC 66
Pour l'utilisation dans I'acier jusqu'a 66 HRC

m Spezielle Stirngeometrie fur Highfeed-Operationen
Géométrie de face spéciale pour les opérations a
grande avance

Toleranzen
Tolérances

1-6 RO.2-R1.5 00015 @
DC-TOL

810 R2 0002
DC-TOL

ABMESSUNGEN Dimensions

DC RE

Artikelnummer DC RE APMX LU BHTA LF DCON DN ZEFP

Référence mm mm mm mm ° mm mm mm
RHESN 4010-02-030 1 0.2 0.7 3 16 60 6 0.95 4
RHESN 4015-05-045 1.5 0.5 1 4.5 16 60 6 1.4 4
RHESN 4020-05-060 2 0.5 1.3 6 16 60 6 1.9 4
RHESN 4030-05-090 3 0.5 2 9 16 60 6 2.9 4
RHESN 4030-08-090 3 0.8 2 9 16 60 6 2.9 4
RHESN 4040-05-120 4 0.5 2.6 12 16 60 6 3.9 4
RHESN 4040-10-120 4 1 2.6 12 16 60 6 3.9 4
RHESN 5050-12-150 5 1.2 3.3 15 16 60 6 4.9 5
RHESN 5060-05-180 6 0.5 4 18 45 60 6 5.85 5
RHESN 5060-15-180 6 1.5 4 18 45 60 6 5.85 5
RHESN 6080-10-240 8 1 5.3 24 45 80 8 7.8 6
RHESN 6080-20-240 8 2 5.3 24 45 80 8 7.8 6
RHESN 6100-10-300 10 1 6.6 30 45 90 10 9.5 6
RHESN 6100-20-300 10 2 6.6 30 45 90 10 9.5 6
RHESN 6120-20-360 12 2 8 36 45 100 12 11.5 6

Restmaterial stirnseitig Matériau restant en bout

2 h 2 h
mm mm mm mm
1 0.0075 5 0.037
1.5 0.011 6 0.045
2 0.015 8 0.06
3 0.022 10 0.075
Maximal undefiniertes Aufmass nach dem Schruppen stirnseitig. Nicht zum Schlichten geeignet.
4 0.03 12 0.09 . . o s !
Surépaisseur maximale indéfinie aprés I'ébauche en bout. Pas adapté pour la finition.

RHESN VHM-Highfeed Fraser Fraise & grande avance en carbure



SCHNITTDATEN Données de coupe

Material Matiere Hochlegierter Stahl Acier fortement allié Werkzeugstahl Acier a outil

HRC 25 - 34 HRC 35 - 45
DC RE n Vf ap ae n Vf ap ae
mm mm min-! mm/min mm mm min-! mm/min mm mm
1 0.2 36620 5860 0.08 0.3 33440 4010 0.07 0.3
1.5 0.5 24420 6350 0.09 0.4 22290 4730 0.08 0.4
2 0.5 18310 7030 0.13 0.5 16720 5350 0.12 0.5
3 0.5 12210 7030 0.12 0.7 11150 5350 0.10 0.7
3 0.8 12210 7030 0.16 0.7 11150 5350 0.14 0.7
4 0.5 9160 7470 0.14 1 8360 5680 0.12 1
4 1 9160 7470 0.21 1 8360 5680 0.18 1
5 1.2 7320 9670 0.26 1.3 6690 7360 0.23 1.3
6 0.5 6100 9160 0.17 1.5 5570 6970 0.15 1.5
6 1.5 6100 9160 0.31 1.5 5570 6970 0.28 1.5
8 1 4580 11540 0.26 2 4180 8780 0.23 2
8 2 4580 11540 0.39 2 4180 8780 0.35 2
10 1 3660 11870 0.30 3 3340 9030 0.26 3
10 2 3660 11870 0.45 3 3340 9030 0.39 3
12 2 3050 10990 0.47 4 2790 8360 0.41 4
Material Matiere
HRC 46 - 54 HRC 55 - 65
DC RE n Vf ap ae n Vf ap ae
mm mm min-! mm/min mm mm min-! mm/min mm mm
1 0.2 27070 3030 0.06 0.3 20700 2070 0.04 0.3
1.5 0.5 18050 3610 0.08 0.4 13800 2430 0.05 0.4
2 0.5 13540 4330 0.10 0.5 10350 1320 0.07 0.5
3 0.5 9020 4330 0.08 0.7 6900 1320 0.06 0.7
3 0.8 9020 4330 0.12 0.7 6900 1320 0.08 0.7
4 0.5 6770 4600 0.10 1 5180 1410 0.06 1
4 1 6770 4600 0.16 1 5180 1410 0.1 1
5 1.2 5410 5960 0.20 1.3 4140 1820 0.13 1.3
6 0.5 4510 5640 0.12 1.5 3450 1730 0.08 1.5
6 1.5 4510 5640 0.24 1.5 3450 1730 0.16 1.5
8 1 3380 7110 0.20 2 2590 2170 0.12 2
8 2 3380 7110 0.30 2 2590 2170 0.20 2
10 1 2710 7310 0.23 3 2070 2240 0.15 3
10 2 2710 7310 0.34 3 2070 2240 0.23 3
12 2 2260 6770 0.36 4 1730 1380 0.24 4

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

HOCHVORSCHUBFRASER FRAISE A GRANDE AVANCE



KUGELFRASER EFLB
FRAISE HEMISPHERIQUE EFLB

Engste Radius und Durchmessertoleranz
Rayon et diameétre avec une tolérance minimale

Speziell Kantenverrundung fir gehartete Materialien
Arrondi des arétes spécialement cong¢u pour les
matériaux trempés

Neueste Beschichtungstechnik fur hohe
Standzeiten Technologie de revétement innovante
pour une longue durée de vie

Optimierte Ausfihrung der Geometrie
im Zentrum Aff(tage optimisée de la
géométrie au centre




Prazise Stirngeometrie, ideal fur Anstelloperationen und freie Formen.
Une géométrie précise, idéale pour les opérations de fraisage 3D.

Hohe Standzeit durch abgestimmte Mikrogeometrie, Kantenpraparation und
Hochleistungsbeschichtung. Longue durée d'utilisation grdce & une microgéométrie
adaptée, une préparation d'arétes et un revétement haute performance.

Volle Kontrolle beim Schruppen und Vorschlichten - auch bei komplexen
3D-Konturen und wechselnden Schnittbedingungen. Contréle total lors de I'ébauche
et de la semi-finition - méme avec des contours 3D complexes et des conditions de coupe
variables.



VHM-Kugelfraser
E F L B 40 00 Fraise hémisphérique en carbure

M BAdkNEE

LSS

RE z arth §
UI@ | ® Zum Schruppen und Vorschlichten in vorgeharte-
° AN tem und gehartetem Stahl von 30 bis 70 HRC
LMLXUJ Pour I'ébauche et la préfinition dans les aciers
LF prétrempés et trempés de 30 a 70 HRC
DC RE Tole,ranzen
Tolérances
1-3 RO.5-R1.5
DC-TOL RE
4-6 R2-R3
DC-TOL RE
8-12 R4-R6 0-002 m
DC-TOL
ABMESSUNGEN Dimensions
Art!kelnummer DC RE APMX LU DN LF DCON BHTA ZEFP
Référence mm mm mm mm mm mm mm °
EFLB 4010-030-4 1 0.5 1.5 3 0.95 50 4 15 4
EFLB 4010-030-6 1 0.5 1.5 3 0.95 50 6 15 4
EFLB 4015-045-4 1.5 0.75 2.5 4.5 1.43 50 4 15 4
EFLB 4015-045-6 1.5 0.75 2.5 4.5 1.43 50 6 15 4
EFLB 4020-060-4 2 1 3 6 1.9 50 4 15 4
EFLB 4020-060-6 2 1 3 6 1.9 50 6 15 4
EFLB 4025-075-4 2.5 1.25 3.75 7.5 2.38 50 4 15 4
EFLB 4025-075-6 2.5 1.25 3.75 7.5 2.38 50 6 15 4
EFLB 4030-090-4 3 1.5 4.5 9 2.9 70 4 15 4
EFLB 4030-090-6 3 1.5 4.5 9 2.9 70 6 15 4
°EFLB 4030-090-6S 3 1.5 4.5 9 2.9 50 6 15 4
EFLB 4040-120-4 4 2 6 12 3.9 70 4 - 4
EFLB 4040-120-6 4 2 6 12 3.9 70 6 15 4
°EFLB 4040-120-6S 4 2 6 12 3.9 50 6 15 4
EFLB 4050-150-6 5 2.5 7.5 15 47 80 6 15 4
EFLB 4060-180-6 6 3 9 18 5.7 90 6 - 4
EFLB 4060-180-6S 6 3 9 18 5.7 60 6 - 4
EFLB 4080-240-8 8 4 12 24 7.6 100 8 - 4
EFLB 4080-240-8S 8 4 12 24 7.6 70 8 - 4
EFLB 4100-300-10 10 5 15 30 9.5 100 10 - 4
EFLB 4100-300-10S 10 5 15 30 9.5 70 10 - 4
EFLB 4120-360-12 12 6 18 36 11.5 110 12 - 4
EFLB 4120-360-12S 12 6 18 36 11.5 84 12 - 4

Bl EFLB 4000 VHM-Kugelfrdser Fraise hémisphérique en carbure



SCHNITTDATEN - SCHRUPPEN Données de coupe - ébauche

ap (xD) ae (xD) Vc 1 1.5 2 2.5 3 4 5 6 8 10 12

SRR e EERELIE A mm mm m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z

<850 N/mm? 0.15  0.50 250-280 |0.045 0.055 0.078 0.089 0.112 0.145 0.190 0.223 0.315 0.390 0.445
Stahl Acier <1200 N/mm? 0.14 0.50 | 240-270 [0.041 0.051 0.072 0.081 0.102 0.133 0.174 0.205 0.288 0.358 0.409
<1400 N/mm? 013 0.40 | 230-260 [0.037 0.046 0.065 0.074 0.093 0.121 0.158 0.186 0.262 0.325 0.372

<750 N/mm?

Rostfreier Stahl

Acier inoxydable <950 N/mm?

Guss Fonte <300 HB 0.15 0.50 | 200-230 [0.035 0.045 0.060 0.072 0.090 0.115 0.145 0.175 0.230 0.290 0.340

. Titan < 1100 N/mm?
Superlegierung

Superallioge HRSA < 1300 N/mm?

0.09 0.35 180-210 |0.026 0.033 0.046 0.052 0.065 0.085 0.111 0.130 0.183 0.230 0.260
0.08 0.30 160-190 |0.020 0.025 0.035 0.040 0.050 0.065 0.085 0.101 0.141 0.176 0.203
0.06 0.25 120-150 |0.012 0.015 0.021 0.024 0.030 0.039 0.051 0.060 0.085 0.105 0.121

0.04 0.5 70-100 |0.007 0.008 0.012 0.014 0.017 0.022 0.029 0.034 0.049 0.061 0.069

SCHNITTDATEN - SCHLICHTEN Données de coupe - finition

ap (xD) ae (xD) Vc 1 1.5 2 25 3 4 5 6 8 10 12

BB e ey e mm mm m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z

<850 N/mm? 0.08 0.10 300-330 |0.026 0.034 0.046 0.053 0.066 0.086 0.113 0.133 0.186 0.231 0.267
Stahl Acier <1200 N/mm? 0.07 0.08 280-310 |0.024 0.031 0.042 0.049 0.061 0.079 0.103 0.122 0.171 0.212 0.245
<1400 N/mm? 0.06 0.04 | 270-300 [0.022 0.028 0.038 0.044 0.055 0.072 0.094 0.111 0.155 0.193 0.223

2
Rostfreier Stahl Sz

Acier inoxydable

<950 N/mm?
Guss Fonte <300 HB 0.08 0.10 220-250 |0.025 0.032 0.040 0.050 0.060 0.078 0.095 0.115 0.150 0.190 0.220

q Titan < 1100 N/mm?2
Superlegierung

Sttt HRSA < 1300 N/mm?

0.05 0.04 230-260 |0.021 0.026 0.037 0.042 0.053 0.068 0.089 0.105 0.148 0.185 0.211

0.04 0.03 170-200 |0.020 0.025 0.035 0.040 0.050 0.065 0.085 0.090 0.101 0.121 0.142

0.04 0.03 130-160 |0.013 0.016 0.023 0.026 0.032 0.041 0.054 0.063 0.089 0.112 0.103

0.03 0.02 90-120 |0.009 0.011 0.016 0.018 0.022 0.029 0.038 0.045 0.063 0.079 0.072

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

HOCHLEISTUNGS-KUGELFRASER FRAISES HAUTE PERFORMANCE HEMISPHERIQUE



VHM-Kugelfraser
U F L B 40 00 Fraise hémisphérique en carbure

H1kNEEN

LSS —

N z
RE g 6\/\" §
HI§' ;" | ® Zum Schruppen und Vorschlichten in vorgeharte-
AN tem und gehartetem Stahl von 30 bis 70 HRC
LMLXUJ Pour I'ébauche et la préfinition dans les aciers

LF prétrempés et trempés de 30 a 70 HRC

DC Toleranzen

Tolérances

16 00015

o 01002

DC-TOL

ABMESSUNGEN Dimensions

Artikelnummer DC RE APMX LU DN LF DCON BHTA ZEFP
Référence mm mm mm mm mm mm mm °

UFLB 4010-030-6 1 0.5 1.5 3 0.95 50 6 15 4
UFLB 4015-045-4 1.5 0.75 2.5 4.5 1.43 50 4 15 4
UFLB 4015-045-6 1.5 0.75 2.5 4.5 1.43 50 6 15 4
UFLB 4020-060-4 2 1 3 6 1.9 50 4 15 4
UFLB 4020-060-6 2 1 3 6 1.9 50 6 15 4
UFLB 4025-075-6 2.5 1.25 3.75 7.5 2.38 50 6 15 4
UFLB 4030-090-6S 3 1.5 4.5 9 2.9 50 6 15 4
UFLB 4040-120-6 4 2 6 12 3.9 70 6 15 4
UFLB 4040-120-6S 4 2 6 12 3.9 50 6 15 4
UFLB 4050-150-6 5 2.5 7.5 15 4.7 80 6 15 4
UFLB 4060-180-6S 6 3 9 18 5.7 60 6 - 4
UFLB 4080-240-8 8 4 12 24 7.6 100 8 - 4
UFLB 4080-240-8S 8 4 12 24 7.6 70 8 - 4
UFLB 4100-300-10S 10 5 15 30 9.5 70 10 - 4
UFLB 4120-360-12S 12 6 18 36 11.5 84 12 - 4

Il UFLB 4000 VHM-Kugelfraser Fraise hémisphérique en carbure



SCHNITTDATEN - SCHRUPPEN Données de coupe - ébauche

ap (xD) ae (xD) Vc 1 1.5 2 2.5 3 4 5 6 8 10 12

SRR e EERELIE A mm mm m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z

<850 N/mm? 0.15 0.50 | 250-280 |0.045 0.055 0.078 0.089 0.112 0.145 0.190 0.223 0.315 0.390 0.445

Stahl Acier <1200 N/mm? 0.14 0.50 | 240-270 |0.041 0.051 0.072 0.081 0.102 0.133 0.174 0.205 0.288 0.358 0.409

<1400 N/mm? 013 0.40 | 230-260 [0.037 0.046 0.065 0.074 0.093 0.121 0.158 0.186 0.262 0.325 0.372

<750 N/mm? 0.12  0.40 170-200 |0.030 0.038 0.050 0.060 0.075 0.095 0.120 0.145 0.190 0.240 0.280

Rostfreier Stahl

Acier inoxydable <950 N/mm? 010  0.30 | 150-180 |0.025 0.032 0.043 0.052 0.065 0.080 0.105 0.125 0.165 0.210 0.245

Guss Fonte <300 HB 0.15 0.50 | 200-230 |0.035 0.045 0.060 0.072 0.090 0.115 0.145 0.175 0.230 0.290 0.340

. Titan <1100 N/mm? 0.10  0.30 80-110 |0.018 0.023 0.030 0.038 0.045 0.058 0.070 0.085 0.110 0.135 0.160
Superlegierung

ST S ELON e | 0.08 030 | 60-90 |0.012 0.015 0.020 0.025 0.032 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100 0.120

0.09 0.35 180-210 |0.026 0.033 0.046 0.052 0.065 0.085 0.111 0.130 0.183 0.230 0.260

0.08 0.30 160-190 |0.020 0.025 0.035 0.040 0.050 0.065 0.085 0.101 0.141 0.176 0.203

0.06 0.25 120-150 |0.012 0.015 0.021 0.024 0.030 0.039 0.051 0.060 0.085 0.105 0.121

0.04 0.5 70-100 |0.007 0.008 0.012 0.014 0.017 0.022 0.029 0.034 0.049 0.061 0.069

SCHNITTDATEN - SCHLICHTEN Données de coupe - finition

ap (xD) ae (xD) Vc 1 1.5 2 25 3 4 5 6 8 10 12

BB e ey e mm mm m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z

<850 N/mm? 0.08 0.10 300-330 |0.026 0.034 0.046 0.053 0.066 0.086 0.113 0.133 0.186 0.231 0.267

Stahl Acier <1200 N/mm? 0.07 0.08 280-310 |0.024 0.031 0.042 0.049 0.061 0.079 0.103 0.122 0.171 0.212 0.245

<1400 N/mm? 0.06 0.04 | 270-300 [0.022 0.028 0.038 0.044 0.055 0.072 0.094 0.111 0.155 0.193 0.223

. <750 N/mm? 0.07 0.08 190-220 [0.020 0.025 0.033 0.040 0.050 0.065 0.080 0.100 0.130 0.160 0.190
Rostfreier Stahl

Acier inoxydable

<950 N/mm? 0.06 0.04 170-200 |0.018 0.022 0.028 0.035 0.042 0.052 0.065 0.080 0.100 0.130 0.150
Guss Fonte <300 HB 0.08 0.10 220-250 |0.025 0.032 0.040 0.050 0.060 0.078 0.095 0.115 0.150 0.190 0.220

. Titan <1100 N/mm? 0.06 0.04 | 100-120 |0.012 0.016 0.020 0.025 0.032 0.040 0.050 0.060 0.075 0.090 0.110
Superlegierung

Sttt SO | 0.05  0.04 | 70-100 |0.008 0.010 0.014 0.018 0.022 0.028 0.035 0.042 0.055 0.070 0.080

0.05 0.04 230-260 |0.021 0.026 0.037 0.042 0.053 0.068 0.089 0.105 0.148 0.185 0.211

0.04 0.03 170-200 |0.020 0.025 0.035 0.040 0.050 0.065 0.085 0.090 0.101 0.121 0.142

0.04 0.03 130-160 |0.013 0.016 0.023 0.026 0.032 0.041 0.054 0.063 0.089 0.112 0.103

0.03 0.02 90-120 |0.009 0.011 0.016 0.018 0.022 0.029 0.038 0.045 0.063 0.079 0.072

SIX SIGMA TOOLS m

CUTTING TOOL EXPERTS

HOCHLEISTUNGS-KUGELFRASER FRAISES HAUTE PERFORMANCE HEMISPHERIQUE



VHM-Kugelfraser
U S I— B 2000 Fraise hémisphérique en carbure

HdLiNE@H

0/-0.005

i i

UI@, | ® Zum Schruppen und Vorschlichten in vorgeharte-

° AN tem und gehartetem Stahl von 30 bis 70 HRC
LMLXUJ Pour I'ébauche et la préfinition dans les aciers
LF prétrempés et trempés de 30 a 70 HRC
DC Tole,ranzen
Tolérances

_e 0-0015

o 01002

DC-TOL

ABMESSUNGEN Dimensions

Art!kelnummer DC RE APMX LU DN BHTA LF DCON ZEFP
Référence mm mm mm mm mm ° mm mm
USLB 2010-025-4 1 0.5 0.8 2.5 0.95 16 50 4 2
USLB 2010-025-6 1 0.5 0.8 2.5 0.95 16 50 6 2
USLB 2015-040-6 1.5 0.75 1.2 4 1.45 16 50 6 2
USLB 2020-050-6 2 1 1.6 5 1.95 16 50 6 2
USLB 2025-060-6 2.5 1.25 2 6 2.4 16 50 6 2
USLB 2030-080-6 3 1.5 2.4 8 2.9 16 70 6 2
USLB 2040-100-6 4 2 3.2 10 3.9 16 70 6 2
° USLB 2040-130-6 4 2 3.2 13 3.9 16 70 6 2
USLB 2050-100-6 5 2.5 4 10 4.9 16 80 6 2
USLB 2060-150-6 6 3 4.8 15 5.9 - 80 6 2
USLB 2080-200-8 8 4 8 20 7.9 - 80 8 2
USLB 2100-200-10 10 5 10 20 9.9 - 100 10 2
USLB 2120-250-12 12 6 12 25 11.9 - 100 12 2

USLB 2000 VHM-Kugelfraser Fraise hémisphérique en carbure



SCHNITTDATEN - SCHRUPPEN Données de coupe - ébauche

ap (xD) ae (xD) Vc 1 1.5 2 2.5 3 4 5 6 8 10 12

SRR e EERELIE A mm mm m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z

<850 N/mm? 0.15 0.50 | 250-280 |0.023 0.028 0.039 0.045 0.056 0.073 0.095 0.112 0.158 0.195 0.223

Stahl Acier <1200 N/mm? 0.14 0.50 | 240-270 |0.021 0.026 0.036 0.041 0.051 0.067 0.087 0.103 0.144 0.179 0.205

<1400 N/mm? 013 0.40 | 230-260 |0.019 0.023 0.033 0.037 0.047 0.061 0.079 0.093 0.131 0.163 0.186

<750 N/mm? 0.12  0.40 170-200 |0.015 0.019 0.025 0.030 0.038 0.048 0.060 0.073 0.095 0.120 0.140

Rostfreier Stahl

Acier inoxydable <950 N/mm? 010 0.30 | 150-180 |0.013 0.016 0.022 0.026 0.033 0.040 0.053 0.063 0.083 0.105 0.123

Guss Fonte <300 HB 0.15 0.50 | 200-230 |0.018 0.023 0.030 0.036 0.045 0.058 0.073 0.088 0.115 0.145 0.170

. Titan <1100 N/mm? 0.10  0.30 80-110 |0.009 0.012 0.015 0.019 0.023 0.029 0.035 0.043 0.055 0.068 0.080
Superlegierung

S SIS ELON e | 0.08 030 | 60-90 |0.006 0.008 0.010 0.013 0.016 0.020 0.025 0.030 0.040 0.050 0.060

0.09 0.35 180-210 |0.013 0.017 0.023 0.026 0.033 0.043 0.056 0.065 0.092 0.115 0.130

0.08 0.30 160-190 |0.010 0.013 0.018 0.020 0.025 0.033 0.043 0.051 0.071 0.088 0.102

0.06 0.25 120-150 |0.006 0.008 0.011 0.012 0.015 0.020 0.026 0.030 0.043 0.053 0.061

0.04 0.5 70-100 |0.004 0.004 0.006 0.007 0.009 0.011 0.015 0.017 0.025 0.031 0.035

SCHNITTDATEN - SCHLICHTEN Données de coupe - finition

ap (xD) ae (xD) Vc 1 1.5 2 25 3 4 5 6 8 10 12

B e Sy e mm mm m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z

<850 N/mm? 0.08 0.10 300-330 |0.013 0.017 0.023 0.027 0.033 0.043 0.057 0.067 0.093 0.116 0.134

Stahl Acier <1200 N/mm? 0.07 0.08 280-310 |0.012 0.016 0.021 0.025 0.031 0.040 0.052 0.061 0.086 0.106 0.123

<1400 N/mm? 0.06 0.04 | 270-300 [0.011 0.014 0.019 0.022 0.028 0.036 0.047 0.056 0.078 0.097 0.112

. <750 N/mm? 0.07 0.08 190-220 [0.010 0.013 0.017 0.020 0.025 0.033 0.040 0.050 0.065 0.080 0.095
Rostfreier Stahl

Acier inoxydable

<950 N/mm? 0.06 0.04 170-200 |0.009 0.011 0.014 0.018 0.021 0.026 0.033 0.040 0.050 0.065 0.075
Guss Fonte <300 HB 0.08 0.10 220-250 |0.013 0.016 0.020 0.025 0.030 0.039 0.048 0.058 0.075 0.095 0.110

. LD AT ERS 0.06 0.04 | 100-120 |0.006 0.008 0.010 0.013 0.016 0.020 0.025 0.030 0.038 0.045 0.055
Superlegierung

Sttt LSBT | 0.05  0.04 | 70-100 |0.004 0.005 0.007 0.009 0.011 0.014 0.018 0.021 0.028 0.035 0.040

0.05 0.04 230-260 |0.011 0.013 0.019 0.021 0.027 0.034 0.045 0.053 0.074 0.093 0.106

0.04 0.03 170-200 |0.010 0.013 0.018 0.020 0.025 0.033 0.043 0.045 0.051 0.061 0.071

0.04 0.03 130-160 |0.007 0.008 0.012 0.013 0.016 0.021 0.027 0.032 0.045 0.056 0.052

0.03 0.02 90-120 |0.005 0.006 0.008 0.009 0.011 0.015 0.019 0.023 0.032 0.040 0.036

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

HOCHLEISTUNGS-KUGELFRASER FRAISES HAUTE PERFORMANCE HEMISPHERIQUE



TTM HSSE-PM-Durchgangsgewindebohrer
Taraud pour trou débouchant en HSSE-PM

0 BE8E
H DIN DIN FORM COAT

® Zur universellen Anwendung in Stahl, rostfreiem
. Stahl, Guss, Kupfer und Aluminium  Pour ['utili-

CZCys

TDZ
F—
|
|
i

THL sation universelle dans l'acier, I'acier inoxydable, la
Ly L fonte, le cuivre et I'aluminium
® HSSE-PM Duchgangsgewindebohrer bis 3x D
Taraud pour trou débouchant HSSE PM jusqu'a 3 x D
® Schafttoleranz h9 Tolérance de queue h9
ABMESSUNGEN Dimensions

Artikelnummer TDZ TP THL LU LF CZCwums DIN @-Kernloch
Référence mm mm mm mm mm mm mm
TTM2 M2 0.4 9 - 45 2.8x2.1 DIN 371 1.6
TTM2.5 M2.5 0.45 9 14 50 2.8x2.1 DIN 371 2.1
TTM3 M3 0.5 10 18 56 3.5%x2.7 DIN 371 2.5
TTM4 M4 0.7 12 21 63 4.5x3.4 DIN 371 3.3
TTM5 M5 0.8 14 25 70 6x4.9 DIN 371 4.2
TTM6 M6 1 16 30 80 6x4.9 DIN 371 5
TTM8 M8 1.25 18 35 90 8x6.2 DIN 371 6.8
TTM10 M10 1.5 20 39 100 10x8 DIN 371 8.5
TTM12 M12 1.75 24 - 110 9x7 DIN 376 10.2
TTM16 M16 2 27 - 110 12x9 DIN 376 14
TTM20 M20 2.5 32 - 140 16 x 12 DIN 376 17.5

SCHNITTDATEN Données de coupe

Material Matiere Werksmffbe's'.)\'el N/mm?2 HB Vc.
Exemple de matiére m/min

Unleglerter Bau;tahIIWe‘l’chelsen 1.0330 100 - 450 90 - 120 20-30

Acier de construction non-allié / Fer doux

Baustahl / Einsatzstahl

Acier de construction / Acier de cémentation 1005 S0 =te =120 A0=et

Bau- / Kohlenstoffstahl C < 0.45%

Acier de construction / Acier au carbone C < 0.45% 1.0503 400-950 172-242 20-30

Kohlenstoffstahl C > 0.45%

Acier au carbone C > 0.45% 1.7225 450 - 950 217 -237 15-35

Legierter Stahl / Hochlegierter Stahl 1.2379 800 - 1250 235-370 10-20

Acier allié / Acier fortement allié

Stahl ferritisch und martensitisch 1.4028 450 - 1200 260 - 425 6-12

Acier ferritique et martensitique

Stahl austenitisch, aust.-ferritisch 1.4571 400 - 950 150-215 6-12

Acier austénitique, austénitique-ferritique

Stghl aus’te‘nlltlsch, au’st‘.fferrltlsgh und ferr!t‘|SCh 1.4568 850 - 1250 250 - 455 3-8

Acier austénitique, austénitique-ferritique et ferritique

Temperguss Fonte malléable 5.4101 300-700 100 - 200 15-25
3.0205 100 - 700 30-200 15-35
3.2151 150 -700 45 -200 15-40
3.2381 150 - 900 45 - 265 15-40

TTM  HSSE-PM-Durchgangsgewindebohrer Taraud pour trou passant en HSSE-PM



TB M HSSE-PM-Sacklochgewindebohrer
Taraud pour trou borgne en HSSE-PM

0 BE8E
~ DIN DIN FORM COAT

S ? HOED

tI v } ® Zur universellen Anwendung in Stahl, rostfreiem
. Stahl, Guss, Kupfer und Aluminium  Pour /'utili-

CZCys

TDZ
‘.

|

|

i

_L,‘ sation universelle dans I'acier, I'acier inoxydable, la
L U fonte, le cuivre et I'aluminium
® HSSE-PM Sacklochgewindebohrer bis 3xD
Taraud pour trou borgne HSSE PM jusqu'a 3 x D
® Schafttoleranz h9 Tolérance de queue h9
ABMESSUNGEN Dimensions
Artikelnummer TDZ TP THL LU LF CZCwms DIN @-Kernloch
Référence mm mm mm mm mm mm mm
TBM3 M3 0.5 7 18 56 3.5x2.7 DIN 371 2.5
TBM4 M4 0.7 8 21 63 4.5x3.4 DIN 371 3.3
TBM5 M5 0.8 9 25 70 6x4.9 DIN 371 4.2
TBM6 M6 1 10 30 80 6x4.9 DIN 371 5
TBMS VE] 1.25 13 35 90 8x6.2 DIN 371 6.8
TBM10 M10 1.5 15 39 100 10x 8 DIN 371 8.5
TBM12 M12 1.75 18 - 110 9x7 DIN 376 10.2
TBM16 M16 2 20 - 110 12x9 DIN 376 14
TBM20 M20 2.5 25 - 140 16x 12 DIN 376 17.5

SCHNITTDATEN Données de coupe

Material Matiere Werksmffbe'sp"el N/mm?2 HB Vc.
Exemple de matiére m/min

Unleglerter Bau‘stahI/Wellf:helsen 1.0330 100 - 450 90 - 120 20-30

Acier de construction non-allié / Fer doux

Baustahl / Einsatzstahl

Acier de construction / Acier de cémentation o0 S0 =0e =120 A0=e

Bau- / Kohlenstoffstahl C < 0.45%

Acier de construction / Acier au carbone C < 0.45% 1.0503 400-950 172-242 20-30

Kohlenstoffstahl C > 0.45%

Acier au carbone C > 0.45% 1.7225 450 - 950 217 -237 15-35

Legierter Stahl / Hochlegierter Stahl 1.2379 800 - 1250 235-370 10-20

Acier allié / Acier fortement allié

Stahl ferritisch und martensitisch 1.4028 450 - 1200 260 - 425 6-12

Acier ferritique et martensitique

Stahl austenitisch, aust.-ferritisch 1.4571 400 - 950 150-215 6-12

Acier austénitique, austénitique-ferritique

Stghl aus!:e'nlltlsch, au,sg.jferrltls;h und ferryt}sch 1.4568 850 - 1250 250 - 455 3.6

Acier austénitique, austénitique-ferritique et ferritique

Temperguss Fonte malléable 5.4101 300-700 100 - 200 15-25
3.0205 100 -700 30-200 15-35
3.2151 150 -700 45 -200 15-40
3.2381 150 - 900 45 - 265 15-40

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

GEWINDEWERKZEUGE OUTILS A FILETER



ZIRKULARBOHRGEWINDE-
FRASER CDTML FRAISE A PERCER
ET FILETER EN CARBURE CDTML




Unsere Innovation ermdglicht das direkte Gewindeschneiden in vollem Material -
eine Technologie, die sowohl Zeit als auch Kosten spart, ohne Kompromisse bei der
Qualitat einzugehen. Notre innovation permet le taraudage direct dans le matériau
plein - une technologie qui permet de gagner du temps et de réduire les codts, sans aucun
compromis sur la qualité.

Sie bietet eine perfekte, branchenfihrende Vielseitigkeit fur Anwendungen in der
Medizinaltechnik, der Automobilindustrie, dem Maschinenbau sowie der Luft- und
Raumfahrt. Elle offre une polyvalence parfaite et inégalée, leader dans le secteur, pour
les applications en technologie médicale, dans l'industrie automobile, la construction
mécanique ainsi que l'aéronautique et 'aérospatiale.

Die unubertroffene Prazision und die bewahrte Robustheit machen den CDTML
zur idealen Wahl. Effizienzsteigerung und Kosteneinsparungen sind garantiert!

Une précision inégalée et une robustesse éprouvée font du CDTML le choix idéal. Un gain
defficacité et des économies assurées !



CDTML 4000

VHM-Zirkularbohrgewindefraser
Fraise a percer et fileter en carbure

Nuata BE-AEH

TP
U:W ] z ® Zur Anwendung in Stahl bis HRC 63, rostfreiem
e o= l}g Stahl, Guss und Superlegierungen Pour l'utilisa-
APMIX J% tion dans l'acier jusqu'a 63 HRC, I'acier inoxydable,
Ly la fonte et les superalliages
- ® Zirkularbohrgewindefrasen bis 2.5x D
Gewindetiefe Fraise a percer et fileter jusqu'a
2.5 x D de profondeur du filetage
® LINKSSCHNEIDEND COUPE A GAUCHE
ABMESSUNGEN Dimensions
All'tfkelnummer ETDZ TP DC APMX LU LF DCON ZEEP
Reference mm mm mm mm mm mm
CDTMLM2 M2 - M2.3 0.4 1.46 1.2 5.8 58 6 4
CDTMLM2.5 M2.5 - M2.6 0.45 1.9 1.35 7.2 58 6 4
CDTMLM3 M3 - MF4 0.5 2.33 1.5 8.25 58 6 4
CDTMLM4 M4 0.7 3.1 2.1 11.2 58 6 4
CDTMLM5 M5 0.8 3.9 2.4 13.7 58 6 4
CDTMLM6 M6 - MF8 1 47 3 17.6 58 6 4
CDTMLMS M8 - MF10 1.25 6.4 3.75 22 62 8 4
CDTMLM10 M10 - MF12 1.5 8.1 4.5 27.5 76 10 4
CDTMLM12 M12 1.75 9.8 5.25 32.8 76 10 4
CDTMLM14 M14-M16 2 11.5 6 38.2 88 12 4
CDTMLM16 M16 - MF18 2 13.4 6 43.2 92 14 4
CDTMLM20 M20 - MF22 2.5 15 7.5 56.5 108 16 4
CDTMLMF8X075 MF8 0.75 6.8 2.25 22 62 8 4
CDTMLMF10X100 MF10 1 8.5 3 27.5 76 10 4
Artikelnummer . TPI DC APMX LU LF DCON
Référence FTDz G_ange/ZoII mm mm mm mm mm ZEFP
Filet/Pouce

CDTMLG1/8 G1/8" 28 8.1 2.72 27 76 10 4
CDTMLG1/4 G1/4" 19 11 4.01 36 88 12 4
CDTMLG3/8 G3/8" 19 14.4 4.01 44 96 16 4
CDTMLG1/2 G1/2" 14 17.95 5.44 56 108 18 4

CDTML 4000 VHM-Zirkularbohrgewindefraser Fraise & percer et fileter en carbure




SCHNITTDATEN Données de coupe

Durchmesserbereich Dc - fz Plage de diamétres Dc - fz

Material Mouire | Werkstoffar.  Beispiel f;if;g;ec': Vo | <20 <3.0 <40 <50 <6.0 <80 <10.0 <12.0 <16.0
N° de matiéres  Exemple N/mm2 m/min| mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z

g!ﬁ‘:gﬁilne’ 1.0037 St37-2 <500 85 | 0.013 0.015 0.02 0.024 0.032 0.039 0.047 0.052 0.056
Acier de 1,006 5t60-2 <850 70 | 0012 0.014 0019 0022 003 0036 0043 0048 0.052
construction : t60- - ° : : : ° ° ° ° °
1.0718 9SMnPb28 <850 75 | 0.012 0.014 0.019 0.022 0.3 0036 0.043 0.048 0.052
Automatenstahl
Acier de décolletage 1.0728 60520 <1000 65 | 0011 0.013 0018 002 0028 0033 0039 0044 0.048
. 1.0501 €35 <700 85 | 0.013 0.015 0.02 0024 0.032 0039 0047 0052 0.056
Unlegierter
VRl 11191 Ck45 <850 75 | 0.012 0014 0.019 0022 0.03 0036 0.043 0.048 0.052
Acier revenu
non allié
11221 Ck60 <1000 65 | 0.011 0013 0.018 002 0.028 0033 0.039 0044 0.048
Legierter 11167 36Mn5 <1000 70 | 0.011 0.013 0.018 002 0.028 0033 0.039 0044 0.048
Vergiitungsstahl
Acier revenu allié 1.6582 34CrNiMo6 <1200 60 | 0.01 0.012 0.017 0.019 0026 0.031 0.036 0.041 0.045
Unlegierter
il 11141 Ck15 <750 85 | 0.013 0015 0.02 0024 0.032 0039 0.047 0052 0.056
Acier de cementation
non allie
Leg. Einsatzstahl 1.7131 16MnCr5 <1000 70 | 0.011 0.013 0.018 0.02 0.028 0.033 0039 0.044 0.048
Acier de cementation
allie 1.7147 20MnCr5 <1200 60 | 0.01 0.012 0017 0.019 0026 0.031 0.036 0.041 0.045
. 1.8506 34CrAlS5 <1000 70 | 0.011 0.013 0.018 0.02 0.028 0.033 0.039 0.044 0.048
Nitrierstahl
Acier de nitruration 1.8519 31CrMoV9 <1200 60 | 001 0012 0.017 0019 0.026 0031 0036 0041 0.045
1.2067 100Cr6 <850 70 | 0.012 0.014 0019 0.022 003 0036 0.043 0048 0.052
LU 1.2316 X36CrMo17 <1100 65 | 0.011 0.013 0.018 0.02 0.028 0.033 0.039 0.044 0.048
Acier a outil
1.2436 X210Crw12 <1800 50 | 0.01 0.012 0.017 0.019 0.026 0.031 0.036 0.041 0.045

1.4301 X8CrNiS1891) <700 45 0.012 0.014 0.019 0.022 0.03 0.036 0.043 0.048 0.052

Rostfreier Stahl
Acier inoxydable

1.4021 X5CrNi18102) <700 40 0.011 0.013 0.018 0.02 0.028 0.033 0.039 0.044 0.048

- X20Cr5133) <1100 35 0.01 0.012 0.017 0.019 0.026 0.031 0.036 0.041 0.045

0.6025 GG-25 <180HwWB 85 | 0.017 0.019 0.024 0.03 0.038 0045 0.055 0.06 0.064

fo‘:ftze'se“ 0.706 GGG-60 <260HB 80 | 0.015 0.017 0.022 0.026 0.034 0.04 0.048 0.053 0.057

0.8165 GTS-65 - 75 | 0.011 0.013 0018 0.02 0.028 0033 0.039 0044 0.048

. . 3.7114 TiAISSn2,5 <850 45 | 0.011 0.013 0018 002 0.028 0.033 0039 0.044 0.048
Titanlegierung

Alliages de titane 3.7164 TiAl6V4 <1200 35 | 0.01 0.012 0017 0019 0026 0031 0036 0041 0.045

= = <44HRC 55 | 0.009 0.013 0.016 0.02 0.027 0.033 0.04 0.044 0.048

- - <54HRC 50 | 0.008 0.012 0.015 0.018 0.025 0.03 0.036 0.04 0.044

- - <63HRC 40 | 0.007 0.011 0.014 0.0177 0.023 0.028 0.033 0.037 0.041

GEWINDEWERKZEUGE OUTILS A FILETER

1) geschwefelt sulfuré
2) austenitisch  austénitique
3) martensitisch martensitique

Der angegebene Vorschub bezieht sich auf die Fraser-Aussenbahn:
Vf Mittelpunkt=fzxzxnx(D-DC)/D

L'avance préconisée fait référence a la vitesse périphérique:

Vf centre de l'outil=fzxzxnx(D-DC)/D

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS



Technische Informationen - CDTML
Informations techniques - CDOTML

SST ZIRKULA\RBOHRGEWINDEFRASEN
FRAISAGE A PERCER ET FILETER SST

Arbeitsschritte Ablauf
Application Procédure
1 Werkzeug fahrt auf Startposition zentrisch Gber die Gewindeposition

L'outil se déplace a la position centrale du filetage

P Beginn mit zirkularer Frasbewegung
Démarrage du fraisage par un mouvement circulaire

3 Zirkulares Bohrgewindefrdsen von oben nach unten
Fraisage circulaire du filet de haut en bas

4 Bis zur gewlinschten Gewindetiefe
Continuer jusqu'a la profondeur de filetage souhaitée

Beenden des Gewindefrésvorganges mit einer Ausfahrschleife
5 ) ) ! ;
Terminer le processus de fraisage de filets en sortant tangentiellement

6 Verfahren auf Startposition und beenden des Bearbeitungsvorgangs
Déplacement a la position de départ de I'usinage

LINKSSCHNEIDEND!
COUPE A GAUCHE!

Technische Informationen - CDTML  Informations techniques - CDTML



Technische Informationen - Gewinde

Informations techniques - filets

KERNLOCH DURCHMESSER
Diamétre de I'avant-trou

TDZ ™ D1 min D1 max gz‘;‘;::e’fj';’;‘:rs;;
M2 0.4 1.583 1.658 1.6
M2.5 0.45 2.013 2.138 2.1
M3 0.5 2.459 2.599 2.5
M4 0.7 3.242 3.422 3.3
M5 0.8 4.134 4.334 4.2
M6 1 4.917 5.153 5
M8 1.25 6.647 6.912 6.8
M10 1.5 8.376 8.676 8.5
M12 1.75 10.106 10.441 10.2
M16 2 13.835 14.210 14
M20 2.5 17.294 17.774 17.5

BERECHNUNGSFORMEL Formule de calcul

60°

A// |

P

D TDZ

Metrisches ISO-Gewinde nach DIN 13 und DIN SO 965-1
Filetage métrique ISO DIN 13 et DIN ISO 965-1

Parameter
Paramétre

Formel
Formule

Einheit
Unité

Drehzahl
Vitesse de
rotation

Spezif.
Schnittkraft
Force de
coupe
spécifique

Drehmo-
ment
Gewinde-
bohrer
Couple du
taraud

Leistung
am
Gewinde-
bohrer
Effort de
coupe

4=

n=

ke = ker1 %

ke x Dy x p?
8 000

Ve x 1000

5
x| ¢
Dn

9500 1)

[min]
Dcxm

S
2x7Zx L l

[Nm]

X

Y
1.112——]
100

Mp x n
[kw]

D1
TDZ

TP

Ve

D.

Lc

Lf

ke

Fe

Kernloch Durchmesser
Diamétre de I'avant-trou

GewindegréBe Taille du filet
Gewindesteigung Pas du filetage

Drehzahl Vitesse de rotation

Schnittgeschwindigkeit
Vitesse de coupe

Schneidendurchmesser
Diameétre de coupe

Gewinde-Nenndurchmesser
Diamétre nominal du filetage

Gewindesteigung Pas du filetage

Anzahl Nuten Nombre de rainures

Gewindetiefe Profondeur du filetage

Anschnittldnge Longueur d'entrée

Spanwinkel Angle de coupe

Korrekturfaktor (0.55 auf 0.25)
Facteur de correction (0.55 & 0.25)
Spezifische Schnittkraft

Force de coupe spécifique

Schnittkraft Force de coupe

Drehmoment Couple

Leistung am Gewindebohrer
Effort de coupe

Wirkungsgrad Maschine (< 1)
Rendement de la machine (< 1)

[mm]
[mm]
[mm]
[min-']
[m/min]
[mm]
[mm]

[mm]

[mm]

[mm]

[N/mm?2]
[N]
[Nm]

[kw]

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

GEWINDEWERKZEUGE OUTILS A FILETER



SST-MT

Wendeplatten-Multifunktionswerkzeug 90°
Outil multifonction a plaquettes 90°

/ 2 / SST
HodB
I0 o == F I s

f\\\

D
/)

L

RE

A
%

%
ol
[a]

OAL und Gravieren Usinages: pointage, ébavurage et

%
— = m Vielseitiges einsetzbares Multifunktionswerkzeug
@]
N >>* \ / = mit Wendeplatten Outil polyvalent & plaquettes
Vi ® Bearbeitungsmoglichkeiten: Anbohren, Entgraten
L |APMX

gravage

® SOGT: Speziell ausgespitze Wendeplatten fur
Anbohr-Operationen. Wird auch fur feine Gravier
Operationen empfohlen Plaquettes spécialement
pointues pour les opérations de centrage. Aussi con-
seillé pour les opérations de gravages fins

ABMESSUNGEN HALTER Dimensions porte outil

Artikelnummer DCX DCON APMX OAL SIG ZEFP

Référence mm mm mm mm °

SST-MTH-K-516-90 13 16 6.5 100 90 1
ABMESSUNGEN WENDEPLATTE Dimensions plaquette

Artikelnummer L 1C S RE

Référence mm mm mm mm

SOMT11T308 SSTP20 11.00 10.87 3.97 0.80

SOGT11T303 SSTM20 11.00 10.87 3.97 0.30

Ersatzteile Pieces de rechange

Spannschraube

Vis de serrage

P0350800

[ ssT-MT Wendeplatten-Multifunktionswerkzeug  Outil multifonction & plaquettes




SCHNITTDATEN Données de coupe

Vc fz
Material Matiere m/min mm/U
SOMT11T308 SSTP20 SOGT11T303 SSTM20
et 120-150 0.04-0.08 0.05-0.10
Faiblement allié
stahl Acier legiert Allié 100 - 120 0.03 - 0.07 0.05-0.10
e 60-100 0.03-0.06 0.04-0.08
Fortement allié
. WAL 7 100 - 150 0.04-0.07 0.03-0.06
Rostfreier Stahl Ferritique
Acier inoxydable iti
5 AL 60-120 0.03-0.06 0.03-0.07
Austénitique
Grauguss 80- 120 0.05-0.08 0.05- 0.08
Fonte grise
Guss Fonte e 70-110 0.04-0.08 0.04-0.08
a graphite sphéroidal
Temperguss
L 90- 150 0.05-0.10 0.05-0.10
Verfahren Procédé
Gravieren
Graver
o max. H=0.7 mm
H

NC-Anbohren

Centrage NC
<OS|5 | max. H=5mm
| H
Fasenfrasen
Chanfreiner
(©]
max. H=7mm
H

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

FASEN- UND SENKWERKZEUGE OUTILS A CHANFREINER ET FRAISES CONIQUES



VHM-Fasenfraser 90°, spiralisiert
F FXS 500 0 Fraise a chanfreiner en carbure 90°, hélicoidale

= 4 SST
Hl-®H

Ry Ry
g % g ¢ ot

<] A 0 =z ] ~! ® Zur universellen Anwendung in Stahl, rostfreiem
8 + 0 g 3 + S stahl, Guss, Superlegi d Nichtei
: ﬂ) \ J & o ahl, Guss, Superlegierungen und Nichteisen-
‘ y X —-  metallen, bedingt auch fiir gehérteten
‘ LF L U Stahl Pour une utilisation universelle dans I'acier,
‘ I'acier inoxydable, la fonte, les superalliages et
gilt fiir FFXS 5025 les métaux non ferreux, sous certaines conditions

S'applique a FFXS 5025 . o .
P également pour I'acier trempé

® Spiralisierte Ausfihrung fur beste Oberflachen-
gute Version hélicoidale pour une qualité de
surface maximale

® Nicht fir Bohr-Operationen geeignet
Ne convient pas pour les opérations de percage

ABMESSUNGEN Dimensions

Artikelnummer DCX DC APMX LU LF DCON BTHA SIG ZEFP
Référence mm mm mm mm mm mm ° °
FFXS 5025 25 0.38 1.06 5 39 3 10 90 5
FFXS 5030 3 0.45 1.28 . 39 3 - 90 5
FFXS 5040 4 0.60 1.70 - 50 4 - 90 5
FFXS 5060 6 0.90 2.55 . 57 6 - 90 5
FFXS 5080 8 1.20 3.40 - 63 8 - 90 5
FFXS 5100 10 1.50 4.25 . 72 10 - 90 5
SCHNITTDATEN Données de coupe

LAgieEl i ARELE e m)lr;in mzrﬁs;z mr?w/z mr‘;/Z m:vz mr?'n/Z m:r?/Z
<850 N/mm? 130-150 |  0.060 0.068 0.085 0.102 0.128 0.153
Stahl Acier <1200 N/mm? 90-120 0.051 0.060 0.076 0.094 0.119 0.136
<1400 N/mm? 40-70 0.031 0.038 0.054 0.068 0.085 0.099
Rostfreier Stahl <750 N/mm? 50 - 80 0.042 0.051 0.068 0.085 0.102 0.128
Al e <950 N/mm? 30-60 0.034 0.042 0.060 0.076 0.094 0.110
Guss Fonte T 130-160 | 0.051 0.060 0.076 0.094 0.119 0.145
S— Titan <1100 N/mm? 30-60 0.026 0.030 0.042 0.060 0.076 0.094
LIl HRSA <1300 N/mm? 20-50 0.017 0.026 0.034 0.051 0.068 0.085
170-200 | 0.068 0.076 0.094 0.119 0.145 0170
20-50 0.014 0.018 0.022 0.036 0.051 0.065

FFXS 5000 VHM-Fasenfraser 90°, spiralisiert Fraise & chanfreiner en carbure 90°, hélicoidale



VHM-Fasenfraser 60°
F F060 -Z4 Fraise a chanfreiner 60°

N HH AR E
— == FEOEED

/\ \ ) —r ® Zur universellen Anwendung in Stahl, rostfreiem

< =z
I o _|lo . . .
a 9 Stahl, Guss, Superlegierungen und Nichteisen-
y o metallen Pour utilisation universelle dans l'acier,
OAL ! I'acier inoxydable, la fonte, les superalliages et les
métaux non ferreux
Abb. zeigt HB-Schaft . . . X
Fig. la queue HB ® Nicht fr Bohr-Operationen geeignet
Ne convient pas pour les opérations de percage
ABMESSUNGEN Dimensions
Aljt!kelnummer DC OAL DCON SIOG ZEEP SCHAFT
Référence mm mm mm
FF060040-Z4 4 54 4 60 4 HA
FF060060-Z4 6 57 6 60 4 HB
FF060080-Z4 8 63 8 60 4 HB
FF060100-24 10 72 10 60 4 HB
SCHNITTDATEN Données de coupe
DC <4.0 41-8.0 8.1-10.0
Material Matiere Ve fz fz fz
m/min mm/Z mm/Z mm/Z
Unlegierter Baustahl Acier de construction non-allié 80-120 0.015 0.03 0.04
Legierter Stahl / Hochlegierter Stahl
Acier allié / Acier fortement allié =50 Dl o OlE
Rostfreier Stahl Acier inoxydable 40-80 0.01 0.02 0.03
Guss Fonte 80- 120 0.015 0.04 0.04
Superlegierung Superalliage 40-80 0.008 0.015 0.02
120 - 150 0.015 0.03 0.04

FASEN- UND SENKWERKZEUGE OUTILS A CHANFREINER ET FRAISES CONIQUES

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS



VHM-Fasenfraser 90°
F Fogo -Z Fraise & chanfreiner 90°

= A SST
Bl == @l

% 9

&
- 9 z ® Zur universellen Anwendung in Stahl, rostfreiem
o] o] — K . : .
9 o a Stahl, Guss, Superlegierungen und Nichteisen-
‘ y — metallen Pour utilisation universelle dans ['acier,
| LU I'acier inoxydable, la fonte, les superalliages et les
OAL | métaux non ferreux
gilt fir DCX = 3, Abb. zeigt HB-Schaft gilt fur DCX < 3, Abb. zeigt HB-Schaft ® Nicht fur Bohr-Operationen geeignet
S'applique a DCX = 3, fig. la queue HB S'applique a DCX < 3, fig. la queue HB ) ; )
Ne convient pas pour les opérations de percage
ABMESSUNGEN Dimensions
Z\t"t!kelnummer DCX LU OAL DCON S!G BI-LTA ZEFP SCHAFT
eference mm mm mm mm
FF090010-Z3 1 5 38 3 90 22.5 3 HA
FF090020-Z3 2 5 38 3 90 22.5 3 HA
FF090030-Z4 3 - 38 3 90 - 4 HA
FF090040-24 4 - 54 4 90 - 4 HA
FF090060-24 6 - 57 6 90 - 4 HB
FF090080-Z4 8 - 63 8 90 - 4 HB
FF090100-Z4 10 - 72 10 90 - 4 HB
FF090120-Z4 12 - 83 12 90 - 4 HB
FF090160-Z5 16 - 92 16 90 - 5 HB
FF090200-Z6 20 - 104 20 90 - 6 HB
SCHNITTDATEN Données de coupe
DC <2.0 21-4.0 41-8.0 8.1-12.0 21241
Material Matiere Ve fz fz fz fz fz
m/min mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z
Unlegierter Baustahl Acier de construction non-allié 80-120 0.005 0.015 0.03 0.04 0.06
Legierter Stahl / Hochlegierter Stahl 40-80 0.003 0.01 0.02 0.03 0.0
Acier allié / Acier fortement allié
Rostfreier Stahl Acier inoxydable 40-80 0.003 0.01 0.02 0.03 0.05
Guss Fonte 80-120 0.005 0.015 0.04 0.04 0.06
Superlegierung Superalliage 40-80 0.002 0.008 0.015 0.02 0.03
120 - 150 0.005 0.015 0.03 0.04 0.06

[ Fr090-Z VHM-Fasenfraser 90° Fraise a chanfreiner 90°



VHM-Fasenfraser 120°
F F 1 20 'Z4 Fraise a chanfreiner 120°

Bl ®E
e—— = <

FASEN- UND SENKWERKZEUGE OUTILS A CHANFREINER ET FRAISES CONIQUES

%
R . - . . .
. Z\ \ N— z Zur universellen Anw.endung in Stahlf rost.fre|em
la ‘\ / o Stahl, Guss, Superlegierungen und Nichteisen-
‘ y ‘7 metallen Pour utilisation universelle dans l'acier,
‘ OAL ‘ I'acier inoxydable, la fonte, les superalliages et les
métaux non ferreux
AbD. zeigt HB-Schaft = Nicht fiir Bohr-Operationen geeignet
Fig. la queue HB | .
Ne convient pas pour les opérations de percage
ABMESSUNGEN Dimensions
Z\t,‘t!kelnummer DC OAL DCON SLG ZEFP SCHAFT
eference mm mm mm
FF120040-24 4 54 4 120 4 HA
FF120060-24 6 57 6 120 4 HB
FF120080-Z4 8 63 8 120 4 HB
FF120100-Z4 10 72 10 120 4 HB
SCHNITTDATEN Données de coupe
DC <4.0 41-8.0 8.1-10.0
Material Matiere Ve fz fz fz
m/min m/min mm/Z mm/Z
Unlegierter Baustahl Acier de construction non-allié 80-120 0.015 0.03 0.04
Legierter Stahl / Hochlegierter Stahl
Acier allié / Acier fortement allié =80 e g O
Rostfreier Stahl Acier inoxydable 40-80 0.01 0.02 0.03
Guss Fonte 80- 120 0.015 0.04 0.04
Superlegierung Superalliage 40-80 0.008 0.015 0.02
120- 150 0.015 0.03 0.04

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS



VRE_Z VHM-Vor- und Riickwarts Fasenfraser 45°
Fraise biconique 45° en carbure

1 ST
. COAT

K
AP/; % %
3 g 2
5 FJB *JFQ}*ﬂ* ® Zur universellen Anwendung in Stahl, rostfreiem
B L Stahl, Guss, Superlegierungen und Nichteisen-
APMX metallen Pour utilisation universelle dans l'acier,
LU I'acier inoxydable, la fonte, les superalliages et les
OAL OAL métaux non ferreux
DCX < 6 mm Stirn spitz zulaufend DCX > 8 mm Spitze abgeflacht ® VHM-Fasenfraser 45° fur Vor- und Riickwartsbe-
DCX < 6 mm front pointu DCX = 8 mm pointe tronquée arbeitung Fraise biconique 45° en carbure pour
usinage avant et arriére
ABMESSUNGEN Dimensions
Artikelnummer DCX APMX LU DN LF DCON KAPR ZEEP
Référence mm mm mm mm mm mm °
VRE090020-Z3 2 1.4 8 1.2 100 6 45 3
VRE090030-Z4 3 2.0 8 2.0 100 6 45 4
VRE090040-24 4 3.0 13 2.0 100 6 45 4
VRE090060-24 6 4.0 19 4.0 100 6 45 4
VRE090080-24 8 3.2 - - 100 6 45 4
VRE090100-Z4 10 4.3 - - 100 6 45 4
VRE090120-Z4 12 5.0 - - 100 6 45 4
VRE090160-Z4 16 8.0 - - 100 10 45 4
SCHNITTDATEN Données de coupe
DC <4.0 41-8.0 8.1-12.0 2121
Material Matiere Ve fz fz fz fz
m/min m/min m/min m/min m/min
Unlegierter Baustahl Acier de construction non-allié 70-90 0.010 0.016 0.020 0.026
Legierter Stahl / Hochlegierter Stahl 50-70 0.008 0.013 0.017 0.018
Acier allié / Acier fortement allié
Rostfreier Stahl Acier inoxydable 30-50 0.008 0.013 0.017 0.018
Guss Fonte 60 - 80 0.010 0.016 0.020 0.023
Superlegierung Superalliage 30-45 0.005 0.010 0.015 0.015
120- 150 0.010 0.016 0.020 0.023

[l VRE-Z VHM-Vor- und Riickwirts Fasenfréser 45° Fraise biconique 45° en carbure



RVRE 4000 VHM-Vor- und Riickwarts Viertelkreisfraser
Fraise quart de cercle en carbure en plongeant et en tirant
ol
. COAT

{% — - 1}1 ® Zur universellen Anwendung in Stahl, rostfreiem
a ]

T Stahl, Guss, Superlegierungen und Nichteisen-
‘ LH ‘ metallen Pour utilisation universelle dans l'acier,

‘ LF I'acier inoxydable, la fonte, les superalliages et les

métaux non ferreux

ABMESSUNGEN Dimensions

Artikelnummer DCX RE LH LF DCON
Référence mm mm mm mm mm ZEFP
RVRE002080 8 0.2 2 100 6 4
RVRE003080 8 0.3 2 100 6 4
RVRE004080 8 0.4 2 100 6 4
RVRE005080 8 0.5 2 100 6 4
RVRE008100 10 0.8 4 100 6 4
RVRE010100 10 1.0 4 100 6 4
RVRE012100 10 1.2 4 100 6 4
RVRE015100 10 1.5 4 100 6 4
SCHNITTDATEN Données de coupe

RE 0.2 0.3 0.4 0.5 0.8 1.0 1.2 1.5

Material Matiere Vc fz fz fz fz fz fz fz fz
m/min | mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z mm/Z

Unlegierter Baustahl Acier de construction non-allié 70-90 | 0.050 0.040 0.030 0.025 0.023 0.023 0.020 0.020

Legierter Stahl / Hochlegierter Stahl
Acier allié / Acier fortement allié

50-70 | 0.037 0.030 0.025 0.020 0.018 0.018 0.015 0.015

Rostfreier Stahl Acier inoxydable 30-50 | 0.037 0.030 0.025 0.020 0.018 0.018 0.015 0.015

Guss Fonte 60-80 | 0.050 0.040 0.030 0.025 0.023 0.023 0.020 0.020

Superlegierung Superalliage 30-45 | 0.037 0.030 0.025 0.020 0.018 0.018 0.015 0.015

120-150| 0.050 0.040 0.030 0.025 0.023 0.023 0.020 0.020

SIX SIGMA TOOLS

CUTTING TOOL EXPERTS

FASEN- UND SENKWERKZEUGE OUTILS A CHANFREINER ET FRAISES CONIQUES



Drehwendeplatten - beschichtet
CCG TI D CGT' VCGT Plaquettes de tournage - revétues

[

59)

/ ® Wendeplatte mit extra scharfer Geometrie und
spezieller Beschichtung Plaquette avec géométrie

o
o
IC

\ agressive et revétement spécial
RE

® Hervorragend geeignet fur Schlichtoperationen in
Stahl, rostfreiem Stahl und Superlegierungen
Parfaitement adapté aux operations de finition dans
l'acier, I'acier inoxydable et les superalliages

® Gut geeignet fur Schruppoperationen in Nicht-
eisenmetallen Conviennent pour I'ébauche dans
les métaux non ferreux

ABMESSUNGEN Dimensions

Artikelnummer L 1C S RE
Référence mm mm mm mm
CCGT060202-AL-B 6.2 6.35 2.38 0.2
CCGT060204-AL-B 6.2 6.35 2.38 0.4
CCGT09T302-AL-B 9.67 9.53 3.97 0.2
CCGT09T304-AL-B 9.67 9.53 3.97 0.4
CCGTO09T308-AL-B 9.67 9.53 3.97 0.8
CCGT120402-AL-B 12.9 12.7 4.76 0.2
CCGT120404-AL-B 12.9 12.7 4.76 0.4
CCGT120408-AL-B 12.9 12.7 4.76 0.8
Artikelnummer L o S RE
Référence mm mm mm mm
DCGT070202-AL-B 7.5 6.35 2.38 0.2
DCGT070204-AL-B 7.5 6.35 2.38 0.4
DCGT11T301-AL-B 11.63 9.53 3.97 0,1
DCGT11T302-AL-B 11.63 9.53 3.97 0.2
DCGT11T304-AL-B 11.63 9.53 3.97 0.4
DCGT11T308-AL-B 11.63 9.53 3.98 0.8
Artikelnummer L IC S RE
Référence mm mm mm mm
VCGT110301-AL-B 11.07 6.35 3.18 0.1
VCGT110302-AL-B 11.07 6.35 3.18 0.2
VCGT110304-AL-B 11.07 6.35 3.18 0.4
VCGT160402-AL-B 16.61 9.53 4.76 0.2
VCGT160404-AL-B 16.61 9.53 4.76 0.4
VCGT160408-AL-B 16.61 9.53 4.76 0.8
VCGT160412-AL-B 16.61 9.53 4.76 1.2

CCGT, DCGT, VCGT Drehwendeplatten - beschichtet Plaquettes de tournage - revétues



Material Matiere Stahl Acier Rostfreier Stahl Acier inoxydable Superlegierung Superalliage

SCHNITTDATEN Données de coupe

Schlichten Finition

Schlichten Finition

Schlichten Finition

Gtllel] A mXTC]in m::/U r::rpn m)lrrcﬁn m::/U rgrn m)Ir;in mf:/u r:gw
CCGT060202-AL-B 90 - 250 0.04-0.10 0.05-0.1 80-220 0.04-0.10 0.05-0.1 50-140 0.04-0.10 0.05-0.1
CCGT060204-AL-B 90- 250 0.06-0.12 0.05-0.1 80-220 0.06-0.12 0.05-0.1 50- 140 0.06-0.12 0.05-0.1
CCGT09T302-AL-B 90 - 250 0.04-0.10 0.05-0.1 80-220 0.04-0.10 0.05-0.1 50-140 0.04-0.10 0.05-0.1
CCGT09T304-AL-B 90- 250 0.06-0.15 0.1-0.2 80-220 0.06-0.15 0.1-0.2 50-140 0.06-0.15 0.1-0.2
CCGTO09T308-AL-B 90 - 250 0.08-0.20 0.1-0.3 80-220 0.08-0.20 0.1-0.3 50-140 0.08-0.20 0.1-0.3
CCGT120402-AL-B 90 - 250 0.04-0.10 0.05-0.1 80-220 0.04-0.10 0.05-0.1 50 - 140 0.04-0.10 0.05-0.1
CCGT120404-AL-B 90 - 250 0.06-0.15 0.1-0.2 80-220 0.06-0.15 0.1-0.2 50 - 140 0.06-0.15 0.1-0.2
CCGT120408-AL-B 90- 250 0.08-0.20 0.1-0.3 80-220 0.08-0.20 0.1-0.3 50- 140 0.08-0.20 0.1-0.3
DCGT070202-AL-B 90 - 250 0.04-0.10 0.05-0.1 80-220 0.04-0.10 0.05-0.1 50-140 0.04-0.10 0.05-0.1
DCGT070204-AL-B 90- 250 0.06-0.12 0.05-0.1 80-220 0.06-0.12 0.05-0.1 50- 140 0.06-0.12 0.05-0.1
DCGT11T301-AL-B 90 - 250 0.01-0.05 0.05-0.1 80-220 0.01-0.05 0.05-0.1 50-140 0.01-0.05 0.05-0.1
DCGT11T302-AL-B 90- 250 0.04-0.10 0.05-0.1 80-220 0.04-0.10 0.05-0.1 50- 140 0.04-0.10 0.05-0.1
DCGT11T304-AL-B 90- 250 0.06-0.15 0.1-0.2 80-220 0.06-0.15 0.1-0.2 50-140 0.06-0.15 0.1-0.2
DCGT11T308-AL-B 90- 250 0.08-0.20 0.1-0.3 80-220 0.08-0.20 0.1-0.3 50-140 0.08-0.20 0.1-0.3
VCGT110301-AL-B 90-250 0.01-0.05 0.05-0.1 80-220 0.01-0.05 0.05-0.1 50-140 0.01-0.05 0.05-0.1
VCGT110302-AL-B 90-250 0.04-0.10 0.05-0.1 80-220 0.04-0.10 0.05-0.1 50- 140 0.04-0.10 0.05-0.1
VCGT110304-AL-B 90-250 0.06-0.12 0.05-0.1 80-220 0.06-0.12 0.05-0.1 50-140 0.06-0.12 0.05-0.1
VCGT160402-AL-B 90- 250 0.04-0.10 0.05-0.1 80-220 0.04-0.10 0.05-0.1 50-140 0.04-0.10 0.05-0.1
VCGT160404-AL-B 90-250 0.06-0.15 0.1-0.2 80-220 0.06-0.15 0.1-0.2 50-140 0.06-0.15 0.1-0.2
VCGT160408-AL-B 90-250 0.08-0.20 0.1-0.3 80-220 0.08-0.20 0.1-0.3 50-140 0.08-0.20 0.1-0.3
VCGT160408-AL-B 90-250 0.10-0.25 0.2-0.5 80-220 0.10-0.25 0.2-0.5 50-140 0.10-0.22 0.15-0.3

Material Matiere

Schruppen Fbauche

Schlichten Finition

GG Al mXTcﬂn m::/U na1rF;1 m)lncﬂn mrfT?/U na1ﬁ1
CCGT060202-AL-B 250-800 0.10-0.20 0.2-2.0 300-1200 0.05-0.12 0.05-0.1
CCGT060204-AL-B 250-800 0.13-0.24 0.2-2.0 300-1200 0.05-0.12 0.05-0.1
CCGT09T302-AL-B 250-800 0.10-0.20 0.2-2.0 300-1200 0.05-0.12 0.05-0.1
CCGT09T304-AL-B 250-800 0.10-0.25 0.2-25 300-1200 0.08-0.20 0.1-0.2
CCGT09T308-AL-B 250-800 0.15-0.35 0.3-3.0 300-1200 0.10-0.25 0.1-0.3
CCGT120402-AL-B 250-800 0.10-0.20 0.1-2.5 300-1200 0.05-0.12 0.05-0.1
CCGT120404-AL-B 250-800 0.10-0.25 0.2-3.0 300-1200 0.08-0.20 0.1-0.2
CCGT120408-AL-B 250-800 0.15-0.35 0.3-35 300-1200 0.10-0.25 0.1-0.3
DCGT070202-AL-B 250-800 0.10-0.20 0.2-2.0 300-1200 0.05-0.12 0.05-0.1
DCGT070204-AL-B 250-800 0.13-0.24 0.2-2.0 300-1200 0.05-0.12 0.05-0.1
DCGT11T301-AL-B 250-800 0.10-0.20 0.1-1.5 300-1200 0.05-0.12 0.05-0.1
DCGT11T302-AL-B 250-800 0.10-0.20 0.2-2.0 300-1200 0.05-0.12 0.05-0.1
DCGT11T304-AL-B 250-800 0.10-0.25 0.2-3.0 300-1200 0.08-0.20 0.1-0.2
DCGT11T308-AL-B 250-800 0.15-0.35 0.3-35 300-1200 0.10-0.25 0.1-0.3
VCGT110301-AL-B 250-800 0.10-0.20 0.1-1.5 300-1200 0.05-0.12 0.05-0.1
VCGT110302-AL-B 250-800 0.10-0.20 0.2-2.0 300-1200 0.05-0.12 0.05-0.1
VCGT110304-AL-B 250-800 0.13-0.24 0.2-2.0 300-1200 0.05-0.12 0.05-0.1
VCGT160402-AL-B 250-800 0.10-0.20 0.2-2.0 300-1200 0.05-0.12 0.05-0.1
VCGT160404-AL-B 250-800 0.10-0.25 0.2-25 300-1200 0.08-0.20 0.1-0.2
VCGT160408-AL-B 250-800 0.15-0.35 0.3-3.0 300-1200 0.10-0.25 0.1-0.3
VCGT160408-AL-B 250-800 0.20-0.45 0.5-5.0 300-1200 0.15-0.30 0.2-05
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Berechnungsformeln Formules de calcul

FRASEN Fraisage

FRASEN Fraisage

Parameter Formel Einheit Parameter Formel Einheit
Parameétre Formule Unité Parameétre Formule Unité
Drehzahl Ve x 1000 ) bei zentraler Stellung des Frasers
Vitesse de n= —m—— [min] avec la fraise en position centrale
rotation Dex Tt
. [ Qe
ps= 2 xarcsin| —
Dc
Schnittge- I
P Eingriffs-
icl)wmd@- _ DexTrxn [m/min] winkel bei auBermittiger Stellung des Frasers ]
g't - Angle avec la fraise en position excentrée
Vitesse de 1000 )
coupe d'attaque
ae- |2
= 90° + arcsin 12
Vorschubge- Ps= D.
schwindig- —
keit vi=f,xzxn [mm/min] 2
Vitesse
d’avance
Spezif.
::::l\)ror Vs Schnittkraft _ 1-0.01xyo
Avance fp= ——— [mm/z] Force de = heme X Ket.1 [N/mm?]
par dent Zxn coz{p_el
spécifique
Leistungs-
a x K,
14,7 x f, x sink x | = bedarf Prot = _ ke (kW]
D¢ Puissance mot 60000 x
hm = requise n
(08
hm x @s Zeitspanvo-
f, = lumen de X Ap X Vf
) de Volume de = — [cm3/min]
114,7 x f; x sin k x D. copeaux 1000
¢ en temps
Mittlere
Spanungs- oder ou hm = f; % 1’%
dicke Dc [mm]
Epaisseur
de copeau
moyenne A

f,=

[
Dc

als Naherungsformel fur

comme formule d'approximation pour

de <30%
D (]

C

[ Berechnungsformeln  Formules de calcul




n Drehzahl Vitesse de rotation min-’'

Schneidendurchmesser

Dc Diamétre de coupe mm
z Zahnezahl Nombre de dents
Ve S;hnlttgeschW|nd|gke|t .
Vitesse de coupe
Vorschubgeschwindigkeit )
V¢ X ) mm/min
Vitesse d'avance
L f2 Zahnvorschub Avance par dent mm
~ &
Q Zeitspanvolumen cm3/min
Dc Volume de copeaux en temps
@,
s h Spandicke Epaisseur du copeau mm
@ —/] K Einstellwinkel Angle de réglage °
T Bearbeitungszeit Temps d'usinage min
u Uberstand Dépassement mm
ae Schnittbreite Largeur de coupe mm
ap Schnitttiefe Profondeur de coupe mm
Gegenlaufeingriff
y Usinage en opposition mm
Pmot Antriebsleistung Puissance absorbée kw
Mittlere Spanungsdicke
hm z mm
Epaisseur de copeau moyenne
Wirkungsgrad Maschine (0.7 - 0.95)
n Rendement de la machine (0.7 - 0.95)
@s Eingriffswinkel Angle d'attaque °
Bereich Gegenlauffrasen o
P Zone de fraisage en opposition
Bereich Gleichlauffrasen o
P2 Zone de fraisage en avalant
ke Spezifische Schnittkraft N/mm?2

Force de coupe spécifique

Spezifische Schnittkraft fur 1 mm?
Kec11 Spanquerschnitt Force de coupe N/mm?2
spécifique pour 1T mm? section du copeau

Anstieg der ke-Kurve
Augmentation de la courbe k,
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m Die Schnittdaten sind Richtwerte. Je nach Aufspannung
und Maschine sind die Daten entsprechend
anzupassen.

Les paramétres de coupe mentionnés sont indicatifs. Selon
le type de machine et les conditions de travail, les données
doivent étre ajustées en conséquence.

Anwendung dieser Schnittdaten auf eigene
Verantwortung. Alle Angaben ohne Gewahr, Modell-,
Farb- und Preisdnderungen vorbehalten.

L'application des paramétres se fait & vos propres risques.
Toutes les données sont sous réserve de modifications des
modeéles, couleurs et prix.

Die Preise gelten je Stuick, exkl. der gesetzlichen
MwsSt. Im Ubrigen gelten unsere AGB s (www.
sixsigmatools.com/AGB.pdf)

Les prix s'appliquent par article, hors TVA légale.
Atous les autres égards, nos CGV (www.sixsigmatools.
com/cgv.pdf) s'‘appliquent.

Technische Anderungen ohne Vorankindigung
moglich. Es gelten unsere allgemeinen
Geschaftsbedingungen. | Drucklegung 2026

Les informations techniques peuvent étre modifiees sans
preavis. Selon nos termes et condlitions en vigueur. |
Impression 2026
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