VHM-Radiusfraser zum Kopier-
frasen, kurz, fiir HSC-Bearbei-

tung von harten Werkstoffen
mit hochprazisem Zylinderschaft fur den
Einsatz im Genauigkeitsspannfutter

Ausfihrung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts

Drallwinkel: 30° rechts
Formgenauigkeit: Radius 0,005 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
Toleranz d1: 0/-0,01 mm

HM-Sorte: EZ44

Beschichtung: TIALN

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung spe-
ziell ausgelegt fur die HSC-Bearbeitung von
hochlegierten Stahlen und gehéarteten Stahlen
bis 56 HRC. Feinstgeschliffene Schneiden fur
hochste Standzeit.

Solid carbide ball nose end mill
for profiling, short, for HSC-mil-

ling of hard materials
with a high-precision cylindrical shank
for use in a high-precision chuck

Design: 2 flutes

Cutting: RH

Helix: 30°, RH

Accuracy of shape: Radius 0,005 mm
Concentricity: 0,003 mm

Tolerance d1: 0/-0,01 mm

Carbide grade: EZ44

Coating: TIALN

Geometry, carbide and coating specially
designed for HSC machining for milling high-
alloy steels and hardened steels up to 56 HRC.
Ultra-finely ground cutters for maximum tool
life.

Fraise hémisphérique carbure
pour le fraisage par copiage,
court, pour l'usinage a grande

vitesse de matériaux durs
avec queue cylindrique précise pour
serrage dans mandrin de précision

Modele: 2 dents

Sens de coupe: a droite

Angle d'hélice: 30°, a droite

Précision de forme: rayon +0,005 mm
Précision de circularité: 0,003 mm
Tolérance d1: 0/-0,01 mm

Nuance de carbure: EZ44
Revétement: TIALN

Géomeétrie, sorte de carbure et revétement
spécialement congus pour l'usinage a grande
vitesse d'aciers hautement alliés et aciers trai-
tés jusqu'a 56 HRC. Arétes de coupe soignées
pour une durée de vie prolongée de 'outil.
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Bestell-Nr. di r I
order no
N° référence

580.0030
580.0040
580.0050
580.0060
580.0080
580.0100
580.0120
580.0140
580.0150
580.0160
580.0180
580.0200
580.0250
580.0300
580.0400
580.0500
580.0500XL
580.0600
580.0600XL
580.0800
580.1000
580.1200
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p Schnittdatenempfehlungen auf Seite 50.
Cutting data recommendations on page 50.

Preis pro Sttick
price per piece
prix unitaire
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[> Recommandations de valeurs de coupe sur page 50.
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VHM-Radiusfraser zum Kopier-
frasen, lang, fiir HSC-Bearbei-

tung von harten Werkstoffen
mit hochprazisem Zylinderschaft fur den
Einsatz im Genauigkeitsspannfutter.

Ausfihrung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts

Drallwinkel: 30° rechts
Formgenauigkeit: Radius 0,005 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
Toleranz d1: 0/-0,01 mm

HM-Sorte: EZ44

Beschichtung: TIALN

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung spe-
ziell ausgelegt fir die HSC-Bearbeitung von
hochlegierten Stahlen und gehéarteten Stahlen
bis 56 HRC. Feinstgeschliffene Schneiden fiir
hochste Standzeit.

Solid carbide ball nose end mill
for profiling, long, for HSC-mil-
ling of hard materials

with a high-precision cylindrical shank
for use in a high-precision chuck

Design: 2 flutes

Cutting: RH

Helix: 30°, RH

Accuracy of shape: radius =0,005 mm
Concentricity: 0,003 mm

Tolerance di: 0/-0,01 mm

Carbide grade: EZ44

Coating: TIALN

Geometry, carbide and coating specially
designed for HSC machining for milling high-
alloy steels and hardened steels up to 56 HRC.
Ultra-finely ground cutters for maximum tool
life.

Fraise hémisphérique carbure
pour le fraisage par copiage,
long, pour l'usinage a grande

vitesse de matériaux durs
avec queue cylindrique précise pour
serrage dans mandrin de précision

Modele: 2 dents

Sens de coupe: a droite

Angle d'hélice: 30°, a droite

Précision de forme: rayon +0,005 mm
Précision de circularité: 0,003 mm
Tolérance d1: 0/-0,01 mm

Nuance de carbure: EZ44
Revétement: TIALN

Géomeétrie, sorte de carbure et revétement
spécialement congus pour l'usinage a grande
vitesse d'aciers hautement alliés et aciers trai-
tés jusqu'a 56 HRC. Arétes de coupe soignées
pour une durée de vie prolongée de l'outil.
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p Bestell-Nr. di I r
order no
D> Ne référence

581.0050.0250
581.0050.0500
581.0060.0300
581.0060.0600
581.0080.0400
581.0080.0800
581.0100.0500
581.0100.1000
581.0100.1500
581.0100.2000
581.0120.0600
581.0120.1200
581.0140.0700
581.0140.1400
581.0150.0750
581.0150.1000
581.0150.1500
581.0150.2000
581.0160.0800
581.0160.1600
581.0180.0900
581.0180.1800
581.0200.1000
581.0200.1500
581.0200.2000
581.0200.2500
581.0250.1250
581.0250.2000
581.0300.1500
581.0300.2500
581.0400.1500
581.0500.1800
581.0500.3000
581.0600.1800
581.0600.3000
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Schnittdatenempfehlungen auf Seite 50.
Cutting data recommendations on page 50.
Recommandations de valeurs de coupe sur page 50.

price per piece
prix unitaire

2,5 6 64
5,0 6 64
3,0 6 64
6,0 6 64
4,0 6 64
8,0 6 64
5,0 6 64
10,0 6 64
15,0 6 64
20,0 6 64
6,0 6 64
12,0 6 64
7,0 6 64
14,0 6 64
7.5 6 64
10,0 6 64
15,0 6 64
20,0 6 64
8,0 6 64
16,0 6 64
9,0 6 64
18,0 6 64
10,0 6 64
15,0 6 64
20,0 6 64
25,0 6 64
12,5 6 64
20,0 6 64
15,0 6 64
25,0 6 64
15,0 6 64
18,0 6 64
30,0 6 81
18,0 6 64
30,0 6 81

Jede abgesetzte Halslange (12) auf Kundenwunsch kurzfristig lieferbar. Preis auf Anfrage.
Each necked length (12) available at short notice. Price on request.
Toutes longueurs de col (12) livrables rapidement. Prix sur demande.

Tel. +49(0)7232/3022-0
Fax +49(0)7232/3022-25
info@zecha.de
www.zecha.de



VHM-Radiusfraser fur die
HSC-Bearbeitung von harten

Werkstoffen bis 65 HRC . |

N, — -—
Ausfiihrung: 2 Schneiden "9\0
Schnittrichtung: rechts ‘o, S

Drallwinkel: 30° rechts
Formgenauigkeit: Radius 0/-0,01 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
HM-Sorte: EZ22

Beschichtung: TIALN

d1-0,01
|
30°
dhs

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung
speziell ausgelegt fur die HSC-Bearbeitung
von hochlegierten Stahlen (z.B. 1.2379) und l2
gehérteten Stahlen bis 65 HRC. Feinstgeschlif-

fene Schneiden fir hochste Standzeit.

(710,003

Schnittdaten auf Anfrage.

p Bestell-Nr. d1 I r d2 12 d | Preis pro Stlick

order no price per piece

D> N° référence prix unitaire
581H020.010.006 02 03 010 018 06 4 53
581H020.010.010 02 03 010 018 1,0 4 53
; ; 581H020.010.015 02 03 010 018 15 4 53
So_l'd carbide b_aI_I nose end 581H020.010.020 02 03 010 018 20 4 53
mill for HSC-milling of hard 581H030.015.010 0,3 0,7 0,15 027 1,0 4 53
: 581H030.015.020 03 07 015 027 20 4 53
materials up to 65 HRC 581H030.015030 03 07 015 027 3.0 4 53
) 581H030.015.040 03 07 015 027 40 4 53
Design: 2 flutes 581H030.015.050 03 07 015 027 50 4 53
Cutting: RH 581H040.020.010 04 07 020 035 1,0 4 53
Helix: 30°, RH 581H040.020.020 04 07 020 035 2,0 4 53
Accuracy of shape: radius 0/-0,01 mm 581H040.020.030 0,4 0,7 0,20 0,35 3,0 4 53
Concentricity: 0,003 mm 581H040.020.040 04 07 020 035 40 4 53
Carbide grade: E222 581H040.020.050 04 07 020 035 50 4 53
o : 581H040.020.060 04 07 020 035 60 4 53
Coating: TIALN 581H040.020.070 04 07 020 035 7.0 4 53
) . . 581H050.025.025 05 07 025 045 25 4 53
Geometry, carbide and coating specially 581H050.025.035 05 07 025 045 35 4 53
designed for HSC machining for milling high- 581H050.025.045 0,5 0,7 0,25 0,45 4,5 4 53
alloy steels (e.g. 1.2379) and hardened steels 581H050.025.065 0,5 0,7 025 045 6,5 4 53
up to 65 HRC. Ultra-finely ground cutters for 55321 :8?883;?33 82 8; 8%2 822 1%3 Z‘ gg
R ] e, 581H060.030.025 06 07 030 055 2.5 4 53
. 581H060.030.030 06 07 030 055 30 4 53
Cutting data on request. 581H060.030.045 06 07 030 055 45 4 53
581H060.030.060 06 07 030 055 60 4 53
581H060.030.075 06 07 030 055 75 4 53
581H060.030.090 06 07 030 055 90 4 53
581H060.030.105 06 07 030 055 105 4 53
581H080.040.050 08 1,0 040 075 50 4 53
581H080.040.080 08 1,0 040 075 80 4 53
. P " 581H080.040.100 08 1,0 040 075 10,0 4 53
Fraise hémisphérique carbure 581H080.040.120 0.8 1.0 040 075 12.0 4 53
pour |'usinage a grande vitesse 581H080.040.140 0,8 1,0 040 0,75 14,0 4 62
D d téri d . '3 65 581H080.040.160 08 1,0 040 075 16,0 4 62
€ materiaux aurs jusqua 581H100.050.040 1,0 1,5 050 095 4,0 4 53
HRC 581H100.050.050 1,0 15 050 095 50 4 53
581H100.050.060 1,0 1,5 050 095 6,0 4 53
Modele: 2 dents 581H100.050.080 1,0 1,5 050 095 80 4 53
’ o 581H100.050.100 1,0 1,5 050 095 10,0 4 53
Sens de coupe: a droite 581H100.050.120 1,0 1,5 050 095 12,0 4 62
Angle d'hélice: 30°, a droite 581H100.050.140 1,0 1,5 050 095 14,0 4 62
Précision de forme: rayon 0/-0,01 mm 581H100.050.160 1,0 1,5 0,50 0,95 16,0 4 62
Précision de circularité: 0,003 mm 581H100.050.200 1,0 1,5 0,50 0,95 20,0 4 62
Nuance de carbure: £222 S1H120060050 12 13 o060 112 30 4 23
Revetement: TIALN 581H120.060050 1.2 1.5 060 1.5 50 4 53
Géomeétrie, sorte de carbure et revétement 581H120.060.080 1.2 1,5 060 1,15 8,0 4 53
spécialement congus pour l'usinage a grande gg] :1%88281(2)8 1% }g 828 1]2 ]gg j gg
vitesse d'aciers hautement alliés (par exemple 581H120.060.150 1:2 1:5 0:60 1:1 5 15:0 4 53
1.2379) et aciers traités jusqu'a 65 HRC. 581H120.060.180 1,2 1,5 0,60 1,15 18,0 4 53
Arétes de coupe soignées pour une durée de 581H140.070.040 1,4 1,5 0,70 1,35 4,0 4 53
vie prolongée de l'outil. 581H140.070.060 1.4 1.5 0,70 1,35 6,0 4 53
581H140.070.100 1,4 15 070 1,35 10,0 4 53
: 581H140.070.120 14 15 070 1,35 12,0 4 53
Sifs;;rg;ndat'ons NI HERICER O 581H140.070.150 1.4 1.5 070 135 150 4 53
581H140.070.200 1,4 15 070 1,35 20,0 4 53

% NEU/NEW /NOUVEAU

ZECHA Tel. +49(0)7232/3022-0
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH Fax +49(0)7232/3022-25
BenzstraBe 2 info@zecha.de

D-75203 Konigsbach-Stein www.zecha.de
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VHM-Radiusfraser fur die
HSC-Bearbeitung von harten

Werkstoffen bis 65 HRC . I

N, - —
Ausfihrung: 2 Schneiden "9\0
Schnittrichtung: rechts %0, '8

Drallwinkel: 30° rechts
Formgenauigkeit: Radius 0/-0,01 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
HM-Sorte: EZ22

Beschichtung: TIALN

d1-0,01
|
30°
dhs

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung
speziell ausgelegt fur die HSC-Bearbeitung
von hochlegierten Stahlen (z.B. 1.2379) und l2
geharteten Stéhlen bis 65 HRC. Feinstgeschlif-

fene Schneiden fir hochste Standzeit.

(710,003

Schnittdaten auf Anfrage.

p Bestell-Nr. d1 I r d2 12 d | Preis pro Stlick
order no price per piece
D> N° référence prix unitaire
581H150.075.060 1,5 1,5 075 1,45 6,00 4 62
581H150.075.080 1,5 1,5 075 1,45 8,00 4 62
; ; 581H150.075.100 1,5 1,5 075 1,45 10,0 4 62
So_l'd carbide b_aI_I nose end 581H150.075.120 1,5 1,5 075 1,45 12,0 4 62
mill for HSC-milling of hard 581H150.075.150 1,5 1,5 0,75 1,45 150 4 62
: 581H150.075.200 15 1,5 075 1,45 20,0 4 62
materials up to 65 HRC 581H150.075.250 1.5 1.5 075 145 250 4 62
) 581H160.080.048 1,6 1,8 080 1,54 4,80 4 62
Design: 2 flutes 581H160.080.080 16 1,8 080 1,54 8,00 4 62
Cutting: RH 581H160.080.120 1,6 1,8 080 1,54 12,0 4 62
Helix: 30°, RH 581H160.080.160 1,6 1,8 080 154 16,0 4 62
Accuracy of Shape: radius 0/-0,01 mm 581H160.080.200 1,6 1,8 0,80 1,54 20,0 4 62
Concentricity: 0,003 mm 581H180.090.060 1,8 20 090 1,74 6,00 4 62
Carbide grade: E222 581H180.090.080 1,8 20 090 1,74 8,00 4 62
o : 581H180.090.120 1,8 20 090 1,74 120 4 62
Coating: TIALN 581H180.090.160 1.8 2.0 090 1.74 16,0 4 62
) . . 581H180.090.200 1,8 20 090 1,74 20,0 4 62
Geometry, carbide and coating specially 581H200.100.060 20 25 1,00 1,95 6,00 4 62
designed for HSC machining for milling high- 581H200.100.080 2,0 25 1,00 1,95 8,00 4 62
alloy steels (e.g. 1.2379) and hardened steels 581H200.100.100 2,0 25 1,00 1,95 10,0 4 62
up to 65 HRC. Ultra-finely ground cutters for 581H200.100.120 2,0 25 1,00 195 120 4 62
maximum tool life. 581H200.100.160 20 25 1,00 1,95 16,0 4 62
581H200.100.200 20 25 1,00 1,95 20,0 4 62
. 581H200.100.250 20 25 1,00 1,95 250 4 62
Cutting data on request. 581H250.125.080 25 28 1,25 242 8,00 4 62
581H250.125.120 25 28 125 242 120 4 62
581H250.125.160 25 28 125 242 160 4 62
581H250.125.200 25 28 125 242 200 4 62
581H250.125.230 25 28 125 242 230 4 62
581H250.125.250 25 28 125 242 250 4 62
581H300.150.060 3,0 35 1,50 2,9 6,00 6 62
. , . , . 581H300.150.080 3,0 35 1,50 2,90 8,00 6 62
Fraise hémisphérique carbure 581H300.150.120 3.0 3.5 150 2.90 12,0 6 62
pour |'usinage a grande vitesse 581H300.150.160 3,0 3,5 1,50 2,90 16,0 6 62
|> d téri d . '3 65 581H300.150.200 30 35 1,50 290 20,0 6 62
€ materiaux aurs jusqua 581H300.150.250 30 35 1,50 2,90 250 6 62
HRC 581H400.200.100 40 45 2,00 39 10,0 6 62
581H400.200.150 40 45 2,00 3,9 150 6 62
Modele: 2 dents 581H400.200.200 40 45 2,00 3,90 20,0 6 62
’ o 581H400.200.250 40 45 2,00 3,90 250 6 62
Sens de coupe: a droite 581H400.200.300 40 45 200 39 300 6 62
Angle d'hélice: 30°, a droite 581H400.200.350 40 45 2,00 39 350 6 75
Précision de forme: rayon 0/-0,01 mm 581H500.250.100 5,0 55 2,550 4,90 10,0 6 62
Précision de circularité: 0,003 mm 581H500.250.150 5,0 55 250 490 15,0 6 62
Nuance de carbure: £222 2311300750200 20 25 220 490 200 & &
Revetement: TIALN 581H500.250.250 50 55 2,50 490 250 6 62
fn o et A 581H500.250.300 50 55 250 4,90 30,0 6 62
e e g SIESECR 30 2 18 8w f o
vitesse d'aciers hautement alliés (par exemple 581 H600:300:1 50 6:0 6;5 3:00 5:90 15:0 6 62
1.2379) et aciers traités jusqu'a 65 HRC. 581H600.300.180 60 65 300 590 180 6 62
Arétes de coupe soignées pour une durée de 581H600.300.200 6,0 6,5 3,00 590 20,0 6 62
vie prolongée de l'outil. 581H600.300.250 6,0 6,5 3,00 590 25,0 6 62
581H600.300.300 60 65 300 590 30,0 6 62
: 581H600.300.350 60 65 300 590 350 6 75
Siﬁ’;?j”dat'ons de valeurs de coupe sur 581H800.400.240 80 85 400 7.90 240 8 75
‘ 581h800.400.400 80 85 4,00 7,90 40,0 8 75
¥ NEU/ NEW / NOUVEAU
ZECHA Tel. +49(0)7232/3022-0
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH Fax +49(0)7232/3022-25
BenzstraBe 2 info@zecha.de

D-75203 Konigsbach-Stein www.zecha.de
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VHM-Schaftfraser mit Ecken-

radius, kurz, fir HSC-Bearbei-

tung von harten Werkstoffen
mit hochprazisem Zylinderschaft fiir den
Einsatz im Genauigkeitsspannfutter

Serie 582: kleiner Radius
Serie 584: groBer Radius

Ausfiihrung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts

Drallwinkel: 30° rechts
Formgenauigkeit: Radius 0,005 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
Toleranz d1: 0/-0,01 mm

HM-Sorte: EZ44

Beschichtung: TIALN

14°

-~
dhs

d1-0,01

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung spe-
ziell ausgelegt fir die HSC-Bearbeitung von
hochlegierten Stahlen und gehéarteten Stahlen
bis 56 HRC. Feinstgeschliffene Schneiden fiir
hochste Standzeit.

Solid carbide end mill with p Bestell-Nr. di r I d | Prgls pro St‘uck
order no price per piece

corner radius, short, for HSC- D> Ne référence prix unitaire
milling of hard materials

With. a hig.h-precis.io.n cylindrical shank for 2358828882 82 882 1(2) g 22
use in a high-precision chuck 582.0080.005 08 005 16 6 64
582.0100.010 1,0 0,10 2,0 6 64
Series 582: small radius 582.0120.010 1,2 0,10 2,4 6 64
Series 584: large radius 582.0140.010 1.4 0,10 2,8 6 64
582.0150.010 1,5 0,10 3,0 6 64
Design: 2 flutes 582.0160.010 1,6 0,10 3,2 6 64
Cutting: RH 582.0180.010 1,8 0,10 3,6 6 64
Helix: 30°. RH 582.0200.020 2,0 0,20 4,0 6 64
- . 582.0250.020 25 0,20 5,0 6 64
Accuracy of shape: Radius 0,005 mm 582.0300.020 3,0 0,20 6,0 6 64
Concentricity: 0,003 mm 582.0300.030 3,0 0,30 6,0 6 64
Tolerance d1: 0/-0,01 mm 582.0400.020 4,0 0,20 6,0 6 64
Carbide grade: EZ44 582.0400.040 4,0 0,40 6,0 6 64
Coating: TIALN 582.0500.020 50 0,20 8,0 6 64
582.0600.020 6,0 0,20 8,0 6 64
Geometry, carbide and coating specially 582.0600.060 6,0 0,60 8,0 6 64
designed for HSC machining for milling high-
alloy steels and hardened steels up to 56 HRC.
Ultra-finely ground cutters for maximum tool
life. p Bestell-Nr. di r I d | Preis pro Stiick
order no price per piece
> Ne référence prix unitaire
D Fraise carbure a rayon, court,
" 5 o 584.0100 1,0 0,25 2,0 6 64
D pour l'usinage a grande vitesse 5840120 12 025 2.4 6 64
|> de matériaux durs 584.0140 1.4 025 2,8 6 64
s - 584.0150 1,5 0,30 3,0 6 64
gueue cylldnr_irlgue précise pour serrage 5840160 16 030 32 6 64
ANSEN AN CIIICEIDICCISION 584.0180 1,8 0,30 3,6 6 64
584.0200 2,0 0,50 4,0 6 64
Série 582: petit rayon 584.0250 25 050 5,0 6 64
Série 584: grand rayon 584.0300 3,0 0,50 6,0 6 64
584.0400 4,0 0,50 6,0 6 64
Modeéle: 2 dents 584.0500 50 0,50 8,0 6 64
Sens de coupe: a droite 584.0600 6.0 0,50 8,0 6 64
Angle d'hélice: 30°, a droite . .
Précision de forme: rayon +0,005 mm p Schnittdatenempfehlungen auf Seite 50.
Précision de circularité: 0,003 mm Cutting data recommendations on page 50.
Tolérance di: 0/-0,01 mm [> Recommandations de valeurs de coupe sur page 50.
Nuance de carbure: EZ44
Revétement: TIALN
Géométrie, sorte de carbure et revétement
spécialement congus pour l'usinage a grande
vitesse d'aciers hautement alliés et aciers trai-
tés jusqu'a 56 HRC. Arétes de coupe soignées
pour une durée de vie prolongée de l'outil.
ZECHA Tel. +49(0)7232/3022-0
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH Fax +49(0)7232/3022-25
BenzstraBe 2 info@zecha.de

D-75203 Konigsbach-Stein www.zecha.de



VHM-Schaftfraser mit Ecken-

radius, lang, fir HSC-Bearbei-

tung von harten Werkstoffen

mit abgesetztem Hals speziell zum Kopier-
frasen. Hochpraziser Zylinderschaft fir Einsatz
im Genauigkeitsspannfutter

Serie 583: kleiner Radius

Serie 585: groBer Radius

Ausfiihrung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts

Drallwinkel: 30° rechts
Formgenauigkeit: Radius 0,005 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
Toleranz d1: 0/-0,01 mm

HM-Sorte: EZ44

Beschichtung: TIALN

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung spe-
ziell ausgelegt fur die HSC-Bearbeitung von
hochlegierten Stahlen und gehéarteten Stahlen
bis 56 HRC. Feinstgeschliffene Schneiden fir
héchste Standzeit.

Solid carbide end mill with
corner radius, long, for HSC-

milling of hard materials
Shouldered neck, specially for profiling. With
a high-precision cylindrical shank for use in a
high-precision chuck.

Series 583: small radius

Series 585: large radius

Design: 2 flutes

Cutting: RH

Helix: 30°, RH

Accuracy of shape: Radius 0,005 mm
Concentricity: 0,003 mm

Tolerance di1: 0/-0,01 mm

Carbide grade: EZ44

Coating: TIALN

Geometry, carbide and coating specially
designed for HSC machining for milling high-
alloy steels and hardened steels up to 56 HRC.
Ultra-finely ground cutters for maximum tool
life.

D Fraise carbure a rayon, long,
> pour l'usinage a grande vitesse

D de matériaux durs

Avec col décalé, pour le fraisage par copiage.
Avec queue cylindrique précise pour serrage
dans mandrin de précision.

Série 583: petit rayon

Série 585: grand rayon

Modele: 2 dents

Angle d'hélice: 30°, a droite

Sens de coupe: a droite

Précision de forme: rayon +0,005 mm
Précision de circularité: 0,003 mm
Tolérance d1: 0/-0,01 mm

Nuance de carbure: EZ44
Revétement: TIALN

Géométrie, sorte de carbure et revétement
spécialement congus pour l'usinage a grande
vitesse d'aciers hautement alliés et aciers trai-
tés jusqu'a 56 HRC. Arétes de coupe soignées
pour une durée de vie prolongée de l'outil.

S
AN

= N I Y D/ | I

- © ©

©

I
|
2

Bestell-Nr. d1 I r d2 12 d | Preis pro Sttick
order no price per piece
N° référence prix unitaire
583.0060.0300.005 06 1,2 005 055 3,0 6 64
583.0060.0600.005 06 1,2 005 055 6,0 6 64
583.0080.0400.005 08 1,6 005 075 4,0 6 64
583.0080.0800.005 08 16 005 075 8,0 6 64
583.0100.0500.010 1,0 20 010 095 5,0 6 64
583.0100.1000.010 1,0 2,0 0,10 0,95 10,0 6 64
583.0100.1500.010 1,0 20 0,10 095 150 6 64
583.0120.0600.010 1,2 24 010 115 6,0 6 64
583.0120.1200.010 1,2 24 010 1,15 12,0 6 64
583.0140.0700.010 1.4 28 010 135 7,0 6 64
583.0140.1400.010 1.4 28 010 135 140 6 64
583.0150.0750.010 1,5 30 010 145 75 6 64
583.0150.1500.010 1,5 3,0 0,10 1,45 15,0 6 64
583.0160.0800.010 1.6 32 010 155 8,0 6 64
583.0160.1600.010 1.6 32 010 1,55 16,0 6 64
583.0180.0900.010 1.8 36 010 1,75 9,0 6 64
583.0180.1800.010 1.8 36 010 1,75 18,0 6 64
583.0200.1000.020 20 40 020 1,92 10,0 6 64
583.0200.2000.020 20 40 020 1,92 200 6 64
583.0250.1250.020 25 50 020 242 125 6 64
583.0250.2000.020 25 50 020 242 200 6 64
583.0300.1500.030 30 60 030 290 15,0 6 64
583.0300.1500.020 30 60 020 290 15,0 6 64
583.0300.2500.020 30 60 020 290 250 6 64
583.0400.1500.040 40 60 040 390 150 6 64
583.0400.1500.020 40 60 020 390 150 6 64
583.0500.1800.020 50 80 020 49 180 6 64
583.0600.1800.020 60 80 020 590 18,0 6 64
583.0600.1800.060 6,0 80 060 590 18,0 6 64
Bestell-Nr. d1 I r d2 12 d | Preis pro Stuck
order no price per piece
N° référence prix unitaire
585.0100 1,0 20 025 095 5,0 6 64
585.0120 1,2 24 025 1,15 6,0 6 64
585.0140 1.4 28 025 135 7,0 6 64
585.0150 1,5 30 030 145 75 6 64
585.0160 1,6 32 030 155 8,0 6 64
585.0180 1,8 36 030 175 90 6 64
585.0200 20 40 050 192 100 6 64
585.0250 25 50 050 242 125 6 64
585.0300 30 60 050 29 150 6 64
585.0400 40 6,0 050 390 150 6 64
585.0500 50 80 050 49 18,0 6 64
585.0600 60 80 0,50 590 18,0 6 64

P Jede abgesetzte Halslange (12) auf Kundenwunsch kurzfristig lieferbar. Preis auf Anfrage.
Each necked length (12) available at short notice. Price on request.
Toutes longueurs de col (12) livrables rapidement. Prix sur demande.

Cutting data recommendations on page 50.

>
p Schnittdatenempfehlungen auf Seite 50.
[> Recommandations de valeurs de coupe sur page 50.

ZECHA Tel. +49(0)7232/3022-0
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH Fax +49(0)7232/3022-25
BenzstraBe 2 info@zecha.de
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VHM-Schaftfraser mit Ecken-
radius fir HSC-Bearbeitung von
harten Werkstoffen bis 65 HRC |

Ausfiihrung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts S
Drallwinkel: 30° rechts \ A
Formgenauigkeit: Radius 0,005 mm S ° ®
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm : - — T\ 71 — % i N B
Toleranz d1: 0/-0,01 mm ©
HM-Sorte: EZ22 I T
Beschichtung: TIALN
I
2
Geometrie, Hartmetall und Beschichtung
speziell ausgelegt fur die HSC-Bearbeitung
von hochlegierten Stahlen (z.B. 1.2379) und
geharteten Stahlen bis 65 HRC. Feinstgeschlif- ) 3
fene Schneiden fiir héchste Standzeit. P Bestell-Nr. d1 I r d2 12 d | Preis pro Stuck
order no price per piece
Schnittdaten auf Anfrage. > N° référence prix unitaire
583H020.005.006 0,2 0,7 005 0,18 0,6 4 53
583H020.005.010 0,2 0,7 0,05 0,18 1,0 4 53
583H020.005.015 0,2 0,7 005 0,18 1,5 4 53
583H020.005.020 0,2 0,7 0,05 0,18 2,0 4 53
583H030.005.010 0,3 0,7 0,05 0,27 1,0 4 53
. . . . 583H030.005.020 0,3 0,7 0,05 0,27 2,0 4 53
Solid carbide end mill with 5§§H8§8'885'838 8’3 8,7 8,85 8'%7 3,8 4 53
- BTH 583H .005.04 ) 7 ,05 27 4, 4 5
i 583H040.005.01 4 i ,05 ,35 1, 4 5
of hard materials up to 65 HRC 583H040.005.020 0,4 0,7 0,05 0,35 2,0 4 53
i 583H040.005.030 0,4 0,7 0,05 0,35 3,0 4 53
Design: 2 flutes 583H040.005.040 0,4 0,7 0,05 0,35 4,0 4 53
Cutting: RH 583H040.005.050 0,4 0,7 0,05 0,35 5,0 4 53
Helix: 30° RH 583H040.005.060 0,4 07 005 035 60 4 53
. ! i . 583H040.005.070 0,4 0,7 0,05 0,35 7,0 4 53
Accuracy of shape: Radius 0,005 mm 583H050.005.025 05 07 005 045 2.5 4 53
Concentricity: 0,003 mm 583H050.005.035 0,5 0,7 0,05 045 3,5 4 53
Tolerance d1: 0/-0,01 mm 583H858-885-845 8,5 8.7 885 8.45 4,5 4 53
: . 583H050.005.065 ,5 7 ,05 45 6,5 4 53
S RCIEL e 583H050.005.085 05 07 005 045 85 4 53
Coating: TIALN 583H050.005.100 05 07 005 045 10,0 4 53
583H060.005.015 0,6 0,7 0,05 0,55 1,5 4 53
G t P g iall 583H060.005.030 0.6 07 0,05 055 3.0 4 53
e e~ AN 583H060.005.045 06 07 005 055 45 4 53
Gl 1 ElTalleJ el (Il Tafe) (e 583H060.005.060 06 07 005 05 60 4 53
alloy steels (e.g. 1.2379) and hardened steels 583H060.005.075 0,6 0,7 0,05 0,55 7,5 4 53
up to 65 HRC. Ultra-finely ground cutters for 583H060.005.090 0,6 0,7 0,05 0,55 9,0 4 53
maximum tool life 583H060.005.105 0.6 0,7 005 055 105 4 53
: 583H080.008.050 0,8 1,0 0,08 0,75 5,0 4 53
. 583H080.008.080 0,8 1,0 0,08 0,75 8,0 4 53
Cutting data on request. 583H080.008.100 0,8 1,0 0,08 0,75 10,0 4 53
583H080.008.120 0,8 1,0 008 0,75 12,0 4 53
583H080.008.140 0,8 1,0 0,08 0,75 14,0 4 62
583H080.008.160 0,8 1,0 008 0,75 16,0 4 62
583H100.010.040 1,0 1,5 0,70 0,95 4,0 4 53
583H100.010.060 1,0 1,5 0,70 0,95 6,0 4 53
583H108.818.080 1,8 1,5 818 0,85 8,0 4 53
A 3 583H100.010.120 1, 1,5 Al 0,95 12,0 4 62
g IFralse carbure adrayon, po:r 583H100.010.160 1.0 1.5 0,10 095 16.0 4 62
L. N .
usinage a grande vitesse de 583H100.010.200 1,0 1,5 0,10 0,95 20,0 4 62
, .g 9 . . 583H100.010.250 1,0 1,5 0,70 0,95 24,0 4 62
D matériaux durs jusqu'a 65 HRC 583H100.020.060 1,0 1,5 020 095 6,0 4 53
2531100020200 10 13 020 098 200 4 &
Modéle: 2 dents 583H120.010.030 1.2 15 010 115 30 4 53
Sens de coupe: a droite 583H120.010.050 1,2 1,5 0,70 1,15 5,0 4 53
R A
ﬁr‘?cfsfm je f‘."mle: .r,?}’_og (;:003,005 mm 583H120.010.120 1.2 1.5 010 1.5 12,0 4 53
HSBikeln) IS (A LLELGUSS CHORES il 583H120.010.150 1,2 1,5 0,10 1,15 15,0 4 53
Tolérance d1: 0/-0,01 mm 583H120.010.180 1,2 1,5 0,10 1,15 18,0 4 53
Nuance de carbure: EZ22 5§3H148.818.838 1,4 1,5 8,18 1,35 3,8 4 53
A . 583H140.010.06 1,4 1,5 Ll 1,35 6, 4 53
Revetement: TIALN 583H140.010.100 1.4 15 010 135 100 4 53
) 583H140.010.120 1,4 1,5 0,170 1,35 12,0 4 53
Géomeétrie, sorte de carbure et revétement 583H140.010.150 1,4 1,5 0,70 1,35 15,0 4 53
spécialement concus pour l'usinage & grande gggmggg] (5)(2)(6)8 ]‘51 }g 8}(5) }Zg 288 ﬁ 22
TLEESE G BT 1S ([ el 583H150.015.080 15 15 015 145 80 4 62
1.2379) et aciers traités jusqu'a 65 HRC. 583H150.015.100 1,5 1,5 0,15 1,45 10,0 4 62
Arétes de coupe soignées pour une durée de Sggm 58.81 5.128 1,5 1,5 8,1 5 1,45 12,8 4 g%
i 4 [ i 583H150.015.15 1,5 1,5 15 1,45 15, 4
vie prolongée de foutil. 583H150.015.200 1.5 1.5 015 1.45 200 4 62
. 583H150.015.250 1,5 1,5 0,15 1,45 25,0 4 62
Recommandations de valeurs de coupe sur 583H150.030.060 1,5 1,5 0,30 1,45 6,0 4 62
demande. 583H150.030.100 1,5 1,5 030 145 10,0 4 62
583H150.030.150 1,5 1,5 0,30 1,45 15,0 4 62
¥ NEU/NEW / NOUVEAU
ZECHA Tel. +49(0)7232/3022-0
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH Fax +49(0)7232/3022-25

BenzstraBe 2 info@zecha.de
D-75203 Konigsbach-Stein www.zecha.de
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VHM-Schaftfraser mit Ecken-
radius fir HSC-Bearbeitung von
harten Werkstoffen bis 65 HRC |

Ausfiihrung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts S
Drallwinkel: 30° rechts \ A
Formgenauigkeit: Radius 0,005 mm S ° ®
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm : - — T\ 71 — % i N B
Toleranz d1: 0/-0,01 mm ©
HM-St?rte: EZ22 I \’
Beschichtung: TIALN
[710.003[A] I
2
Geometrie, Hartmetall und Beschichtung
speziell ausgelegt fir die HSC-Bearbeitung
von hochlegierten Stahlen (z.B. 1.2379) und
geharteten Stahlen bis 65 HRC. Feinstgeschlif- ) 3
fene Schneiden fiir héchste Standzeit. P Bestell-Nr. d1 I r d2 12 d | Preis pro Stuck
order no price per piece
Schnittdaten auf Anfrage. > N° référence prix unitaire
583H160.020.048 1,6 1,5 020 1,54 4,8 4 62
583H160.020.080 1,6 1,5 0,20 1,54 8,0 4 62
583H160.020.120 1,6 1,5 0,20 1,54 12,0 4 62
583H160.020.160 1,6 1,5 0,20 1,54 16,0 4 62
583H160.020.200 1,6 1,5 0,20 1,54 20,0 4 62
0 q . . 583H160.020.048 1,6 1,5 0,20 1,54 4,8 4 62
Solid carbide end mill with 5§§H128_8%8,o§8 1,2 1.5 8’%8 1.54 g,g 4 g%
. BTH 583H160. N 1, 1,5 , 1,54 12, 4
H 583H160. . 1, 1,5 " 1,54 ’ 4
of hard materials up to 65 HRC 583H180.020.060 1,8 1,5 0,20 1,74 6,0 4 62
. 583H180.020.080 1,8 1,5 0,20 1,74 8,0 4 62
Design: 2 flutes 583H180.020.120 1,8 1,5 0,20 1,74 12,0 4 62
Cutting: RH 583H180.020.160 1,8 1,5 020 1,74 16,0 4 62
Helix: 30° RH 583H180.020200 1.8 1,5 020 1,74 200 4 62
T £ shape: S 583H180.020.060 1,8 1,5 0,20 1,74 6,0 4 62
Accuracy of shape: Radius +0,005 mm 583H180.020.080 1.8 1.5 020 1.74 80 4 62
Concentricity: 0,003 mm 583H180.020.120 1,8 1,5 020 1,74 12,0 4 62
Tolerance d1: 0/-0,01 mm 583H188.828.188 1,8 1,5 828 1,74 188 4 62
: . 583H180.020.2 1,8 1,5 2 1,74 20, 4 62
S RCIEL e 583H200.020.060 2,0 2.5 020 195 60 4 62
Coating: TIALN 583H200.020.080 20 25 020 1,95 80 4 62
583H200.020.120 2,0 25 020 195 12,0 4 62
Geometry, carbide and coating specially gggﬂ%ggg%g;gg %8 %g 8%8 }gg ;88 j g%
designed for HSC machining for milling high- 5383H200.020.250 2:0 2:5 0:20 1:95 25:0 4 62
alloy steels (e.g. 1.2379) and hardened steels 583H200.050.060 2,0 2,5 0,50 1,95 6,0 4 62
up to 65 HRC. Ultra-finely ground cutters for 583H200.050.120 2,0 2,5 050 195 12,0 4 62
e el [ 583H200.050.200 2,0 2,5 050 1,95 20,0 4 62
: 583H250.025.080 2,5 25 025 242 8,0 4 62
. 583H250.025.120 2,5 25 025 242 12,0 4 62
Cutting data on request. 583H250.025.160 2,5 25 025 242 16,0 4 62
583H250.025.200 2,5 2,5 025 242 20,0 4 62
583H250.025.230 2,5 25 025 242 23,0 4 62
583H250.025.250 2,5 25 025 242 250 4 62
583H300.030.060 3,0 3,5 030 2,9 6,0 6 62
583H300.030.080 3,0 3,5 030 2,90 8,0 6 62
583H300.030.120 3,0 35 030 290 12,0 6 62
A 3 583H300.030.160 3,0 3,5 030 290 16,0 6 62
g IFralse carbure adrayon, pozlr 583H300.030.200 3.0 3.5 030 290 20,0 6 62
L. A .
usinage a grande vitesse de 583H300.030.250 3,0 35 030 290 250 6 62
, .9 9 . s 583H300.050.060 3,0 3,5 050 2,90 6,0 6 62
D matériaux durs jusqu'a 65 HRC 583H300.050.120 30 35 050 29 12,0 6 62
Semigtae G G om i ag ¢ g
Modéle: 2 dents 583H400.040.150 4.0 45 040 390 150 6 62
Sens de coupe: a droite 583H400.040.200 4,0 45 040 3,90 20,0 6 62
Spanatse 4 4 o8 % Bt ¢ g
D e e 583H400.040350 40 45 040 390 350 6 75
h & O 583H400.050.100 4,0 45 050 3,90 10,0 6 62
Tolérance d1: 0/-0,01 mm 583H400.050.200 4,0 45 050 3,90 20,0 6 62
Nuance de carbure: EZ22 5§3H488.858.388 4,8 4,5 858 388 388 6 6%
A . 583H500.050.1 5, 5,5 ,5 4, 10, 6 6
Revetement: TIALN 583H500.050.150 50 55 050 490 150 6 62
) 583H500.050.200 5,0 55 050 490 20,0 6 62
Géomeétrie, sorte de carbure et revétement 583H500.050.250 5,0 55 050 490 25,0 6 62
spécialement concus pour l'usinage & grande gggﬂgggggg%gg 28 gg 828 388 3(5)8 g g%
TLEESE G BT 1S ([ el 583H600.060.100 60 65 060 590 100 6 62
1.2379) et aciers traités jusqu'a 65 HRC. 583H600.060.150 6,0 6,5 060 590 15,0 6 62
Arétes de coupe soignées pour une durée de 5§§H288828508 28 2,5 888 588 %08 g g%
. 4 | ; 583H . .25 , 5 ) 5, 5,
vie prolongée de foutil. 583H600.060.300 60 65 060 590 300 6 62
: 583H600.060.350 6,0 6,5 060 590 35,0 6 75
Recommandations de valeurs de coupe sur 583.H600.060.400 6,0 6,5 0,60 590 40,0 6 75
demande. 583H800.050.240 8,0 85 0,50 7,90 24,0 8 75
583H800.050.400 8,0 85 050 7,90 40,0 8 75
¥ NEU/NEW / NOUVEAU
ZECHA Tel. +49(0)7232/3022-0
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH Fax +49(0)7232/3022-25

BenzstraBe 2 info@zecha.de
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VHM-Eckenradiusfraser, kurz,
eine Schneide zur Mitte, fur
Bearbeitung von harten Werk-

stoffen
~
Ausfihrung: 4 Schneiden
Schnittrichtung: rechts 3 ©
Drallwinkel: 30° rechts °Q <
Rundlaufgenauigkeit: 0,01 mm S ) ©
HM-Sorte: EZ44
Beschichtung: TIALN é,
I
Geometrie, Hartmetall und Beschichtung
speziell ausgelegt fur die Bearbeitung von
hochlegierten Stahlen und gehéarteten Stahlen
bis 62 HRC.
p Bestell-Nr. di I1 r d | Preis pro Stiick
order no price per piece
D> Ne référence prix unitaire
. . . . 586.030.03 3,0 6 0,3 4 50
Squ_:I carbide eno_l mills with £86.030.05 30 6 05 4 20
cutting edge radius, short, ggg.gig.gg 3,8 g g,g i 28
one edge cutting to centre, 536.040.10 40 3 10 4 60
for milling of hard materials 586.040.15 4,0 8 1,5 4 60
586.050.03 5,0 10 0,3 5 60
i 586.050.05 5,0 10 0,5 5 60
Design: 4 flutes 586.050.10 5,0 10 1,0 5 60
Cutting: RH 586.050.15 5,0 10 1,5 5 60
Helix angle: 30° RH 586.050.20 5,0 10 2,0 5 60
Concentricity: 0,01 mm gggggggg 28 ]% 8;3_: g ;8
Ei;‘i:g;_gﬁiﬁ' F2a4 586.060.10 60 12 10 6 70
: 586.060.15 6,0 12 1,5 6 70
. ) ) 586.060.20 6,0 12 2,0 6 70
Geometry, carbide and coating specially 586.060.25 6,0 12 2,5 6 70
designed for machining of high-alloy steels 586.080.03 8,0 16 0,3 8 70
and hardened steels up to 62 HRC. 586.080.05 8,0 16 0,5 8 70
586.080.10 8,0 16 1,0 8 70
586.080.15 8,0 16 1,5 8 70
586.080.20 8,0 16 2,0 8 70
586.080.25 8,0 16 2,5 8 70
586.080.30 8,0 16 3,0 8 70
586.100.03 10,0 20 0,3 10 70
586.100.05 10,0 20 0,5 10 70
586.100.10 10,0 20 1,0 10 70
586.100.15 10,0 20 1,5 10 70
586.100.20 10,0 20 2,0 10 70
) ) 586.100.25 10,0 20 2,5 10 70
I> Fraise en carbure avec coin 586.100.30 10,0 20 3,0 10 70
586.120.03 12,0 24 0,3 12 70
D rayon, court, avec une der.lt par £86.120.05 120 2 05 1 70
[> dessus le centre, pour l'usinage 586.120.10 12,0 24 1,0 12 70
Avs 586.120.15 12,0 24 1,5 12 70
de matériaux durs 586.120.20 120 24 20 12 70
586.120.25 12,0 24 2,5 12 70
Sens de coupe: droite 586.140.05 14,0 28 0,5 14 90
Angle d'hélice: 30°, droite 286.140.10 140 28 10 14 90
P . i 586.140.15 14,0 28 1,5 14 90
Précision de circularité: 0,01 mm 586.140.20 14,0 28 2.0 14 20
Sorte de carbure: EZ44 586.140.25 14,0 28 2,5 14 0
Revétement: TIALN 586.140.30 14,0 28 3,0 14 90
586.160.10 16,0 32 1,0 16 90
Géométrie, sorte de carbure et revétement 586.160.20 16,0 32 2,0 16 90
spécialement congus pour l'usinage d'aciers ggg;gg?g ;88 2% ?8 ;8 1?8
Diuctement alliés et aciers traités jusqu'a 62 £86.200 20 20,0 40 20 20 120
586.200.30 20,0 40 3,0 20 120
p Schnittdatenempfehlungen auf Seite 50.
Cutting data recommendations on page 50.
> Recommandations de valeurs de coupe sur page 50.
ZECHA Tel. +49(0)7232/3022-0
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH Fax +49(0)7232/3022-25
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VHM-Eckenradiusfraser, lang,
eine Schneide zur Mitte, fir
Bearbeitung von harten Werk-
stoffen

~
Ausfihrung: 4 Schneiden \

Schnittrichtung: rechts 3 ©
Drallwinkel: 30° rechts og <
Rundlaufgenauigkeit: 0,01 mm S ) ©
HM-Sorte: EZ44
Beschichtung: TIALN 1
|
Geometrie, Hartmetall und Beschichtung
speziell ausgelegt fur die Bearbeitung von
hochlegierten Stahlen und gehéarteten Stahlen
bis 62 HRC.
P Bestell-Nr. d1 I r d | Preis pro Stlick
order no price per piece
D> N° référence prix unitaire
. . . . 587.030.03 3,0 6 0,3 3 70
Solid carbide end mills with 287.030.05 30 6 05 3%
cutting edge radius, long, gg;.gig.gg 3,8 g g,g i 28
one edge cutting to centre, 537.040.10 40 3 10 4 30
for milling of hard materials 587.040.15 4,0 8 1,5 4 80
587.050.03 5,0 10 0,3 5 100
i 587.050.05 5,0 10 0,5 5 100
Design: 4 flutes 587.050.10 5,0 10 1,0 5 100
Cutting: RH 587.050.15 5,0 10 1,5 5 100
Helix angle: 30° RH 587.050.20 5,0 10 2,0 5 100
Concentricity: 0,01 mm 587.060.03 6,0 12 03 6 100
f . 587.060.05 6,0 12 0,5 6 100
Ei;‘i:g;_gﬁiﬁ' F2a4 587.060.10 60 12 10 6 100
: 587.060.15 6,0 12 1,5 6 100
. ) ) 587.060.20 6,0 12 2,0 6 100
Geometry, carbide and coating specially de- 587.060.25 6,0 12 2,5 6 100
signed for machining of high-alloy steels and 587.080.03 8,0 16 0,3 8 100
hardened steels up to 62 HRC. 587.080.05 8,0 16 0,5 8 100
587.080.10 8,0 16 1,0 8 100
587.080.15 8,0 16 1,5 8 100
587.080.20 8,0 16 2,0 8 100
587.080.25 8,0 16 2,5 8 100
587.080.30 8,0 16 3,0 8 100
587.100.03 10,0 20 0,3 10 120
587.100.05 10,0 20 0,5 10 120
587.100.10 10,0 20 1,0 10 120
587.100.15 10,0 20 1,5 10 120
587.100.20 10,0 20 2,0 10 120
) ) 587.100.25 10,0 20 2,5 10 120
I> Fraise en carbure avec coin 587.100.30 10,0 20 3,0 10 120
587.120.03 12,0 24 0,3 12 120
[> rayon, longue, avec une dent 587.120.05 120 24 05 12 120
par dessus le centre, pour 587.120.10 12,0 24 1,0 12 120
et Art 587.120.15 12,0 24 1,5 12 120
l'usinage de matériaux durs 287 120.20 190 54 20 12 120
587.120.25 12,0 24 2,5 12 120
. ; 587.140.05 14,0 28 0,5 14 120
Zigﬁeds.ﬁgﬁf:fgdorfgfoite 587.140.10 140 28 1.0 14 120
P . g 587.140.15 14,0 28 1,5 14 120
Précision de circularité: 0,01 mm 587.140.20 14,0 28 2.0 14 120
Sorte de carbure: EZ44 587.140.25 14,0 28 2,5 14 120
Revétement: TIALN 587.140.30 14,0 28 30 14 120
587.160.10 16,0 32 1,0 16 120
587.160.20 16,0 32 2,0 16 120
Géométrie, sorte de carbure et revétement 587.160.30 16,0 32 3,0 16 120
spécialement congus pour l'usinage d'aciers 587.200.10 20,0 40 1,0 20 160
hautement alliés et aciers traités jusqu'a 62 587.200.20 20,0 40 2,0 20 160
HRC 587.200.30 20,0 40 3,0 20 160

p Schnittdatenempfehlungen auf Seite 50.
Cutting data recommendations on page 50.
[> Recommandations de valeurs de coupe sur page 50.
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VHM-Multischneidenfraser
2 Schneiden zur Mitte, fiir HSC-
Bearbeitung von harten Werk-

Nr. 588
stoffen =
S ©
og =
Ausflihrung: 4-8 Schneiden S N\ ©
BaumaBe: nach DIN 6527 lang
Schnittrichtung: rechts I1
Drallwinkel: 50° rechts
HM-Sorte: EZ22
Beschichtung: TIALN
Serie 588: Mit sehr stabiler Geometrie bestens Nr. 588H
geeignet zum Schlichten von Werkstoffen bis 5
56 HRC. =) ©
H ) é
Serie 588H: Gleiche Bauart, jedoch gednderte ©
Schneidengeometrie. Bessere MaBhaltigkeit I
beim Schlichten von hochlegierten Stahlen
und geharteten Stahlen bis 62 HRC. |
Solid carbide multiple cutting P Bestell-Nr. di I d Zahne Prgls pro St_[]ck
order no teeth price per piece
edge form cutters, 2 flutes cut- D> N° référence dents prix unitaire
) e (i, s BEG 588.030 30 10 4 50 4
milling of hard materials 588.040 4,0 11 6 57 4
588.050 5,0 13 6 57 4
. 588.060 6,0 13 6 57 6
Design: 4-8 flutes 588 080 20 19 8 63 6
Dimensions: as per DIN 6527 Iong 588.100 1010 22 10 72 6
Cutting: RH 588.120 12,0 26 12 83 6
Helix angle: 50° RH 588.140 14,0 26 14 83 6
Carbide grade: EZ22 588.160 16,0 32 16 92 8
Coating: TIALN 588.180 18,0 32 18 92 8
588.200 20,0 38 20 104 8
Series 588: With very stable geometry
ideally suited for finishing of materials up to
56 HRC.
Series 588H: Identical design but with modi-
fied cutter geometry. Improved dimensional )
accuracy for finishing of high-alloy steels and P Bestell-Nr. d1 I d Z&hne Preis pro Stiick
hardened steels up to 62 HRC. order no teeth price per piece
D> N° référence dents prix unitaire
588H030 3,0 10 4 50 4
588H040 4,0 11 6 57 4
588H050 5,0 13 6 57 4
[> Fraise en carbure a coupes 588H060 6,0 13 6 57 6
h 588H080 8,0 19 8 63 6
> multiples avec 2 dents au 588H100 10,0 22 10 72 6
usi > 588H120 12,0 26 12 83 6
> cgntre, pour Iu,5|-nage a grande 28on120 14 o 1 o 0
vitesse de matériaux durs 588H160 16,0 32 16 92 8
588H180 18,0 32 18 92 8
Modele: 4 a 8 dents 588H200 20,0 38 20 104 8
Dimensions: selon DIN 6527, longue
Sens de coupe: droite p Schnittdatenempfehlungen auf Seite 50.
Angle d'hélice: 50° droite Cutting data recommendations on page 50.
Sorte de carbure: EZ22 [> Recommandations de valeurs de coupe sur page 50.
Revétement: TIALN
Série 588: avec une géométrie trés stable
idéal pour la finition de matériaux jusqu'a
56 HRC.
Serie 558H: méme conception, mais avec
une géométrie de coupe modifiée. Meilleure
tenue des dimensions lors de la finition
d'aciers hautement alliés et aciers traités
jusqu'a 62 HRC.
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VHM-Schaftfraser, 2 Schneiden
zur Mitte, fir Bearbeitung von
harten Werkstoffen

=
Ausfiithrung: 4 Schneiden .- ©
Schnittrichtung: rechts - \) Ro)
Drallwinkel: 50° rechts ©
Rundlaufgenauigkeit: 0,01 mm 1
HM-Sorte: EZ22 |
Beschichtung: TIALN
Geometrie, Hartmetall und Beschichtung spe-
ziell ausgelegt fur Schruppen und Schlichten
bis 56 HRC. Mit sehr groBen Spankammern -
speziell fur die Schruppbearbeitung bei Nu- g. ©
ten-, Seiten- und Bohroperationen. H ") <
- ©
ke
I1
I
Solid carbide end mill, p Bestell-Nr. di I | d Zahne Prgis pro Stliick
. order no teeth price per piece
2 flutes CUttlng to centre, for D> Ne° référence dents prix unitaire
milling of hard materials 589,030 o 0 - . 4
Lo 589.040 4,0 12 60 6 4
Design: 4 flutes 589.050 50 13 60 6 4
Cutting: RH 589.060 6,0 15 60 6 4
Helix angle: 50° RH 589.080 8,0 20 80 8 4
Concentricity: 0,01 mm 589.100 10,0 25 80 10 4
Carbide grade: EZ22 589.120 12,0 30 100 12 4
Coating: TIALN 589.160 16,0 40 110 16 4
589.200 20,0 45 130 20 4
. . . 589.250 25,0 60 150 25 4
Geometry, carbide and coating specially 589.320 320 85 165 32 4
designed for roughing and finishing up to 56 !
HRC. Very large swarf chambers for roughing . .
at slot, side and drilling operations. > Schnlttdatenempfehlungen_auf Seite 50.
Cutting data recommendations on page 50.
[> Recommandations de valeurs de coupe sur page 50.
[> Fraise a queue cylindrique
D avec 2 dents au centre, pour
[> 'usinage a grande vitesse de
matériaux durs
Modele: 4 dents
Sens de coupe: a droite
Angle d'hélice: 50°, a droite
Précision de circularité: 0,01 mm
Nuance de carbure: EZ22
Revétement: TIALN
Géométrie, sorte de carbure et revétement
spécialement congus pour I'ébauchage et la
finition jusqu'a 56 HRC. Goujures tres larges,
idéal pour les opérations d'ébauchage en
rainurage, détourage et percage.
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Serie 591:

VHM-Kugelfraser, kurz, ~ Nr. 591

zentrumschneidend S ©
o <
+ o

Serie 592: o I1

VHM-Kugelfraser, lang,

zentrumschneidend |

Ausfiihrung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts

Drallwinkel: 30°, rechts Nr. 592

Rundlaufgenauigkeit: 0,01 mm b

HM-Sorte: EZ44 o . 2

Beschichtung: TIALN S ©
I1

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung
speziell ausgelegt fur die Bearbeitung von
hochlegierten Stahlen und gehéarteten Stahlen I

bis 62 HRC.
Series 591: Solid carbide ball > & Ig ¢ Ll U i
N B order no price per piece
nose end mill, short design, D> Ne référence prix unitaire
cutting to centre SEINGIE 05 1.0 2 o
591.010 1,0 2,5 3 40
Series 592: Solid carbide ball 291.015 1530 34
. . 591.020 2,0 4,0 3 40
nose end mill, long design, 591.025 2,5 5,0 3 40
; 591.030 3,0 6,0 4 50
cutting to centre 291 035 35 70 4 20
. 591.040 4,0 8,0 4 60
Design: 2 flutes 591.050 50 10,0 5 60
Cutting: RH 591.060 60 12,0 6 60
Helix angle: 30°, RH 591.070 7,0 14,0 8 70
Concentricity: 0,01 mm 591.080 8,0 16,0 8 70
Carbide grade: EZ44 591.100 10,0 20,0 10 70
i 591.120 12,0 24,0 12 90
Coating: TIALN 591.160 160 32,0 16 90
Geometry and carbide specially designed >91.200 200 400 20 %0
for HSC machining of high-alloy steels and
hardened steels up to 62 HRC.
[> série 591: Fraise hémisphérique o B L I C ! HIES [Pl SIS
order no price per piece
|> en carbure, courte, coupe au D> Ne référence prix unitaire
D centre
592.005 0,5 1,0 3 70
592.010 1,0 2,5 3 70
Série 592: Fraise hémisphérique 592.015 1530 3 70
592.020 2,0 4,0 3 70
en carbure, longue, coupe au 592025 25 50 3 70
592.035 3,5 7,0 4 80
o 592.040 4,0 8,0 4 90
Modele: 2 dents 592.050 50 10,0 5 90
Sens de coupe: droite 592.060 6,0 12,0 6 105
Angle d'hélice: 30°, droite 592.070 7,0 14,0 8 105
Précision de circularité: 0,01 mm 592.080 8,0 16,0 8 105
Sorte de carbure: EZ44 592.100 10,0 20,0 10 120
Revétement: TIALN 592.120 12,0 24,0 12120
592.160 16,0 32,0 16 160
592.200 20,0 40,0 20 160

Géomeétrie et sorte de carbure adaptés a
l'usinage a grande vitesse d'aciers haute- ) )
ment alliés et aciers traités jusqu'a 62 HRC. P Schnittdatenempfehlungen auf Seite 50.
Cutting data recommendations on page 50.
[> Recommandations de valeurs de coupe sur page 50.
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VHM-Kugelfraser

zentrumschneidend
270° Schneidbereich

Ausfiihrung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts
Drallwinkel: 30°, rechts I
Toleranz d1: < 10,0 mm: +0,010 mm h

Toleranz d1: = 12,0 mm: -0,040 mm
HM-Sorte: EZ22

Beschichtung: TIALN /x>
Serie 593: Bestens geeignet flir schleppende/ - E< 2
. . . e . © N ©
ziehende Bearbeitung mit Hinterschneidung
bei Werkstoffen bis 45 HRC Q
N
Serie 593H: Gleiche Bauart, jedoch gednderte ©
Schneidengeometrie. Bessere MaB-
haltigkeit beim Frasen von hochlegierten
Stahlen und geharteten Stahlen bis 62 HRC.
Solid carbide ball nose end mill p Bestell-Nr. di I d d2 Zahne Prgis pro St_iick
cutting to center otdgr no teeth price per piece
cutting range: 270° D> N° référence dents prix unitaire
. 593.030 3,0 7 6 60 2,1 2
Design: 2 flutes 593.040 4,0 9 6 60 28 2
Cutting: RH 593.050 5,0 12 6 60 3,5 2
Helix angle: 30°, RH 593.060 6,0 15 8 70 4,3 2
Tolerance d1: < 10,0 mm: 0,010 mm 593.080 8,0 21 10 70 57 2
Tolerance d1: = 12,0 mm: -0,040 mm 593.100 10,0 25 12 70 7,0 2
Carbide grade: EZ22 593.120 12,0 30 12 90 8,5 2
Coating: TIALN
Series 593: Ideally suited for oblique shearing
with under-cut for materials up to 45 HRC
Bestell-Nr. d1 I d | d2 Zahne  Preis pro Stuck
Series 593H: Identical design but with modi- order no teeth price per piece
fied cutter geometry. Improved dimensional > Ne référence dents prix unitaire
accuracy for finishing of high-alloy steels and
hardened steels up to 62 HRC. 593H030 3,0 7 6 60 2,1 2
593H040 4,0 9 6 60 2,8 2
593H050 5,0 12 6 60 3,5 2
593H060 6,0 15 8 70 4,3 2
593H080 8,0 21 10 70 57 2
593H100 10,0 25 12 70 7.0 2
593H120 12,0 30 12 90 8,5 2
|> Fraise sphérique en carbure p Schnittdatenempfehlungen auf Seite 50.
coupe au centre Cutting data recommendations on page 50.
|> section coupante 270° [> Recommandations de valeurs de coupe sur page 50.
Modele: 2 dents
Sens de coupe: droite
Angle d'hélice: 30°, a droite
Tolérance d1: < 10,0 mm: =0,010 mm
Tolérance d1: = 12,0 mm: -0,040 mm
Sorte de carbure: EZ22
Revétement: TIALN
Série 593: Idéal pour l'usinage latéral et en
traction avec l'aréte arriere de matériaux
jusqu'a 45 HRC
Série 593H: méme conception, mais avec
une géométrie de coupe modifiée. Meilleure
tenue des dimensions lors du fraisage d'aciers
hautement alliés et aciers traités jusqu'a 62
HRC.
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VHM-Eckenradiusfraser
kurze und lange Ausfihrung
eine Schneide zur Mitte

Ausfiihrung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts
Drallwinkel: 0°
HM-Sorte: EZ22
Beschichtung: TIALN

Speziell geeignet fiir Frasen mit geringer
Schnitttiefe und sehr hohem Vorschub bei
Stahlen bis 52 HRC.

Solid carbide end mill with

cutting edge radius
short and long design
one edge cutting to center

Design: 2 flutes
Cutting: RH

Helix angle: 0°
Carbide grade: EZ22
Coating: TIALN

Specially suited for milling with minimum
cutting depth and very high infeed speed for
steels up to 52 HRC.

Fraise a rayon en carbure
version courte et longue
coupe au centre

Modele: 2 dents

Sens de coupe: droite
Angle d'hélice: 0°
Sorte de carbure: EZ22
Revétement: TIALN

Spécialement adapte pour le fraisage avec
une faible profondeur de coupe et une trés
grande vitesse d'avance pour des aciers
jusqu'a 52 HRC.

0
d1.0,04

x\\‘
de

Bestell-Nr. di r 12
order no
N° référence

594.0600.300 60 04 30
594.0800.300 80 06 30
594.1000.300 10,0 0,7 30
594.1200.300 12,0 09 30
594.1600.300 16,0 1,0 30
594.0600.420 60 04 42
594.0800.420 80 06 42
594.1000.420 10,0 0,7 42
594.1200.420 12,0 0,9 42
594.1600.700 16,0 1,0 70
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VHM-Eckenradiusfraser
zwei Schneiden zur Mitte

Ausfiihrung: 4 Schneiden
Schnittrichtung: rechts |

Drallwinkel: 15°
HM-Sorte: EZ44 |2
Beschichtung: TIALN I
Cad
Speziell geeignet fir Stech-/Tauchfrasen von «,0 8
hochlegierten Stahlen und gehéarteten Stahlen & 3
bis 52 HRC. Feinstgeschliffene Schneiden fir S
héchste Standzeit. 3
3 ©
= =
3.‘ ©
©
solid carbide end mill with cut- P Bestell-Nr. di r 12 I d | d2 Zahne Preis pro St_ﬁck
. . order no teeth price per piece
ting Edge radius D> Ne° référence dents prix unitaire
Two flutes cutting to center
595.060.040.05 40 05 20 25 6 70 3,7 4
Design: 4 flutes 595.060.060.05 60 05 28 3,0 6 80 55 4
Cutting: RH 595.060.060.10 60 1,0 28 3,0 6 80 55 4
Helix angle: 15° 595.080.080.05 80 05 35 35 8 105 74 4
. 595.080.080.10 80 1,0 35 35 8 105 74 4
SR Gl e 595.100.100.10 10,0 1,0 45 40 10 105 9,2 4
Coating: TIALN 595.100.100.15 10,0 1,5 45 40 10 105 9.2 4
595.120.120.10 12,0 1,0 50 4,0 12105 11,0 4
Specially suited for plunge milling of high- 595.120.120.15 12,0 1,5 50 4,0 12105 11,0 4
alloy steels and hardened steels up to 52 HRC.
Ultra-fine ground flutes for maximum tool
life.
Fraise a rayon en carbure
deux dents au centre
Modele: 4 dents
Sens de coupe: droite
Angle d'hélice: 15°
Sorte de carbure: EZ44
Revétement: TIALN
Spécialement adapté pour le fraisage en
plongée d'aciers hautement alliés et aciers
traités jusqu'a 52 HRC. Arétes de coupe
soignées pour une durée de vie prolongée
de l'outil.
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