Spanabhebende Prazisionswerkzeuge



MHIII VHM Friser - Carbide End Mills

HPC Fraser VHM - RELIANT

Carbide HPC Milling Cutters - RELIANT Art.No./Page
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TDC Fraser VHM - TROCHOID
Carbide TDC Miling Cutters - TROCHOID Art.No./Page
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MHIII VHM Friser - Carbide End Mills

Hochleistungs-Fraser VHM

Carbide HPC End Mills Art.No./Page
©0000 (VHM (x| ow |( wec (2:4 (o | 60 757 420
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PP ® (VHM (x |(on |( e | » (o (INOX 757 458
Cut 6527 55° : 6535HB .
J J J J J ) J Seite ] 8
HSC-Fraser VHM
Carbide HSC End Mills Art.No./Page
e - r s - s
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Universalfraser VHM
Carbide Universal End Mills Art.No./Page
4 4 4 4 4 4
X Typ DIN 672 000
oe @) VHM z2 sharp .
¢ L@ )N ) |5533HA) y, Seite J 13
e e e s - s
X Typ DIN 673 000
VHM 73 sharp
¢ee® © JL e ) N ) [655H y Seite J 13
s e - e e e
Typ DIN 662 640
o) ® O VHM || blank z2 XL _
¢ ¢ J JLN )| 5535HA) J Seite ] 14
e e r e - e
Typ DIN 664 640
VHM || blank 74 XL
o080 ®© JL LN B ) Seite ) 14

© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtiimer und Anderungen vorbehalten. Alle Preise zuziigl. Mehrwertsteuer.



HPC HPC-Fraser VHM+X.Cut Ungleiche Teilung
Carbide HPC End Mills+X.Cut Unequal Helix &
- Schrupp- und Schlichtbearbeitung s e
- Breites Einsatzspektrum VHM X
- Mit ungleicher Teilung 35°/38° Cut

- Schutzfasen an den Schneidecken
- Freistellung nach der Schneide

e 4
- Oberflache X.Cut beschichtet DIN HPC
6527 ) 35|38)

- Roughing and finishing operations

- Extended field of applications e e
- Unequal helix 35°/38° 74 DIN
- Protective chamfers on cutting edges ) 6535HB
- Back clearance after cutting edge o
- With X.Cut coating ° @ @ e
Fase
ch:45°
L/
757411 - kurz | short series
@D @d2 L 11 112 z F Art. No. @D ©@d2 L mu 12 z F Art. No.
h10 hé +0,05 h10 hé 0,05
3 6 57 8 12 4 0,15 7574110300 10 10 72 22 32 4 0,25 7574111000
4 6 57 11 15 4 0,15 7574110400 12 12 83 26 38 4 0,35 7574111200
5 6 57 13 17 4 0,15 7574110500 16 16 92 32 44 4 0,35 7574111600
6 6 57 13 21 4 0,15 7574110600 20 20 104 38 54 4 0,35 7574112000
8 8 63 19 27 4 0,25 7574110800
757311 - extra-kurz | stub series
oD @d2 L mu 1122 z F Art. No. oD @d2 L mu 1122 z F Art. No.
h10 hé 0,05 h10 hé 0,05
3 6 50 5 - 4 0,15 7573110300 10 10 66 14 - 4 0,25 7573111000
4 6 54 5 -- 4 0,15 7573110400 12 12 73 16 - 4 0,35 7573111200
5 6 54 9 -- 4 0,15 7573110500 16 16 82 22 - 4 0,35 7573111600
6 6 54 10 -- 4 0,15 7573110600 20 20 92 26 - 4 0,35 7573112000
8 8 58 12 -- 4 0,25 7573110800
757511 - lang | long series
@D @d2 L 11 12 z F Art. No. @D @d2 L 1 2 =z F Art. No.
h10 hé +0,05 h10 hé +0,05
3 6 70 7 15 4 0,15 7575110300 10 10 94 22 50 4 0,25 7575111000
4 6 70 11 20 4 0,15 7575110400 12 12 109 26 64 4 0,35 7575111200
5 6 70 13 25 4 0,15 7575110500 16 16 132 32 80 4 0,35 7575111600
6 6 70 13 30 4 0,15 7575110600 20 20 154 38 100 4 0,35 7575112000
8 8 80 19 40 4 0,25 7575110800
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HPC-Fraser VHM+X.Cut Ungleiche Teilung - Scharfe Schneide

HPC Shar . . -
C Sharp Carbide HPC End Mills+X.Cut Unequal Helix - Sharp Edge
- Schrupp- und Schlichtbearbeitung s e
- Breites Einsatzspektrum VHM X
- Mit ungleicher Teilung 35°/38° Cut
- Scharfe Schneidecken ~ -
- Freistellung nach der Schneide ( 4
- Oberflache X.Cut beschichtet DIN HPC
6527 35|38
- Roughing and finishing operations / o
- Extended field of applications e e
- Unequal helix 35°/38° 74 DIN
- Sharp cutting edges ) 6535HB
- Back clearance after cutting edge -
- With X.Cut coating o @ @ (
sharp
L J
757412 - kurz | short series
@D @d2 L 1 12 z  Art No. @D @d2 L 1 12 z Art No.
h10 hé h10 hé
6 6 57 13 21 4 7574120600 12 12 83 26 38 4 7574121200
8 8 63 19 27 4 7574120800 16 16 92 32 44 4 7574121600
10 10 72 22 32 4 7574121000 20 20 104 38 54 4 7574122000
757312 - extra-kurz | stub series
@D @d2 L 1 12 z Art No. @D @d2 L 1 2 2z Art No.
h10 hé h10 hé
6 6 54 10 - 4 7573120600 12 12 73 16 - 4 7573121200
8 8 58 12 -- 4 7573120800 16 16 82 22 - 4 7573121600
10 10 66 14 -- 4 7573121000 20 20 92 26 -- 4 7573122000
757512 - lang | long series
@D 0d2 L 1 12 z  Art No. @D @d2 L 1 12 z  Art. No.
h10 hé h10 hé
6 6 70 13 30 4 7575120600 12 12 109 26 64 4 7575121200
8 8 80 19 40 4 7575120800 16 16 132 32 80 4 7575121600
10 10 94 22 50 4 7575121000 20 20 154 38 100 4 7575122000
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HPC Torus HPC-Torusfraser VHM+X.Cut Ungleiche Teilung [l EI
Carbide HPC Torical Cutters X.Cut Unequal Helix iil
- Mit ungleicher Teilung 35°/38° e s
- Eckradius fiir Kopierarbeiten VHM X
- andere Radien auf Anfrage Cut
- Freistellung nach der Schneide - ~
- 3 i 4 4
Oberflache X.Cut beschichtet DIN HPC
- Unequal helix 35°/38° 6527 3538
- Corner radius for copying operations J J
- other radii on request e e
- Back clearance after cutting edge 4 DIN
- With X.Cut coating ) 6535HB
J J
J—
> ROIED :
Torus
757414 - kurz | short series
@D @d2 L 11 112 z r Art. No. @D ©@d2 L mu 12 z r Art. No.
h10 hé +0,05 h10 hé +0,05
3 6 57 8 12 4 0,3 7574140303 8 8 63 19 27 4 0,5 7574140805
3 6 57 8 12 4 0,5 7574140305 8 8 63 19 27 4 1 7574140810
4 6 57 11 15 4 0,5 7574140405 10 10 72 22 32 4 05 7574141005
4 6 57 11 15 4 1 7574140410 10 10 72 22 32 4 1 7574141010
5 6 57 13 17 4 0,5 7574140505 12 12 83 26 38 4 0,5 7574141205
5 6 57 13 17 4 1 7574140510 12 12 83 26 38 4 1 7574141210
6 6 57 13 21 4 0,5 7574140605 16 16 92 32 44 4 1 7574141610
6 6 57 13 21 4 1 7574140610 20 20 104 38 54 4 1 7574142010
757514 - lang | long series
@D @d2 L 11 112 z r Art. No. @D 0d2 L 1 2 =z r Art. No.
h10 hé +0,05 h10 hé +0,05
3 6 70 8 15 4 0,3 7575140303 8 8 80 19 40 4 05 7575140805
3 6 70 8 15 4 0,5 7575140305 8 8 80 19 40 4 1 7575140810
4 6 70 11 20 4 0,5 7575140405 10 10 94 22 50 4 05 7575141005
4 6 70 11 20 4 1 7575140410 10 10 94 22 50 4 1 7575141010
5 6 70 13 25 4 0,5 7575140505 12 12 109 26 64 4 05 7575141205
5 6 70 13 25 4 1 7575140510 12 12 109 26 64 4 1 7575141210
6 6 70 13 30 4 0,5 7575140605 16 16 132 32 80 4 1 7575141610
6 6 70 13 30 4 1 7575140610 20 20 154 38 100 4 1 7575142010
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HPC NRf HPC-Schruppfraser VHM+X.Cut Ungleiche Teilung =l EI

Carbide HPC Roughing End Mills+X.Cut Unequal Helix 0]
- HPC-Schruppbearbeitung -NRf-Profil s e
- Breites Anwendungsfeld VHM X
- Mit ungleicher Teilung 35°/38° Cut
- Oberfliche X.Cut beschichtet - -
s s
- HPC-Roughing operations - NRf-Profile DIN HPC
- Broad Field of application 6527 35138
- Unequal helix 35°/38° J J
- With X.Cut coating e e oI
4 | | 6535HB
J )
00 ™
NRf
Profil
L

757446 - kurz | short series

@D @d2 L 1 2 z Art.No. @D @d2 L 1 12 z Art No.
h10 hé h10 hé
3 6 57 8 12 4 7574460300 10 10 72 22 3) 4 7574461000
4 6 57 11 15 4 7574460400 12 12 83 26 38 4 7574461200
5 6 57 13 17 4 7574460500 16 16 92 32 44 4 7574461600
6 6 57 13 21 4 7574460600 20 20 104 38 54 4 7574462000
8 8 63 19 27 4 7574460800

757346 - extra-kurz | stub series

@D @d2 L 1 12 z  Art. No. @D @d2 L 1 2 z Art No.
h10 hé h10 hé
3 6 50 5 -- 4 7573460300 10 10 66 14 -- 4 7573461000
4 6 54 8 -- 4 7573460400 12 12 73 16 -- 4 7573461200
5 6 54 9 -- 4 7573460500 16 16 82 22 -- 4 7573461600
6 6 54 10 -- 4 7573460600 20 20 92 26 -- 4 7573462000
8 8 58 12 -- 4 7573460800

757546 - lang | long series

@D @d2 L 11 12 z Art. No. oD @d2 L 11 12 z  Art. No.
h10 hé h10 hé

3 6 70 8 15 4 7575460300 10 10 94 22 50 4 7575461000

4 6 70 11 20 4 7575460400 12 12 109 26 64 4 7575461200

5 6 70 13 25 4 7575460500 16 16 132 32 80 4 7575461600

6 6 70 13 30 4 7575460600 20 20 154 38 100 4 7575462000

8 8 80 19 40 4 7575460800

J4
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HPC Radius  HPC-Radiusfréiser VHM+X.Cut 2 Schneiden O
Carbide HPC Copying Cutters X.Cut 2 Flutes 0]
- HPC-Kopierbearbeitung s e
- Breites Anwendungsfeld VHM X
- Stirnradius, zentrumschneidend Cut
- Oberflache X.Cut beschichtet - -
'd 4
- HPC-copying operations DIN HPC
- Broad Field of application 6527 35°
- Radius, center cutting J /
- With X.Cut coating e e DN
- IO ? L
J )

757445 - kurz | short series

@D @d2 L 1 12 z  Art. No. @D @d2 L 1 12 z Art. No.
h10 hé h10 hé
3 6 57 8 12 2 7574450300 10 10 72 22 32 2 7574451000
4 6 57 11 15 2 7574450400 12 12 83 26 38 2 7574451200
5 6 57 13 17 2 7574450500 16 16 92 32 44 2 7574451600
6 6 57 13 21 2 7574450600 20 20 104 38 54 2 7574452000
8 8 63 19 27 2 7574450800
757345 - extra-kurz | stub series
@D @d2 L 1 12 z  Art No. @D @d2 L 1 2 2z Art No.
h10 hé h10 hé
3 6 50 5 -- 2 7573450300 10 10 66 14 -- 2 7573451000
4 6 54 8 -- 2 7573450400 12 12 73 16 -- 2 7573451200
5 6 54 9 -- 2 7573450500 16 16 82 22 -- 2 7573451600
6 6 54 10 -- 2 7573450600 20 20 92 26 -- 2 7573452000
8 8 58 12 -- 2 7573450800
756 026 Radiusfraser VHM+X.Cut Uberlang oD
Carbide Radius End Mills Extra Long Series [
- Kopierbearbeitung e -
- Uberlange Ausfihrung mit Stirnradius VHM X
- Glatter Schaft DIN 6535 HA Cut
- Oberflache X.Cut beschichtet o o
- Abweichende Langen auf Anfrage 4 N 4
- HSC copy milling operations 35° z2
- Extra long series with radius J ~
- Straight shank DIN 6535 HA e s
- With X.Cut coating ° @ ° ‘ DIN XL
- Other lengths available on request 6535HA) Radius/

@D @d2 L 1 z  Art. No. @D @d2 L 11 z Art. No.

-0,05 hé -0,05 hé
2 2 80 3 2 7560260208 8 8 160 12 2 7560260816
3 3 80 4,5 2 7560260308 10 10 100 15 2 7560261010
4 4 100 6 2 7560260410 10 10 160 15 2 7560261016
5 5 100 7,5 2 7560260510 12 12 125 18 2 7560261212
6 6 100 9 2 7560260610 12 12 160 18 2 7560261216
6 6 160 9 2 7560260616 16 16 160 24 2 7560261616
8 8 100 12 2 7560260810 20 20 160 30 2 7560262016
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© SPPW GmbH - Version 220720. Irrtimer und Anderungen vorbehalten. Alle Preise zuzuigl. Mehrwertsteuer.



759555 Kugelfréser VHM+X.Cut 260° Radius fiir Hinterschnitte S
Carbide Radius End Mills+X.Cut 260° Radius for Undercut Milling iil
- Zur 3D-Bearbeitung im Formenbau s e
- Umschliefungswinkel 260° VHM X
- HSC-Bearbeitung mit Hinterschnitten Cut
- Oberflache X.Cut beschichtet - -
' 4
- 3D copy milling for toolmakers N -
- Especially HSC milling 30° ’
- 260° radius for undercut milling J J
- With X.Cut coating . s
- Delivery time approx. 5 working days DIN L
6535HA lang
) J
> IO « LG 3
260°
Radius
@D 0d2 L u 12 2d1 a z r Art. No.
h8 hé Radius
2 4 75 1,7 17 1 6° 2 1 7525550200
3 6 100 2,6 17 1,7 8° 2 1,5 7525550310
3 6 150 2,6 30 1,7 4°25' 2 1,5 7525550315
4 6 100 3,5 17 2,4 7° 2 2 7525550410
4 6 150 3,5 30 2,4 3°50' 2 2 7525550415
6 6 100 5,2 30 4 2°10' 2 3 7525550610
6 6 150 5,2 45 4 1°20' 2 3 7525550615
8 8 100 7 35 5 3°10' 2 4 7525550810
8 8 150 7 50 5 1°55' 2 4 7525550815
10 10 100 8,7 40 6,1 3°40' 2 5 7525551010
10 10 150 8,7 60 6,1 2°10' 2 5 7525551015
12 12 100 10,5 50 7,5 3°10' 2 6 7525551210
12 12 150 10,5 75 7,5 1°50' 2 6 7525551215

; J6
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757 420 Hochleistungsfraser VHM+X.Cut Ungleiche Teilung B
Carbide High Performance End Mills+X.Cut Unequal Helix [

- Schrupp- und Schlichtbearbeitung s e
- Fiir zahe und hochharte Werkstoffe VHM X
- Mit ungleicher Teilung 35°/38° ) Cut J

- Schneide mit Schutzfase 45°
- Freistellung nach der Schneide

e 4
- Oberflache X.Cut beschichtet DIN HPC
6527 ) 35|38)

- Roughing and finishing operations

- Extremely hard, ductile materials e e
- Unequal helix 4 DIN
- Protective chamfer/radius on edge ' ) 6535HB
- Back clearance after cutting edge -
e - T OO N
HRC
b ©d2 L 11 12 z F @d3 Art. No. oD @d2 L 1 122z F @d3 Art. No.
h9 hé h9 hé
3 6 57 8 15 4 01 28 7574200300 10 10 72 22 30 4 0,25 95 7574201000
4 6 57 11 17 4 01 3,5 7574200400 12 12 83 26 37 4 0,3 11,5 7574201200
5 6 57 13 19 4 0,2 4,5 7574200500 16 16 92 32 42 4 04 15,5 7574201600
6 6 57 13 21 4 0,2 5,5 7574200600 20 20 104 38 50 4 0,5 19,5 7574202000
8 8 63 19 26 4 02 75 7574200800
. - . . Of,. O]
757 424 Hochleistungsfraser VHM+X.Cut mit Eckradius '
Carbide High Performance End Mills+X.Cut Corner Radius 0]
- Schrupp- und Schlichtbearbeitung e s
- Fur zahe und hochharte Werkstoffe VHM X
- Mit ungleicher Teilung 35°/38° ) Cut J

- Schneide mit Eckenradius
- Freistellung nach der Schneide

( (
- Oberflache X.Cut beschichtet DIN HPC
6527 ) 35|38)

- Roughing and finishing operations

- Extremely hard, ductile materials e e
- Unequal helix 35°/38° 4 DIN
- Protective chamfer/radius on edge ' ) 6535HB
- Back clearance after cutting edge -
T 0HO e
HRC
J
@D @d2 L u =z r Art. No. @D 0d2 L 1 z r Art. No.
h9 hé Radius h9 hé Radius
4 6 57 11 4 0,5 7574240405 10 10 72 22 4 1,0 7574241010
4 6 57 11 4 01,0 7574240410 12 12 83 26 4 0,5 7574241205
6 6 57 13 4 0,5 7574240605 12 12 83 26 4 1,0 7574241210
6 6 57 13 4 1,0 7574240610 16 16 92 32 4 1,0 7574241610
8 8 63 19 4 0,5 7574240805 16 16 92 32 4 2,0 7574241620
8 8 63 19 4 1,0 7574240810 20 20 104 38 4 1,0 7574242010
10 10 72 22 4 0,5 7574241005 20 20 104 38 4 2,0 7574242020
17
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757 425 Hochleistungs-Radiusfraser VHM+X.Cut Ungleiche Teilung O
Carbide High Performance Radius End Mills+X.Cut Unequal Helix Ol
- Schrupp- und Schlichtbearbeitung s e
- Zahe und hochharte Werkstoffe VHM X
- Mit ungleicher Teilung 35°/38° Cut
- Stirnradius, zentrumschneidend = <
i . ; - P
Oberflache X.Cut beschichtet DIN HPC
- Roughing and finishing operations 6527 35138
- Extremely hard and ductile materials / 4
- Unequal helix 35°/38° e .
- Radius, center cutting 4 DIN
- With X.Cut coating ' 6535HB
J )
QWO o]
60
HRC
@D @d2 L 1 z Art. No. @D @d2 L 1 z  Art. No.
h10 hé h10 hé
3 6 57 8 4 7574250300 10 10 72 22 4 7574251000
4 6 57 10 4 7574250400 12 12 83 26 4 7574251200
5 6 57 13 4 7574250500 16 16 92 32 4 7574251600
6 6 57 13 4 7574250600 20 20 104 32 4 7574252000
8 8 63 16 4 7574250800
. . . [O}=c10]
757 458 Hochleistungs-Schlichtfraser VHM+X.Cut :
Carbide High Performance Finishing End Mills+X.Cut O]
- Schlichtfraser fir rostfreie Stahle e s
- 55° Spirale, ungleiche Stirnteilung VHM X
- Hohe Laufruhe und beste Oberflachen Cut
- Schutzfasen an den Schneidecken / -
- Freistellung nach der Schneide . e
- Oberflache X.Cut beschichtet DIN HPC
6527 55°
- Finishing operation in stainless steel / o
- 55° helix with unequal spacing e e
- Vibration free milling, best finish 24 DIN
- Protective chamfers on edges ' ) 6535HB
- Back clearance after cutting edge -
- With X.Cut coating ° @ . (
INOX
L/
oD @d2 L 11 12 z @d3 Art. No. oD 0d2 L 1 12 z @d3 Art. No.
h9 hé h9 hé
3 6 57 8 15 4 28 7574580300 10 10 72 22 32 4 98 7574581000
4 6 57 11 17 4 38 7574580400 12 12 83 26 38 4 118 7574581200
5 6 57 13 19 4 4.8 7574580500 16 16 92 32 44 4 15,8 7574581600
6 6 57 13 21 4 58 7574580600 20 20 104 38 54 4 198 7574582000
8 8 63 19 27 4 78 7574580800

; J8
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TDC-Fraser VHM+X.Cut 5 Schneiden - Multiple Spanbrecher

757 521 . ) .
373 Carbide Trochoidal Cutter X.Cut 5 Flutes - Chip Breakers O]
- Entwickelt zum Trochoidfrdasen e e
- 40° Spirale mit Spanbrecher VHM X
- Gehartete Stahle, Ni/Co-Legierungen Cut
- Schutzfase an den Schneidecken ~ ~
- Freistellung nach der Schneide 4 ("
- Oberflache X.Cut beschichtet ;?)E 75
- Designed for trochoidal milling J J
- Hardened steels and Ni/Co-alloys e e
- 40° helix with chip breaker DIN 60
- Protective chamfer on cutting edges 6535HB HRC
- Back clearance after cutting edge ° @ @ @ - -
- With X.Cut coating
@D 0d2 L 1 2 z Art.No. @D @d2 L 1 12 z Art No.
h9 hé h9 hé
6 6 62 18 25 5 7575210600 12 12 93 36 45 5 7575211200
8 8 68 24 30 5 7575210800 16 16 108 48 55 5 7575211600
10 10 80 30 35 5 7575211000 20 20 126 60 70 5 7575212000
. . . [=] = m]
757 531 TDC-Fraser VHM+X.Cut 5 Schneiden - Titan X
Carbide Trochoidal Cutter X.Cut 5 Flutes - Titanium ]
- Entwickelt zum Trochoidfrdasen s s
- 40° Spirale ohne Spanbrecher VHM X
- Titanlegierungen, gehartete Stahle Cut
- Schutzfase an den Schneidecken / J
- Freistellung nach der Schneide 4 4
- Oberfliche X.Cut beschichtet I,I())C 25
- Designed for trochoidal milling ~ J
- Titanium alloys, hardened steels 4 .
- 40° helix with chip breaker DIN Titan
- Protective chamfer on cutting edges 6535HB )
- Back clearance after cutting edge M ‘ -
- With X.Cut coating
@D 0d2 L 1 2 z  Art No. oD @d2 L 1 12 z Art. No.
h9 hé h9 hé
6 6 62 18 25 5 7575310600 12 12 93 36 45 5 7575311200
8 8 68 24 30 5 7575310800 16 16 108 48 55 5 7575311600
10 10 80 30 35 5 7575311000 20 20 126 60 70 5 7575312000
J9
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757 710 Tonnenfraser VHM+X.Cut - Konische Form O EI
Carbide Barrell Milling Cutter X.Cut - Conical EI

- Schlichtbearbeitung an Freiformen s e
- Hervorragende Oberflachengiiten VHM X
- Kurze Bearbeitungszeiten Cut
- Konische Form ~ -
- Frasmaschinen mit CAD/CAM s s

- Lieferzeit auf Anfrage Tonne z4

barrel
J

- Finishing on free-form surfaces
- Excellent surface finish e
- Short machining times DIN 65

- Conical form 6535HA) HRC
- Milling machines with CAD/CAM M -

- Delivery time on request

oD 0d2 L 11 rl r2 r3 o Art. No. oD 0d2 L 11 ri r2 r3 «o Art. No.
h10 hé6 h10 hé

3 8 75 10,5 1,5 250 4 20 7577100320 4 10 75 125 2 250 5 20 7577100420

757 720 Tonnenfraser VHM+X.Cut - Tangentiale Form ClEE
Carbide Barrell Milling Cutter X.Cut - Tangential EI
- Schlichtbearbeitung an Freiformen s s
- Hervorragende Oberflachenguten VHM X
- Kurze Bearbeitungszeiten Cut
- Tangentiale Form / o
- Frasmaschinen mit CAD/CAM 4 e
- Lieferzeit auf Anfrage Tonne z4
barrel
J J
- Finishing on free-form surfaces e e
- Excellent surface finish DIN 65

- Short machining times 6535HA) HRC
- Tangential form ° M ° @ ‘ @ g
- Milling machines with CAD/CAM

- Delivery time on request

oD 0d2 L 11 ri  r2 Art. No. oD 0d2 L 1 rit  r2 Art. No.
h10 [ h10 h6
2 8 75 25 1 90 7577200200 4 10 75 25 2 85 7577200400
J10
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HRC Torus HSC-Torusfraser VHM+X.Cut Hartbearbeitung

Carbide HSC Torical Cutters X.Cut Hard Milling 6 Flutes 0]
- HSC/HHC-Kopierbearbeitung e e
- Gehartete Stahle bis 65 HRC VHM X
- Ausfihrung mit Eckenradius Cut
- Glatter Schaft DIN 6535 HA ~ ~
- Oberflache X.Cut beschichtet 4 4
HSC-H z
- HSC/HHC copy milling operations 40° 4-6
- Hardened steels up to 65 HRC J /
- Short series with corner radius e e
- Straight shank DIN 6535 HA DIN ER
- With X.Cut coating a 6535HA | | Torus
J J
756424 - kurz | short series
D @d2 L 11 12 z r 0d3 Art. No. oD 0d2 L U1 12 z r @d3 Art. No.
h10  hé +0,015 hi0  hé +0,015
2 6 57 3 7 4 02 1,9 7564240202 5 6 57 6 16 4 1 46 7564240510
2 6 57 3 7 4 0,4 1,9 7564240204 6 6 57 7 19 6 0,5 5,5 7564240605
3 6 57 4 10 4 03 2,8 7564240303 6 6 57 7 19 6 1 5,5 7564240610
3 6 57 4 10 4 0,6 2,8 7564240306 8 8 63 9 256 05 7,4 7564240805
4 6 57 5 13 4 0,4 3,7 7564240404 8 8 63 9 25 6 1 7,4 7564240810
4 6 57 5 13 4 08 3,7 7564240408 10 10 72 11 31 6 1 9,2 7564241010
5 6 57 6 16 4 05 4,6 7564240505 12 12 83 13 37 6 1 11 7564241210

756524 - lang | long series
oD 0d2 L 11 12 z r @d3  Art. No. oD @d2 L 11 12z r @d3  Art. No.

h10 hé +0,015 h10  hé +0,015

2 6 80 3 13 4 0,2 1,9 7565240202 5 6 80 6 31 4 1 46 7565240510
2 6 80 3 13 4 04 1,9 7565240204 6 6 80 7 37 6 05 5,5 7565240605
3 6 80 4 19 4 0,3 2,8 7565240303 6 6 80 7 37 6 1 5,5 7565240610
3 6 80 4 19 4 06 2,8 7565240306 8 8 100 9 49 6 0,5 7,4 7565240805
4 6 80 5 25 4 04 3,7 7565240404 8 8 100 9 49 6 1 7,4 7565240810
4 6 80 5 25 4 08 3,7 7565240408 10 10 100 11 61 6 9,2 7565241010
5 6 80 6 31 4 0,5 46 7565240505 12 12 120 13 73 6 1 11 7565241210

J11 ;
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HRC Radius

HSC-Radiusfraser VHM+X.Cut Hartbearbeitung
Carbide HSC Copying Cutters X.Cut Hard Milling

- HSC-Kopierbearbeitung
- Gehartete Stahle bis 65 HRC
- Kurze Ausfiihrung mit Stirnradius
- Glatter Schaft DIN 6535 HA

- Oberflache X.Cut beschichtet

- HSC copy milling operations

- Hardened steels up to 65 HRC

- Short series, radius
- Straight shank DIN 6535 HA
- With X.Cut coating

752425 - kurz | short series

oD 0d2

h10 hé
2 6
3 6
4 6
5 6

752525 - lang | long series

oD @d2

h10  hé
2 6
3 6
4 6
5 6

L

57
57
57
57

L

80
80
80
80

i 12

o U1 W
[ERN
o

1 12

13
19
25
31

o U1 AW

r4

NN NN

@d3

1,9
2,8
3,7
4,6

@d3

1,9
2,8
3,7
4,6

Art. No.

7524250200
7524250300
7524250400
7524250500

Art. No.

7525250200
7525250300
7525250400
7525250500

oD
h10

10
12

oD
h10

10
12

0d2
hé

10
12

0d2
hé

10
12

L 1
57 7
63 9
72 11
83 13
L u
80 7
100 9
100 11
120 13

12

37
49
61
73

N N NN

N

NN NN

o
[ I S R = -

%0,01

o U1 MW

-

X

VHM ut
Y, J

- s
HscH | [,
40° ’
Y, Y,
( e

DIN 65

6535HA HRC
Y, ),
@d3 Art. No.
5,5 7524250600
7,4 7524250800
9,2 7524251000
11 7524251200
@d3 Art. No.
5,5 7525250600
7.4 7525250800
9,2 7525251000
11 7525251200
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672 000 Universalfraser VHM+X.Cut 2 Schneiden
Carbide End Mills+X.Cut 2 Flutes Stub Series o

- Allgemeine Anwendung - -
- Kurze, stabile Ausfiihrung VHM X

- Nut- und Taschenfrasen Cut
Y, J

- Zentrumschnitt, scharfe Schneidkante
- Oberflache X.Cut beschichtet ( T

- General purpose milling cutter N 22
- Stub series with high rigidity J J
- Slotting and pocketing

-
- Center cutting with sharp edges DIN shaip
- With X.Cut coating 6535HA) y

@D 0d2 L 1 z Schaft Art. No. @D @d2 L 1 z Schaft Art. No.
h9 hé h9 hé
2 2 38 8 2 HA 6720000200 10 10 70 22 2 HA 6720001000
3 3 38 12 2 HA 6720000300 12 12 70 22 2 HA 6720001200
4 4 40 12 2 HA 6720000400 14 14 75 25 2 HA 6720001400
5 5 50 14 2 HA 6720000500 15 15 75 25 2 HA 6720001500
6 6 50 16 2 HA 6720000600 16 16 75 25 2 HA 6720001600
7 7 60 20 2 HA 6720000700 18 18 100 32 2 HA 6720001800
8 8 60 20 2 HA 6720000800 20 20 100 32 2 HA 6720002000
9 9 60 20 2 HA 6720000900
. e . [=]34m]
673 000 Universalfraser VHM+X.Cut 3 Schneiden
Carbide End Mills+X.Cut 3 Flutes Stub Series ] ;
- Allgemeine Anwendung e e
- Kurze, stabile Ausfiihrung VHM X
- Nut- und Taschenfrdsen Cut
- Zentrumschnitt, scharfe Schneidkante o -
- Oberflache X.Cut beschichtet 4 Ty 4
- General purpose milling cutter N z3
- Stub series with high rigidity ~ J
- Slotting and pocketing e e
- Center cutting with sharp edges DIN sharp
- With X.Cut coating 6535HA) )

@D 0d2 L 11 =z Schaft Art. No. oD @d2 L 1 z Schaft Art. No.
h9 hé6 h9 hé
2 2 38 8 3 HA 6730000200 8,5 8,5 60 20 3 HA 6730000850
2,5 2,5 38 8 3 HA 6730000250 9 9 60 20 3 HA 6730000900
3 3 38 12 3 HA 6730000300 9,5 9,5 70 22 3 HA 6730000950
3,5 3,5 40 12 3 HA 6730000350 10 10 70 22 3 HA 6730001000
4 4 40 12 3 HA 6730000400 11 11 70 22 3 HA 6730001100
45 45 50 14 3 HA 6730000450 12 12 70 22 3 HA 6730001200
5 5 50 14 3 HA 6730000500 13 13 75 25 3 HA 6730001300
5,5 5,5 50 16 3 HA 6730000550 14 14 75 25 3 HA 6730001400
6 6 50 16 3 HA 6730000600 15 15 75 25 3 HA 6730001500
6,5 6,5 50 16 3 HA 6730000650 16 16 75 25 3 HA 6730001600
7 7 60 20 3 HA 6730000700 18 18 100 32 3 HA 6730001800
7,5 7,5 60 20 3 HA 6730000750 20 20 100 32 3 HA 6730002000
8 8 60 20 3 HA 6730000800
J13
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662 640 Universalfrdser VHM 2 Schneiden Uberlang

Carbide End Mills 2 Flutes Extra Long Series 0]
- Allgemeine Anwendung s e
- Zentrumschnitt, scharfe Schneidkante VHM blank
- Nut- und Taschenfrasen
- Uberlange Ausfliihrung, lange Schneide ~ -
- Glatter Schaft DIN 6535 HA 4 4
- Oberfliche blank Tmp 2
- General purpose milling cutter 4 o
- Center cutting, sharp cutting edges e e
- Slotting and pocketing DIN XL
- Extra long series with long edges ° @ ° ‘ @ 6535HA
- Straight shank DIN 6535 HA - -

- Bright finish
@D @d2 L 1 z Art. No. @D @d2 L 11 z Art. No.
h9 hé h9 hé6
3 3 70 20 2 6626400300 14 14 150 75 2 6626401400
4 4 75 40 2 6626400400 14 14 100 50 2 6626401401
5 5 80 40 2 6626400500 16 16 150 75 2 6626401600
6 6 80 45 2 6626400600 16 16 100 50 2 6626401601
8 8 100 50 2 6626400800 18 18 150 75 2 6626401800
10 10 100 50 2 6626401000 20 20 150 75 2 6626402000
12 12 150 70 2 6626401200 20 20 100 50 2 6626402001
12 12 100 50 2 6626401201
664 640 Universalfriser VHM 4 Schneiden Uberlang AL
Carbide End Mills 4 Flutes Extra Long Series ]
- Allgemeine Anwendung e e
- Zentrumschnitt, scharfe Schneidkante VHM blank
- Umfangs- und Stirnfrasen
- Uberlange Ausfihrung, lange / -
Schneide ( 4
- Glatter Schaft DIN 6535 HA Typ 74
- Oberflache blank N ) )
- General purpose milling cutter e e
- Center cutting, sharp cutting edges DIN XL
- Front and peripheral milling 6535HA)
- Extra long series with long edges g

- Straight shank DIN 6535 HA

- Bright finish
@D @d2 L 11 z Art. No. @D @d2 L 11 z Art. No.
h9 hé h9 hé
3 3 70 70 4 6646400300 14 14 150 75 4 6646401400
4 4 75 40 4 6646400400 14 14 100 50 4 6646401401
5 5 80 40 4 6646400500 16 16 150 75 4 6646401600
6 6 80 45 4 6646400600 16 16 100 50 4 6646401601
8 8 100 50 4 6646400800 18 18 150 75 4 6646401800
10 10 100 50 4 6646401000 20 20 150 75 4 6646402000
12 12 150 70 4 6646401200 20 20 100 50 4 6646402001
12 12 100 50 4 6646401201
J14
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UFO MILL

Fur UFO-Mill haben wir die
patentierte Konus-Polygon-
Schnittstelle um eine zylindrische
Zentrierhilfe erweitert.

Dies fuhrt zu deutlich besserem
Plattensitz und hochster Stabilitat:

e Die patentierte Geometrie mit
6 Schneiden erzielt eine sehr hohe
Produktivitat / Abtragsleistung

e Der Rundlauffehler liegt unter
0,005 mm

o Wechselkopfsystem, ein Nach-
schleifen ist nicht notwendig,
daher geringerer Werkzeug-
bestand und Verwaltungskosten

e Ein Einstellen der Werkzeug-
lange ist nicht erforderlich, die sie
kann in der Steuerung geandert
werden

Q00 Mo @

For UFO-Mill, we have enhanced
the patented taper-polygon-
interface with a cylindrical
centering aid.

This leads to a significantly better
insert seat and highest stability:

e The patented geometry with 6
cutting edges achieves a very high
productivity / metal removal rate.

e Concentricity error is less than
0.005 mm

e Replaceable head system,
regrinding is not necessary,
therefore lower tool inventory and
management costs

e Tool length adjustment is not
necessary, it can be changed
directly in the control system

[ ]
-

7%

one G000

ME®

Plan- und Hochvorschub- Hochvorschub-
Umfangsfrasen Frasen Fasen
Square Milling High Feed Milling High Feed
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