Fabrication de moules caATALOGUE
GRAPHITE * ACIER * CUIVRE







Uber ZECHA

Die ZECHA Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH
zahlt seit (iber 50 Jahren zu den Pionieren und
Trendsettern im Bereich der Mikrozerspanungs-,
Stanz- und Umformwerkzeuge. Entstanden aus
der Uhrenindustrie, zeigt sich die kompromiss-
lose Ausrichtung auf Miniaturwerkzeuge mit
héchster Prézision nicht nur im umfangreichen
Lagerprogramm, sondern auch in den Sonder-
werkzeugldsungen.

Prézision und Qualitat sind dabei ausschlagge-
bend fiir den internationalen Einsatz in unter-
schiedlichen Branchen wie beispielsweise in der
Medizin- und Dentaltechnik, Uhrenindustrie, Au-
tomotive oder im Werkzeug- und Formenbau.
Experten aus der internen Forschungs- und Ent-
wicklungsabteilung entwickeln immer wieder
neueste Geometrien und Werkzeuge fir ausge-
fallene Anwendungsfalle und modernste Mate-
rialien.

Zusatzlich wird die Reproduzierbarkeit der Werk-
zeuge (ber die Lebensnummer am Schaftende
eines jeden Werkzeugs auch nach Jahren sicher-
gestellt.

Ein moderner CNC-Maschinenpark, High-End-
Mess- und Priiftechnologien und sorgsam aus-
gewadhlte Hartmetalle fiihrender Hersteller sowie
eine intensive Zusammenarbeit mit unseren Kun-
den und Partnern sind Garanten fiir die auBer-
gewdhnliche Perfektion unserer Werkzeuge.

ZECHA est depuis plus de 50 ANS PIONNIER ET AVANT-GARDISTE dans le
domaine des outils de micro-usinage, d'estampage et de formage.

Ce qu'est ZECHA

La ZECHA Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH
(fabrique d'outils en alliage dur S.A.) se range
depuis plus de 50 ans parmi les pionniers et
avant-gardistes dans le domaine des outils de
micro-usinage, d'estampage et de formage.
Issue de l'industrie horlogére, l'orientation sans
compromis vers des micro-outils de la plus haute
précision apparalt non seulement dans le vaste
programme de stock, mais aussi dans les solutions
élaborées pour des outils spéciaux.

Précision et qualité sont ici déterminantes pour
un emploi international dans diverses branches,
telles que la technique médicale et dentaire,
lindustrie horlogere et l'industrie I'automabile,
ou encore la fabrication d'outils et de moules. Ce
sont des experts, issus de nos ateliers de recher-
che et de développement, qui mettent au point
des géométries et des outils toujours nouveaux
pour des cas d'emploi inusités et pour des matériaux
les plus modernes.

De plus, la reproductibilité des outils est assurée,
méme apres de longues années, par le numéro
d'identification inscrit sur I'extrémité de la queue
de chaque outil. Un parc de machines modernes
CNG, des technologies de mesure et de test haut
de gamme, des alliages durs soigneusement
choisis et provenant de fabriquants réputés, ainsi
qu'une collaboration intensive avec nos clients
et nos partenaires, sont garants de la perfection
exceptionnelle de nos outils.
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Kurzbeschreibung Schneiden Durchmesser Langenbereich
Bref descriptif Dents Diametre Plage de longueur
Kugelfraser
Fraise hémisphérique 2 Ly 7.5-10xd
Kugelfraser
Fraise hémisphérique 2 0.2- 6,0 mm 3,0-10xd
Kugelfraser
Fraise hémisphérique 2 48 10 i Y =20
FT‘?rUSfra?er 2 0,1-8,0mm 7,5-15xd
raise torique
IS 53 4 8,0-12,0 mm 7,0-10xd
Fraise torique
Torusfraser 4 3,0-12,0mm 2,0-2,5xd
Fraise torique
UBIESS; 2 0.2-6,0mm 3,0-15xd
Fraise torique
Torusfraser 2 1,0-12,0 mm 50-12xd
Fraise torique
Kurzbeschreibung Schneiden | Durchmesser Langenbereich max. HRC
Bref descriptif Dents Diametre Plage de longueur max. HRC
Kugelfraser
Fraise hémisphérique 2 N 1-15xd o
Kugelfraser
Fraise hémisphérique 3 1.0-8,0mm 0.8-1.5xd 67
Kugelfraser
Fraise hémisphérique & S G Ude et o
FT‘?r“Sfra:“er 2 0,3-6,0mm 1,1xd 67
raise torique
Torusfraser
Fraises toriques 4 b e I b )
 Kugelfraser 2 0,2-6,0 mm 1-15xd 67
Fraise hémisphérique
| MOBIERS? 4 3,0-6,0 mm 1,1xd 67
Fraise hémisphérique
Torusfraser 2 0.2 -0,8mm 11xd 67
Fraise torique
IO 3] 4 1,0 - 6,0 mm 11xd 67
Fraise torique
 Kugelfraser 3 2,0-8,0mm 1xd
Fraise hémisphérique
 Eileksy 3 2,0-8,0mm 1xd
Fraise hémisphérique
 Kugelfraser 3 2,0-8,0mm 1xd
Fraise hémisphérique
LORRLCES 2 02-6,0mm 2-4xd
Fraise hémisphérique
Torusfraser 2 0,2-6,0mm 2-4xd
Fraise torique
G 4 1,52-9,5mm 2-3,1xd 60
Tourbillonneurs
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Fraise hémisphérique
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Fraise a queue
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Fraise hémisphérique
Torusfraser
Fraise torique
Kugelfraser
Fraise hémisphérique
Kugelfraser
Fraise hémisphérique
Torusfraser
Fraise torique
Schaftfraser
Fraise a queue
Schaftfraser
Fraise a queue

Schneiden
Dents

Durchmesser
Diameétre

0,4-3,0mm

0,5-3,0mm

0,5-3,0mm

0,2 -6,0 mm

0,2-6,0 mm

2,0-8,0 mm

0,05 - 6,0 mm

0,03 - 6,0 mm

0,4 -8,0mm

0,4-2,0mm

Vorwort
Avant-propos

Symbole
Symboles

GERMANY

Langenbereich
Plage de longueur

1,5xd
1,5xd
1,5xd
1-1,5xd
1-1,6xd
1xd
2-4xd
2-4xd
2xd

3xd
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Symbole
Symboles

Einsatzempfehlung
Symboles pour recommandations d'emploi

Geeignet fiir Werkstoffe bis zum angegebenen Hartewert Fiir 3D Bearbeitung gut geeignet
Adapté pour des matériaux jusqu‘a la dureté indiquée Approprié pour usinage 3D

Zur Bearbeitung von Wolframkupfer
Pour |'usinage du tungstene cuivre

Zur Bearbeitung von Kupfer
Pour I'usinage du cuivre

Zur Bearbeitung von Aluminium
Pour |'usinage de I'aluminium

Zur Bearbeitung von Titan
Pour |'usinage du titane

Schruppbearbeitung
Dégrossissage

Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
Adapté a l'usinage HSC

Zur Bearbeitung von Messing
Pour |'usinage de laiton

Zur Bearbeitung von Keramik
Pour I'usinage de céramique

Zur Bearbeitung von hochlegiertem Stahl
Pour I'usinage d'acier fortement allié

Zur Bearbeitung von NE-Metallen
Pour 'usinage de métaux non-ferreux

Fiir Nassbearbeitung gut geeignet
Bien approprié pour I'usinage mouillé

Fiir Trockenbearbeitung gut geeignet
Bien approprié pour le travail a sec

Schlichten
Finition

Vorschlichten
Pré-finition

Zur Bearbeitung von faserverstarkten Werkstoffen
Pour l'usinage de matériaux renforcés en fibre

Zur Bearbeitung von Kunststoff
Pour 'usinage du plastique

Zur Bearbeitung von Platin
Pour l'usinage de platine

Zur Bearbeitung von < 1000 N/mm? Stahl
Pour l'usinage du < 1000 N/mm? Acier



Industriezweige
Symboles pour industries

Automotive & Luftfahrt
Industries automobile & aéronautique

Dentaltechnik
Technologie dentaire

Drehtechnik
Décolletage

Formenbau
Construction de moules

Kunststoffbearbeitung
Transformation des matieres plastiques

Symbole fiir Werkzeugeigenschaften
Symboles pour les propriétés des outils

Eine Schneide
Une dent

Zwei Schneiden
Deux dents

Drei Schneiden
Trois dents

Vier Schneiden
Quatre dents

Sechs Schneiden
Six dents

Acht Schneiden
Huit dents

Werkzeuge mit héchster Fertigungsprazision im u-Bereich
Outils avec une précision maximale, proche du micron

Drallwinkel
Angle d'hélice

GERMANY

Implantologie
Implantologie

Maschinenbau
Industrie mécanique

Medizintechnik
Technologie médicale

Uhren- & Schmuckindustrie
Industrie de I'horlogerie et de la bijouterie

Stanz- & Umformtechnik
Technique de découpage et de I'emboutissage

Werkzeuge mit Diamant-Beschichtung
Outils avec revétement diamant

Werkzeuge mit angepasster Beschichtung
Outils avec revétement adapté a l'application d'outil

Werkzeuge mit ALDURA-Beschichtung fiir Hartbearbeitung
Outils avec revétement ALDURA pour usinage dir

Werkzeuge mit neuester Beschichtungstechnologie
Outil avec la plus récente technologie de revétement

Werkzeuge mit polierten Schneiden und Spankammern
Avec dents et chambres de copeaux polies

Werkzeuge mit leichtschneidender Geometrie
Outils avec géométrie de coupe facile

Werkzeuge mit hoher Schneidkantenstabilitét
Outils avec une grande stabilité des dents

Lasergescharft mit geschlossener Diamantschicht
Affiitage au laser sur couche de diamant scellée
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Innovationen fiir die Graphitbearbeitung

Im Werkzeug- und Formenbau ist die HSC-Be-
arbeitung von Graphitelektroden zu einem der
wichtigsten Verfahren geworden. Dank moder-
ner Werkzeugmaschinen sind selbst filigrane
3D-Konturen im um-Bereich exakt herzustellen.
Damit dieses Potential in Fiille ausgeschopft
werden kann, sind diamantbeschichtete Pra-
zisionswerkzeuge unabdingbar - in kleinsten
Durchmessern und mit hoher Form- und Rund-
laufgenauigkeit. Die gezielte Kombination von
speziell ausgesuchten Hartmetallsorten, opti-

mierter Geometrie, prazisem Schliff und exakt
angepasster Diamantschicht machen unsere Gra-
phitfréser zu den idealen Begleitern bei der Her-
stellung von hochkomplexen Graphitelektroden.

ZECHA Graphitfraser sind in drei Produktlinien
unterteilt: Die Qualitdtslinie Giberzeugt durch ein
optimales Preis-/Leistungsverhéltnis fiir Stan-
dardanwendungen. Das Fraserprogramm fiir
héchste Produktivitdt von der Klein- bis zur GroB-
serienfertigung bietet die Premium Linie. Noch

Innovations pour l'usinage du graphite

L'usinage par HSC des électrodes en graphite est
devenu I'un des procédés majeurs de fabrication
d'outils et de moules. Grace a des machines-
outils modernes, méme les contours 3-D en
filigrane de I'ordre du um peuvent étre réalisés
avec précision. Pour exploiter pleinement un
tel potentiel, des outils de précision recouverts
de diamant sont indispensables - avec des
diamétres minimes et une grande précision de
forme et de circularité. La combinaison ciblée
de types de carbures spécialement sélectionnés,
d'une géométrie optimisée, d'un afflitage

précis et d'une couche de diamant adaptée
avec exactitude fait de nos fraises a graphite
des compagnons idéaux pour la fabrication
d'électrodes en graphite d'une trés grande
complexité.

Les fraises a graphite ZECHA sont réparties en
trois gammes : la gamme Qualité convainc
par un rapport qualité/prix optimal pour les
applications standards. La gamme Premium
constitue un assortiment de fraises synonymes
de productivité maximale, de plus petites

einen Schritt weiter geht die High-End Linie mit
extrem engen Toleranzen und maximaler Stand-
zeit fir prozesssicheres Frasen innerhalb 10 um.

In unseren Fréaserserien fir Graphit spiegeln sich
iiber 50 Jahre Erfahrung in der Entwicklung und
Fertigung von Mikrowerkzeugen. Mit groBer
Kompetenz in kleinen Durchmessern bilden un-
sere VHM-Fréser die Werkzeugavantgarde fiir die
Graphitbearbeitung.

aux plus grandes séries. La gamme High End va
encore plus loin, avec des tolérances extrémement
serrées et une durée de service maximale pour
un fraisage sdr jusqu'a 10 um.

Nos gammes de fraises a graphite reflétent plus
de 50 ans d'expérience du développement et de
la production de micro-outils. Avec une grande
compétence des petits diametres, nos fraises
en carbure sont a la pointe de I'outillage pour
I'usinage du graphite.



SEAGULL® - Schneiddruck-Minimierung fiir exzellente Oberflachen und

maximale Standzeiten

SEAGULL® - Reduction au minimum de la pression de coupe pour des
surfaces exceptionnelles et des durees de vie maximales

In der Bearbeitung von sehr diinnen und
filigranen Formen ist haufig zu hoher
Schneiddruck der Grund von fehlerhaften
Konturen und Oberflachengtten.

Zecha erganzt sein Graphitprogramm um
vier neue Serien, die diesen schwierigen
Anforderungen gewachsen sind: Hochst-
stabile Kugel- und Torusfraser mit extrem
kurzer Schneide und spezieller Geometrie
fur die Minimierung des Schneiddrucks in
der Elektrodenfertigung.

Lors de l'usinage de formes tres fines et en
filigrane, il n'est pas rare qu'une pression
de coupe excessive donne des contours et
des qualités de surface laissant a désirer.
Zecha étoffe a présent son programme
d'outils graphite de quatre nouvelles séries
a la hauteur de ces défis d'une grande com-
plexité : des fraises toriques et hémisphé-
riques de stabilité maximale, avec une
dent extrémement courte, et dotées d'une
géométrie spéciale permettant de réduire
au minimum la pression de coupe lors de

ZECHA High-End Linie

Série haut de gamme ZECHA
570.0200.120.30
Durchmesser / Diametre :
Halsldnge / Longueur de col :
Eckenradius / Rayon d'angle :

Schneidenlange / Longueur de coupe :

Der entscheidende Unterschied zu den be-
reits bestehenden High-End- und Qualitéts-
serien von Zecha ist die effektive Schneid-
ldnge. Die patentierte klrzere Schneide
der SEAGULL® Fraser ermaglicht im speziell
entwickelten Zusammenspiel von Hartme-
tall, Beschichtung und Geometrie ein
schneiddruckoptimiertes Frasen von Gra-
phit und anderen hartsproden Werkstoffen.
Insbesondere bei der Bearbeitung von Frei-
formflachen und Rippengeometrien spielt
diese Werkzeuggeneration ihre Trimpfe aus.

la production d'électrodes. La différence
majeure avec les séries de qualité et haut de
gamme de Zecha réside dans la longueur
de coupe effective. La dent plus courte -
brevetée - des fraises SEAGULL® permet
dusiner, en optimisant la pression de coupe,
le graphite et d'autres matériaux cassants
grace a une savante combinaison de car-
bure, de revétement et de géométrie.
Cette génération d'outils ne manque pas
d'atouts, notamment pour l'usinage de
surfaces de forme libre et de géométries

SEAGULL®-High-End Fraser der Serien
567 und 577 warten mit extrem engen
Toleranzen auf. Jedes Werkzeug wird ver-
messen und das Verpackungsetikett mit
den Ist-Werten versehen. Das ist das PLUS
flr hochste Prozesssicherheit.
SEAGULL®-Qualitats Fraser der Serien 568
und 578 sind das Qualitatsprodukt far
preisbewusste Anwender, die dennoch
nicht auf hervorragende Qualitat verzich-
ten mochten.

a rainures. Les fraises SEAGULL® haut de
gamme des séries 567 et 577 proposent des
tolérances extrémement strictes. Chaque
outil est calibré et les valeurs indiquées
sur l'étiquette sur I'emballage sont des va-
leurs réelles. Le MUST pour une sécurité
de processus maximale. Les fraises de
qualité SEAGULL® des séries 568 et 578
sont LE produit de qualité pour les utili-
sateurs soucieux de leur budget mais qui
ne souhaitent pas pour autant renoncer
a la qualité exceptionnelle.

—— ZECHA SEAGULL® High-End Linie
\ | Série haut de gamme ZECHA SEAGULL®
\ | 577.0200.030.120

2 mm Durchmesser / Diamétre : 2 mm
12 mm Halslange / Longueur de col : 12 mm
0,3 mm Eckenradius / Rayon d'angle : 0,3 mm
3 mm Schneidenlange / Longueur de coupe : 0,6 mm

\ patentiert

breveté



Produktkategorien
Catégories de produits

Beschichtung
Formgenauigkeit
Rundlaufgenauigkeit
Durchmessertoleranz
Anwendung
Besonderes Merkmal

Standzeit

Revétement

Précision des formes
Précision de circularité

Tolérance de diamétre

Utilisation

Caractéristiques particuliéres

Durée de service

High-End Linie

10 um Hochleistungsdiamantschicht
Radius +/- 0,005 mm

0,003 mm <@6,0 mm <70 mm Lange
0/-0,010 mm <@6,0 mm

Optimal fiir GroBserienfertigung
Prozesssicheres Frasen innerh. 10 um

+++++

Gamme High-End

Couche de diamant haute
performance de 10 um

Rayon +/- 0,005 mm
0,003 mm <@6,0 mm <70 mm longueur
0/-0,010 mm <@6,0 mm

Optimal pour la fabrication
de grande série

Processus de fraisage sirr
jusqu‘a 10 um
AR

Premium Linie

Hochleistungsdiamantschicht

Radius +/- 0,010 mm

0,010 mm <@6,0 mm <70 mm Ldnge
+/- 0,010 mm <@6,0 mm

Klein- und GroBserienfertigung
Bestens geeignet zum Schruppen

++++

Gamme Premium

Couche de diamant haute
performance

Rayon +/- 0,010 mm

0,010 mm <@6,0 mm <70 mm longueur
+/- 0,010 mm <@6,0 mm

Fabrication de petite et

de grande série

Idéal pour le dégrossissage

++++

Qualitats Linie

Bewahrte Diamantschicht

Radius +/- 0,007 mm

0,005 mm <@8,0 mm <70 mm Ldnge
0/-0,015 mm <@8,0 mm

Optimal fiir Standardanwendungen
Kostenoptimiertes Qualitatswerkzeug

+++

Gamme Qualité

Couche de diamant
éprouvée

Rayon +/- 0,007 mm
0,005 mm <@6,0 mm <80 mm longueur
0/-0,015 mm <@8,0 mm

Optimal pour les applications
standards

Outil de qualité aux
colits optimisés

+++



Qualité controlée Ist-@ | Actual-@ 0,494
Rundlauf / Concentricity 0,001

Kontrollierte Qualitdt (wik-@ / Effective-d 0494 |||||m“|| Fedod ko ’
062

Optimierte HIGH-END LINIE Bestell-Nr.
VHM-Kugelfraser fiir die 3D-Bearbeitung N® reférence di d2 r I 12 d '
von"Graphlt |.r'nnFo"rm.enbau EETERETEE 0 0 0 . 15 - “
[ Hochste Stabilitit fiir sicheren Prozess 560H0030.030 : 125 15 2 30 :
M Optimaler Materialabtrag 560H0040.020 2,0
M Verfeinerte Mikrogeometrie 560H0040.040 0,4 0,34 0,20 0,6 4,0 6,0 60
M Neues Design im Zentrumschnitt 560H0040.060 6,0
I Hochste Fertigungsprazision 560H0050.025 25
M Deutlich erhdhte Werkzeugstandzeiten 2 0,5 0,44 0,25 0,7 >0 6,0 60
M Rundlaufgenauigkeit: 26010050.073 7
genauigkert ) 560H0050.100 10,0
0,003 mm <@6,0 mm <70 mm Lénge 560H0060.030 30
M Durchmessertoleranz: 0/-0,010 mm <@6,0 mm 560H0060.060 6,0
' 0,6 0,54 0,30 1,0 ! 6,0 60
560H0060.090 9,0
GAMME HIGH-END optimisée 560H0060.120 12,0
Fraise hémisphérique en carbure 560H0080.040 0,8 0,74 0,40 12 4,0 6,0 60
pour l'usinage 3D du graphite dans la SOV A
.. 560H0100.050 5.0
fabrication de moules
: it ; 560H0100.100 10 09| 050 16| 100 6,0 60
M Trés haute stabilité pour un processus sir 560H0100.150 : [ ' ' 15.0 '
M Enlévement des copeaux optimisé 560H0100.200 20,0
M Micro-géométrie améliorée 560H0150.050 5,0
M Nouveau design au centre de coupe 560H0150.100 15 140 0.75 24 10,0 6.0 60
1 Extréme précision d'usinage 560H0150.150 15,0
1 Durée d'utilisation des outils nettement augmentée S ALY Auy
] Précision de circularité : 560H0200.060 6,0
récision de circularité : 560H0200.120 12,0
0,003 mm </6,0 mm <70 mm longueur 560H0200.180 20/ 19/ 1,00 30/ 180 6.0 60
1 Tolérance de diamétre : 0/-0,010 mm <@6,0 mm 560H0200.240 24,0
560H0200.300 30,0
560H0300.180 18,0
560H0300.240 3.0 2,80 1,50 3,5 24,0 6.0 60
560H0300.300 30,0
560H0400.240 24,0
4,0 3,80 2,00 4,0 ' 6,0 60
560H0400.300 30,0
560H0600.300 30,0 60
6,0 5,80 3,00 6,0 ! 6,0
560H0600.350 35,0 70

12



QUALITATS LINIE
VHM-Kugelfraser fiir die 3D-Bearbeitung
von Graphit im Formenbau
M Qualitdtswerkzeug fiir Standard-Anwendungen
M Kostenoptimiert durch GroBserienfertigung
M Innovative Geometrie
M Bewahrte Diamantschicht
M Bestes Preis-/Leistungsverhdltnis
M Rundlaufgenauigkeit:
0,005 mm <@6,0 mm <70 mm Lange
M Durchmessertoleranz: 0/-0,015 mm <@6,0 mm

Bestell-Nr.
N° référence d1 d2 r

565.020.10.004
565.020.10.006
565.020.10.010
565.020.10.015
565.030.15.005
565.030.15.010
565.030.15.015
565.030.15.030
565.030.15.045
565.030.15.060
565.040.20.020
565.040.20.040
565.040.20.060
565.040.20.080
565.050.25.025
565.050.25.035
565.050.25.050 0,5 0,45 0,25
565.050.25.075
565.050.25.100
565.060.30.030
565.060.30.060
565.060.30.090
565.060.30.110
565.080.40.040
565.080.40.080
565.080.40.120
565.080.40.160
565.100.50.050
565.100.50.100
565.100.50.150
565.100.50.200

0,2 0,18 0,10

0,3 0,27 0,15

0,4 0,36 0,20

0,6 0,55 0,30

0,8 0,75 0,40

g>15

GAMME QUALITE
Fraise hémisphérique en carbure
pour l'usinage 3D de graphite dans
la fabrication de moules
M Outil de qualité pour applications standard
M Colts optimisés grace a la

fabrication de grande série
M Géométrie novatrice
M Couche de diamant éprouvée
M Meilleur rapport qualité/prix
M Précision de circularité :

0,005 mm <@6,0 mm <60 mm longueur
M Tolérance de diamétre : 0/-0,015 mm <@6,0 mm

Neigungswinkel / Angle d‘inclinaison
I 12 d 30' 1° 1°30' 2°
0,4 0,82 0,97 1,12 1,27
0,6 1,18 1,36 1,53 1.71
030 1.0 40 40 1,64 1,86 2,07 2,27
1,5 2,20 2,47 2,70 2,93
0,5 1,14 1,29 1,45 1,61
1,0 1,71 1,91 2,11 2,30
0,50 1.5 40 40 2,27 2,51 2,74 2,96
3,0 3,93 4,27 4,57 4,84
4,5 5,56 5,98 6,32 6,64
6,0 7,18 7,65 8,05 8,40
2,0 2,88 3,15 3,39 3,62
4,0 5,07 5,44 5,77 6,06
0.60 6,0 40 40 7,22 7,68 8,07 8,41
8,0 9,36 9,89 10,32 10,71
2,5 40 3,48 3,76 4,02 4,27
3,5 40 4,57 4,91 5,21 5,48
0,70 5.0 4,0 60 6,19 6,59 6,95 7,26
7,5 60 8,86 9,36 9,78 10,15
10,0 60 11,52 12,09 12,57 12,98
3,0 4,02 4,33 4,61 4,87
6,0 7,26 7,70 8,08 8,42
1.00 9,0 40 60 10,45 11,00 11,45 11,85
11,0 12,57 13,17 13,66 14,10
4,0 5,10 5,45 5,77 6,05
8,0 9,38 9,90 10,32 10,70
1.20 12,0 40 60 13,62 14,24 14,75 15,20
16,0 17,82 18,54 19,12 19,62
5.0 6,17 6,56 6,91 7,22
10,0 11,50 12,07 12,54 12,95
1,60 15,0 40 60 16,77 17,46 18,02 18,51
20,0 22,00 22,80 23,43 23,97

Siehe auch Folgeseite
Voir aussi page suivante

4 GCHF

32

1,59
2,06
2,65
3,35
1,93
2,67
3,37
5,33
7,20
9,01
4,05
6,60
9,02
11,38
4,72
5,99
7,83
10,80
13,70
5,35
9,02
12,54
14,84
6,57
11,36
15,96
20,46
1717
13,66
19,33
24,88




QUALITATS LINIE
VHM-Kugelfraser fiir die 3D-Bearbeitung
von Graphit im Formenbau
M Qualitatswerkzeug fiir Standard-Anwendungen
M Kostenoptimiert durch GroBserienfertigung
M Innovative Geometrie
M Bewahrte Diamantschicht
M Bestes Preis-/Leistungsverhéltnis
M Rundlaufgenauigkeit:
0,005 mm <@6,0 mm <70 mm Lénge
M Durchmessertoleranz: 0/-0,015 mm <@6,0 mm

Bestell-Nr.
N° référence d1 d2 r

565.120.60.050

565.120.60.100 1,2 1,15 0,60
565.120.60.150
565.150.75.050
565.150.75.100 15 1,40 0,75

565.150.75.150

565.150.75.200

565.200.100.060
565.200.100.120
565.200.100.180
565.200.100.200
565.200.100.240
565.200.100.300
565.300.150.080
565.300.150.120
565.300.150.180 3,0
565.300.150.300
565.300.150.450
565.400.200.100
565.400.200.120
565.400.200.240
565.400.200.400
565.500.250.150
565.500.250.300
565.500.250.400
565.500.250.500
565.600.300.180
565.600.300.200
565.600.300.300
565.600.300.600

2,0 1,90 1,00

2,80 1,50

4,0 3,80 2,00

5,0 4,80 2,50

6,0 5,80 3,00

14

1,60

2,40

3,00

4,00

5,00

6,00

GAMME QUALITE
Fraise hémisphérique en carbure
pour l'usinage 3D de graphite dans
la fabrication de moules
M Outil de qualité pour applications standard
M Colits optimisés grace a la

fabrication de grande série
M Géométrie novatrice
M Couche de diamant éprouvée
M Meilleur rapport qualité/prix
M Précision de circularité :

0,005 mm <@6,0 mm <60 mm longueur
V] Tolérance de diamétre : 0/-0,015 mm <@6,0 mm

12 d | 30'
5,0 6,16
10,0 4,0 60 11,49
15,0 16,76
5,0 6,35
10,0 4,0 60 11,65
15,0 16,90
20,0 22,11
6,0 6,19
12,0 12,40
18,0 4.0 60 18,61
20,0 20,68
24,0 24,81
30,0 31,02
8,0 60 8,31
12,0 60 12,45
18,0 6,0 60 18,65
30,0 60 31,07
45,0 100 46,58
10,0 60 10,37
12,0 6,0 60 12,44
24,0 60 24,86
40,0 100 41,41
15,0 60 15,54
30,0 6,0 60 31,06
40,0 100 41,40
50,0 100 51,75
18,0 60 -
20,0 6,0 60
30,0 60
60,0 100

Neigungswinkel / Angle d'inclinaison

e

6,55
12,06
17,46

6,70
12,17
17,55
22,87

6,41
12,83
19,26
21,41
25,69
32,12

8,59
12,88
19,30
32,16
48,23
10,72
12,87
25,72
42,87
16,07
32,14

1°30'

6,89
12,53
18,01

7,01
12,62
18,09
23,49

6,64
13,30
19,97
22,19
26,64
33,30

8,89
13,34
20,01
33,34
50,01
11,10
13,33
26,66

16,65

P

7,20
12,94
18,50

7,30
13,01
18,56
24,02

6,88
13,81
20,73
23,04
27,65

9,22
13,84
20,76
34,61

11,51
13,82
27,67

3°

1,75
13,65
19,32

7,83
13,70
19,36

7,44
14,94



YSEAGULL® SEAGULL

568

Kontrollierte Qualitat
Qualité controlée

Wirk-@ /| Effective-@ 1,993 3 (
Ist-@ | Actual-@ 1,991 |||||”|’|’IV| ®
Rundlauf / Concentricity 0,002 i) SEAGUI.I.

Bestell-Nr. QUALITATS LINIE
N° référence d1 d2 r I 12 d VHM-Kugelfraser fiir die 3D-Bearbeitung
568.0030.015.015 s von Graphit im Formenbau
DS ' 1 Extrem kurze Schneide

568.0030.015.030 3,0 ) .
568.0030.015.045 03 0,25 0,15 0,20 4,5 4,0 40 v SpeZ|eIIe Geometrie
568.0030.015.060 6,0 M Bewahrte Diamantbeschichtung
568.0040.020.020 2,0 ™ Schneiddruckminimierung
gggggiggggggg 0,4 0,35 0,20 0,30 gg 4,0 40 1 Bearbeitung von schmalen und tiefen Konturen
568.0040.020.080 8.0 [ Bestes Prels-/Le.lsturllgsverhaltnls
568.0050.025.025 2,5 ] Rundlaufgenamgkelt:
568.0050.025.050 5,0 0,005 mm <@6,0 mm <70 mm Lange

0,5 0,45 0,25 0,35 ' 4,0 60 ! !
568.0050.025.075 7.5 I Durchmessertoleranz: 0/-0,015 mm <@6,0 mm
568.0050.025.100 10,0
568.0060.030.030 3,0 z

GAMME QUALITE

568.0060.030.060 0 - . e 6,0 i - VIVIE LUALTTE
568.0060.030.090 . . . . 9,0 . Fraise hémisphérique en carbure
568.0060.030.120 12,0 pour l'usinage 3D du graphite dans la
568.0080.040.040 4.0 fabrication de moules
568.0080.040.080 8,0 A
568.0080.040.120 0,8 0,75 0,40 0,50 12,0 4,0 60 4} Dgnt e,xtremem.ent”courte
568.0080.040.160 16,0 V1 Géométrie particuliere
568.0100.050.050 5,0 M Revétement diamant qui a fait ses épreuves
568.0100.050.100 10,0 1 Pression de la dent réduite

1,0 0,95 0,50 0,80 ! 4,0 60
568.0100.050.150 15,0 ] Usinage de contours étroits et profonds
JAAGNTAL ALY 209 M Meilleur rapport qualité/prix
568.0120.060.150 12 115 0.60 0.90 15,0 40 60 L. . s
568.0120.060.200 . ' \ , 20,0 ] 1 Précision de circularité :
568.0150.075.100 10,0 0,005 mm <@6,0 mm <70 mm longueur
568.0150.075.150 15,0 M Tolérance de diamétre : 0/-0,015 mm <@6,0 mm
568.0150.075.200 e 1Y L2 14 20,0 il e
568.0150.075.250 25,0
568.0200.100.120 12,0
568.0200.100.180 18,0
568.0200.100.200 2,0 1,90 1,00 1,30 20,0 4,0 60
568.0200.100.240 24,0
568.0200.100.300 30,0
568.0300.150.120 12,0 60
568.0300.150.180 18,0 60
568.0300.150.240 Y Ly = Y 24,0 el 60
568.0300.150.300 30,0 70
568.0400.200.300 30,0 60
568.0400.200.400 40 380 2.00 2:50 40,0 6.0 70
568.0600.300.450 45,0 80
568.0600.300.700 s . i gl 70,0 G 100
568.0800.400.850 8,0 7,80 4,00 4,50 85,0 8,0 120
568.1000.500.850 10,0 9,80 5,00 5,50 85,0 10,0 120

15



HIGH-END LINIE
VHM-Torusfraser fiir die 3D-Bearbeitung
von Graphit im Formenbau
M Hochleistungs-Werkzeug fiir GroBserien
M Maximale Standzeiten
M Prozesssicheres Frasen innerhalb 10 um
M 10 um starke Hochleistungs-Diamantschicht
M Extrem enge Toleranzen in Form und Rundlauf
V1 100% Qualitatskontrolle
™ Rundlaufgenauigkeit:
0,003 mm <@6,0 mm <70 mm Lénge
M Durchmessertoleranz: 0/-0,010 mm <@6,0 mm

GAMME HIGH-END
Fraise torique en carbure
pour l'usinage 3D du graphite dans la
fabrication de moules
M Outil haute performance pour grande série
V1 Durées de service maximales
M Processus de fraisage sdr jusqu’a 10 um
M Couche de diamant haute performance
de 10 um d'épaisseur
M Tolérance extrémement serrée en
termes de forme et de circularité
M 100% contréle de qualité
M Précision de circularité :
0,003 mm <@6,0 mm <70 mm longueur
M Tolérance de diametre : 0/-0,010 mm <@6,0 mm

16

Bestell-Nr.
N° référence

570.0010.002.01
570.0010.004.01
570.0015.003.01
570.0015.006.01
570.0020.006.02
570.0020.010.02
570.0020.015.02
570.0030.005.02
570.0030.010.02
570.0030.015.02
570.0030.030.02
570.0030.045.02
570.0030.060.02
570.0040.020.02
570.0040.040.02
570.0040.060.02
570.0040.080.02
570.0050.025.05
570.0050.035.05
570.0050.050.05
570.0050.075.05
570.0050.100.05
570.0060.030.05
570.0060.060.05
570.0060.090.05
570.0060.120.05
570.0080.040.05
570.0080.080.05
570.0080.120.05
570.0080.160.05
570.0100.050.05
570.0100.100.05
570.0100.150.05
570.0100.200.05
570.0100.050.10
570.0100.100.10
570.0100.150.10
570.0100.200.10
570.0150.050.05
570.0150.100.05
570.0150.150.05
570.0150.200.05
570.0150.050.15
570.0150.100.15
570.0150.150.15
570.0150.200.15

Kontrollierte Qualitat

Qualité controlée

d1 d2
0,10 0,08
0,15 0,13
0,20 0,17
0,30 0,25
0,40 0,34
0,50 0,44
0,60 0,54
0,80 0,74
1,00 0,94
1,50 1,40

0,01

0,01

0,02

0,02

0,02

0,05

0,05

0,05

0,05
0,05
0,05
0,05
0,10
0,10
0,10
0,10
0,05
0,05
0,05
0,05
0,15
0,15
0,15
0,15

Wirk-@
Ist-@

| Effective-@
| Actual-@

Rundlauf / Concentricity 0,001

0,494 L. 8.6 .8 &4
0,494
062

0,15

0,2

0.3

0,5

0,6

0,7

1,0

1.2

1,6

2,4

0,2
0,4
0,3
0,6
0,6
1.0
1.5
0,5
1,0
1.5
3,0
4,5
6,0
2,0
4,0
6,0
8,0
2,5
35
5,0
1,5
10,0
3,0
6,0
9,0
12,0
4,0
8.0
12,0
16,0
5,0
10,0
15,0
20,0
5,0
10,0
15,0
20,0
50
10,0
15,0
20,0
5,0
10,0
15,0
20,0

6,0

6,0

6,0

6,0

6,0

6,0

6.0

6,0

6,0

6,0

60

60

60

60

60

60

60

60

60

60

Zahne
dents



Wirk-@
Ist-@ | Actual-@

| Effective-@ 0,494
0,494

Rundlauf / Concentricity 0,001

===
062

Bestell-Nr.
N° référence

570.0200.060.05
570.0200.120.05
570.0200.180.05
570.0200.240.05
570.0200.300.05
570.0200.200.15
570.0200.060.30
570.0200.120.30
570.0200.180.30
570.0200.240.30
570.0200.300.30
570.0300.090.05
570.0300.180.05
570.0300.300.05
570.0300.450.05
570.0300.090.30
570.0300.180.30
570.0300.300.30
570.0300.450.30
570.0300.080.50
570.0400.120.05
570.0400.240.05
570.0400.400.05
570.0400.120.50
570.0400.240.50
570.0400.400.50
570.0500.150.05
570.0500.300.05
570.0500.500.05
570.0500.150.50
570.0500.300.50
570.0500.500.50
570.0600.180.05
570.0600.300.05
570.0600.600.05
570.0600.180.50
570.0600.300.50
570.0600.450.50
570.0600.600.50

570.0400.100.50
570.0600.200.50
570.0800.350.50
570.0800.550.50

d1

2,00

3,00

4,00

5,00

6,00

4,00
6,00

8,00

d2

1.9

2,8

3.8

4,8

5.8

3.8
58

7.8

0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,15
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,05
0,05
0,05
0,05
0,30
0,30
0,30
0,30
0,50
0,05
0,05
0,05
0,50
0,50
0,50
0,05
0,05
0,05
0,50
0,50
0,50
0,05
0,05
0,05
0,50
0,50
0,50
0,50

0,50
0,50

0,50

Kontrollierte Qualitat

Qualité contrdlée

6,0
12,0
18,0
24,0
30,0
3,0 20,0

6,0
12,0
18,0
24,0
30,0

9,0
18,0
30,0
45,0
35 9,0
18,0
30,0
45,0

8,0
12,0
24,0
40,0
12,0
24,0
40,0
15,0
30,0
50,0
15,0
30,0
50,0
18,0
30,0
60,0
6,0 18,0
30,0
45,0
60,0

4,0

5,0

4,0 10,0
9,0 20,0
35,0

12,0 5.0

6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
4,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0

6,0

6,0

6,0

6,0

6,0
6,0

8,0

60

60
60
60
100
60

60
100
60
60
60
100
60
60
100
60

100
60
60

100
60
60

100
60
60

100

100

60
60
70
90

HIGH-END LINIE
VHM-Torusfraser fiir die 3D-Bearbeitung
von Graphit im Formenbau
M Hochleistungs-Werkzeug fiir GroBserien
M Maximale Standzeiten
M Prozesssicheres Frasen innerhalb 10 um
M 10 um starke Hochleistungs-Diamantschicht
M Extrem enge Toleranzen in Form und Rundlauf
V1 100% Qualitatskontrolle
M Rundlaufgenauigkeit:
0,003 mm <@6,0 mm <70 mm Lange
M Durchmessertoleranz: 0/-0,010 mm <@6,0 mm

GAMME HIGH-END
Fraise torique en carbure
pour l'usinage 3D du graphite dans la
fabrication de moules
M Outil haute performance pour grande série
M Durées de service maximales
M Processus de fraisage sdr jusqu’a 10 um
M Couche de diamant haute performance
de 10 um d'épaisseur
M Tolérance extrémement serrée en
termes de forme et de circularité
V1 100% contréle de qualité
M Précision de circularité :
0,003 mm <@6,0 mm <70 mm longueur
M Tolérance de diametre : 0/-0,010 mm <@6,0 mm




PREMIUM LINIE

VHM-Torusfraser fiir die 3D-Bearbeitung
von Graphit im Formenbau

M Hochleistungs-Werkzeug fiir Klein- und GroBserie
M Extrem lange Standzeiten

M Prozesssicheres Frasen

M Hochleistungs-Diamantschicht

GAMME PREMIUM

Fraise torique en carbure

pour l'usinage 3D de graphite dans la
fabrication de moules

M Outil haute performance pour petite
et grande séries
M Durées de service extrémement longues
M Processus de fraisage sdr
M Couche de diamant haute performance

572.080.05
572.080.10
572.100.05
572.100.10
572.120.05
572.120.10

8,0
10,0

12,0

7.8
9,8

11,8

0.5
1,0
0,5
1,0
0,5
1.0

16,0
20,0

24,0

80,0
80,0

80,0

8,0
10,0

12,0

120

120

120



Bestell-Nr.
N° référence

574.030.05
574.030.10
574.040.05
574.040.10
574.050.10
574.060.05
574.060.10
574.060.15
574.080.05
574.080.10
574.080.15
574.080.20
574.100.05
574.100.10
574.100.15
574.100.20
574.120.05
574.120.10
574.120.15
574.120.20

d1

3,0

4,0
5,0

6,0

8,0

10,0

12,0

0,5
1,0
0,5
1,0
1,0
0,5
1.0
1.5
0,5
1,0
1.5
2,0
0,5
1,0
1.5
2,0
0.5
1.0
1.5
2,0

6,0

10,0
13,0

15,0

20,0

25,0

30,0

4,0

4,0
5,0

6,0

8,0

10,0

12,0

80

80
80

80

90

90

100

PREMIUM LINIE

VHM-Torusfraser fiir die 3D-Bearbeitung

von Graphit im Formenbau

M Hochleistungs-Werkzeug fiir Klein- und GroBserie

M Extrem lange Standzeiten

M Prozesssicheres Frasen

M Hochleistungs-Diamantschicht

M Engste Toleranzen in Form und Rundlauf

™ Rundlaufgenauigkeit:

0,010 mm <@6,0 mm <80 mm Lénge

M Durchmessertoleranz: +/- 0,010 mm <@4,0 mm

- 0,030 mm >@4,0 mm

GAMME PREMIUM
Fraise torique en carbure
pour l'usinage 3D de graphite dans la
fabrication de moules
M Outil haute performance pour petite et grande séries
M Durées de service extrémement longues
M Processus de fraisage sdr
M Couche de diamant haute performance
I Tolérance la plus serrée en termes de
forme et de circularité
M Précision de circularité :
0,010 mm <@6,0 mm <80 mm longueur
M Tolérance de diametre : +/- 0,010 mm <@4,0 mm
- 0,030 mm >@4,0 mm




QUALITATS LINIE
VHM-Torusfraser fiir die 3D-Bearbeitung
von Graphit im Formenbau
M Qualitatswerkzeug fiir Standard-Anwendungen
M Kostenoptimiert durch GroBserienfertigung
M Innovative Geometrie
M Bewéhrte Diamantschicht
M Bestes Preis-/Leistungsverhaltnis
™ Rundlaufgenauigkeit:
0,005 mm <@6,0 mm <70 mm Lénge
M Durchmessertoleranz: 0/-0,015 mm <@6,0 mm

Bestell-Nr.
N° référence d1 d2 r

575.020.02.004
575.020.02.006
575.020.02.010
575.020.02.015
575.030.02.005
575.030.02.010
575.030.02.015
575.030.02.030
575.030.02.045
575.030.02.060
575.040.04.020
575.040.04.040
575.040.04.060
575.040.04.080
575.050.05.025
575.050.05.035
575.050.05.050 0,5 0,45 0,05
575.050.05.075
575.050.05.100
575.060.06.030
575.060.06.060
575.060.06.090
575.060.06.110
575.080.08.040
575.080.08.080
575.080.08.120
575.080.08.160
575.100.10.050
575.100.10.100
575.100.10.150
575.100.10.200

0,2 0,18 0,02

0.3 0,27 0,02

0.4 0,36 0,04

0,6 0,55 0,06

08 0,75 0,08

1,0 0,95 0,10

20

0.3

0,5

0,6

1.0

1.2

1.6

Neigungswinkel / Angle d'inclinaison
I 12 d | 30' 1° 1°30' 2°
0,4 40 0,96 1,12 1,29 1,46
0,6 1,19 1,38 1,56 1,74
1,0 40 40 1,65 1,88 2,09 2,29
1.5 2,21 2,48 2,73 2,95
0,5 40 1,16 1,32 1,49 1,66
1,0 1,72 1,94 2,14 2,34
1,5 2,28 2,54 2,77 3,00
3,0 40 40 3,94 4,29 4,59 4,87
4,5 5,57 5,99 6,35 6,66
6.0 7,19 1,67 8,07 8,42
2,0 40 2,90 3,17 3,43 3,66
4,0 40 40 5,08 5,46 5,79 6,09
6,0 ' 60 7,23 7,70 8,09 8,44
8,0 60 9,37 9,90 10,34 10,73
2,5 40 3,50 3,79 4,06 4,31
3,5 40 4,58 4,93 5,24 5,52
0,7 5,0 4,0 60 6,20 6,62 6,97 7,30
7,5 60 8,87 9,38 9,80 10,18
10,0 60 11,53 12,11 12,59 13,01
3,0 4,04 4,36 4,65 4,92
6,0 1,27 1,73 8,11 8,46
9,0 40 60 10,47 11,02 11,48 11,88
11,0 12,58 13,19 13,69 14,12
4,0 5,12 5,49 5,82 6,11
8,0 40 60 9,40 9,93 10,36 10,75
12,0 ' 13,64 14,27 14,79 15,24
16,0 17,84 18,57 19,15 19,65
5,0 6,20 6,61 6,97 7,29
10,0 4,0 60 11,52 12,10 12,58 13,00
15,0 16,79 17,49 18,06 18,55
20,0 22,02 22,82 23,46 24,01

GAMME QUALITE
Fraise torique en carbure
pour l'usinage 3D de graphite dans la
fabrication de moules
M Outil de qualité pour applications standard
M Colits optimisés grace a la
fabrication de grande série
M Géométrie novatrice
™ Couche de diamant éprouvée
™ Meilleur rapport qualité/prix
M Précision de circularité :
0,005 mm <@6,0 mm <60 mm longueur
M Tolérance de diamétre : 0/-0,015 mm <@6,0 mm

2>15

3°

1,80
2,10
2,69
3,38
2,00
2,03
3,41
5,37
1,23
9,04
4,11
6,64
9,05
11,41
4,78
6,04
1,87
10,84
13,74
5,41
9,07
12,58
14,88
6,65
11,42
16,01
20,50
7,86
13,73
19,39
24,93



g>1,5

Bestell-Nr. Neigungswinkel / Angle d'inclinaison

N° référence d1 d2 r I 12 d 30' 1° 1°30' 2° 3°
575.120.12.050 5.0 6,20 6,61 6,96 7,28 7,86
575.120.12.100 1.2 1,15 0,12 1,6 10,0 4,0 60 11,52 12,10 12,58 13,00 13,72
575.120.12.150 15,0 16,79 17,49 18,06 18,55 19,38
575.150.15.050 5,0 6,39 6,76 7,10 7,40 7,95
575.150.15.100 10,0 11,68 12,22 12,68 13,08 13,79
575.150.15.150 15 1,40 0.15 24 15,0 40 60 16,92 17,59 18,14 18,62 19,44
575.150.15.200 20,0 22,14 22,91 23,54 24,07 -
575.200.20.060 0,20 6,0 6,20 6,42 6,66 6,91 7,48
575.200.20.120 0,20 12,0 12,41 12,85 13,32 13,83 14,98
575.200.20.180 0,20 18,0 18,61 19,28 19,99 20,76 -
575.200.20.200 0,20 20,0 20,68 21,42 22,21 23,06
575.200.20.240 0,20 24,0 24,82 25,71 26,66 27,68
575.200.20.300 0,20 30,0 31,03 32,13 33,32 - -
575.200.50.060 20 1,90 0,50 30 6,0 40 60 6,20 6,41 6,65 6,90 1,47
575.200.50.120 0,50 12,0 12,40 12,84 13,32 13,82 14,97
575.200.50.180 0,50 18,0 18,61 19,27 19,98 20,75 -
575.200.50.200 0,50 20,0 20,68 21,41 22,20 23,05
575.200.50.240 0,50 24,0 24,82 25,70 26,65 27,67
575.200.50.300 0,50 30,0 31,03 32,13 33,32 - -
575.300.30.080 0,30 8,0 60 832 8,61 8,93 9,27 10,03
575.300.30.120 0,30 12,0 60 12,46 12,90 13,37 13,88 15,03
575.300.30.180 0,30 18,0 60 18,66 19,33 20,04 20,80 22,53
575.300.30.300 0,30 30,0 60 31,08 32,18 33,37 34,65 -
575.300.30.450 30 2,80 0,30 35 45,0 6,0 100 46,59 48,25 50,04 - -
575.300.50.080 0,50 8,0 60 8,32 8,61 8,92 9,26 10,02
575.300.50.120 0,50 12,0 60 12,45 12,89 13,37 13,87 15,02
575.300.50.180 0,50 18,0 60 18,66 19,32 20,03 20,80 22,52
575.300.50.300 0,50 30,0 60 31,08 32,18 33,37 34,64 -
575.300.50.450 0,50 45,0 100 46,59 48,25 50,03 - -
575.400.50.100 10,0 60 10,39 10,75 11,14 11,57 12,52
575.400.50.120 12,0 60 12,45 12,89 13,37 13,87 15,02
575.400.50.240 40 380 0.50 40 24,0 6.0 60 24,87 25,75 26,70 27,72 -
575.400.50.400 40,0 100 41,42 42,89 - - -
575.500.50.150 15,0 60 15,56 16,11 16,70 - -
575.500.50.300 30,0 60 31,08 32,18 - - -
575.500.50.400 2y Ll 0.50 ) 40,0 el 100 41,42 - - - -
575.500.50.500 50,0 100 51,76 - - - -
575.600.50.180 18,0 60 - - - - -
575.600.50.200 20,0 60 - - - -
575.600.50.300 6.0 >80 0.50 6.0 30,0 6.0 60 - - - -
575.600.50.600 60,0 100 - - - -
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NStAGuLL

Kontrollierte Qualitdt {wiko / Effective-0 1,993 y
Qualité contrdlée Ist-@ | Actual-@ 1,991 |||||“Im|“| u.:n.
I SEAGU

Rundlauf / Concentricity 0,002

QUALITATS LINIE

Bestell-Nr.
VHM-Torusfraser fiir die 3D-Bearbeitung N° référence di d2 r n 12 d |
von Graphit im Formenbau
o Extrem kurze Schneide 578.0100.010.100 1,0 0,95 0,10 0,40 10,0 4,0 60
. } 578.0200.030.120 0,30 0,60 12,0
I Spezielle Geometrie 578.0200.050.120 20 190 0,50 0,80 12,0 20 60
1 Bewahrte Diamantbeschichtung 578.0200.030.240 ! ! 0,30 0,60 24,0 !
|z[ Schne|ddruckm|n|m|erung 578.0200.050.240 0,50 0,80 24,0
1 Bearbeitung von schmalen und tiefen Konturen >78.0300.010.180 0.10 0.40 18,0
7 . X haltni 578.0300.050.180 30 280 0,50 0,80 18,0 6.0 60
Bestes Prels-/Le.lsturllgsver altnis 578.0300.010.300 : : 0,10 0,40 300 ]
I Rundlaufgenauigkeit: 578.0300.030.300 0,30 0,60 30,0
0,005 mm <@6,0 mm <70 mm Lange 578.0400.020.300 0,20 0,50 30,0
I Durchmessertoleranz: 0/-0,015 mm <@6,0 mm 578.0400.025.300 0,25 0,55 30,0
578.0400.030.300 4,0 3,80 0,30 0,60 30,0 6,0 60
. 578.0400.050.300 0,50 0,80 30,0
GAMME QUALITE 578.0400.100.300 1,00 1,30 30,0
Fraise torique en carbure 578.0600.030.450 030 0,80 45,0
pour l'usinage 3D du graphite dans la 578.0600.050.450 6,0 5,80 0,50 1,00 45,0 6,0 70
o 578.0800.050.400 0,50 1,00 40,0 80
1 Dent extrémement courte 578.0800.100.400 1,00 1,50 40,0 80
/] Géométrie particuliere 578.0800.050.600 20 780 0,50 1,00 60,0 80 100
V1 Revétement diamant qui a fait ses épreuves 578.0800.100.600 ' ! 1,00 1,50 60,0 ! 100
1 Pression de la dent réduite 578.0800.050.850 0,50 1,00 85,0 120
M Usinage de contours étroits et profonds 578.0800.100.850 1,00 1,50 85,0 120
I Meilleur rapport qualité/prix 578.1000.050.700 0,50 1,00 70,0
ellieur rapport quatite/p 5781000100700 | oo 9,80 1,00 1,50 70,0 100 10
IZ[ Précision de circularité : 578.1000.050.850 ' ' 0,50 1,00 85,0 g
0,005 mm <@6,0 mm <70 mm longueur 578.1000.100.850 1,00 1,50 85,0
I Tolérance de diamétre : 0/-0,015 mm <@6,0 mm 578.1200.100.700 12,0 11,80 1,00 1,50 70,0 12,0 110
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Schnittdatenempfehlungen

Parametres de coupe

Fiir einen schnellen und unkomplizierten Zugriff
auf stets aktuelle Schnittdaten kdnnen Sie den
Schnittdatenrechner auf unserer Homepage nut-
zen. Melden Sie sich daftir unter www.zecha.de
an und Sie erhalten umgehend lhre persénlichen
Zugangsdaten per E-Mail.

Nun kdnnen Sie sich jederzeit Giber unsere Web-
seite in den Schnittdatenrechner einloggen und
sofort alle relevanten Daten fiir Ihre Frasapplika-
tionen abrufen:

Produktdaten: Dichte, Durchmesser,

SR (uWm), Druckfestigkeit, Harte, durchschnitt-
liche KorngréBe, Gruppennummer, Halslange,
Eckenradius, Dia/Ldngen Verhaltnis, Schneiden-
anzahl

Empfehlungen: vc Schnittgeschwindigkeit,
fz Vorschub pro Zahn, n Drehzahl,
ap Zustelltiefe, f Vorschub mm/min

Pour un accés simple et rapide aux parametres
de coupe toujours d'actualité, vous pouvez utiliser
le calculateur de valeurs de coupe sur notre site
Web. Il vous suffit pour cela de vous inscrire sur
e site www.zecha.de et vous recevrez immédia-
tement vos identifiants de connexion personnels
par e-mail.

Vous pouvez désormais vous connecter a tout
moment a notre site Web pour utiliser le calcu-
lateur de valeurs de coupe et consulter toutes les
données pertinentes pour vos applications de
fraisage:

Données des produits : Epaisseur, diamétre,
SR (UWm), résistance a la compression,

dureté, grainage moyen, numéro de groupe,
longueur de dégagement, rayon d'angle, rapport
diametre/longueur, nombre de dents

Recommandations : vc vitesse de coupe,
fz avance par dent, n régime, ap profondeur
d'approche, f avance mm/min

Die Funktionen im Uberblick:

4

o4

o4

Suche Uber Werkzeugnummer und
Graphit-Sorte

Empfohlene Schnittdaten fir Schlichten
und Schruppen

Drehzahlbezogene und vorschubbezogene

alternative Schnittdaten

Vue d’ensemble des fonctions :

4]

4]

Recherche par numéro d'outils et
type de graphite

Valeurs de coupe recommandées pour la

finition et le dégrossissage
Paramétres de coupe alternatives en
fonction du régime et de I'avance
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Starke Schneiden fiir die Stahlbearbeitung

Die Hartbearbeitung im Werkzeug- und Formen-
bau ist eine anspruchsvolle Disziplin. Gehartete
Werkzeugstahle werden immer haufiger bendtigt
und setzen die verwendeten Werkzeuge durch
enorme Vorschiibe und Schnittgeschwindigkeiten
hohen Temperaturen aus. Um trotz der hohen
Beanspruchung eine wirtschaftliche und prozess-
sichere Produktion zu gewahrleisten, eignen sich
nur Werkzeuge allererster Gite.

ZECHA Frdser fir die Stahlbearbeitung erfiillen

durch das Zusammenspiel von Hartmetall, Geo-
metrie und Beschichtung hohe Qualitdtsanspri-
che. Absolute Prazision und Rundlaufgenauigketit,
Durchmesser und Formgenauigkeit der Werkzeuge
sind ein Muss.

Das umfangreiche Katalogprogramm bietet Kugel-,
Torus- und Schaftfraser von Durchmesser 0,2 mm
bis 12,0 mm. Fiir die Bearbeitung von gehérteten
Stahlen bis 67 HRC wurden die Peacock-Werk-
zeugserien 581P, 583P, 597P und 599 fiir an-

Solides dents pour l'usinage de l'acier

L'usinage des métaux durs dans la fabrication
d'outils et de moules est une discipline exigeante.
Les acier trempés pour outils sont de plus en plus
souvent nécessaires et les outils utilisés sont
soumis a de hautes températures en raison des
énormes vitesses d'avance et de coupe. Afin de
garantir, malgré ces fortes contraintes, une pro-
duction économique et une sécurité de proces-
sus, seuls ne conviennent que des outils de toute
premiere qualité.

Les fraises ZECHA pour I'usinage de |'acier, grace

a la combinaison métal dur, géométrie et revé-
tement, remplissent ces hautes exigences de
qualité. Précision et concentricité absolues, dia-
metre et précision de forme des outils sont indis-
pensables.

L'abondant programme du catalogue offre des
fraises sphériques, des fraises toriques et des
fraises a queue en diametres de 0,2 mm jusqu'a
12,0 mm. Pour I'usinage d'aciers trempés jusqu'a
une dureté de 67 HRC on a mis au point la série
d’outils Peacock 581P, 583P, 597P et 599

spruchsvolle Applikationen entwickelt. Abge-
rundet wird dieses Angebot durch spezielle
Werkzeuglosungen, die den Anforderungen des
Kunden angepasst sind.

In unseren Fraserserien fiir Stahl spiegeln sich
tber 50 Jahre Erfahrung in der Entwicklung und
Fertigung von hochprazisen Werkzeugen. Bekannt
fiir kompromisslose Qualitét, erfillen diese Fraser
in Bezug auf Prazision, Schnittgeschwindigkeit
und Standzeiten auch die héchsten Anspriiche.

pour applications de haute exigence. Cette offre
est complétée par des solutions spéciales d'outils
adaptées aux exigences du client.

Dans notre série de fraises pour l'acier se refle-
tent plus de 50 ans d'expérience dans la recherche
et la fabrication d'outils de haute précision. Ces
fraises, connues pour leur qualité sans compro-
mis, remplissent les plus hautes exigences en ce
qui concerne la précision, la vitesse de coupe et
la durabilité.

Cliser anser Stels!

Notre /M%é /

Die Evolution unserer Fraswerkzeuge fur weiche, harte und pulvermetallurgische Stahle bis 67 HRC

PEACOCK
PEACOCK

L'évolution de nos outils de fraisage pour les aciers tendres, durs et en poudre métallurgique jusqu'a 67 HRC.
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INNOVATION IM HARTFRASBEREICH
INNOVATION DANS LE DOMAINE DU FRAISAGE DUR

Werkzeug
Kugelfraser & 2,0 mm

Werkstiick
Stahl 1.2379 (X 155 CrVMo 121)
HRC 62

Outil

Fraise hémisphérique @ 2,0 mm
Piece a usiner

Acier 1.2379 (X 155 CrVMo 121)

HRC 62
Serien 581H / 583H Serie 599
500-fache VergréBerung 500-fache VergréBerung
Séries 581H / 583H Série 599
grossi 500 fois grossi 500 fois

Eigenschaften

Hohere Performance gegeniiber
bisherigen Hartfraswerkzeugen
Propriétés

Performances accrues par rapport
aux outils de fraisage dur actuels

Bearbeitet mit Serie 581H / 583H Bearbeitet mit Serie 599

100-fache VergroBerung 100-fache VergroBerung
Usiné avec la série 581H / 583H Usiné avec la série 599
grossi 100 fois grossi 100 fois

Standweg (m) / Durée de vie (m)

Oberflachenqualitdt / Qualité de surface

Oberflachenrauheit Ra in um
Rugosité de surface Ra en um

Laufzeit in Stunden / Durée de service en heures

599 581H/583H




DIE MERKMALE IM UBERBLICK
CARACTERISTIQUES EN BREF

~_

N

Stirngeometrie fiir optimale
Spanabfuhr

Géométrie frontale pour
I'évacuation optimale des copeaux

Mikrogeometrie - dadurch
feinste Schneidkanten-Struktur

Micro-géométrie - pour une structure
de bords de coupe les plus précises

Schaftgeometrie mit weichen /

Radiusubergangen fir mehr
Stabilitat und Sicherheit

Géométrie de queue avec transition
radiale en douceur pour une plus
grande stabilité et sécurité

Substrat
Neue VHM-Sorten EZ 23/24

Substrat
Nouvelles sortes de carbure
monobloc EZ 23/24

Beschriftung nicht auf dem

Schaft sondern auf der Riick- \
seite fur perfekten Rundlauf
Inscription non pas sur la queue

mais au dos pour une parfaite
circularité

e

WAD-Beschichtung
Revétement WAD

Nutform fiir optimale
Stabilisierung

Forme rainurée pour une
stabilisation optimale

Durchmesser: 0 - 10 um
Rundlauf max.: 3 ym
Linienform max.: 3 ym

Diameétre: 0 - 10 ym
Concentricité: max. 3 yum
Tolérance au rayon: max. 3 yum

* Hohe Dichte, groBe Harte

* Stabilitat und Festigkeit

* Exzellente Haftung

* Sehr glatte und homogene
Oberflache

* AuBergewohnliche Prazision
und Konstanz

* Fir Trocken- und Nassbearbei-
tung einsetzbar

* Grande compacité, dureté élevée

* Stabilité et solidité

* Excellente adhérence

* Surface tres lisse et homogene

* Remarquables précision et
constance

* Peut s'utiliser pour l'usinage a sec
et humide
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A DEACOCK

PEACOCK

581P.B2

Wirk-@ | Effective-@

5,993
e =
Rundlauf / Concentricity 0,001

905325 - 181

Qualité controlée

’ Kontrollierte Qualitat

VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung Bestell-Nr. Neigungswinkel / Angle d'inclinaison
im Formenbau N° référence d1 d2 rf I 12 d | 30' 1°1 1°30' 2° 3°
A Mit Freilange 581PB2.020.010.003 : 03 031 032| 033] 035/ 038
I HM-Sorte: EZ 23/24 581pB2.020.010.010 | %[ 0,18| %10 %3| 10 #3012 1os| 1.10| 1,12 115] 1.25
[ Neue Schaftgeometrie 581PB2.030.015.010 1,0 1,10| 1,15] 1,20| 1,25| 1,35
M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie 581PB2.030.015.015  |431047/015/0,5 12| 4,0 50 1,95 2,10| 2,25| 2,40| 2,65
M Innovative Beschichtungstechnologie 581PB2.030.015.020 2,0 2,55 2,75 2,90| 3,05| 3,30
[/ Sehr gut geeignet fiir Trocken- und NaBbearbeitung ~ >81PB2.030.015.025 2.5 3.10| 3,30| 345| 3,60| 3,90
M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit 2P ALY ) L Il
. . 581PB2.040.020.015 15 2,05 2,20| 2,30| 2,45| 2,70

i Auch gut geeignet zur Bearbeitung von Guss 581PB2.040.020.020  [0,4]0,35|0,200,5 2,0| 4,0{50|2| 2,55| 2,75 2,90| 3,05| 3.30
& Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm <@ 6,0 mm 581PB2.040.020.025 2,5 3,10| 3,30| 3,45| 3.60| 3,90
581PB2.040.020.030 3,0 3,65 3,85| 4,05 4,20| 4,50

581PB2.050.025.010 1,0 1,15| 1,20| 1,25| 1.30| 1,40

Fraise sphérique en carbure pour |'usinage 581PB2.050.025.015 1,5 2,05| 2,20 2,30| 2,45| 2,70
HSC dans la fabrication de moules >81PB2.050.025.020 1451 0,45| 0,25 (0,5 20| 4,0 50(2| 23| 275| 290 3,05} 330
. 581PB2.050.025.025 2,5 3,10 3,30| 3,45| 3,60| 3,90

I Avec longueur libre 581PB2.050.025.030 3,0 3,65| 3.85| 4,05 4,20| 4,50
M Sorte de métal dur : £7 23/24 581PB2.050.025.040 4,0 4,70| 4,95 515| 535| 5,65
I Nouvelle géométrie de queue 581PB2.060.030.010 1,0 1,15 1,20] 1,25| 1,30| 1,40
V] Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées 581PB2.060.030.020 2,0 2,55 2,75 2,90| 3,05| 3,30
™ Technique de revétement innovante 581PB2.060.030.030  [0,6]0,55(0,300,6 3,0/ 4,0{50|2| 3,65| 3,85 4,05 4,20| 4,50
V] Trés bien approprié pour le travail a sec et I'usinage 581PB2.060.030.045 45 525 5501 570/ 590 6,20
mouillé 581PB2.060.030.060 6,0 6,80 7,10| 7,35 7,55| 7,95

) o , 581PB2.080.040.020 2,0 2,20 2,25| 2,35| 2,45| 2,65

M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle 581PB2.080.040.030 3.0 365| 3.85| 405| 420] 450
I Aussi appropriée pour le traitement de la fonte 581PB2.080.040.040 |0,8]0,75| 0,40|1,0| 4,0| 4,0{50(2| 4,70| 4,95| 515| 535/ 5,65
V1 Précision de circularité : 0,003 mm <@ 6,0 mm 581PB2.080.040.060 6,0 6,80| 7,10| 7,35/ 7,55| 7,95
581PB2.080.040.080 8,0 8,90 9,25| 9,50| 9,75(10,20

581PB2.100.050.020 2,01 4,0( 50 2,20 2,25| 2,35| 2,45| 2,65

581PB2.100.050.02056 2,01 6,0/ 60 2,20 2,25| 2,35| 2,45| 2,65

581PB2.100.050.030 3,0(4,0(50 3,65| 3,85 4,05 4,20| 4,50

581PB2.100.050.040 4,01 4,0( 50 4,70 4,95| 5,15| 5,35| 5,65

581PB2.100.050.050 1,0/10,95|0,50(1,5 5,0/ 4,0/ 50 570| 6,00( 6,15 6,40| 6,75

581PB2.100.050.060 6,0| 4,0/ 50 6,80 7,10 7,35 7,55| 7,95

581PB2.100.050.080 8,0(4,0(50 8,90| 9,25 9,50 9,75|10,20

581PB2.100.050.080S6 8,0/ 6,0/ 60 8,90 9,25| 9,50| 9,75(10,20

581PB2.100.050.100 10,0 | 4,0/ 50 11,00|11,30( 11,60 11,85 12,30

581PB2.150.075.040 4,01 4,0[50 4,10| 4,25 4,40| 4,60| 4,95

581PB2.150.075.04056 4,0/ 6,0/| 60 4,10| 4,25| 4,40| 4,60| 4,95

581PB2.150.075.060 6,0 4,0| 50 6,80 7,10| 7,35| 7,55| 7,95

581PB2.150.075.080 1,5/ 1,45|0,75/1,5| 8,0 4,0| 50 8,90 9,25| 9,50| 9,75(10,20

581PB2.150.075.100 10,0 4,0/ 50 10,95(11,30{11,60( 11,85(12,30

581PB2.150.075.12056 12,0] 6,0/ 60| |[13,15]13,55| 13,90| 14,15 [ 15,05

581PB2.150.075.150 15,0] 4,0/ 50| |16,15|16,60| 16,95| 17,25 18,30
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Bestell-Nr.
N° référence

581PB2.180.090.050
581PB2.180.090.080
581PB2.180.090.100
581PB2.180.090.120
581PB2.200.100.050
581PB2.200.100.05056
581PB2.200.100.060
581PB2.200.100.080
581PB2.200.100.100
581PB2.200.100.120
581PB2.200.100.120S6
581PB2.200.100.160
581PB2.300.150.060
581PB2.300.150.080
581PB2.300.150.120
581PB2.300.150.160
581PB2.300.150.200
581PB2.400.200.080
581PB2.400.200.120
581PB2.400.200.160
581PB2.400.200.200
581PB2.400.200.250
581PB2.600.300.120
581PB2.600.300.160
581PB2.600.300.200
581PB2.600.300.300
581PB2.800.400.160
581PB2.800.400.300
581PB2.800.400.400
581PB2.1000.500.200
581PB2.1000.500.400
581PB2.1200.600.240
581PB2.1200.600.500

Kontrollierte Qualitat

Qualité controlée

d1

1,8

2,0

3,0

4,0

6,0

8,0

10,0

12,0

d2

1,75

1,95

2,90

3,90

5,90

7,90

9,90

11,90

0,90

1,00

1,50

2,00

3,00

4,00

5,00

6,00

5,0

8,0
10,0
12,0

5,0

5,0

6,0

8,0
10,0
12,0
12,0
16,0

6,0

8,0
12,0
16,0
20,0

8,0
12,0
16,0
20,0
25,0
12,0
16,0
20,0
30,0
16,0
30,0
40,0
20,0
40,0
24,0
50,0

A DEACOCK

Wirk-@
Ist-@
Rundlauf / Concentricity 0,001

| Effective-@
| Actual-@

905325 - 181

4,0

4,0
6,0
4,0
4,0
4,0
4,0
6,0
4,0

6,0

6,0

6,0

8,0

10,0

12,0

50

50
60
50
50
50
50
60
50

60

60

60

90

100

110

Neigungswinkel / Angle d'inclinaison
1

30'

5,13
8,87
10,96
12,99
5,15
5,15
6,80
8,90
11,00
13,00
13,00
17,15
6,25
9,00
13,15
17,25
21,35
8,35
13,15
17,20
21,40
26,50

1°30'

5,45
9,47
11,57
13,72
5,50
5,50
7,35
9,50
11,60
13,75
13,75
18,00
6,75
9,60
13,90
18,00
22,25
8,95
13,90
18,00
22,25
27,55

e

5,62
9,70
11,84
14,00
5,75
5,75
7,55
9,75
11,85
14,05
14,05
18,30
7,00
9,85
14,15
18,30
22,80
9,30
14,15
18,30
23,10
28,45

3°

6,00
10,11
12,28
14,62

6,20

6,20

7,95
10,20
12,30
14,65
14,65
19,50

7,55
10,25
15,05
19,50
24,30
10,05
15,05
19,00

PEACOCK

581P.B2

VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M HM-Sorte: EZ 23/24

M Neue Schaftgeometrie

1 Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

™ Innovative Beschichtungstechnologie

™ Sehr gut geeignet fir Trocken- und NaBbearbeitung
M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Auch gut geeignet zur Bearbeitung von Guss

M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm <@ 6,0 mm

Fraise sphérique en carbure pour l'usinage
HSC dans la fabrication de moules

M Avec longueur libre

M Sorte de métal dur : EZ 23/24

M Nouvelle géométrie de queue

V] Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées

M Technique de revétement innovante

V] Trés bien approprié pour le travail a sec et I'usinage
mouillé

M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle

M Aussi appropriée pour le traitement de la fonte

M Précision de circularité : 0,003 mm <@ 6,0 mm
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PEACOCK

581P.B3

VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M HM-Sorte: EZ 23/24

M Neue Schaftgeometrie

1 Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

™ Sehr gut geeignet fir Trocken- und NaBbearbeitung
M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Auch gut geeignet zur Bearbeitung von Guss

M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm <@ 6,0 mm

Fraise sphérique en carbure pour l'usinage
HSC dans la fabrication de moules

M Avec longueur libre

M Sorte de métal dur : EZ 23/24

M Nouvelle géométrie de queue

V] Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées

M Technique de revétement innovante

V] Trés bien approprié pour le travail a sec et I'usinage
mouillé

M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle

M Aussi appropriée pour le traitement de la fonte

M Précision de circularité : 0,003 mm <@ 6,0 mm

30

A DEACOCK

Wirk-@
Ist-@

| Effective-@
| Actual-@

5,993
5992
Rundlauf / Concentricity 0,001

905325 - 1

81

Bestell-Nr.
N° référence

581PB3.100.050.030
581PB3.100.050.050
581PB3.100.050.060
581PB3.100.050.070
581PB3.150.075.045
581PB3.150.075.060
581PB3.150.075.080
581PB3.150.075.100
581PB3.200.100.060
581PB3.200.100.080
581PB3.200.100.100
581PB3.200.100.120
581PB3.300.150.060
581PB3.300.150.080
581PB3.300.150.120
581PB3.300.150.160
581PB3.400.200.080
581PB3.400.200.120
581PB3.400.200.160
581PB3.400.200.200
581PB3.600.300.120
581PB3.600.300.160
581PB3.600.300.200
581PB3.600.300.300
581PB3.800.400.160
581PB3.800.400.300
581PB3.800.400.400

d1

1.0

1.5

2,0

3,0

4,0

6,0

8,0

d2

0,95

1,45

1,95

2,90

3,90

5,90

7,90

0,50

0,75

1,00

1,50

2,00

3,00

4,00

2,5

2,5

35

4,5

55

3,0
5,0
6,0
7,0
4,5
6,0
8,0
10,0
6,0
8,0
10,0
12,0
6,0
8,0
12,0
16,0
8,0
12,0
16,0
20,0
12,0
16,0
20,0
30,0
16,0
30,0
40,0

Kontrollierte Qualitat

Qualité controlée

4,0

4,0

4,0

6,0

6,0

6,0

8,0

50

50

50

60

60

60

60
90
90

Neigungswinkel / Angle d'inclinaison

30'

3,65
5,70
6,80
1,95
4,70
6,80
8,90
10,95
6,80
8,90
11,00
13,00
6,25
9,00
13,15
17,25
8,35
13,15
17,20
21,40

e

3,85
6,00
7,10
8,25
4,85
7,10
9,25
11,30
7,10
9,25
11,30
13,40
6,50
9,35
13,55
17,70
8,65
13,55
17,65
21,90

1°30'

4,05
6,15
7,35
8,50
5,00
7,35
9,50
11,60
1,35
9,50
11,60
13,75
6,75
9,60
13,90
18,00
8,95
13,90
18,00
22,25

2°

4,20
6,40
7,55
8,75
5,20
7,55
9,75
11,85
7,55
9,75
11,85
14,05
7,00
9,85
14,15
18,30
9,30
14,15
18,30
23,10

3

4,50
6,75
7,95
9,15
5,60
7,95
10,20
12,30
7,95
10,20
12,30
14,65
7,55
10,25
15,05
19,50
10,05
15,05
19,00



Bestell-Nr.
N° référence

581PB4.300.150.060
581PB4.300.150.080
581PB4.300.150.120
581PB4.300.150.160
581PB4.400.200.080
581PB4.400.200.120
581PB4.400.200.160
581PB4.400.200.200
581PB4.500.250.100
581PB4.500.250.150
581PB4.500.250.200
581PB4.500.250.250
581PB4.600.300.120
581PB4.600.300.160
581PB4.600.300.200
581PB4.600.300.300
581PB4.800.400.160
581PB4.800.400.300
581PB4.800.400.400

Kontrollierte Qualitat
Qualité controlée

d1

3,0

4,0

5,0

6,0

8,0

d2

2,90

3,90

4,90

5,90

7,90

1,50

2,00

2,50

3,00

4,00

35

4,5

5,5

6.5

6,5

6,0

8,0
12,0
16,0

8,0
12,0
16,0
20,0
10,0
15,0
20,0
25,0
12,0
16,0
20,0
30,0
16,0
30,0
40,0

A pEACOCK

Wirk-@
Ist-@

| Effective-@
| Actual-@

5,993
5,992

Rundlauf / Concentricity 0,001

905325 - 181

6,0

6,0

6,0

6,0

8,0

60

60

60

60

60
90
90

Z| 30

6,25

9,00
13,15
17,25

8,35
13,15
17,20
21,40
11,05
16,50
21,40
26,75

e

6,50

9,35
13,55
17,70

8,65
13,55
17,65
21,90
11,40
16,90
21,90
27,30

1°30'

6,75

9,60
13,90
18,00

8,95
13,90
18,00
22,25
11,75
17,20

2°

7,00
9,85
14,15
18,30
9,30
14,15
18,30
23,10
12,00

Neigungswinkel / Angle d'inclinaison

3°

7,55
10,25
15,05
19,50
10,05
15,05
19,00

PEACOCK

581P.B4

VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M HM-Sorte: EZ 23/24

M Neue Schaftgeometrie

1 Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

™ Innovative Beschichtungstechnologie

™ Sehr gut geeignet fir Trocken- und NaBbearbeitung
M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Auch gut geeignet zur Bearbeitung von Guss

M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm <@ 6,0 mm

Fraise sphérique en carbure pour l'usinage
HSC dans la fabrication de moules

M Avec longueur libre

M Sorte de métal dur : EZ 23/24

M Nouvelle géométrie de queue

V] Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées

M Technique de revétement innovante

V] Trés bien approprié pour le travail a sec et I'usinage
mouillé

M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle

M Aussi appropriée pour le traitement de la fonte

M Précision de circularité : 0,003 mm <@ 6,0 mm

31



PEACOCK APEACOCK

583P.T2

Wirk-@ | Effective-@ 5,993
“l Qualité controlée

Ist-@ | Actual-@ 5,992 |
Rundlauf / Concentricity 0,001 "3s505-7

|||“|m ’ Kontrollierte Qualltat
81

VHM-Torusfraser fiir die HSC-Bearbeitung Bestell-Nr. Neigungswinkel / Angle d'inclinaison
im Formenbau bis 67 HRC N° référence d1 d2 rl I 12 d 1| Z 30' 1°1 1°30' 2° 3°
A Mit Freilange 583PT2.020.005.005 : 05 051 052| 054| 056/ 0,60
EA HM-Sorte: EZ 23/24 583p12.020.005.010 | %[ 0,18 [ *%| % | 1,0/ *0|®°| 2| 1,03| 1,05| 1.00| 1,14| 1,20
@Nel{e§chaftgeometrle . _ 58312.030.005.010 | o o1 02 | ocl oo | 10| 40150 5| 1:09] 113 1.15] 1.20] 130
M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie 583PT2.030.005.015 1,5 2,05 2,20 2,35| 2,50| 2,70
M Innovative Beschichtungstechnologie 583PT2.040.005.010 0410371005|06 1,0 40502 2,10 2,20 2,25| 2,35| 2,50
1 Sehr gut geeignet fiir Trocken- und NaBbearbeitung ~  983RT2.040.005.020 | "7y F | FE) T 2,0 Sy S
M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit >83R12.050.005.010 1.0 1101 1,151 1,200 1,251 1,35
. . 583PT2.050.005.020 | 0,5| 0,47 | 0,05|0,7| 2,0|4,0(50(2| 2,50| 2,70| 2,85| 3,00| 3,25
M Auch gut geeignet zur Bearbeitung von Guss 583PT2.050.005.030 30 355! 380| 4.00| 415 445
& Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm <@ 6,0 mm 583PT2.060.005.010 1,0 1,10] 1,15| 1,20 1,25] 1,35
583PT2.060.005.020 | 0,6/ 0,55(0,05(0,7| 2,0{4,0(50(2| 250 2,70| 2,85| 3,00| 3,25
583PT2.060.005.030 3,0 3,55| 3,80| 4,00| 4,15| 4,45
Fraise torique en carbure pour l'usinage HSC  583R12.080.005.020 2,0 2,20\ 2,25| 2,35| 2,45| 2,65
. 583PT2.080.005.060 6,0 6,80 7,10| 7,35| 7,55| 7,95
I Avec longueur libre 583PT2.100.010.020 0,10 2,0 2.20| 2,25| 2,35| 2,45/ 2,65
M Sorte de métal dur : £7 23/24 583PT2.100.010.040 0,10 4,0 4,70| 4,95| 515| 535| 5,65
I Nouvelle géométrie de queue 583PT2.100.010.060 0,10 6,0 6,80| 7,10| 7,35 7,55| 7,95
V] Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées 583PT2.100.010.080 | 1,0 0,95(0,10|1,5| 80| 4,0(50(2| 890| 9,20/ 9,50| 9,75| 9,85
[ Technique de revétement innovante 583PT2.100.020.020 0,20 2,0 2,20| 2,25| 2,35 2,45| 2,65
V] Trés bien approprié pour le travail a sec et I'usinage 583PT2.100.020.040 0,20 4.0 4701 495 515| 535] 5,65
mouillé 583PT12.100.020.060 0,20 6,0 6,80 7,10 7,35 7,55| 7,95
. A ) 583PT2.150.010.040 4,0 4,70| 4,95| 5,15| 5,35| 5,65
M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle 583PT2.150.010.060 6.0 680 7.10| 735| 7.55| 7.95
M Aussi appropriée pour le traitement de la fonte 583PT2.150.010.080 15[1,45]0,10 (1,5 8,0 4,0(50]2 8,90| 9,20| 9,50| 9,75|10,05
I Précision de circularité : 0,003 mm <@ 6,0 mm 583RT2.150.010.100 10,0 11,05/ 11,40{ 11,75/ 12,00 | 12,50
583PT2.200.020.060 6,0 6,20| 6,40 6,65 6,90| 7,45
583PT12.200.020.080 8,0 8,90 9,25| 9,50| 9,75|10,20
583PT12.200.020.120 | 2,0/ 1,90 (0,20(2,5(12,0| 40| 50| 2|13,05(13,50|13,80( 14,10 14,60
583PT2.200.020.160 16,0 17,30(17,75| 18,10| 18,40 -
583PT12.200.020.200 20,0 21,40|21,90(22,30| 23,05 -
583PT12.300.050.080 8,0 8,35 8,65| 8,95| 9,30(10,05
583PT12.300.050.120 12,0 13,15/ 13,55( 13,90 14,15 | 15,05
583PT12.300.050.200 | 3,012,90(0,50(3,5(/20,0({ 6,060 2|21,40(21,90|22,30(22,65|23,20
583PT2.300.050.250 25,0 26,55|27,10(27,75| 28,75 -
583PT12.300.050.300 30,0 31,65|32,30(33,30| 34,40 -
583PT12.400.050.080 8,0 8,90 9,25| 9,50( 9,75(10,20
583PT12.400.050.120 12,0 13,15[13,55| 13,90 14,15 | 15,05
583PT12.400.050.160 S0 S W) | £ 16,0 ) &) 2 17,30/ 17,75( 18,10 18,40 -
583PT12.400.050.200 20,0 21,40 21,90 22,30| 23,05 -

583PT12.500.050.100 10,0 11,05 11,40 11,75| 12,00
583PT12.500.050.150 15,0 16,50/ 16,90 17,20 - -
583PT12.500.050.200 2014.9010,501 5,5 20,0 601602 21,65(22,10 - - -
583PT12.500.050.250 25,0 26,75(27,30 - - -
583PT2.600.050.100 10,0 - - - - -
583PT12.600.050.160 16,0 - - - - -
583PT12.600.050.200 b B W) 8 20,0 ) &) 2 - - - - -
583PT12.600.050.300 30,0 - - - - -
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Bestell-Nr.
N° référence

597PT4.080.005.020
597PT4.080.005.040
597PT4.080.005.060
597PT4.100.005.020
597PT4.100.005.040
597PT4.100.005.060
597PT4.100.005.080
597PT4.100.010.020
597PT4.100.010.040
597PT4.100.010.060
597PT4.100.010.080
597PT4.150.010.040
597PT4.150.010.060
597PT4.150.010.100
597PT4.150.010.120
597PT4.150.010.150
597PT4.200.005.060
597PT4.200.005.150
597PT4.200.020.060
597PT4.200.020.080
597PT4.200.020.100
597PT4.200.020.120
597PT4.300.020.100
597PT4.300.020.150
597PT4.300.020.250
597PT4.300.050.100
597PT4.300.050.150
597PT4.300.050.250
597PT4.400.020.100
597PT4.400.020.150
597PT4.400.020.200
597PT4.400.020.300
597PT4.400.040.100
597PT4.400.040.150
597PT4.400.040.200
597PT4.400.050.100
597PT4.400.050.150
597PT4.400.050.200
597PT4.500.050.150
597PT4.500.050.200
597PT4.600.005.120
597PT4.600.005.180
597PT4.600.020.120
597PT4.600.020.180
597PT4.600.030.120
597PT4.600.030.180
597PT4.600.050.120
597PT4.600.050.150
597PT4.600.050.180
597PT4.600.050.300

Kontrollierte Qualitat
Qualité controlée

d1 d2
0.8 0,78
1,0 0,95
1.5 1,45
2,0 1,95
3,0 2,90
4,0 3,80
5,0 4,80
6,0 5,80

A pEACOCK

Wirk-@
Ist-@

| Effective-@
| Actual-@
Rundlauf / Concentricity 0,001

5,993
5,992

905325 - 181

0,05

0,05
0,05
0,05
0,05
0,10
0,10
0,10
0,10

0,10

0,05
0,05
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,50
0,50
0,50
0,20
0,20
0,20
0,20
0,40
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50

0,50

0,05
0,05
0,20
0,20
0,30
0,30
0,50
0,50
0,50
0,50

0,5

0,8

1.2

2,4

3.2

4,0

4,8

2,0
4,0
6,0
2,0
4,0
6.0
8,0
2,0
4,0
6.0
8,0
4,0
6,0
10,0
12,0
15,0
6,0
15,0
6,0
8,0
10,0
12,0
10,0
15,0
25,0
10,0
15,0
25,0
10,0
15,0
20,0
30,0
10,0
15,0
20,0
10,0
15,0
20,0
15,0
20,0
12,0
18,0
12,0
18,0
12,0
18,0
12,0
15,0
18,0
30,0

4,0

4,0

4,0

4,0

6,0

6,0

6,0

6.0

50

50

50

50

55

55

65

65

PEACOCK

597P.T4

VHM-Torusfraser fiir die HSC-Bearbeitung im
Formenbau bis 67 HRC

M Mit Freildnge

M HM-Sorte: EZ 23/24

M Neue Schaftgeometrie

1 Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

™ Innovative Beschichtungstechnologie

1 Bestens geeignet fiir Trocken- und NaBbearbeitung
M Feinste Oberflachen, MaB-Formgenauigkeit

M Auch gut geeignet zur Bearbeitung von Guss

M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm <@ 6,0 mm

Fraise torique en carbure pour l'usinage HSC
dans la fabrication de moules jusqu'a 67 HRC

M Avec longueur libre

M Sorte de métal dur : EZ 23/24

M Nouvelle géométrie de queue

V] Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées

M Technique de revétement innovante

V] Trés bien approprié pour le travail a sec et I'usinage
mouillé

M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle

M Aussi appropriée pour le traitement de la fonte

M Précision de circularité : 0,003 mm <@ 6,0 mm
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PEACOCK

599.B2

VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M HM-Sorte: EZ 23/24

M Neue Schaftgeometrie

1 Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

™ Sehr gut geeignet fir Trocken- und NaBbearbeitung
M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Auch gut geeignet zur Bearbeitung von Guss

M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm <@ 6,0 mm

Fraise sphérique en carbure pour l'usinage
HSC dans la fabrication de moules

M Avec longueur libre

M Sorte de métal dur : EZ 23/24

M Nouvelle géométrie de queue

V] Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées

M Technique de revétement innovante

V] Trés bien approprié pour le travail a sec et I'usinage
mouillé

M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle

M Aussi appropriée pour le traitement de la fonte

M Précision de circularité : 0,003 mm <@ 6,0 mm

34

Bestell-Nr.
N° référence

599.82.0020.010.005
599.82.0020.010.010
599.B2.0030.015.010
599.82.0030.015.020
599.82.0040.020.010
599.82.0040.020.020
599.82.0040.020.030
599.82.0050.025.010
599.82.0050.025.020
599.82.0050.025.025
599.82.0050.025.030
599.82.0050.025.040
599.82.0060.030.020
599.82.0060.030.030
599.B2.0060.030.045
599.82.0060.030.060
599.82.0080.040.020
599.B2.0080.040.040
599.82.0080.040.060
599.82.0080.040.080
599.82.0080.040.100
599.82.0100.050.020
599.82.0100.050.040
599.82.0100.050.060
599.82.0100.050.080
599.82.0100.050.100
599.82.0100.050.140
599.82.0150.075.040
599.82.0150.075.060
599.82.0150.075.080
599.82.0150.075.100
599.82.0200.100.040
599.82.0200.100.060
599.82.0200.100.080
599.82.0200.100.100
599.82.0200.100.120
599.82.0300.150.080
599.82.0300.150.120
599.82.0300.150.160
599.82.0400.200.080
599.82.0400.200.120
599.82.0400.200.160
599.82.0600.300.120
599.82.0600.300.160
599.82.0600.300.200

A DEACOCK

d1

0,2

0.3

0,4

0,5

0,6

0,8

1.0

1.5

2,0

3,0

4,0

6,0

d2

0,18
0,27

0,35

0,45

0,55

0,75

0,95

1,45

1,90

2,90

3,90

5,90

0,10

0,15

0,20

0,25

0,30

0,40

0,50

0,75

2,0

3,0

0,5

0,5

0,5

0,5

0,6

2,5

3,5

4,5

6,5

0,5
1,0
1,0
2,0
1,0
2,0
3,0
1,0
2,0
2,5
3,0
4,0
2,0
3,0
4,5
6,0
2,0
4,0
6,0
8,0
10,0
2,0
4,0
6,0
8,0
10,0
14,0
4,0
6,0
8,0
10,0
4,0
6,0
8.0
10,0
12,0
8,0
12,0
16,0
8,0
12,0
16,0
12,0
16,0
20,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

6.0

6,0

6,0

48

48

48

48

48

48

48

48

48

60

60

60

Neigungswinkel / Angle d'inclinaison

30'

0,68
1,41
1,46
2,55
1,56
2,63
3,69
1,55
2,62
3,16
3,69
4,75
2,62
3,69
5,27
6,85
2,61
4,74
6,85
8,94
11,03
2,61
473
6,84
8,94
11,02
15,18
472
6,83
8,93
11,01
4,86
6,95
9,04
11,12
13,19
9,02
13,17
17,31
9,00
13,15
17,29

e

0,81
1,55
1,58
2,72
1,66
2,79
3,89
1,65
2,78
334
3,89
4,98
2,77
3,88
5,52
7,14
2,76
4,97
7,14
9,28
11,41
2,75
4,96
7,13
9,27
11,40
15,63
4,94
7.1
9,26
11,39
5,04
7,20
9,34
11,46
13,57
9,30
13,54
17,75
9,27
13,51
17,72

1°30'

0,92
1,67
1,70
2,88
1,76
2,93
4,07
1,75
2,92
3,50
4,06
5,18
2,92
4,06
573
739
2,90
517
7,38
9,56
1,71
2,88
5,16
1,317
9,55
11,71
15,98
5,12
134
9,53
11,69
5,21
7,41
9,59
11,74
13,88
9,54
13,85
18,10
9,50
13,81
18,07

e

1,03
1,78
1,81
3,02
1,86
3,07
4,23
1,85
3,06
3,64
4,22
5,37
3,05
4,22
5,92
7,60
3,03
5,34
7,59
9,80
11,98
3,01
533
7,58
9,79
11,97
16,28
5,29
7,55
9,76
11,95
5,36
7,60
9,81
11,99
14,15
9,76
14,11
18,39
9,70
14,06
18,36

3°

1,23
2,00
2,01
3,28
2,06
3,32
4,52
2,04
3,30
3,91
4,51
5,69
3,29
4,50
6,26
1,97
3,27
5,66
7,96
10,21
12,42
3,24
5,64
7,95
10,20
12,41
17,44
5,60
7,91
10,16
12,38
5,64
7,94
10,19
12,41
14,94
10,13
14,92
19,92
10,06
14,89
19,89

* Neue Abmessungen / Nouvelles dimensions



Bestell-Nr.
N° référence

599.84.0300.150.080
599.84.0300.150.120
599.84.0300.150.160
599.84.0400.200.080
599.84.0400.200.120
599.84.0400.200.160
599.84.0600.300.120
599.B4.0600.300.160
599.84.0600.300.200

d1

3,0

4,0

6,0

d2

2,9

3.9

59

2,0

3,0

35

4,5

6,5

8.0
12,0
16,0

8,0
12,0
16,0
12,0
16,0
20,0

6,0

6,0

6,0

60| 4

60| 4

60| 4

A pEACOCK

Neigungswinkel / Angle d'inclinaison

30'

9,02
13,17
17,31

9,00
13,15
17,29

@

9,30
13,54
17,75

9,27
13,51
17,72

1°30'

9,54
13,85
18,10

9,50
13,81
18,07

P

9,76
14,1
18,39

9,70
14,06
18,36

3°

10,13
14,92
19,92
10,06
14,89
19,89

* Neue Abmessungen / Nouvelles dimensions

PEACOCK

599.B4

VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M HM-Sorte: EZ 23/24

M Neue Schaftgeometrie

1 Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

™ Innovative Beschichtungstechnologie

™ Sehr gut geeignet fir Trocken- und NaBbearbeitung
M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Auch gut geeignet zur Bearbeitung von Guss

M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm <@ 6,0 mm

Fraise sphérique en carbure pour l'usinage
HSC dans la fabrication de moules

M Avec longueur libre

M Sorte de métal dur : EZ 23/24

M Nouvelle géométrie de queue

V] Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées

M Technique de revétement innovante

V] Trés bien approprié pour le travail a sec et I'usinage
mouillé

M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle

M Aussi appropriée pour le traitement de la fonte

M Précision de circularité : 0,003 mm <@ 6,0 mm

35



PEACOCK

599.T2

VHM-Torusfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M HM-Sorte: EZ 23/24

M Neue Schaftgeometrie

1 Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

™ Sehr gut geeignet fir Trocken- und NaBbearbeitung
M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Auch gut geeignet zur Bearbeitung von Guss

M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm <@ 6,0 mm

Fraise torique en carbure pour l'usinage HSC
dans la fabrication de moules

M Avec longueur libre

M Sorte de métal dur : EZ 23/24

M Nouvelle géométrie de queue

V] Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées

M Technique de revétement innovante

V] Trés bien approprié pour le travail a sec et I'usinage
mouillé

M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle

M Aussi appropriée pour le traitement de la fonte

M Précision de circularité : 0,003 mm <@ 6,0 mm

36

Bestell-Nr.
N° référence

599.72.0020.005.005
599.72.0020.005.010
599.72.0030.005.010
599.72.0030.005.020
599.72.0040.005.010
599.72.0040.005.020
599.72.0040.005.030
599.72.0050.005.010
599.72.0050.005.020
599.72.0050.005.025
599.72.0050.005.030
599.72.0050.005.040
599.72.0060.005.020
599.72.0060.005.030
599.72.0060.005.045
599.72.0060.005.060
599.72.0080.005.020
599.72.0080.005.040
599.72.0080.005.060
599.72.0080.005.080
599.72.0080.005.100

A DEACOCK

d1

0,2

0.3

0,4

0.5

0,6

0.8

d2

0,18
0,27

0,35

0,45

0,55

0,75

0,05

0,05

0,05

0,05

0,05

0,05

0,5

0,6

0,7

0,7

0.8

0,5
1,0
1,0
2,0
1,0
2,0
3,0
1,0
2,0
2,5
3,0
4,0
2,0
3,0
4,5
6,0
2,0
4,0
6,0
8,0
10,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

48

48

48

48

48

48

Neigungswinkel / Angle d'inclinaison

30'

0,69
1,42
1,47
2,56
1,57
2,64
3,70
1,57
2,64
3,17
3,70
4,76
2,64
3,70
5,29
6,86
2,64
4,76
6,86
8,96
11,04

1@

0,83
1,55
1,60
2,74
1,68
2,80
3,91
1,68
2,80
3,36
3,91
5,00
2,80
3,91
5,54
7,16
2,80
5,00
7,16
9,30
11,43

1°30'

0,94
1,68
1,72
2,90
1,79
2,95
4,09
1,79
2,95
3,52
4,09
5,21
2,95
4,09
5,76
7,41
2,95
5,21
7.41
9,59
11,74

e

1,05
1,80
1,83
3,04
1,90
3,09
4,25
1,90
3,09
3,68
4,25
5,39
3,09
4,25
5,96
7,63
3,09
5,39
7,63
9,83
12,01

3°

1,25
2,02
2,05
3,31
2,10
3,35
4,55
2,10
3,35
3,95
4,55
5,72
3,35
4,55
6,30
8,01
3,35
5,72
8,01
10,25
12,47

* Neue Abmessungen / Nouvelles dimensions



Bestell-Nr.
N° référence

599.74.0100.010.020
599.74.0100.010.040
599.74.0100.010.060
599.74.0100.010.080
599.74.0100.010.100
599.74.0100.010.140
599.74.0150.010.040
599.74.0150.010.060
599.74.0150.010.100
599.74.0150.010.120
599.74.0200.020.040
599.74.0200.020.060
599.74.0200.020.080
599.74.0200.020.100
599.74.0200.020.120
599.74.0300.020.080
599.74.0300.020.120
599.74.0300.020.160
599.74.0400.020.080
599.74.0400.020.120
599.74.0400.020.160
599.74.0400.050.080
599.74.0400.050.120
599.74.0400.050.160
599.74.0600.020.120
599.74.0600.020.160
599.74.0600.020.200
599.74.0600.050.120
599.74.0600.050.160
599.74.0600.050.200

d1

2,0

3,0

4,0

6,0

d2

0,95

1,45

1,90

2,90

3,90

5,90

0,1

0,1

0,2

0,2

0,2
0,2
0,2
0,5
0,5
0,5
0,2
0,2
0,2
0,5
0,5
0,5

1.5

2,0

2,5

35

45

6,5

2,0
4,0
6,0
8,0
10,0
14,0
4,0
6.0
10,0
12,0
4,0
6,0
8,0
10,0
12,0
8,0
12,0
16,0
8,0
12,0
16,0
8,0
12,0
16,0
12,0
16,0
20,0
12,0
16,0
20,0

4,0

4,0

4,0

6,0

6,0

6,0

48

48

48

60

60

60

A pEACOCK

Neigungswinkel / Angle d'inclinaison

30'

2,63
4,76
6,86
8,96
11,04
15,19
4,76
6,86
11,04
13,12
4,90
6,99
9,07
11,15
13,22
9,07
13,22
17,35
9,07
13,22
17,35
9,06
13,21
17,34

1@

2,80
5,00
7,16
9,30
11,43
15,65
5,00
7,16
11,43
13,54
5,11
1,26
9,39
11,51
13,62
9,39
13,62
17,81
9,39
13,62
17,81
9,37
13,60
17,80

1°30'

2,95
5,20
7,41
9,58
11,74
16,01
5,20
7.41
11,74
13,88
5,30
7,49
9,65
11,80
13,94
9,65
13,94
18,18
9,65
13,94
18,18
9,63
13,92
18,16

P

3,08
5,39
7,63
9,83
12,01
16,31
5,39
7,63
12,01
14,17
5,47
7,69
9,89
12,06
14,22
9,89
14,22
18,45
9,89
14,22
18,45
9,86
14,19
18,44

* Neue Abmessungen / Nouvelles dimensions

3°

334
5,71
8,00
10,25
12,46
17,46
5,71
8,00
12,46
14,96
578
8,06
10,29
12,48
14,98
10,29
14,98
19,98
10,29
14,98
10,26
14,97

PEACOCK

599.T4

VHM-Torusfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M HM-Sorte: EZ 23/24

M Neue Schaftgeometrie

1 Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

™ Innovative Beschichtungstechnologie

™ Sehr gut geeignet fir Trocken- und NaBbearbeitung
M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Auch gut geeignet zur Bearbeitung von Guss

M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm <@ 6,0 mm

Fraise torique en carbure pour l'usinage HSC
dans la fabrication de moules

M Avec longueur libre

M Sorte de métal dur : EZ 23/24

M Nouvelle géométrie de queue

V] Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées

M Technique de revétement innovante

V] Trés bien approprié pour le travail a sec et I'usinage
mouillé

M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle

M Aussi appropriée pour le traitement de la fonte

M Précision de circularité : 0,003 mm <@ 6,0 mm

37



VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung

M Kurze Ausfiihrung

M HM-Sorte: EZ 44

M Praziser Zentrumsschnitt fiir Stirnbearbeitung

M Feinstgeschliffene Schneiden

M Gut geeignet zur Bearbeitung von Titan, NiCr,
Stéhle < 1000 N/mm?, Kunststoffe

M Sehr gut geeignet zur Bearbeitung von Edelstahl

M Fiir NaB- und Trockenbearbeitung gut geeignet

Fraise sphérique en carbure monobloc

pour l'usinage HSC

M Exécution courte

M Sorte de métal dur : EZ 44

M Coupe de précision au centre pour l'usinage en bout

1 Dents finement polies

1 Trés bien adaptée pour l'usinage du titane, du
NiCr, des aciers < 1000 N/mm?, des plastiques

1 Trés bien adaptée pour l'usinage de l'acier inoxydable

™ Convient bien a l'usinage humide et a sec

38

455 Beschichtung ,M"

Bestell-Nr.

455 revétu ,M" N° référence d1
455M.B3.0200.030BCR 2,0
455M.B3.0300.045BCR 3,0
455M.B3.0400.060BCR 4,0
455M.B3.0500.075BCR 5,0
455M.B3.0600.090BCR 6,0
455M.B3.0800.120BCR 8,0

* Neue Abmessung / Nouvelle dimension

d2

1,95
2,90
3,90
4,90
5,90
7,90

2,0
3,0
4,0
5,0
6,0
8,0

3,0
4,5
6,0
7.5
9,0
12,0

6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
8,0

45
45
45
45
45
50

w wwwww



455 Beschichtung ,,S"

Bestell-Nr.

455 revétu ,S" N° référence d1
455S5.B3.0200.030BCR 2,0
455S5.B3.0300.045BCR 3,0
455S.83.0400.060BCR 4,0
4555.B3.0500.075BCR 5,0
455S5.B3.0600.090BCR 6,0
455S.B3.0800.120BCR 8,0

* Neue Abmessung / Nouvelle dimension

d2

1,95
2,90
3,90
4,90
5,90
7,90

2,0
3,0
4,0
5,0
6,0
8,0

3,0
4,5
6,0
7.5
9,0
12,0

6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
8,0

45
45
45
45
45
50

w wwwww

VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung

M Kurze Ausfiihrung

M HM-Sorte: EZ 44

M Praziser Zentrumsschnitt fiir Stirmbearbeitung

M Feinstgeschliffene Schneiden

M Gut geeignet zur Bearbeitung von Edelstahl,
Stahle < 1000 N/mm?, NE-Metalle, Edelmetalle,
Kunststoffe

M Sehr gut geeignet zur Bearbeitung von Titan, NiCr,
Stahle 1000-1400 N/mm?

M Fiir NaB- und Trockenbearbeitung gut geeignet

Fraise sphérique en carbure monobloc

pour l'usinage HSC

M Exécution courte

M Sorte de métal dur : EZ 44

1 Coupe de précision au centre pour I'usinage en bout

1 Dents finement polies

1 Trés bien adaptée pour l'usinage de l'acier inoxydable,
des aciers < 1000 N/mm?, des métaux NF, de
métaux précieux, de plastiques

1 Trés bien adaptée pour l'usinage du titane, du NiCr,
des aciers 1000-1400 N/mm?

M Convient bien a l'usinage humide et a sec
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VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung

M Kurze Ausfiihrung

M HM-Sorte: EZ 44

M Praziser Zentrumsschnitt fiir Stirnbearbeitung

M Feinstgeschliffene Schneiden

M Gut geeignet zur Bearbeitung von NiCr, Stéhle
1000-1400 N/mm?, NE-Metalle, Edelmetalle,
Kunststoffe

M Sehr gut geeignet zur Bearbeitung von Titan,
Edelstahl, Stahle < 1000 N/mm?

M WAD: Erhohte Werkzeugstandzeit

M Fiir NaB- und Trockenbearbeitung gut geeignet

Fraise sphérique en carbure monobloc pour

l'usinage HSC

M Exécution courte

M Sorte de métal dur : EZ 44

M Coupe de précision au centre pour l'usinage en bout

1 Dents finement polies

1 Trés bien adaptée pour l'usinage du NiCr, des aciers
1000-1400 N/mm?, des métaux NF, des métaux
précieux, des plastiques

M Trés bien adaptée pour l'usinage du titane,
de l'acier inoxydable, des aciers < 1000 N/mm?

M WAD: Augmentation de la durée de vie des outils

M Convient bien a l'usinage humide et a sec

40

455 Beschichtung ,P”

Bestell-Nr.

455 revétu ,P" N° référence d1
455PB3.0200.030WAD 2,0
455PB3.0300.045WAD 3,0
455PB3.0400.060WAD 4,0
455PB3.0500.075WAD 5,0
455PB3.0600.090WAD 6,0
455PB3.0800.120WAD 8,0

* Neue Abmessung / Nouvelle dimension

d2

1,95
2,90
3,90
4,90
5,90
7,90

2,0
3,0
4,0
5,0
6,0
8,0

3,0
4,5
6,0
7.5
9,0
12,0

6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
8,0

45
45
45
45
45
50

w wwwww



Bestell-Nr.
N° référence

590.030.0020BCR
590.030.0025BCR
590.030.0030BCR
590.030.0035BCR
590.030.0040BCR
590.030.0045BCR
590.030.0050BCR
590.030.0060BCR
590.030.0070BCR
590.030.0080BCR
590.030.0090BCR
590.040.0100BCR
590.040.0110BCR
590.040.0120BCR
590.040.0130BCR
590.040.0140BCR
590.040.0150BCR
590.040.0160BCR
590.040.0170BCR
590.040.0180BCR
590,040.0190BCR
590.040.0200BCR
590.040.0210BCR
590.040.0220BCR
590.040.0230BCR
590.040.0240BCR
590.040.0250BCR
590.040.0260BCR
590.040.0270BCR
590.040.0280BCR
590.040.0290BCR
590.040.0300BCR
590.040.0350BCR
590.040.0400BCR
590.050.0450BCR
590.050.0500BCR
590.060.0600BCR

d1

0,20
0,25
0,30
0,35
0,40
0,45
0,50
0,60
0,70
0,80
0,90
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,10
2,20
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
6,00

0.4
0,5
0,6
0,7
0,8
0,9
1,0
1,2
1.4
1,6
1,8
2,5
2,5
3,0
3,0
3,0
4,0
4,0
4,0
5,0
5,0
6,0
6,0
6,0
7,0
7,0
7.0
7,0
7.0
8,0
8,0
12,0
12,0
14,0
14,0
16,0
19,0

3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
5,0
5,0
6,0

39
39
39
39
39
39
39

39
39
39
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
64

N
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590BCR

VHM-Mikro-Kugelfraser

mit Zentrumsschnitt

M Hochste Fertigungsprazision

M HM-Sorte: EZ 44

V1 Werkzeuge mit polierten Schneiden und
Spankammern

M Fiir NaB- und Trockenbearbeitung gut geeignet

M Standard ohne Beschichtung

Micro-fraise sphérique en carbure

avec coupe au centre

1 Trés haute précision de fabrication

M Sorte de métal dur : EZ 44

M Outils avec dents et espace entre dents polis
™ Convient bien a l'usinage humide et a sec
M Standard sans revétement
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596BCR

VHM-Mikro-Schaftfraser

mit Zentrumsschnitt

M Hochste Fertigungsprazision

M HM-Sorte: EZ 44

M Werkzeuge mit polierten Schneiden und
Spankammern

M Fiir NaB- und Trockenbearbeitung gut geeignet

M Standard ohne Beschichtung

Micro-fraise a queue en carbure

avec coupe au centre

M Trés haute précision de fabrication

M Sorte de métal dur : EZ 44

M Outils avec dents et chambres de copeaux polies
M Convient bien a l'usinage humide et a sec

M Standard sans revétement

42

Bestell-Nr.
N° référence

596.030.0020BCR
596.030.0025BCR
596.030.0030BCR
596.030.0035BCR
596.030.0040BCR
596.030.0045BCR
596.030.0050BCR
596.030.0060BCR
596.030.0070BCR
596.030.0080BCR
596.030.0090BCR
596.030.0100BCR
596.030.0150BCR
596.040.0100BCR
596.040.0110BCR
596.040.0120BCR
596.040.0130BCR
596.040.0140BCR
596.040.0150BCR
596.040.0160BCR
596.040.0170BCR
596.040.0180BCR
596.040.0190BCR
596.040.0200BCR
596.040.0210BCR
596.040.0220BCR
596.040.0230BCR
596.040.0240BCR
596.040.0250BCR
596.040.0260BCR
596.040.0270BCR
596.040.0280BCR
596.040.0290BCR
596.040.0300BCR
596.040.0350BCR
596.040.0400BCR
596.050.0450BCR
596.050.0500BCR
596.060.0600BCR

d1

0,20
0,25
0,30
0,35
0,40
0,45
0,50
0,60
0,70
0,80
0,90
1,00
1,50
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,10
2,20
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
6,00

0,40
0,50
0,60
0,70
0,80
0,90
1,00
1,20
1,40
1,60
1,80
2,50
4,00
2,50
2,50
3,00
3,00
3,00
4,00
4,00
5,00
5,00
5,00
6,00
6,00
6,00
7,00
7,00
7,00
7,00
7,00
8,00
8,00
12,00
12,00
14,00
14,00
16,00
19,00

3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3.0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
5,0
5,0
6,0

39
39
39
39
39

39
39
39
39
39
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
64
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Bestell-Nr. Gewinde VHM Gewindewirbler fiir Hartbearbeitung

N° référence taraudage | d1 d2 r1 12 I 12 d | ™ HM-Sorte: EZ 44

M Hohe gleichbleibende MaBhaltigkeit

M Anpassung an artverwandte Gewinde und
Gewindetoleranzen

™ AuBengewinde mdglich

M Extrem scharfe Schneidkanten

M AusschlieBlich Trockenbearbeitung

N

462H.M020.040Z4 M2,0x0,40 | 1,52 ( 1,00| 0,03| 0,06| 032| 40| 30| 32
462H.M020.060Z4 M2,0x0,40| 1,52 | 1,00| 0,03| 0,06 032| 60| 30| 32
462H.M030.060Z4 M3,0x0,50 | 2,41 | 1,77| 0,04| 0,06| 040| 60| 30| 32
462H.M030.110Z4 M 3,0x0,50 | 2,41 | 1,77| 0,04| 0,06 0,40 | 11,0 3,0| 32
462H.M040.080Z4 M 4,0x0,70 | 3,19 | 2,31| 0,05| 0,06 0,56| 80| 50| 40
462H.M040.08056Z4 | M 4,0x0,70 | 3,19 | 2,31 | 0,05| 0,06 | 056| 80| 60| 64
462H.M040.130Z4 M 4,0x0,70 | 3,19 | 2,31| 0,05| 0,06 0,56 | 13,0/ 50| 40
462H.M040.130S6Z4 | M 4,0x0,70 | 3,19 | 2,31 | 0,05| 0,06 | 0,56 | 13,0 6,0 | 64
462H.M050.090Z4 M 5,0x0,80 | 4,08 | 3,09| 0,06 0,06| 0,64 90| 50| 40
462H.M050.09056Z4 | M 5,0x0,80 | 4,08 | 3,09 | 0,06 | 0,06| 064| 9,0 60| 64
462H.M050.150Z4 M 5,0x0,80 | 4,08 | 3,09| 0,06 0,06 0,64 | 150| 50| 40
462H.M050.16056Z4 | M 5,0x0,80 | 4,08 | 3,09 | 0,06 | 0,06 | 0,64| 16,0/ 6,0 | 64
462H.M060.090Z4 M 6,0x1,00 | 4,87 | 3,64| 0,07 0,06| 0,80 90| 50| 40
462H.M060.09056Z4 | M 6,0x1,00| 4,87 | 3,64 | 0,07 | 0,06| 0,80 90| 60| 64
462H.M060.150Z4 M 6,0x1,00 | 4,87 | 3,64| 0,07| 0,06 0,80 | 150| 50| 40
462H.M060.190S6Z4 | M 6,0x1,00| 4,87 | 3,64 | 0,07 | 0,06 | 080| 19,0/ 6,0 | 64
462H.M080.200Z4 M 8,0x1,25| 6,10 | 4,00| 0,09| 0,18 1,20 | 20,0| 80| 70
462H.M080.250Z4 M 8,0x1,25| 6,10 | 4,00| 0,09| 0,18| 1,20 | 250| 80| 70
462H.M100.260Z4 |M 10,0x1,50| 7,75 | 5,20| 0,11| 0,22 | 1,50 | 26,0/ 10,0 | 80
462H.M100.310Z24 |M10,0x1,50| 7,75 | 5,20 | 0,11 | 0,22 | 1,50| 31,0 10,0 | 80
462H.M120.30024 |M12,0x1,75| 9,50 | 6,51 | 0,11 | 0,22 | 1,75| 30,0| 12,0 [ 100
462H.M120.370Z24 |M12,0x1,75| 9,50 | 6,51 | 0,11 | 0,22 | 1,75| 37,0 12,0 | 100
* Deutsches Patent / Allemagne brevet

* Neue Abmessungen / Nouvelles dimensions

- Tourbillonneur en acier VHM pour filetage

sur métaux durs

M Sorte de métal dur : EZ 44

M Haute tenue des tolérances

V1 Adaptation aux filetages de méme nature et aux
tolérances de filetage

M1 Possibilité de filetages extérieurs

M Taillants extrémement acérés

M Uniquement pour travail a sec

I T O
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IGUANA

Die Evolution in der Diamantbeschichtung von Frasern

IGUANA

L'évolution dans le revétement diamant des fraises

Do besondere Schi

IGUANA - Vollhartmetallwerkzeuge
mit laserbearbeiteter Diamantbeschichtung zum
Schlichten und Vorschlichten

www.zecha.de

IGUANA Kugel-, Torus- und Schaftfraser revolu-
tionieren den Markt der Diamantwerkzeuge im
Mikrobereich. Sie sind Mehrschneider im kleinen
Durchmesserbereich mit scharfen Schneidkanten
und hochverschleiBfester, geschlossener Diamant-
beschichtung - ein absolutes Novum.

Durch die gezielte Bearbeitung der Schneidkanten
mittels Lasertechnik (R= 1um) und der speziellen
Schneidengeometrie, reduzieren sich die Schnitt-
kréfte erheblich. Ergebnis ist eine Reduzierung
der Warmeentwicklung sowie bessere Form-
und MaBhaltigkeit. Diese optimale Werkzeug-
geometrie in Kombination mit der scharfen und
geschlossenen Diamantschicht fiihrt zu einer

GERMANY

Ein weiterer Vorteil der Laserbearbeitung sind die
Werkzeugschneiden ohne Cluster, die somit eine
bessere Oberflachenqualtdt im Vergleich zu bis-
herigen diamantbeschichteten Werkzeugen haben.

ZECHA hat langjahrige Erfahrung in der Hartme-
tallbearbeitung und Diamantbeschichtung. Die
ideale Voraussetzung, um mit vorhandenem Know-
How und neuesten Bearbeitungstechnologien,
neue innovative Werkzeuge herzustellen.

Das Potenzial dieser Werkzeuge erdffnet neue
Maglichkeiten, um bisher unwirtschaftliche Be-
arbeitungsprozesse zu optimieren.

hoheren Standzeit.
.
fe frW W

IGUANA — outils en carbure monobloc
a revétement diamant de travail au laser pour
rectification de dégrossissage et de finition.

Les fraises hémisphériques, toriques et a queue
IGUANA révolutionnent le marché des outils
diamantés pour micro-usages. Il s'agit d'outils
multi-coupe dans une plage de diametres restreinte
avec des dents aff(itées et un revétement hermé-
tique en diamant hautement résistant a ['usure - une
prouesse tout a fait inédite.

L'usinage ciblé des bords de coupe par technique
laser (R=1um) et la géométrie de coupe spéciale
permettent de réduire considérablement les forces
nécessaires a la coupe. Le résultat ? Une baisse
de la chaleur dégagée ainsi qu'une plus grande
stabilité de formes et de dimensions. Cette géo-
métrie optimale des outils couplée a la couche
de diamant tranchante et hermétique prolonge
la durée de vie des outils.

L'usinage laser présente en outre l'avantage de
permettre des arétes de coupe sans cluster, syno-
nymes de meilleure qualité de surface comparée
aux outils diamantés existants.

ZECHA peut se prévaloir de longues années
d'expérience de l'usinage des métaux durs et
revétement diamant. Un atout idéal pour produire
des outils innovants a partir du savoir-faire existant
et des toutes nouvelles technologies d'usinage.

Avec un tel potentiel, ces outils offrent de nouvelles

possibilités d'optimiser des processus d'usinage
jusqu'alors peu économiques.
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EVOLUTION IN DER DIAMANTBESCHICHTUNG
EVOLUTION DANS LE DOMAINE DU REVETEMENT DIAMANT

Herkommliche, diamantbeschichtete Werkzeuge
Outils conventionnels a revétement diamant

Beschich-

tungsfehler

(Clusten Hartmetall-

Erreur de &~ grundtrager

revétement e d

(cluster) ase de
support en

/ carbure

Diamantbeschichtung
Revétement diamant

GroBe Schneidkantenradien
Grands rayons d'arétes de coupe

IGUANA - diamantbeschichtete, laserbearbeitete Werkzeuge
IGUANA - outils a revétement diamant, traités au laser

/ Keine Scharfe Schneidkante, 1 um
Beschich- /Aréte de coupe vive, 1 um

tungsfehler

Aucune Hartmetall-
erreur de = grundtrager
revétement
Base de
support en

/ carbure

Diamantbeschichtung
Revétement diamant

Scharfe Schneidkante
Aréte de coupe vive



DIE MERKMALE IM UBERBLICK
CARACTERISTIQUES EN BREF

Extreme Scharfe

Tranchant extréme

Leichtschneidende Geometrie

Géométrie a coupe douce

Schaftgeometrie mit weichen
Radiusuibergangen fiur mehr
Stabilitat und Sicherheit

Géométrie de queue avec
transitions radiales en douceur
pour une plus grande stabilité
et sécurité

Stabilité des formes et
dimensions

Sehr lange Standzeit

Tres longue durabilité

Ausgewahlte Hartmetallsorten /

bieten allerh6chste Qualitat
beziglich Geflige, Harte und
Bruchfestigkeit

Les types de carbure sélectionnés

offrent les meilleures garanties

de qualité qui soient, en matiere

de structure, de dureté et de
solidité

—
e

/N

/

Form- und MaBhaltigkeit /

4 GHF

GERMANY

Mehrschneidig im kleinsten
Durchmesserbereich

Multi-coupe dans la plage de
diametre la plus restreinte

Durch Laserbearbeitung sind
Werkzeugschneiden frei von
Clustern

Grace a l'usinage laser, les
arétes d'outil sont désormais
sans cluster

Bessere Oberflachenqualitat
im Vergleich zu bisherigen
diamantbeschichteten
Werkzeugen

Meilleure qualité de surface
comparée aux outils a revétement
diamant habituels

Durchmesser: 0 - 10 um
Rundlauf max.: 2 yum
Linienform max.: 3 ym

Diametre: 0 - 10 yum
Concentricité: max. 2 um
Tolérance au rayon: max. 3 yum

Beschriftung nicht auf dem

Schaft sondern auf der Riick-

seite fur perfekten Rundlauf

Inscription non pas sur la
queue mais au dos pour
une circularité parfaite
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IGUANA IGUANA ™S

902

Wirk-@ | Effective-@ 1,997
Ist-@ | Actual-@ 1,996 ""ll“ml Kontrollierte Qualitat
Rundlauf / Concentricity 0,001 "&55s- 151 Qualité contrélée
High End VHM-Kugelfraser Bestell-Nr.
M Lasergeschérfte Schneidkanten mit geschlossener N° référence di d2 r n 2 d oz
- Hochleistungsdiamantschicht , 902.82.040.020.015 04| 036 o020 06 15| 40| 50| 2
Leichtschneidende Werkzeuggeometrie 902.82.050.025.025 05| o046] 025 07| 25| 40| 50| 2
M Schneiddruckminimierung 902.B2.060.030.020 0,6 0,55 0,30 1,0 2,0 4,0 50| 2
4 Zentrumsschnitt 902.82.080.040.020 08| 075 040 2] 20| 40| 0| 2
& Mit Freilange 902.82.100.050.050 10| 09| 050 16| 50| 40| 50| 2
N : 902.82.150.075.050 15| 140 075 24| 50| 40| 50| 2
4 Fiir Nass- und Trockenbearbeitung 902.82.200.100.060 200 19| 100 30| 60| 40| 50| 2
& Zum Schlichten und Vorschlichten 902.82.300.150.090 30/ 280 150 35| 90| 40| 50| 2

* Neue Abmessungen / Nouvelles dimensions

Fraise hémisphérique haut de gamme en
carbure monobloc
M Arétes de coupe afflitées au laser avec couche
de diamant hermétique haute performance
M Géométrie de coupe facile
M Réduction au minimum de la pression de coupe
VI Avec coupe au centre
M Avec longueur libre
M Convient bien a l'usinage humide et a sec
M Pour la rectification de dégrossissage et de finition
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IGUANA ™S

Wirk-@ /| Effective-@ 1,997
Ist@ [ Actual-@ 1996 VIVI‘H'“'"V Kontrollierte Qualitat
Rundlauf / Concentricity 0,001 "3555- 11 Qualité controlée

Bestell-Nr. High End VHM-Torusfraser

N° référence d1 d2 r n 12 d Il Z ™ Lasergescharfte Schneidkanten mit geschlossener
912.72.050.005.025 05| 046| 005 0.7 25| 40| 50| 2 Hochleistungsdiamantschicht ,
912.72.100.010.050 10 o094 ot0| 16| 50| 40| s0| 2  Mleichtschneidende Werkzeuggeometrie
912.72.150.015.050 1,5 1,40 0,15 2,4 5,0 4,0 50| 2 I Schneiddruckminimierung

912.T2.200.020.060 2,0 1,90 0,20 3,0 6,0 40| 50| 2 I Zentrumsschnitt

912.72.300.030.090 3,0 2,80 0,30 35 9,0 40| 50| 2

M mit Freilange
M Fiir Nass- und Trockenbearbeitung
M Zum Schlichten und Vorschlichten

Fraise torique haut de gamme en carbure
monobloc
M Arétes de coupe afflitées au laser avec couche
de diamant hermétique haute performance
M Géométrie de coupe facile
M Réduction au minimum de la pression de coupe
VI Avec coupe au centre
M Avec longueur libre
™ Convient bien a l'usinage humide et a sec
M Pour la rectification de dégrossissage et de finition
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IGUANA ™S

Wirk-@ | Effective-@ 1,997
Ist-@ | Actual-@ 1,996 ||||||||m| Kontrollierte Qualitat

Rundlauf / Concentricity 0,001 "&55s- 151 Qualité contrélée

High End VHM-Schaftfraser Bestell-Nr.

M Lasergeschérfte Schneidkanten mit geschlossener N° référence di d2 n 12 d ' z

- Hochleistungsdiamantschicht , 915.F3.050.025 05| 046 07| 25| 40 50 3
Lelcht§chnelder?d'e \(Verkzeuggeometne 915.F3.100.050 10 0,94 16 5,0 4.0 50 3

™ Schneiddruckminimierung 915.F3.150.050 1,5 1,40 2,4 5,0 4,0 50 3

V1 Zentrumsschnitt 915.F3.200.060 2,0 1,90 3,0 6,0 4,0 50 3

1 Mit Freilinge 915.F3.300.090 30| 280 35] 90| 40 50 3

M Fiir Nass- und Trockenbearbeitung
M Fiir absolut scharfe Ecken
V1 Zum Schlichten und Vorschlichten

Fraise a queue haut de gamme en carbure
monobloc
M Arétes de coupe afflitées au laser avec couche
de diamant hermétique haute performance
M Géométrie de coupe facile
M Réduction au minimum de la pression de coupe
VI Avec coupe au centre
M Avec longueur libre
M Convient bien a l'usinage humide et a sec
M Pour des arétes absolument nettes
M Pour la rectification de dégrossissage et de finition
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VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung
von NE-Metallen
M Kurze Ausfiihrung mit Freilange
M HM-Sorte: EZ 10
M Feinstgeschliffene, polierte Schneiden
und Spankammern
M Prazision im u Bereich
M Fiir NaB- und Trockenbearbeitung gut geeignet
M Standard ohne Beschichtung
M Hervorragende Schruppleistung
M Auf Wunsch mit BCR-Beschichtung
Bestell-Beispiel: 551.0020.10.015BCR

Fraise sphérique en carbure monobloc
pour l'usinage HSC de métaux non ferreux
M Exécution courte avec longueur libre
M Sorte de métal dur : EZ 10
V1 Dents et chambres de copeaux finement polies et
rectifiées avec précision
1 Précision au u
M Convient bien a l'usinage humide et a sec
M Standard sans revétement
M Excellente performance de dégrossissage
M Sur demande aver revétement BCR
Exemple de commande : 551.0020.10.015BCR

Bestell-Nr. Neigungswinkel / Angle d‘inclinaison

N° référence d1 d2(r=d1/2 11 12 d | z 30' 1° 1°30' 2° 3°
551.0020.10.015 0,2 0,18 0,10 0,3 1.5 4,0 50 2 1,90 2,04 2,17 2,28 2,49
551.0030.15.015 1.5 1,94 2,07 2,19 2,30 2,50
551.0030.15.030 0.3 0,27 0,15 0,5 3,0 4,0 50 2 3,54 3,73 3,90 4,04 4,30
551.0030.15.045 4,5 513 5,37 5,56 573 6,03
551.0040.20.020 2,0 2,58 2,72 2,84 2,95 3,16
551.0040.20.040 0.4 034 0.20 0.6 4,0 40 50 2 4,69 4,89 5,06 5,22 5,49
551.0050.25.025 2,5 3,11 3,26 3,39 3,52 3,74
551.0050.25.050 02 e 42 v 5,0 il 20 2 573 5,96 6,15 6,32 6,62
551.0060.30.030 3,0 3,63 3,80 3,95 4,08 4,32
551.0060.30.060 0,6 0,54 0,30 1,0 6,0 4,0 50 2 6,78 7,03 7,24 7,42 7,74
551.0060.30.090 9,0 9,90 10,21 10,46 10,68 11,21
551.0080.40.040 4,0 4,68 4,87 5,04 5,19 5,46
551.0080.40.080 e e el i 8,0 ! 20 2 8,85 9,15 9,38 9,59 9,94
551.0100.50.050 50 5,70 5,92 6,11 6,28 6,57
551.0100.50.100 10,0 10,90 11,24 11,50 11,73 12,44
551.0100.50.150 10 0.35 0:50 1.6 15,0 40 >0 2 16,07 16,48 16,80 17,26 18,69
551.0100.50.200 20,0 21,22 21,68 22,18 23,03 24,94
551.0150.75.050 5,0 5,76 5,97 6,14 6,30 6,58
551.0150.75.100 10,0 13,03 13,37 13,65 13,89 14,95
551.0150.75.150 12 142 0,73 24 15,0 40 60 2 16,12 16,51 16,82 17,27 18,70
551.0150.75.200 20,0 21,26 21,71 22,19 23,04 =
551.0200.100.060 6,0 6,80 7,02 7,21 7,38 1,67
551.0200.100.120 12,0 13,02 13,36 13,63 13,87 14,93
551.0200.100.180 2,0 1,92 1,00 3,0 18,0 4,0 60 2 19,20 19,62 19,96 20,72 -
551.0200.100.240 24,0 25,35 25,84 26,63 27,64
551.0200.100.300 30,0 31,49 32,11 33,29 -
551.0300.150.090 9,0 10,09 10,33 10,54 10,73 -
551.0300.150.180 3,0 2,82 1,50 3,5 18,0 4,0 60 2 19,34 19,72 20,00 - -
551.0300.150.300 30,0 31,60 32,15 - - -
551.0400.200.120 12,0 13,16 13,45 13,69 13,90 14,93
551.0400.200.240 40 3.82 200 40 24,0 60 60 2 25,46 25,91 26,65 27,66 -
551.0500.250.150 15,0 16,23 16,56 16,83 =

: 4,82 2 b ' . 2 ! ! '

551.0500.250.300 i 8 o 30,0 o 60 31,58 32,13 - -
551.0600.300.180 18,0 - - - -
551.0600.300.300 6.0 >82 3,00 6.0 30,0 6.0 60 2 - - - -
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VHM-Torusfraser fiir die HSC-Bearbeitung
von NE-Metallen
M Kurze Ausfiihrung mit Freildnge
M HM-Sorte: EZ 10
M Feinstgeschliffene, polierte Schneiden
und Spankammern
M Prazision im u Bereich
M Fiir NaB- und Trockenbearbeitung gut geeignet
M Standard ohne Beschichtung
™ Auf Wunsch mit BCR-Beschichtung
Bestell-Beispiel: 556.0020.02.015BCR

Bestell-Nr.
N° référence d1 d2|r=d1/2

556.0020.02.015 02| 017 002
556.0030.02.015

556.0030.02.030 L) 2 i
556.0040.02.020
556.0040.02.040
556.0050.05.025
556.0050.05.050
556.0050.05.075
556.0050.05.100
556.0060.05.030
556.0060.05.060
556.0080.05.040
556.0080.05.080
556.0100.10.050
556.0100.10.100 10/ 095 010
556.0100.10.150
556.0150.10.050
556.0150.10.100
556.0150.10.150
556.0150.10.200
556.0200.20.060
556.0200.20.120
556.0200.20.180 200 192 020
556.0200.20.240
556.0200.20.300
556.0300.20.090
556.0300.20.180 30| 28| 020
556.0300.20.300
556.0400.20.120
556.0400.20.240
556.0500.50.150
556.0500.50.300
556.0600.50.180
556.0600.50.300

04 0,34 0,02

0,5 0,44 0,05

0,6 0,54 0,05

0,8 0,74 0,05

1.5 1,42 0,10

4,0 3,82 0,20

5,0 4,82 0,50

6,0 5,82 0,50

52

0.3
0,5

0,6

0,7

1.0

1,2

2,4

3,0

35

4,0
5,0

6,0

Fraise torique en carbure monobloc pour

l'usinage HSC de métaux non ferreux

M Exécution courte avec longueur libre

M Sorte de métal dur: EZ 10

1 Dents et chambres de copeaux finement polies et
rectifiées avec précision

V1 Précision au u

™ Convient bien a l'usinage humide et a sec

M Standard sans revétement

M Sur demande avec revétement BCR
Exemple de commande : 556.0020.02.015BCR

Neigungswinkel / Angle d'inclinaison
2 d | 7 30 ] 1030 >
15 4,0 50 2 1,75 1,85 1,95 2,04
15 1,75 1.85 1,05 2,04
3,0 il i . 3,40 3,60 3,80 4,00
2,0 2,10 2,24 237 2,48
4,0 40 >0 2 2,40 2,60 2,70 2,90
25 2,63 278 2,92 3,05
5.0 5.25 5.48 5.68 5.85
75 &l 2 2 7.85 8,14 8,38 8,59
10,0 1045 1078|1105 1128
3,0 3,15 3,33 3,48 3.62
6,0 4.0 >0 2 6,29 6,55 6,76 6,95
40 4,20 an 4,58 474
8,0 4.0 50 2 8,37 8,67 8,92 9,13
5.0 5.22 5,46 5,65 5,83
10,0 4,0 50 2| 1042 1076 11,08 1127
15,0 1559  1600|  1633| 16,78
5.0 530 5.5 571 5.88
10,0 1049 10,81 11.07] 1130
15,0 ol e 2| q564| 1604|1636 16,79
20,0 2078 2124 217 22,56
6,0 6,33 6,58 6,78 6,96
12,0 1255 1290|1319 1343
18,0 4,0 60 2| 1872|  1916| 1948|2025
24,0 287 2538|2615 2718
30,0 31,01 31,63 32,82 i
9,0 9.63 990| 1013|1033
18,0 4,0 60 2| 1887|1928 1953 -
30,0 31,13 31,68 . :
12,0 1272 1304|1331 13,38
24,0 6.0 60 21 9501 2525 2620  27.3
15,0 1579  1615|  16.44 ;
30,0 e & 21 3113] 3167 -
18,0 i i i
300 6,0 60 2

3°

2,22
2,22
4,20
2,70
3,10
3,29
6,15
8,94
11,98
3,87
1,27
5,02
9,48
6,13
11,97
18,22
6,17
11,98
18,23

7,28
14,48



455.83.0200.030
455.83.0300.045
455.B3.0400.060
455.83.0500.075
455.B3.0600.090
455.83.0800.120
* Neue Abmessung / Nouvelle dimension

2,0
3,0
4,0
5,0
6,0
8,0

1,95
2,90
3,90
4,90
5,90
7,90

2,0
3,0
4,0
5,0
6,0
8,0

3,0
4,5
6,0
7.5
9,0
12,0

6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
8,0

45
45
45
45
45
50

w wwwww

VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung
M Kurze Ausfiihrung

M HM-Sorte: EZ 44

M Praziser Zentrumsschnitt fiir Stirmbearbeitung

M Feinstgeschliffene Schneiden

M Sehr gut geeignet zur Bearbeitung von NE-Metallen
M Fiir NaB- und Trockenbearbeitung gut geeignet

Fraise sphérique en carbure monobloc
pour l'usinage HSC

M Exécution courte

M Sorte de métal dur : EZ 44

™ Coupe de précision au centre pour l'usinage en bout
1 Dents finement polies

1 Trés bien adaptée pour l'usinage de métaux NF

M Convient bien a l'usinage humide et a sec




VHM-Mikro-Kugelfraser

mit Zentrumsschnitt

M Hochste Fertigungsprazision

M HM-Sorte: EZ 44

M Werkzeuge mit polierten Schneiden und
Spankammern

M Fiir NaB- und Trockenbearbeitung gut geeignet

M Standard ohne Beschichtung

M Auf Wunsch ab @ 0,2 mm mit lhren Vorgaben an-
gepasste BCR- oder WAD-Beschichtung lieferbar.
Bestell-Beispiel: 590.030.0020BCR
Bestell-Beispiel: 590.030.0020WAD

Micro-fraise sphérique en carbure

avec coupe au centre

M Trés haute précision de fabrication

M Sorte de métal dur : EZ 44

M Outils avec dents et espace entre dents polis

M Convient bien a l'usinage humide et a sec

M Standard sans revétement

M Sur demande a partir du @ 0,2 mm livrable avec
revétement BCR ou WAD selon votre spécification
Exemple de commande : 590.030.0020BCR
Exemple de commande : 590.030.0020WAD
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Bestell-Nr.
N° référence

590.030.0005
590.030.0010
590.030.0015
590.030.0020
590.030.0025
590.030.0030
590.030.0035
590.030.0040
590.030.0045
590.030.0050
590.030.0060
590.030.0070
590.030.0080
590.030.0090
590.040.0100
590.040.0110
590.040.0120
590.040.0130
590.040.0140
590.040.0150
590.040.0160
590.040.0170
590.040.0180
590,040.0190
590.040.0200
590.040.0210
590.040.0220
590.040.0230
590.040.0240
590.040.0250
590.040.0260
590.040.0270
590.040.0280
590.040.0290
590.040.0300
590.040.0350
590.040.0400
590.050.0450
590.050.0500
590.060.0600

d1

0,05
0,10
0,15
0,20
0,25
0,30
0,35
0,40
0,45
0,50
0,60
0,70
0,80
0,90
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,10
2,20
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
6,00

0,1
0,2
0.3
0,4
0,5
0,6
0,7
0,8
0.9
1.0
1.2
1.4
1,6
1.8
2,5
2,5
3,0
3,0
3,0
4,0
4,0
4,0
5,0
5,0
6,0
6,0
6.0
7,0
7,0
7,0
7,0
7,0
8,0
8,0
12,0
12,0
14,0
14,0
16,0
19,0

3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
50
5,0
6,0

39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39

39
39
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
64
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Bestell-Nr.
N° référence

596.030.0003
596.030.0004
596.030.0005
596.030.0006
596.030.0007
596.030.0008
596.030.0009
596.030.0010
596.030.0015
596.030.0020
596.030.0025
596.030.0030
596.030.0035
596.030.0040
596.030.0045
596.030.0050
596.030.0060
596.030.0070
596.030.0080
596.030.0090
596.030.0100
596.030.0150
596.040.0100
596.040.0110
596.040.0120
596.040.0130
596.040.0140
596.040.0150
596.040.0160
596.040.0170
596.040.0180
596.040.0190
596.040.0200
596.040.0210
596.040.0220
596.040.0230
596.040.0240
596.040.0250
596.040.0260
596.040.0270
596.040.0280
596.040.0290
596.040.0300
596.040.0350
596.040.0400
596.050.0450
596.050.0500
596.060.0600

d1

0,03
0,04
0,05
0,06
0,07
0,08
0,09
0,10
0,15
0,20
0,25
0,30
0,35
0,40
0,45
0,50
0,60
0,70
0,80
0,90
1,00
1,50
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,10
2,20
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
6,00

0,06
0,08
0,10
0,12
0,14
0,16
0,18
0,20
0,30
0,40
0,50
0,60
0,70
0,80
0,90
1,00
1,20
1,40
1,60
1,80
2,50
4,00
2,50
2,50
3,00
3,00
3,00
4,00
4,00
5,00
5,00
5,00
6,00
6,00
6,00
7,00
7,00
7,00
7,00
7,00
8,00
8,00
12,00
12,00
14,00
14,00
16,00
19,00

3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
5,0
5,0
6,0

39
39
39
39
39

39
39
39
39
39

39
39
39
39
39
39
39
39
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
64
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VHM-Mikro-Schaftfraser

mit Zentrumsschnitt

M Hochste Fertigungsprazision

M HM-Sorte: EZ 44

V1 Werkzeuge mit polierten Schneiden und
Spankammern

M Fiir NaB- und Trockenbearbeitung gut geeignet

M Standard ohne Beschichtung

M Auf Wunsch ab @ 0,2 mm mit [hren Vorgaben an-
gepasste BCR- oder WAD-Beschichtung lieferbar.
Bestell-Beispiel: 596.030.0020BCR
Bestell-Beispiel: 596.030.0020WAD

Micro-fraise a queue en carbure

avec coupe au centre

1 Trés haute précision de fabrication

M Sorte de métal dur : EZ 44

M Outils avec dents et chambres de copeaux polies

™ Convient bien a l'usinage humide et a sec

M Standard sans revétement

M Sur demande a partir du @ 0,2 mm livrable avec
revétement BCR ou WAD selon votre spécification
Exemple de commande : 596.030.0020BCR
Exemple de commande : 596.030.0020WAD
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VHM-Mikro-Schaftfraser

M Speziell entwickelt fiir die Uhrenindustrie

M Hochste Fertigungsprazision

M HM-Sorte: EZ 44

1 Werkzeuge mit polierten Schneiden und
Spankammern

M Extrem lange Standzeiten

M Fiir NaB- und Trockenbearbeitung gut geeignet

M Standard ohne Beschichtung

M Auf Wunsch mit BCR-Beschichtung
Bestell-Beispiel: 489K0040.008BCR

Solid carbide micro end mill
Micro-fraise a queue en carbure
M1 Spécialement développé pour l'industrie horlogére
M Trés haute précision de fabrication
M Sorte de métal dur : EZ 44
M Outils avec dents et chambres de copeaux polies
M Durabilités extrémement longues
™ Convient bien a l'usinage humide et a sec
M Standard sans revétement
M Sur demande avec revétement BCR
Exemple de commande : 489K0040.008BCR
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Bestell-Nr.
N° référence

489K0040.008
489K0050.010
489K0060.012
489K0070.014
489K0080.016
489K0090.018
489K0100.020
489K0120.024
489K0130.026
489K0140.028
489K0150.030
489K0160.032
489K0180.036
489K0190.038
489K0200.040
489K0220.044
489K0250.050
489K0280.056
489K0300.060
489K0400.060
489K0450.060
489K0500.060
489K0600.060
489K0800.060

dha

d1

0,4
0,5
0,6
0,7
0,8
0,9
1,0
1,2
1.3
1.4
1.5
1,6
1.8
1.9
2,0
2,2
2,5
2,8
3,0
4,0
4,5
5,0
6,0
8,0

0,8
1,0
1.2
14
1,6
18
2,0
2,4
2,6
2,8
3,0
3,2
3,6
38
4,0
4,4
5,0
5,6
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0

3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
4,0
6,0
6,0
6,0
8,0

39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39
39

39
39
39
39
39

39
39
39
39

N
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Bestell-Nr.
N° référence

48910040.012
489L0050.015
489L0060.018
489L0070.021
48910080.024
489L0090.030
489L0100.030
489L0120.036
48910130.039
489L0150.045
48910180.054
489L0200.060

d1

0,4
0,5
0,6
0,7
0,8
0,9
1,0
1.2
1,3
1.5
1.8
2,0

1,2
1.5
1.8
2,1
2,4
3,0
3,0
3,6
3,9
4,5
54
6,0

3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

39

39
39
39
39
39

39
39
39
39

N
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VHM-Mikro-Schaftfraser

M Speziell entwickelt fiir die Uhrenindustrie

M Hochste Fertigungsprazision

M HM-Sorte: EZ 44

¥ Werkzeuge mit polierten Schneiden und
Spankammern

] Extrem lange Standzeiten

M Fiir NaB- und Trockenbearbeitung gut geeignet

1 Standard ohne Beschichtung

M Auf Wunsch mit BCR-Beschichtung
Bestell-Beispiel: 489L0040.012BCR

Micro-fraise a queue en carbure
M Spécialement développé pour l'industrie horlogére
M Trés haute précision de fabrication
M Sorte de métal dur : EZ 44
™ Outils avec dents et chambres de copeaux polies
M Durabilités extrémement longues
™ Convient bien a l'usinage humide et a sec
M Standard sans revétement
M Sur demande avec revétement BCR
Exemple de commande : 489L0040.012BCR
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MARLIN - Hochharte Zerspanungswerkzeuge

fur das Bearbeiten von Hartmetall und Keramik

MARLIN - Outils de coupe extrément durs

pour l'usinage du carbure et de la céramique



Garantierte Qualitat
Qualité garantie

Lebensnummer

Samtliche Werkzeuge durchlaufen eine strenge Kontrolle, bei der alle
relevanten Daten protokolliert werden. Die Identifikationsnummer des
Werkzeugs wird zusammen mit der Produktionscharge per Laser auf dem
Boden des Schafts graviert, sodass jedes Werkzeuge eindeutig identifiziert
und auch noch Jahre spater prazise reproduziert werden kann. Die optimale
Rundlaufgenauigkeit bleibt hier, im Gegensatz zu einem gelaserten Schaft,
erhalten.

Numéro a vie

Tous les outils passent par controles étroits et avec I'enregistrement de toutes
les données pertinentes. Pour I'unique identification de I'outil et sa précise
reproduction, méme des années plus tard, le numéro d'identification ainsi
que le lot de production sont gravés au laser au bout de la queue de chaque
outil. Dans ce contexte, et au contraire de la queue traitée au laser, la précision
optimale de circularité sera maintenue.

Qualitatssicherung

ZECHA steht fir Produkte, die hochsten Qualitatsanforderungen gerecht
werden. GemaB dem Anspruch unserer Kunden, ist das Qualitdtsmanage-
ment bei ZECHA in allen Abldufen fest verankert und sichert damit ein
gleichbleibend hohes Qualitatsniveau. Modernste Messgerate in vollklima-
tisierten Rdumen sichern dabei die Qualitét unserer Produkte.

Assurance de la qualité

ZECHA est synonyme de produits qui remplissent les exigences de qualité
les plus strictes. Conformément aux demandes de nos clients, chez Zecha
la gestion de la qualité est profondément ancrée dans tous les procédés et
garantit ainsi un niveau de qualité élevé et constant. Les instruments de
mesure ultramodernes dans les locaux entierement climatisés garantissent
ainsi la qualité de nos produits.



Label

Die Fréser unserer High-End-Linie haben extrem enge Toleranzen und
eine maximale Standzeit firr prozessicheres Frasen.

Die Werkzeuge haben eine 100% Qualitdtskontrolle. Jedes Werkzeug ist
auf dem Verpackungslabel mit den Ist-MaBen gekennzeichnet.

Wirk-@ | Effective-@d 0,494 0 6. 0.6 8.1
wo oams it [f]
Rundlauf / Concentricity 0,001 ™"

Etiquette

Les fraises de notre gamme High End revétent des tolérances extrémement
serrées et une durée de service maximale.

Les outils parcourent un controle de qualité de 100%. Les mesures réelles
de chaque outil sont notées dans les étiquettes de l'emballage.

Diamantbeschichtung

Wegen seiner extremen Harte eignet sich der Werkstoff Diamant speziell
fiir die Beschichtung von stark beanspruchten Werkzeugen. Um die hohe
Qualitdt unserer diamantbeschichteten Frdser garantieren zu konnen, arbeiten
wir eng mit namhaften Beschichtungsexperten zusammen. Die Diamant-
schicht wird perfekt auf Geometrie und Materialeigenschaften unserer Werk-
zeuge und auf die Bearbeitung des sproden und abrasiven Graphits oder
andere Werkstoffe zugeschnitten. Fiir Werkzeuge mit Diamtbeschichtung
verwenden wir speziell dafiir geeignete Hartmetalle.

Revétement en diamant

En raison de son extréme dureté, le diamant convient particulierement au
revétement d'outils soumis a de fortes charges. Pour pouvoir garantir la
grande qualité de nos fraises avec revétement en diamant, nous travaillons
en étroite collaboration avec de grands experts en la matiére. La couche de
diamant est parfaitement adaptée a la géométrie et aux caractéristiques du
matériau de nos outils et a l'usinage du graphite cassant et abrasif. Nous
utilisons des carbures spécialement appropriés pour nos outils de preci-
sion recouverts de diamant.
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Produktwelt / Univers de produit
Kataloge / Catalogue

IMAGE BOHRER Katalog
L'IMAGE FORETS Catalogue
STAHL Fréswerkzeuge Stanz- und Umformwerkzeuge

ACIER Fraises Outils de decoupage et d’emboutissage

Gesamt-Flyer / Dépliant complet

Welt der Bohrer
Univers des forets

Welt des Formenbaus
Univers de la construction de moules

MIKRO Zerspanungswerkzeuge
MICRO Outils de coupe

GRAPHIT Fraswerkzeuge
GRAPHITE Fraises

Stanzen und Umformen
Découpage et I'emboutissage

Diamant-Werkzeuge
Outils revétement diamant

Viele weitere Produktlinien finden Sie unter
Vous trouverez de nombreuses autres gammes de produits a |'adresse



Einzel-Flyer / Dépliant particulier

MARLIN IGUANA PEACOCK
MARLIN IGUANA PEACOCK
High-End-Kugelfraser Knochenplattenfertigung Dental

High-End fraise hémisphérique en carbure Fabrication des plaques osseuses

Allgemeine Hinweise
Consignes générales

Dieser Katalog ist urheberrechtlich geschiitzt. Die
Vervielfaltigung von Informationen oder Daten,
insbesondere die Verwendung von Texten, Text-
teilen oder Bildmaterial, bedarf der vorherigen
Zustimmung der ZECHA Hartmetall-Werkzeug-
fabrikation GmbH.

Technische Anderungen unserer Produkte und
Anderungen des Lieferprogrammes im Zuge der
Weiterentwicklung behalten wir uns vor.

Unsere Allgemeinen Geschaftsbedingungen finden
Sie auch im Internet unter:
http://www.zecha.de/de/agb

Technologie dentaire

Ce catalogue est protégé par des droits d'auteur.
Toute reproduction des informations ou données,
en particulier |'utilisation de textes, parties de
texte ou matériel d'illustration, requiert Iaccord
préalable de la société ZECHA Hartmetall-Werk-
zeugfabrikation GmbH.

Sous réserve de modifications techniques de nos
produits et modifications du programme de livraison
dans le cadre du développement permanent.

Vous trouverez également nos conditions géné-
rales de vente sur notre site Internet a |'adresse:
http://www.zecha.de/en/terms-and-conditions

Spiralbohrer
Forets hélicoidaux
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GERMANY

ZECHA Hartmetall-
Werkzeugfabrikation GmbH

Benzstr. 2
D-75203 Konigsbach-Stein

Tel. +49 7232 3022-0
Fax +49 7232 3022-25

info@zecha.de
www.zecha.de

Vertretung in der Schweiz:
Représentation en Suisse :

Zurichstrasse/Rue de Zurich 15
CH 2504 Biel/Bienne

T +41 32 344 60 60
F +41 32 344 60 80

info@dihawag.ch
www.dihawag.ch

Stand 12/2018
Copyright by ZECHA Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH. Technische Anderungen unserer Produkte im Zuge der Weiterentwicklung behalten wir uns vor.



