nserer Fraswerkzeuge flr weiche, harte und pulvermetallurgische Stahle bis 70 HRC

de nos outils de fraisage pour les aciers souples, durs et de métallurgie des poudres
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Abwechslungsreich, vielfdltig, PEACOCK - Das Multitalent

Die PEACOCK-Familie ist die Innovation in unserem
Hartfraserprogramm fiir Stahl und PM-Werkstoffe
bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung im
Werkzeug- und Formenbau. Die mehrschneidigen
PEACOCK Kugel- und Torusfréser sind in verschie-
denen Abmessungen verfligbar: Die Kugelfraser
der Serie 581P von Durchmesser 0,2 bis 12,0 mm
und die Torusfrdser der Serien 583P und 597P
von Durchmesser 0,2 bis 6,0 mm bzw. 0,8 bis
6,0 mm. Die zusétzliche Serie 599 ergdnzt die
PEACOCK-Linie ab sofort mit neuen Kugelfrdsern
und Torusfrasern von Durchmesser 0,1 bis 12,0 mm.
Des Weiteren mit den neuen Linien 599.F4 und
599.F6 - spezielle Hochleistungs-Schaftfraser, die
sich gegentiber den Marktbegleitern auszeichnen.
599.F4 mit einem feinstgeschliffenen Schutzradius
von max. 0,05 mm und 599.F6 mit einem defi-

nierten Schleifradius, dadurch bieten sie einen
zusatzlichen Schutz der Kante.

Das neue Fraserdesign bietet hohe Bearbeitungs-
effizienz durch groBe Leistungsfahigkeit und Ver-
schleiBfestigkeit fiir verschiedenste Materialien,
Legierungsbestandteile und Werkstoffharten bis
70 HRC. Eine neue Beschichtungstechnologie
in Verbindung mit dem richtigen VHM-Substrat,
stabilisierte Geometrie, feinste Mikrogeometrie
sowie verrundete Schaftiibergénge decken noch
mehr Applikationen in sémtlichen Formen und
Bauteilhdrten ab. Selbst hochlegierte, weiche
Werkstoffe kénnen mit Kithlschmierung genau so
gut wie hochfeste harte Werkstoffe trocken nicht
nur geschruppt, sondern auch semi-geschlich-tet
sowie in hochster Prazision und Bauteilformge-
nauigkeit fein-geschlichtet werden.

Minimierte Reibung durch sehr glatte und homo-
gene Schichtoberflachen in Zusammenhang mit
groBer Stabilitdt und Festigkeit sowie exzellenter
Schichthaftung erzielen zusatzlich mehr Reserven,
Wiederholbarkeit und Sicherheit in der Anwendung.

Die neue CBN-Linie 950 wird als Kugel- und
Torusfraser in den Bereichen von 0,2 bis 2,0 mm
angeboten. Die hohe Harte des Substrats trdgt zu
einer erhdhten Lebensdauer der Form- und MaB-
genauigkeit bei. Durch die gezielt angebrachte
Geometrie wird eine optimale Oberflachengtite
am Bauteil erreicht. Ebenso trégt diese Form zur
Stabilisierung der Schneidkanten bei, was in ei-
ner hohen Lebensdauer zum Ausdruck kommt.
Die CBN-Linie ist optimal geeignet fiir gehartete
Stahle bis 70 HRC.

Variée et diversifiée, PEACOCK - L'outil aux multiples talents

La famille PEACOCK est I'innovation de notre
gamme de fraises dures pour |'acier et les maté-
riaux PM pour l'usinage a grande vitesse dans
la construction d'outils et de moules. Les fraises
sphériques et toriques multi-coupes PEACOCK
sont disponibles dans différentes dimensions : les
fraises sphériques de la série 581P d'un diamétre
de 0,2 12,0 mm et les fraises toriques des séries
583P et 597P d'un diametre de 0,2 a 6,0 mm ou
0,8 a 6,0 mm. La nouvelle série 599 compléte
désormais la gamme PEACOCK avec de nouvelles
fraises sphériques et toriques de 0,1 a 12,0 mm
de diametre.

En outre, avec les nouvelles lignes 599.F4 et 599.
F6 - des fraises spéciales a haute performance qui
se distinguent de leurs concurrents sur le marché.
599.F4 avec un rayon de protection finement
meulé de 0,05 mm maximum et 599.F6 avec un
rayon de meulage défini, offrant ainsi une protec-
tion supplémentaire des arétes.
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La nouvelle conception de la fraise offre une grande
efficacité d'usinage grace a des performances et
une résistance a l'usure élevées pour une large
gamme de matériaux, de composants en alliage
et de duretés de matériaux jusqu’a 70 HRC. Une
nouvelle technologie de revétement associée a un
substrat en carbure adapté, une géo-métrie sta-
bilisée, une micro géométrie fine ainsi que des
transitions de tige arrondies couvrent encore plus
d'applications dans toutes les formes et duretés
de composants. Méme les matériaux souples
et fortement alliés peuvent étre finis a sec avec
une lubrification par refroidissement tout aussi
bien que les matériaux durs a haute résistance,
non seulement par ébauche, mais également par
semi-finition et finition fine avec la plus haute
précision et la plus grande fidélité de forme des
composants.

La réduction des frottements grdce a des surfaces
de revétement trés lisses et homogenes, associée

a une stabilité et une résistance élevées ainsi qu‘a
une excellente adhésion des revétements, permet
d'obtenir davantage de réserves, de reproductibi-
lité et de sécurité dans I'application.

La nouvelle ligne CBN 950 est proposée sous for-
me de fraises sphériques et toriques sur les plages
de 0,2 a 2,0 mm. La dureté élevée du substrat
contribue a augmenter la durée de vie de la for-
me et la précision dimensionnelle. La géométrie
ciblée permet d'obtenir une qualité de surface
optimale sur le composant. Cette forme permet
également de stabiliser les arétes de coupe, ce qui
se traduit par une longue durée de vie. La ligne
(BN est parfaitement adaptée aux aciers trempés
jusqu'a 70 HRC.

www.zecha.de
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PEACOCK - vielfaltig einsetzbar

Werkstoff

e

Wolframkupfer

E

Hochlegierter Stahl

E

Universell

E

Rostfreier Stahl

NiCr

B

=
(@)

ickel-Chrom

B

Guss

HRC |
70

Harte Werkstoffe

Herausforderung Werkstoff

Wolframkupfer ist nicht gleich Wolframkupfer. Die Eigenschaften
des Werkstoffs variieren je nach W- oder Cu-Anteil.

Je hoher der Wolfram-Anteil, desto abrasiver wird das zu bear-
beitende Wolframkupfer.

Im Gegensatz dazu wird das Wolframkupfer mit steigendem
Kupfer-Anteil zéher und es neigt zu Aufbauschneiden und zum
Aufkleben der Spéne.

Bei hochlegierten Stahlen muss der Legierungsgehalt von min-
destens einem der Legierungselemente = 5% betragen.

Mit 1.000-1.400 N/mm? sind hochlegierte Stahle nicht nur hart,
abrasiv und zdh, sondern auch besténdig gegen héhere Tempe-
raturen.

Zéhe, klebende Werkstoffe <1.000 N/mm? die sich durch eine
geringe Spanbruchneigung auszeichnen.

Nichtrostende Stahle und somit auch Nickel-Chrom-Legierungen
weisen eine hohe Zahigkeit auf. Diese Eigenschaft sorgt jedoch
fiir eine schlechte Zerspanbarkeit des Werkstoffs: Beim Zerspan-
vorgang kommt es zu hohen Prozesstemperaturen und es be-
steht eine erhohte Neigung zum , Festfressen”.

Gusseisen ist ein abrasiver Werkstoff mit unterschiedlichen Har-
tegraden, welcher die Zerspanbarkeit bedingt. Entscheidend fir
die Art des Gusseisens ist die Form des Kohlenstoffs im erstarrten
Guss. Grauguss (GG) ist mit seinen diinnen unregelmaBigen
Graphitlamellen weich und gut zu zerspanen.

Gusseisen mit Kugelgraphit (GGG) hingegen weist auf Grund
seiner eingebetteten Graphitkugeln eine hohe Festigkeit und
Zahigkeit auf und benétigt eine hohe Zerspankraft.

Titan ist auf Grund der Kaltverfestigung bei der Zerspanung
stark abrasiv. Durch die hohe Elastizitdt neigt Titan zur langen
Spanbildung und zum Verkleben mit der Schneide. Titan leitet
die Wérme nur schlecht ab, wodurch hohe Temperaturen an der
Schneide entstehen.

Sehr harter Werkstoff mit groBem Widerstand, was zu einer
hohen Zerspanungskraft mit groBer Wérmeentwicklung fiihrt.

Loésung / Vorteil Werkzeug

Hoher Wolfram-Anteil = ,hartes/harteres” Wolframkupfer:
* Stabile Schneidkante auf Grund spezieller Mikrogeometrie
* Hohe Harte des VHMs

Hoher Kupfer-Anteil = ,weiches/weicheres” Wolframkupfer:

* Hohe Schnittigkeit durch sehr glatte und diinne WAD-
Beschichtung

* Hohe Z&higkeit des VHMs

* Feine Mikrogeometrie
* Hohe VerschleiBfestigkeit des VHMs

* Hohe Schnittigkeit durch sehr glatte und diinne WAD-
Beschichtung
* Hohe Z&higkeit des VHMs

* WAD-Beschichtung dient als Temperaturschutz

* Schnelle Abfiihrung der Spane durch glatt polierte, groBe
Spankammern

* Reduzierte Reibung und Kréfte durch spezielle Nutgeometrie

e Stabile Schneidkante auf Grund Mikrogeometrie
* Hohe VerschleiBfestigkeit des VHMs

* Gute Abflihrung der Spane und weicher Schnitt durch feinst-
geschliffene Schneiden mit polierten Spankammem

* Stabile Schneidkante auf Grund Mikrogeometrie

* Hohe Schnittigkeit durch sehr glatte und diinne WAD-
Beschichtung

* WAD-Beschichtung dient als Temperaturschutz

* Hohe Zahigkeit des VHMs

* Stabile Schneidkante auf Grund Mikrogeometrie

* Hohe Harte des VHMs

* Reduzierte Reibung und Kréfte durch spezielle Nutgeometrie
* Sehr glatte und diinne WAD-Beschichtung

* Neueste CBN-Generation



PEACOCK - utilisation polyvalente

Matériau

Tungstene-cuivre

K

Acier hautement allié

E

Universel

E

Acier inoxydable

Y

NiCr

=

ickel-chrome

ﬂ

Fonte

HRC
70

Matériaux durs

Défi du matériau

Tous les tungsténe-cuivres ne se valent pas. Les propriétés du
matériau varient en fonction de la teneur en W ou en Cu.

Plus la teneur en tungstene est élevée, plus le cuivre a usiner
est abrasif.

En revanche, le tungsténe-cuivre devient plus dur lorsque la
teneur en cuivre augmente et il a tendance a s'accumuler et
provoquer I'adhérence des copeaux.

Concernant les aciers fortement alliés, la teneur d’au moins un
des éléments de I'alliage doit étre = a 5 %.

Avec 1.000-1.400 N/mm?2, les aciers hautement alliés ne sont pas
seulement durs, abrasifs et résistants mais également résistants
aux températures plus élevées.

Matériaux résistants et adhésifs <1 000 N/mm?2 qui se carac-
térisent par une faible tendance a la rupture des copeaux.

Les aciers inoxydables et ainsi les alliages nickel-chrome éga-
lement présentent une grande tenacité. Cette caractéristique
rend ce matériau difficile a usiner : le processus d'enlévement
de copeaux génére des températures de processus élevées et
augmente la tendance a « gripper ».

La fonte est un matériau abrasif dont le degré de dureté varie, ce
qui détermine I'usinabilité. Le facteur décisif pour le type de fonte
est la forme du carbone dans la fonte solidifiée. La fonte grise,
avec ses fines lamelles irrégulieres de graphite, est souple et facile
a usiner.

La fonte & graphite sphéroidal, quant a elle, présente une résistance
et une ténacité élevées en raison des sphéres de graphite qui y
sont incorporées et nécessite une force de coupe élevée.

Le titane est trés abrasif en raison de son durcissement pendant
I'usinage. En raison de sa haute élasticité, le titane tend a former
de longs copeaux et a adhérer aux lames. Le titane évacue mal
la chaleur, ce qui génere de hautes températures sur la lame.

Matériau trés dur et trés résistant, ce qui entraine une force de
coupe élevée avec un fort dégagement de chaleur.

Solution / Avantage de I'outil

Teneur élevée en tungsténe = cuivre tungstene « dur/plus dur » :
* Aréte de coupe stable grace a une micro géométrie spéciale
* Dureté élevée du carbure

Teneur élevée en cuivre = cuivre tungstene « souple/plus souple » :

* Capacité de coupe élevée grace a un revétement WAD tres
lisse et fin.

* Grande ténacité du carbure

* Microgéométrie fine
e Grande résistance a I'usure du carbure

* Grande capacité de coupe grace a un revétement WAD
trés lisse et fin
* Grande ténacité du carbure

* Le revétement WAD sert de protection contre la température

» Evacuation rapide des copeaux grace & des espaces entre dents
larges et polis

* Réduction de la friction et des forces grace a la géométrie
spéciale des rainures

* Aréte de coupe stable en raison de la microgéométrie
e Grande résistance a I'usure du carbure

* Bonne évacuation des copeaux et coupe douce grace a des arétes
de coupe finement aff(itées avec des espaces entre dents polis

* Aréte de coupe stable en raison de la microgéométrie

* Grande capacité de coupe grace a un revétement WAD tres
lisse et fin

e Le revétement WAD faut office de protection thermique

e Grande ténacité du carbure

* Aréte de coupe stable en raison de la microgéométrie

e Grande dureté du carbure

* Friction et forces réduites grace a la géométrie spéciale de
la rainure

* Revétement WAD tres lisse et fin

* Derniére génération CBN



Innovation im Hartfrasbereich
Innovation dans le domaine du fraisage dur

Serien 581H / 583H Serie 599
500-fache VergréBerung 500-fache VergréBerung
Séries 581H / 583H Série 599

Agrandissement 500 fois

-

e

Agrandissement 500 fois

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

Agrandissement 100 fois

Oberflachenrauheit Ra in um
Rugosité de surface Ra en um

Agrandissement 100 fois

Oberflachenqualitat / Qualité des surfaces

0,12 -
0,11 A
0.1 -
0,09 -
0,08 -
0,07 -
0,06 -
0,05 -

0,04 -

=

25 8 7.5 10

Laufzeit in Stunden / Durée de fonctionnement en heures

~— 599  —— 581H/583H

Werkzeug
Kugelfraser @ 2,0 mm

Werkstiick
Stahl 1.2379 (X 155 CrVMo 121)
HRC 62

Outil
Fraise sphérique @ 2,0 mm

Piece
Acier 1.2379 (X 155 CrVMo 121)
HRC 62

Eigenschaften
Hohere Performance gegeniiber
bisherigen Hartfraswerkzeugen

Propriétés

Plus grande performance par
rapport aux outils de fraisage durs
précédents

Standweg (m) / Tenue d’outil (m)

150
140
180 e
120
110
100
90
80
70
60
50
40
30
20
10
0

BC(R  WAD



Merkmale im Uberblick
Caractéristiques en bref

Stirngeometrie fiir optimale
Spanabfuhr

Géométrie frontale pour une
évacuation optimale des copeaux

Mikrogeometrie - dadurch feinste
Schneidkanten-Struktur

Microgéométrie pour la plus fine
structure d'arétes de coupe

Schaftgeometrie mit weichen Radius-
ibergangen fiir mehr Stabilitdt und
Sicherheit

Géométrie de la queue avec des
transitions radiale douce pour plus de
stabilité et de sécurité

Beschriftung nicht auf dem Schaft,
sondern auf der Riickseite fiir
perfekten Rundlauf

Marquage au dos et pas sur la queue
pour une parfaite concentricité

7 ECHI

WAD-Beschichtung
Revétement WAD

Nutform fiir optimale Stabilisierung

Forme de rainure pour une stabilisation
optimale

Feste Form-Toleranz durch:
Durchmesser: 0 - 10 um

Rundlauf: max. 3 um

Linienform des Radiuses: max. 3 um
Radiustoleranz: = 5 um

Tolérance de forme fixe grace a :
Diametre : 0 - 10 um

Concentricité : max. 3 um

Forme rectiligne du rayon : max. 3 um
Tolérance de rayon : = 5 um

WAD

* Hohe Dichte, groBe Harte

* Stabilitat und Festigkeit

* Exzellente Haftung

* Sehr glatte und homogene Oberflache

* AuBergewo6hnliche Prazision und
Konstanz

* Fiir Trocken- und Nassbearbeitung
einsetzbar

* Haute densité, grande dureté

* Stabiliteé et solidité

* Excellente adhérence

* Surface tres lisse et homogene

* Une précision et une cohérence
exceptionnelles

* Peut étre utilisé pour l'usinage a sec et
humide



PEACOCK

581P.B2

VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung

im Formenbau
M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm
M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

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

[ Avec longueur libre

M Nouvelle géométrie de queue

M Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées
M Technique de revétement innovante

M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle

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

M < @ 6,0 mm forme linéaire max. 3,0 um

10

r=1/20+0,005

<@6 00010}
206 0-0015 | Ky
diz08 00020
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Kontrollierte Qualitat

Wirk-@ ‘acti

| P
Rundlauf / Concentricité 0,001 4535 - 181 PEA(OCK
=] [*] []

Bestell-Nr.

N° référence d1| d2 rl 1112
581PB2.020.010.003 - 0.3
581PB2.020.010.010 0.2 0,18 010103 1,0
581PB2.030.015.010 1,0
581PB2.030.015.015 1.5
581PB2.030.015.020 031027, 015105 2,0
581PB2.030.015.025 2,5
581PB2.040.020.010 1,0
581PB2.040.020.015 1.5
581PB2.040.020.020 0,4/035/020|05/| 2,0
581PB2.040.020.025 2,5
581PB2.040.020.030 3.0
581PB2.050.025.010 1,0
581PB2.050.025.015 1.5
581PB2.050.025.020 2,0
581PB2.050.025.025 0510451 025105 2,5
581PB2.050.025.030 3,0
581PB2.050.025.040 4,0
581PB2.060.030.010 1,0
581PB2.060.030.020 2,0
581PB2.060.030.030 0,6(055/030/ 06| 3,0
581PB2.060.030.045 4,5
581PB2.060.030.060 6.0
581PB2.080.040.020 2,0
581PB2.080.040.030 3,0
581PB2.080.040.040 0,8(0,75/0,40 1,0 4,0
581PB2.080.040.060 6,0
581PB2.080.040.080 8,0
581PB2.100.050.020 2,0
581PB2.100.050.02056 2,0
581PB2.100.050.030 3.0
581PB2.100.050.040 4,0
581PB2.100.050.050 1,0/ 095|050 (1,5 50
581PB2.100.050.060 6.0
581PB2.100.050.080 8,0
581PB2.100.050.08056 8,0
581PB2.100.050.100 10,0
581PB2.150.075.040 4,0
581PB2.150.075.04056 4,0
581PB2.150.075.060 6,0
581PB2.150.075.080 15/145[075/15]| 80
581PB2.150.075.100 10,0
581PB2.150.075.12056 12,0
581PB2.150.075.150 15,0

dl 11z] 30
0,31
4015012 1.05
1,10
1,95
4,0150 /2 255
3,10
1,15
2,05
40[50(2| 2,55
3,10
3,65
1,15
2,05
2,55
4,0/50 2 310
3,65
4,70
1,15
2,55
40[50(2| 3,65
5,25
6,80
2,20
3,65
40/50(2| 470
6,80
8,90
4,0| 50 2,20
6,0 60 2,20
4,0| 50 3,65
4,0| 50 4,70
40[50(2| 570
4,0| 50 6,80
4,0| 50 8,90
6,0 60 8,90
4,0 |50 11,00
4,0 | 50 4,10
6,0 60 4,10
4,0 | 50 6,80
40/50(2| 890
4,0 | 50 10,95
6,0 60 13,15
4,0 |50 16,15

Une qualité controlée

1°

032
1,10
1,15
2,10
2,75
3,30
1,20
2,20
2,75
3,30
3,85
1,20
2,20
2,75
3,30
3,85
4,95
1,20
2,75
3,85
5,50
7,10
2,25
3,85
4,95
710
9,25
2,25
2,25
3,85
4,95
6,00
7.10
9,25
9,25
11,30
4,25
4,25
710
9,25
11,30
13,55
16,60

1°30"

033
1,12
1,20
2,25
2,90
3,45
1,25
2,30
2,90
3,45
4,05
1,25
2,30
2,90
3,45
4,05
5,15
1,25
2,90
4,05
5,70
7,35
2,35
4,05
5,15
7,35
9,50
2,35
2,35
4,05
5,15
6,15
7,35
9,50
9,50
11,60
4,40
4,40
7,35
9,50
11,60
13,90
16,95

2°

0,35
1,15
1,25
2,40
3,05
3,60
1,30
2,45
3,05
3,60
4,20
1,30
2,45
3,05
3,60
4,20
5,35
1,30
3,05
4,20
5,90
7,55
2,45
4,20
535
7,55
9,75
2,45
2,45
4,20
535
6,40
7,55
9,75
9,75
11,85
4,60
4,60
7,55
9,75
11,85
14,15
17,25

Neigungswinkel / Angle d‘inclinaison

3°

038
1,25
1,35
2,65
3,30
3,90
1,40
2,70
3,30
3,90
4,50
1,40
2,70
3,30
3,90
4,50
5,65
1,40
3,30
4,50
6,20
7,95
2,65
4,50
5,65
7,95
10,20
2,65
2,65
4,50
5,65
6,75
7,95
10,20
10,20
12,30
4,95
4,95
7,95
10,20
12,30
15,05
18,30
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Rundlauf / Concentricité 0,001 ‘o535 181 PEACOCK
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Bestell-Nr. Neigungswinkel / Angle d‘inclinaison VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung
N° référence d1| d2 rf nf 12 d Iz 30 1°] 1°30' 2° 3° im Formenbau

581PB2.180.090.050 50 513| 530 545| 562| 600 A MitFreilange

581PB2.180.090.080 | ol 5|0 ool ol 80|, o} (1| 887 920| 947 970|101  Neue Schaftgeometrie

581PB2.180.090.100 LR 100 10,96 | 11,27 [ 11,57 | 11,84 | 12,28 M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie
581PB2.180.090.120 12,0 12,99 13,39 | 13,72 | 14,00 | 14,62 ¥ Innovative Beschichtungstechnologie
581PB2.200.100.050 50( 40| 50| | 55| 535| 550| 575| 620 ) i .
581PB2.200.100.05056 50( 60| 60| | 515 535| 550| 575| 620 2 Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
581PB2.200.100.060 60| 40| 50| | 680| 70| 7.35| 7,55| 7,95 I Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm
581PB2.200.100.080 | , |\ el ool 5| 80| 40| 50|, | 890 925| 950| 975]1020 M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um
581pB2.200.100.100 | <°| 22| 1091421100| 40| 50| | 11,00{11,30| 11,60 | 11,85 | 12,30

581PB2.200.100.120 12,0| 40| 50| |13,00]13,40 13,75 | 14,05 14,65

581PB2.200.100.120S6 12,0| 60| 60| |13,00]13,40 13,75 | 14,05 14,65 ) o o
581PB2.200.100.160 16,0 40| 50| | 17,15[17,60 18,00 18,30 19,50 Fraise sphérique en carbure pour l'usinage
581PB2.300.150.060 6,0 6,25| 650| 6,75| 7,00| 7,55 HSC dans la fabrication de moules
581PB2.300.150.080 8,0 9,00 935/ 9,60| 9,85|1025 .

581PB2300150.120 | 30| 2.90|1,50|35(120| 60| 60|2| 13,15| 13,55 | 13.00 | 1415 [1505 = Aveclongueur libre

581PB2.300.150.160 16,0 17.25]17,70 [ 18,00 [ 1830|1950 [ Nouvelle géométrie de queue
581PB2.300.150.200 20,0 21,35 21,85 22,25 | 22,80 | 24,30 M Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées
581PB2.400.200.080 8,0 835| 865| 895| 9301005 M Technique de revétement innovante
581PB2.400.200.120 12,0 13,15 13,55 | 13,90 | 14,15 | 15,05 P ST
581PB2.400200.160 | 40| 3.90|2.00(45/160| 60| 60|2| 1720 1765 1800|1830 | 19,00 - urfaces extra-fines, precision dimensionnelle
581PB2.400.200.200 20,0 21.40 (21,90 | 22,25 | 23,10 ) V] Précision de C|rcuIar|t.e.,0_,003 mm < @ 6,0 mm
581PB2.400.200.250 25,0 26,50 | 27,05 | 27,55 | 28,45 - M < @ 6,0 mm forme linéaire max. 3,0 um
581PB2.600.300.120 12,0 Y

581PB2.600.300.160 16,0 e e

581PB2600.300.200 | B0| 590|300(65(,0'| 60 602 L

581PB2.600.300.300 30,0 o ) s

581PB2.800.400.160 16,0 S

581PB2.800.400.300 | 80| 7,90(4,00(65(30,0| 80| %02 -| - -] | -

581PB2.800.400.400 40,0 e ! e .

581PB2.1000.500.200 200 i

581PB2.1000.500.400 | 00| %90150016,5] 44,410,000 20 | ||}

581PB2.1200.600.240 24,0 Y

581p82.1200.600.500 | '20|11:90|6.00 65500 120 11012] ||| | .

1



PEACOCK

581P.B3

VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung

im Formenbau
M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm
M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

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

[ Avec longueur libre

M Nouvelle géométrie de queue

M Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées
M Technique de revétement innovante

M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle

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

M < @ 6,0 mm forme linéaire max. 3,0 um

12

[=1/2040,005,

<@6 01-0010 1}
206 0-0015 |
d1208 00020

dz

dhs

Wirk-@ / @ d'action
Ist-@ | @ réel

5,993
5,992

Rundlauf / Concentricité 0,001

M #E7coc

905325 - 181

= %7

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

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

25

2,5

35

4,5

55

3.0
50
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
Une qualité controlée

4,0

4,0

4,0

6,0

6.0

6,0

8,0

50

50

50

60

60

Neigungswinkel / Angle d‘inclinaison

30°

3,65
5,70
6,80
7,95
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

1°

3,85
6,00
7.10
8,25
4,85
710
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
735
8,50
5,00
7,35
9,50
11,60
7,35
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
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Kontrollierte Qualitat
Une qualité controlée

Wirk-@ / @ d'action 5,993
Ist@ | @ réel 5,992 |||IIIIII ﬁ
Rundlauf / Concentricité 0,001 ‘o535 181 PEACOCK

v xR

Bestell-Nr. Neigungswinkel / Angle d‘inclinaison VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung
N° référence d1| d2 rf 1| 12| d| I{z| 30 121 1°30" 2° 3° im Formenbau

581PB4.300.150.060 6.0 625 650| 675| 700| 755 O MitFreilange

581PB4.300.150.080 | o o1 o0l colo| 80| (ol (ol | 900 935| 960| 9.85/1025 I Neue Schaftgeometrie

581PB4.300.150.120 Sl R 120 13,15 13,55 [ 13,90 | 14,15 | 15,05 [ Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie
581PB4.300.150.160 16,0 17,25 17,70{ 18,00 | 18,30 | 19,50 ™ Innovative Beschichtungstechnologie
581PB4.400.200.080 8,0 835| 865| 895| 9,30|10,05 . N L
581P84400200.120 | , | oo f 1120) || 113,15 1355 1390 14,15 | 15,05 b Feinste Oberfiéichen, MaB- und Formgenauigkeit
581PB4.400.200.160 | “| >7°| 4202160 © 17,20 | 17,65 | 18,00 | 18,30 | 19,00 M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm
581PB4.400.200.200 20,0 21,40 | 21,90 | 22,25 | 23,10 - M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um
581PB4.500.250.100 10,0 11,05 11,40 | 11,75 | 12,00 -

581PB4.500.250.150 15,0 16,50 | 16,90 | 17,20 - -

581pB4.500.250200 | 0| 4%0|2301551500] 601 8014 59010100 -] | - ] o .
581PB4.500.250.250 25,0 26,75 | 27,30 - ; - Fraise sphérique en carbure pour l'usinage
581PB4.600.300.120 12,0 - ; g = g HSC dans la fabrication de moules
581PB4.600.300.160 16,0 - - - - - -

531pB4.600300200 | 60| 590|300(65 5001 60| 6014 | | | | MAveclongueurlibre

581PB4.600.300.300 30,0 ) ) ) ) ) M Nouvelle géométrie de queue

581PB4.800.400.160 16,0 60 - - - - - M Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées
581PB4.800.400.300 80| 7,90|4,00(65(300| 80| 904 - - - - - ™ Technique de revétement innovante
581PB4.800.400.400 40,0 90 - - - - -

M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle
M1 Précision de circularité: 0,003 mm < @ 6,0 mm
M < @ 6,0 mm forme linéaire max. 3,0 um

13
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VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung Bestell-Nr. Neigungswinkel / Angle d‘inclinaison
im Formenbau N° référence d1 d2 rl N 12 d 1|z 30 1° 1°30 2° 3°
A Mit Freilange _ 599.82.0010.005.003 | 0,1| -|005(03| 03| 40| 48|2| 031] 032| 034| 035| 038
I Neue Schaftgeometrie 599.82.0020.010.003 - 03| 03 031] 032] 034| 035 038
I Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie 599.82.0020.010.005 | 02| -|0,10|05| 05| 40| 48|2| 068| 081 | 092| 1,03| 1,23
& Innovative Beschichtungstechnologie 599.82.0020.010.010 0,18 05] 1,0 141| 1,55| 167| 1,78] 2,00
M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit gggggggggg};ggg i g; ??; ?gg ?gg ?Zg ?23
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm 599.82.0030.015.010 | 03| 027|015]05 45| 40| 48121 446 4'sg| 170| 181| 2,01
M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um 599.82.0030.015.020 2,0 255 2,72| 2,88| 3,02| 3,28
599.82.0040.020.005 - 05 052| 054 056| 058| 063

599.82.0040.020.010 1,0 156| 1,66| 1,76| 1,86| 2,06

) o _ 599.82.0040.020020 | %4| 035|020105) 5o 40| 48121 63| 599 2.93| 307 3,32
Fraise sphérique en carbure pour l'usinage  599.82,0040.020.030 3,0 369| 3.89| 407| 423| 452
HSC dans la fabrication de moules 599.82.0050.025.005 - 0,5 0,52| 0,54| 0,56 0,58| 0,63
. 599.82.0050.025.010 1,0 155| 1,65| 1,75| 1,85| 2,04

4 Avec longueur libre 599.82.0050.025.015 15 208| 221| 233| 245 265
i Nouvelle géométrie de queue 599.82.0050.025.020 | 05| 045/025/05| 20| 40| 48(2| 262| 278| 2.92| 3,06 330
M Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées 599.82.0050.025.025 2,5 36| 3,34| 350| 364| 391
|Z[Technique de revétement innovante 599.82.0050.025.030 30 3,69 3,89 406| 422 451
: P 599.82.0050.025.040 4,0 475| 498 518| 537| 569
EISu,rf-ac.esextra.-fmes,.pfreasmndlmen5|onnelle 500.8,0060,030,020 20 262| 277| 202 305 320
] Précision de C|rcu|ar|te: 0,003 mm <@ 6,0 mm 599.82.0060.030.030 3,0 3,69 3,88| 406| 422 450
M < @ 6,0 mm forme linéaire max. 3,0 um 599.82.0060.030.045 | 6| 035/030/06) ;5| 401 48/2) o57] c55| 573| 502| 626
599.82.0060.030.060 6,0 685| 74| 7.39| 7,60| 7,97

599.82.0080.040.020 2,0 261| 2,76 290 3,03| 327

599.82.0080.040.040 4,0 474| 497| 517| 534| 566

599.82.0080.040.050 5,0 583| 609| 631| 650| 685

599.82.0080.040.060 | O8| 075|040/ 1.0) ¢q| 401 48|2| goc| 714| 738| 7.59| 7.9

599.82.0080.040.080 8,0 894| 9,28| 956| 9,80 10,21

599.82.0080.040.100 10,0 11,03| 11,41 [11,71] 11,98 12,42

599.82.0100.050.020 2,0 261| 275 2.88| 3,01| 324

599.82.0100.050.025 25 317| 334| 349| 3.63| 3,89

599.82.0100.050.040 4,0 473| 496 516| 533| 564

599.82.0100.050.060 | 1,0/ 095|050(1,5| 60| 40| 48|2| 684| 7.13| 7,37| 758 7.95

599.82.0100.050.080 8,0 894| 927 9,55| 9,79(10.20

599.82.0100.050.100 10,0 11,02 11,40 [ 11,71 11,97 | 12,41

599.82.0100.050.140 14,0 15,18 15,63 | 15,98 | 16,28 | 17,44

599.82.0150.075.040 4,0 48| | 472| 494| 512| 529/ 560

599.82.0150.075.060 6,0 48| | 683 7,01| 734| 755| 7,91

599.82.0150.075.080 8,0 48| _| 893| 9.26| 953| 9,76/ 10,16

599.82.0150.075.100 | 2| 145|073\ 15 40| 401 4g|2| 11.01|11.39| 11,69 | 11.95 | 12,38

599.82.0150.075.150 15,0 60| | 1620]16,60(17,00|17,30| 18,65

599.82.0150.075.200 20,0 60| |21,40]21,90(22,30(2300 -

599.82.0200.100.040 4,0 48| | 486 504| 521| 536/ 564

599.82.0200.100.060 6,0 48| | 695| 7.20| 741| 7.60| 7,94

599.82.0200.100.080 8,0 48| | 9,04| 934| 959| 9,:81/10,19

599.82.0200.100.100 10,0 48| | 11,12 11,46 | 11,74 11,99 | 12,41

599.82.0200.100.120 | 20| 1:90|1.00125 /450|401 48|12 1319|1357 |13.88| 1415 | 14.94

599.82.0200.100.160 16,0 60| |17,33]17,75(18,13| 1843 19,93

599.82.0200.100.200 20,0 60| |21,45]2195(22,23] 2303 -

599.82.0200.100.250 25,0 60| | 2655|2715 27,75 | 28,81 -
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Bestell-Nr. Neigungswinkel / Angle d‘inclinaison
N° référence d1| d2 rl 1f 12 d| I{z| 30 1°] 1°30" 2° 3°
599.82.0300.150.080 8,0 60 9,02| 930| 954| 9,76|10,13
599.82.0300.150.120 12,0 60 13,17 /13,54 | 13,85 | 14,11 | 14,92
599.B2.0300.150.160 | 3,0| 2,901,50| 3,5/16,0| 6,0 60|2| 17,31 |17,75|18,10 | 18,39 | 19,92
599.82.0300.150.200 20,0 70| |21,45(21,9522,23 (23,03 | 24,91
599.82.0300.150.240 24,0 70| | 25,52 26,08 26,61 |27,61 -
599.B2.0400.200.080 8,0 60 9,00| 927| 950| 9,70 10,06
599.B2.0400.200.100 10,0 60 11,11 11,43 | 11,69 | 11,92 | 12,32
599.B2.0400.200.120 12,0 60 13,15| 13,51 | 13,81 | 14,06 | 14,89
599.B2.0400.200.160 | 4,0| 3,902,00| 4,5(16,0| 6,0 60|2| 17,29 (17,72 | 18,07 | 18,36 | 19,89
599.B2.0400.200.200 20,0 70| | 21,40 21,90 | 22,30 | 23,00 -
599.B2.0400.200.240 24,0 70| | 2552 26,08 (26,61 27,61 -
599.B2.0400.200.280 28,0 70| | 29613021 31,05 - -
599.82.0500.250.120 12,0 13,14 | 13,48 | 13,77 | 14,02 -
599.82.0500.250.180 201 4912301 55 18,0 60 602 19,34 19,79 | 20,15 - -
599.B2.0600.300.120 12,0 - - - - -
599.82.0600.300.160 | 6,0 590(3,00| 6,5(16,0| 6,0 602 - - - - -
599.82.0600.300.200 20,0 - - - - -
599.82.0800.400.160 16,0 60 - - -
599.82.0800.400.240 | 8,0| 7,90 (4,00 85(24,0| 80| 602 - - -
599.82.0800.400.400 40,0 80 - - -
599.B2.1000.500.200 20,0 70 - - -
599.B2.1000.500.400 100 9.9015,00 105 40,0 100 90 2 - - - -
599.B2.1200.600.240 24,0 75 - - -
599.B2.1200.600.400 120|190 6,00 12,5 40,0 120 90 2 - - -

PEACOCK

599.B2

VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

[ Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm

M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

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

M Avec longueur libre

M Nouvelle géométrie de queue

M Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées
M Technique de revétement innovante

M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle

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

M < @ 6,0 mm forme linéaire max. 3,0 um
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VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung Bestell-Nr. Neigungswinkel / Angle d‘inclinaison
im Formenbau N° référence di| d2| r| I} 2| d| [I{z] 30| 1°[1°30"| 2°| 3°
i Mit Freildnge _ 599.84.0300.150.080 80 60| | 902| 930| 954| 9761013
(1 Neue Schaftgeometrie 599.84.0300.150.120 12,0 60| | 13,17|13,54(13,385|14,11|14,92
M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie 599.84.0300.150.160 | 3,0 | 2,9 [1,5| 3,5/16,0| 60| 60|4|17,31(17,75|18,10| 1839 19,92
¥ Innovative Beschichtungstechnologie 599.84.0300.150.200 20,0 70| | 21,45|21,95|22,23 | 23,03 | 2491
M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit 599.84.0300.150.240 24,0 70| | 25,52 ] 26,08 | 26,61 | 27,61 -
R 599.84.0400.200.080 8,0 60 9,00/ 9,27 | 9,50| 9,70 10,06

4 Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm 599.84.0400.200.120 12,0 60| | 13,15|13,51 (13,81 | 14,06 14,89
M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um 599.84.0400.200.160 20! 39|20] a5 16,0 60 60 4 17,29 [ 17,72 | 18,07 | 18,36 | 19,89
599.84.0400.200.200 | ™ ! ! ~120,0| | 70 21,401 21,90 | 22,30 | 23,00 -

599.B4.0400.200.240 24,0 70 25,52 | 26,08 | 26,61 | 27,61 -

) L. i 599.B4.0400.200.280 28,0 70 29,61 30,21 | 31,05 - -
Fraise sphérique en carbure pour l'usinage 599.84.0600.300.120 12,0 4 . ) R ; .
HSC dans la fabrication de moules 599.4.0600.300.160 | 6,0 | 59 |3,0| 65[16,0 60| 60 - - - - -
I Avec longueur libre 599.84.0600.300.200 20,0 - - - - -
L, 599.B4.0800.400.160 16,0 60 - - - - -

M Nouvelle géométrie de queue 599 84.0800.400.400 | &0 | 79 (40| 85 400 80| go[4 = = = = =
M Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées 599.B4.1000.500.200 100! 99150105 20,0 100 70 4 3 : - : -
1 Technique de revétement innovante ggggzlggggggggg A R R ‘2128 ' 32 - - - - -
M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle 509.84,1200.600.400 | 120 | 119 | 60 | 12.5(30[120] o914 - - - - -

1 Précision de circularité: 0,003 mm < @ 6,0 mm
M < @ 6,0 mm forme linéaire max. 3,0 um
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r 0,03 002
£0.05 00z
%

<06(0-007) | R
1206 (0-002) ; RN

Bestell-Nr.
N° référence

599.F4.0100.000.020
599.F4.0100.000.040
599.F4.0150.000.030
599.F4.0150.000.060
599.F4.0200.000.040
599.F4.0200.000.080
599.F4.0200.000.100
599.F4.0300.000.060
599.F4.0300.000.120
599.F4.0400.000.080
599.F4.0400.000.160
599.F4.0500.000.100
599.F4.0500.000.200
599.F4.0600.000.120
599.F4.0600.000.240
599.F4.0800.000.160
599.F4.0800.000.320
599.F4.1000.000.200
599.F4.1000.000.400
599.F4.1200.000.240
599.F4.1200.000.440

2,0

3.0
4,0
5.0
6,0

8,0

—_

0,0

12,0

d2

0,95

1,45

1,90

2,90

3,90

4,90

5,90

7,90

9,90

11,90

0,03

0,03

0,03

0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05

0,05

* Neue Abmessung/Nouvelles dimension

2,0
3.0
3.0
4,5
4,0
6,0
10,0
6,0
9,0
8,0
12,0
10,0
15,0
12,0
18,0
16,0
24,0
20,0
30,0
24,0
36,0

2,0
4,0
3.0
6,0
4,0
8,0
10,0
6,0
12,0
8,0
16,0
10,0
20,0
12,0
24,0
16,0
32,0
20,0
40,0
24,0
44,0

4,0

4,0

4,0
4,0
6,0

6,0
6,0
6,0
6,0
8,0
10,0

12,0

48

48

48
48
60

60

60

60

v xR

Neigungswinkel / Angle d‘inclinaison

30

2,64
4,76
3,70
6,87
491
9,08
10,95
7,00
13.23
9,08
17,36
11,15
21,47

©

2,81
5,00
3,91
717
5,12
9,40
11,37
1.27
13,62
9,40
17,82
11,52
21,99

1°30°

2,96
5,21
4,09
741
5,31
9,67
11,70
7,50
13,95
9,67
18,19
11,81

2°

3,10
5,40
4,26
7,63
5,49
9,91
11,98
7,71
14,23
9,90
18,45
12,07

B2

3,35
573
4,55
8,01
5,80
10,31
12,45
8,08
14,99
10,31

PEACOCK

599.F4

VHM-Hochleistungs-Schaftfraser fiir die

HSC-Bearbeitung im Formenbau

M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

M Optimierte Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Sehr gut fir die Bearbeitung von geharteten Stahlen

M Sehr gut geeignet fir die Umfangsbearbeitung in
hoher Genauigkeit

M Seitliche trochoidale Bearbeitung

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

M Feinst geschliffene Eckenschutzradien (0,03-0,05 mm)

Fraise a queue haute performance pour

I'usinage HSC dans la fabrication de moules

M Avec longueur libre

M Nouvelle géométrie de queue

M Microgéométrie optimisée

M Technologie de revétement innovante

M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle

M Trés bien pour 'usinage d'aciers trempés

M Trés bien adapté pour |'usinage de circonférence
avec unegrande précision

M Usinage trochoidal latéral

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

1 Rayons de protection des angles finement rectifiés
(0,03-0,05 mm)

17



PEACOCK

599.F6

VHM-Hochleistungs-Schaftfraser fiir die

HSC-Bearbeitung im Formenbau

M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

M Optimierte Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Sehr gut fiir die Bearbeitung von geharteten Stahlen

M Sehr gut geeignet fiir die Umfangsbearbeitung in
hoher Genauigkeit

M Seitliche trochoidale Bearbeitung

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

M Definiert geschliffene Eckradien

Fraise a queue haute performance pour

I'usinage HSC dans la fabrication de moules

[ Avec longueur libre

M Nouvelle géométrie de queue

M Microgéométrie optimisée

M Technologie de revétement innovante

M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle

M Trés bien pour 'usinage d'aciers trempés

[ Tres bien adapté pour l'usinage de circonférence
avec unegrande précision

M Usinage trochoidal latéral

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

M Rayons d'angle d'aiguisage défi ni

18

=20.01

TN

<@6(0-001)
d1 26 0-002)

- dns:

oo} h

599.F6.0500.020.100
599.F6.0500.020.200
599.F6.0600.020.120
599.F6.0600.020.240
599.F6.0800.020.160
599.F6.0800.020.320
599.F6.1000.020.200
599.F6.1000.020.400
599.F6.1200.020.240
599.F6.1200.020.440

5,0
6,0
8,0
10,0

12,0

4,90
5,90
7,90
9,90

11,90

10,20

0,20

10,20

0,20

0,20

10,0
15,0
12,0
18,0
16,0
24,0
20,0
30,0
24,0
36,0

10,0
20,0
12,0
24,0
16,0
32,0
20,0
40,0
24,0
44,0

6,0
6,0
8,0
10,0

12,0

60

60

60
70
70
80
70
90

(=)}

11,52
21,99

11,82

12,08




r+0,005

<@6 0/-0010
26 0/-0,015
d1z@8 0/-0020

[#To.003]A]

dz,

Bestell-Nr.
N° référence

583PT2.020.005.005
583PT12.020.005.010
583PT12.030.005.010
583PT12.030.005.015
583PT2.040.005.010
583PT2.040.005.020
583PT12.050.005.010
583PT12.050.005.020
583PT12.050.005.030
583PT2.060.005.010
583PT2.060.005.020
583PT2.060.005.030
583PT2.080.005.020
583PT2.080.005.040
583PT2.080.005.060
583PRT2.100.010.020
583PT2.100.010.040
583PT2.100.010.060
583PT2.100.010.080
583PT2.100.020.020
583PT2.100.020.040
583PT2.100.020.060
583PT2.150.010.040
583PT12.150.010.060
583PT12.150.010.080
583PT2.150.010.100
583PT2.200.020.060
583PT2.200.020.080
583PT2.200.020.120
583PT2.200.020.160
583PT2.200.020.200
583PT12.300.050.080
583PT12.300.050.120
583PT2.300.050.200
583PT2.300.050.250
583PT12.300.050.300
583PT2.400.050.080
583PT2.400.050.120
583PT2.400.050.160
583PT2.400.050.200
583PT12.500.050.100
583PT2.500.050.150
583PT2.500.050.200
583PT12.500.050.250
583PT2.600.050.100
583PT2.600.050.160
583PT2.600.050.200
583PT2.600.050.300

Kontrollierte Qualitat
Une qualité controlée

d1

0.2
0.3

04

0,5

0,6

08

2,0

3.0

4,0

50

6,0

d2

0,18
0,27

0,37

0,47
0,55

0,75

0,95

1,45

1,90

2,90

3,90
4,90

5,90

0,05
0,05

0,05

0,05

0,05

0,05

0,10
0,10
0,10
0,10
0,20
0,20
0,20

0,10

0,20

0,50

0,50

0,50

0,50

0,5
0,5

0,6

0,7

0,7

1,0

1.5

1,5

2,5

35

4,5

55

6,5

A
—1 Ga
3n°}-— —3 83— ~——— - —{} tns
I
"'\-\._\_\_\__\-‘_\-J
Wirk-@ |/ @ d'action 5,993
ISt@ | O réel 5.992 |||IIIIII -~
Rundlauf / Concentricité 0,001 PEACOCK

05
1,0
1,0
1.5
1,0
2,0
1,0
2,0
3.0
1,0
2,0
3.0
2,0
4,0
6,0
2,0
4,0
6,0
8,0
2,0
4,0
6,0
4,0
6,0
8,0
10,0
6,0
8,0
12,0
16,0
20,0
8,0
12,0
20,0
25,0
30,0
8,0
12,0
16,0
20,0
10,0
15,0
20,0
25,0
10,0
16,0
20,0
30,0

905325 - 181

4,0
4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

6,0

6,0

6,0

6,0

50

50

50

50

50

50

50

50

50

60

60

60

60

v xR

Neigungswinkel / Angle d‘inclinaison

30

0,51
1,03
1,09
2,05
2,10
2,60
1,10
2,50
3,55
1,10
2,50
3,55
2,20
4,70
6,80
2,20
4,70
6,80
8,90
2,20
4,70
6,80
4,70
6,80
8,90
11,05
6,20
8,90
13,05
17,30
21,40
8,35
13,15
21,40
26,55
31,65
8,90
13,15
17,30
21,40
11,05
16,50
21,65
26,75

i@

0,52
1,05
1,13
2,20
2,20
2,75
1,15
2,70
3,80
1,15
2,70
3,80
2,25
4,95
710
2,25
4,95
7.10
9,20
2,25
4,95
710
4,95
7.10
9,20
11,40
6,40
9,25
13,50
17,75
21,90
8,65
13,55
21,90
27,10
32,30
9,25
13,55
17,75
21,90
11,40
16,90
22,10
27,30

1°30°

0,54
1,09
1,15
2,35
2,25
2,90
1,20
2,85
4,00
1,20
2,85
4,00
2,35
5,15
735
2,35
5,15
7,35
9,50
2,35
5,15
7,35
5,15
735
9,50
11,75
6,65
9,50
13,80
18,10
22,30
8,95
13,90
22,30
27,75
33,30
9,50
13,90
18,10
22,30
11,75
17,20

2°

0,56
1,14
1,20
2,50
2,35
3,05
1,25
3,00
4,15
1,25
3,00
4,15
2,45
5,35
7,55
2,45
535
7,55
9,75
2,45
535
7,55
5,35
7,55
9,75
12,00
6,90
9,75
14,10
18,40
23,05
9,30
14,15
22,65
28,75
34,40
9,75
14,15
18,40
23,05
12,00

B2

0,60
1,20
1,30
2,70
2,50
332
1,35
325
4,45
1,35
325
4,45
2,65
5,65
7,95
2,65
5,65
7,95
9,85
2,65
5,65
7,95
5,65
7,95
10,05
12,50
7,45
10,20
14,60

10,05
15,05
23,20

10,20
15,05

PEACOCK

583P.T2

VHM-Torusfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm
M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

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

M Avec longueur libre

M Nouvelle géométrie de queue

M Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées
M Technique de revétement innovante

M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle

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

M < @ 6,0 mm forme linéaire max. 3,0 um
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PEACOCK

597P.T4

VHM-Torusfraser fiir die HSC-Bearbeitung

im Formenbau
M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm
M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

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

[ Avec longueur libre

M Nouvelle géométrie de queue

M Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées
M Technique de revétement innovante

M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle

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

M < @ 6,0 mm forme linéaire max. 3,0 um

20

1=£0,005 st '//‘n ,

| )
ey e .
FlooesAL ——— J;’
Wirk-@ ‘acti H H Y
ok fgfé:,c"(’" ;ggg -~ Kontrolln?rte Qualitat
Rundlauf / Concentricité 0,001 PEACOCK | Une qualité contrélée
= (% [
Bestell-Nr.
N° référence d1 d2 r 11 12 d | Z
597P74.080.005.020 20
597P14.080.005.040 08| 078| 00s| 05| 40| 40| so| a
597P14.080.005.060 6.0
597PT4.100.005.020 0,05 20
597PT4.100.005.040 0.05 40
597PT4.100.005.060 0.05 6.0
597PT4.100.005.080 0.05 8.0
597PT4.100.010.020 W0 035 gup| 081 ,p| 40 30 4
597PT4.100.010.040 0.10 4.0
597PT4.100.010.060 0.10 6.0
597PT4.100.010.080 0.10 8.0
597PT4.150.010.040 4.0
597PT4.150.010.060 6.0
597PT4.150.010.100 15 45| 010 12| 100| 40| 50| a4
597P14.150.010.120 120
597PT4.150.010.150 15.0
597PT4.200.005.060 0,05 6.0
597PT4.200.005.150 0.05 15.0
597P74.200.020.060 0.20 6.0
597PT4.200.020.080 200 1) g5 1B go| 40| 30| 4
597P74.200.020.100 0.20 10,0
597P74.200.020.120 0.20 120
597P74.300.020.100 0.20 10,0
597P74.300.020.150 0.20 15.0
597P74.300.020.250 0.20 25,0
597P74.300.050.100 3002300 g5y | 24| qgp 80 3514
597P74.300.050.150 0.50 15.0
597P14.300.050.250 0.50 25,0
597PT4.400.020.100 0.20 10,0
597PT4.400.020.150 0.20 15.0
597PT4.400.020.200 0.20 20,0
597PT4.400.020.300 0.20 30,0
597PT4.400.040.100 0.40 10,0
597PT4.400.040.150 40| 3801 40| 32| 50| 80| B 4
597PT4.400.040.200 0.40 20,0
597PT4.400.050.100 0.50 10,0
597PT4.400.050.150 0.50 15.0
597PT4.400.050.200 0.50 20,0
597PT4.500.050.150 15.0
597PT4.500.050.200 201 4801 0501 401 55| 60 65 4
597PT4.600.005.120 0,05 120
597PT4.600.005.180 0.05 18,0
597PT4.600.020.120 0.20 120
597PT4.600.020.180 0.20 18,0
597PT4.600.030.120 0.30 120
597PT4.600.030.180 60| 580 o3| 48| 59| 60| 6| 4
597PT4.600.050.120 0.50 120
597PT4.600.050.150 0.50 15.0
597PT4.600.050.180 0.50 18,0
597PT4.600.050.300 0.50 30,0




Bestell-Nr.
N° référence

599.12.0020.005.003
599.72.0020.005.005
599.12.0020.005.010
599.12.0030.005.005
599.12.0030.005.010
599.12.0030.005.020
599.72.0040.005.005
599.72.0040.005.010
599.72.0040.005.020
599.12.0040.005.030
599.12.0050.005.005
599.12.0050.005.010
599.12.0050.005.020
599.12.0050.005.025
599.12.0050.005.030
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
599.12.0060.010.020
599.12.0060.010.040
599.72.0080.005.020
599.72.0080.005.040
599.72.0080.005.050
599.72.0080.005.060
599.72.0080.005.080
599.72.0080.005.100
599.72.0080.020.020
599.72.0080.020.040
599.72.0080.020.050
599.72.0080.020.060
599.72.0080.020.080
599.12.0080.020.100
599.12.0100.010.020
599.12.0100.010.040
599.12.0100.010.060
599.12.0100.010.080
599.72.0150.015.040
599.12.0150.015.060
599.72.0150.015.100
599.72.0150.015.120
599.72.0150.020.040
599.12.0150.020.060
599.12.0150.020.080

d1

0.2

03

04

0,5

0,6

08

d2

0,18

0,27

035

0,45

0,55

0,75

0,95

1,45

0,05

0,05

0,05

0,05

0,05
0,05
0,05
0,05
0,10
0,10
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,10

0,10

0,15
0,15
0,15
0,15
0,20
0,20
0,20

03
05
05
05
0,6
0,6
05
0,7
0,7
0,7
05
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7

0.8

1,0

15

2,0

* Neue Abmessungen/Nouvelles dimensions

03
05
1,0
05
1,0
2,0
05
1,0
2,0
3.0
05
1,0
2,0
2,5
3.0
4,0
2,0
3.0
4,5
6,0
2,0
4,0
2,0
4,0
5,0
6,0
8,0
10,0
2,0
4,0
5,0
6,0
8,0
10,0
2,0
4,0
6,0
8,0
4,0
6,0
10,0
12,0
4,0
6,0
8,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

48

48

48

48

48

48

48

48

v xR

Neigungswinkel / Angle d‘inclinaison

30

031
0,69
1,42
0,52
1,47
2,56
0,52
1,57
2,64
3,70
0,52
1,57
2,64
3,17
3,70
4,76
2,64
3,70
5,29
6,86
2,63
4,76
2,64
4,76
5,84
6,86
8,96
11,04
2,64
4,76
5,84
6,86
8,96
11,04
2,63
4,76
6,86
8,96
4,78
6,86
11,04
13,11
4,75
6,86
8,95

i@

0,32
0,83
1,55
0,54
1,60
2,74
0,54
1,68
2,80
3,91
0,54
1,68
2,80
3,36
3,91
5,00
2,80
391
5,54
716
2,80
5,00
2,80
5,00
6,12
7,16
9,30
11.43
2,80
5,00
6,12
7,16
9,30
11.43
2,80
5,00
7,16
9,30
5,02
7,16
11.43
13,54
4,99
715
9,29

1°30°

0.34
0,94
1,68
0,56
1,72
2,90
0,56
1,79
2,95
4,09
0,56
1,79
2,95
3,52
4,09
5,21
2,95
4,09
5,76
741
2,95
5,20
2,95
5,21
6,34
741
9,59
11,74
2,95
5,21
6,34
741
9,59
11,74
2,95
5,20
741
9,58
5,23
7,40
11,74
13,87
5,19
7,40
9,57

2°

0,35
1,05
1,80
0,58
1,83
3,04
0,58
1,90
3,09
4,25
0,58
1,90
3,09
3,68
4,25
5,39
3,09
4,25
5,96
7,63
3,08
539
3,09
5,39
6,55
7,63
9,83
12,01
3,09
5,39
6,55
7,63
9,83
12,01
3,08
539
7,63
9,83
5,41
1,62
12,01
14,16
537
7,61
9,82

Siehe auch Folgeseite
Voir aussi page suivante

B2

0,38
1,25
2,02
0,63
2,05
3,31
0,63
2,10
335
4,55
0,63
2,10
3,35
3,95
4,55
5,72
335
4,55
6,30
8,01
334
571
3,35
5,72
6,90
8,01
10,25
12,47
3,35
5,72
6,90
8,01
10,25
12,47
334
571
8,00
10,25
573
8,00
12,47
14,96
5,70
7,99
10,23

PEACOCK

599.T2

VHM-Torusfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm
M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

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

M Avec longueur libre

M Nouvelle géométrie de queue

M Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées
M Technique de revétement innovante

M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle

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

M < @ 6,0 mm forme linéaire max. 3,0 um
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599.T2

VHM-Torusfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < & 6,0 mm
M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

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

[ Avec longueur libre

M Nouvelle géométrie de queue

M Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées

M Technique de revétement innovante

M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle
M Précision de circularité: 0,003 mm < @ 6,0 mm
M < @ 6,0 mm forme linéaire max. 3,0 um
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599.72.0200.020.040
599.72.0200.020.060
599.72.0200.020.080
599.12.0200.020.120
599.72.0300.030.045
599.72.0300.030.090
599.72.0400.050.060
599.72.0400.050.100
599.72.0600.060.080
599.72.0600.060.200
599.72.0600.060.250

2,0

3,0

4,0

6,0

1,95

29

39

59

0,20

03

0,5

0,6

2,5

35

4,5

6,5

* Neue Abmessungen/Nouvelles dimensions

4,0
6,0
8,0
12,0
4,5
9,0
6,0
10,0
8,0
20,0
25,0

4,0

6,0

6,0

6,0

48

60

60

60

4,75
6,86
9,07
13,11
5,45
10,08
7,01
11,10

4,99
7.15
9,39
13,54
5,67
10,39
7.27
11,50

5,19
740
9,65
13,87
5,87
10,66
749
11,80

5,37
7,61
9,89
14,16
6,05
10,90
7,69
12,00

5,70
7,99
10,29
14,96
6,37
11,31
8,04
12,50



PEACOCK

599.T4

r£0.005 d2
<@ (-001) ¥ | ~
dr 26 oroe) § B %
l2

Rafitars
Bestell-Nr. Neigungswinkel / Angle d‘inclinaison VHM-Torusfraser fiir die HSC-Bearbeitung
N° référence dt| d2| r| 0| 2| d| I}z 30| 1°/ 130 20 3 im Formenbau
599.74.0100.010.020 0,10 2,0 2,63 2,80 2,95 3,08| 334 M Mit Freilange
599.74.0100.010.040 0,10 4,0 476 500| 520| 539| 571 I Neue Schaftgeometrie
599.74.0100.010.060 0,10 6.0 686 7,16| 7,41| 7,63| 8,00 M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie
599.74.0100.010.080 0,10 8,0 896 9,30| 9,58 9831025 ¥ Innovative Beschichtungstechnologie
599.74.0100.010.100 0,10 10,0 11,04 11,43 | 11,74 12,01 | 12,46 1 Feinste Oberflichen. MaB- und Formaenauiakeit
509.T4.0100.010.140 | o1 001010 4 c|140] 40| 4ol 4| 15,19 15,65 1601 1631 17,46 chen, genauig
599.74.0100.020.020 | | 2210201 | 2,0 ™ 2,63| 2.80| 2,95| 3,08 334 I Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < & 6,0 mm
599.74.0100.020.040 0,20 4,0 4,76| 5,00| 520| 539| 571 M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um
599.74.0100.020.060 0,20 6,0 686| 7,16 7.41| 7,63 8,00
599.74.0100.020.080 0,20 8,0 896 9,30| 9,58 9831025
599.74.0100.020.100 0,20 10,0 11,04 11,43 | 11,74 12,01 | 12,46 ) ) )
599.T4.0100.020.140 0,20 14,0 15,19 | 15,65 | 16,01 | 16,31 | 17,46 Fraise torique en carbure pourl’usmage
599.74.0150.010.040 0,10 4,0 48 4,76 | 500 520| 539| 571 HSC dans la fabrication de moules
599.74.0150.010.060 0,10 6,0 48| | 686| 7,16 7.41| 7,63 800 -
599.74.0150.010.100 0,10 10,0 48| 1104 1143 1174 1201 1246 2 Aveclongueurfibre
599.T4.0150.010.120 0,10 12,0 48| | 1312 1354|13.88| 1417|1496 [ Nouvelle géométrie de queue
599.74.0150.010.150 0,10 15,0 60| | 16,23 /16,70|17,07 | 17,38 18,71 M Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées
599.74.0150.010.200 0,10 20,0 60 21,35 21,89 | 22,33 | 23,01 . |Z[Technique de revétement innovante
599.74.0150.015.040 015 40 48| | 475| 499 520 538 5,70 - S
599.74.0150.015.060 0.15 60 18| | 686 716| 740 72| goo - ~urfaces extrafines, precision dimensionnelle
599.74.0150.015.080 | 1,5 145(0,15| 2,0| 80| 40| 48|4| 895 930| 958 9,82 1024 [ Précision de circularité: 0,003 mm < @ 6,0 mm
599.T4.0150.015.100 0,15 10,0 48| | 11,04 (11,43 (11,74 12,01 | 1246 + [ < @ 6,0 mm forme linéaire max. 3,0 um
599.74.0150.020.040 0,20 40 48| | 476| 500| 520| 539 571
599.74.0150.020.060 0,20 6,0 48| | 686| 7,16 7.41| 7,63 800
599.74.0150.020.080 0,20 8,0 48| | 896 930 9,58 9,83 1025
599.74.0150.020.100 0,20 10,0 48| | 11,04]11,43]11,74 12,01 | 12,46
599.74.0150.020.120 0,20 12,0 48| | 1312]13,54| 13,88 | 14,17 | 14,96
599.74.0150.020.150 0,20 15,0 60| | 16,23 16,70 (17,07 17,38| 18,71
599.74.0150.020.200 0,20 20,0 60| | 21,35 21,89 2233 23,01 -
599..74.0200.010.040 0,10 40| 40| 48 | 490 511| 530 547| 578
599.74.0200.010.060 0,10 60 40| 48| | 699 7.26| 7.49| 7,69 806 e
599.74.0200.010.080 0,10 80| 40| 48 | 907 939| 9,65 989/1029
599.74.0200.010.100 0,10 100 40| 48| | 11,15/11,51 11,80 | 12,06 | 12,48
599.74.0200.010.120 0,10 120 40| 48| | 13221362 13,94 |14,22 1498
599.74.0200.020.040 0,20 40| 40| 48| | 490 511| 530 547 578
509.74.0200.020.060 | 0| 1 010,20 | 60/ 40| 48, 699 726/ 749 7,69 806
599.74.0200.020.080 | | 7" 020| < 80 40| 48| | 9,07 939| 9,65 9,89 1029
599.74.0200.020.100 0,20 100 40| 48| | 11,15/11,51 11,80 | 12,06 | 12,48
599.74.0200.020.120 0,20 120 40| 48| | 13221362 13,94 | 14,22 | 14,98
599.74.0200.020.160 0,20 160 40| 60| | 1735 17,81 18,18/ 1845 -
599.74.0200.020.200 0,20 200| 40| 60| | 21,45/21,95|22,23 | 23,03
599.74.0200.020.250 0,20 250 40| 60| | 2655 27,15|27,75 2881 -
599.74.0200.050.100 0,50 100 60| 60| | 11,17 11,52 11,81|12,06| 1250
599.74.0250.050.100 | 2,5| 2,40 0,50 3,0/10,0| 6,0| 60|4| 11,27 11,60| 11,88 12,13 | 12,52

* Neue Abmessungen/Nouvelles dimensions

Siehe auch Folgeseite

Voir aussi page suivante 23
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599.T4

VHM-Torusfraser fiir die HSC-Bearbeitung

im Formenbau
M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm
M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

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

[ Avec longueur libre

M Nouvelle géométrie de queue

M Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées
M Technique de revétement innovante

M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle

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

M < @ 6,0 mm forme linéaire max. 3,0 um
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Bestell-Nr.
N° référence

599.74.0300.010.080
599.74.0300.010.120
599.74.0300.010.160
599.74.0300.020.080
599.74.0300.020.120
599.74.0300.020.160
599.74.0300.020.200
599.74.0300.020.240
599.74.0300.030.100
599.74.0400.020.080
599.74.0400.020.120
599.74.0400.020.160
599.74.0400.020.200
599.74.0400.020.240
599.74.0400.020.280
599.74.0400.040.080
599.74.0400.040.100
599.74.0400.050.080
599.74.0400.050.120
599.74.0400.050.160
599.74.0400.050.200
599.74.0400.050.240
599.74.0400.050.280
599.74.0400.100.080
599.74.0400.100.120
599.74.0400.100.160
599.74.0400.100.200
599.74.0400.100.240
599.74.0400.100.280
599.74.0500.020.080
599.74.0500.020.150
599.74.0500.050.080
599.74.0500.050.150
599.74.0600.020.120
599.74.0600.020.160
599.74.0600.020.200
599.74.0600.030.120
599.74.0600.030.160
599.74.0600.030.200
599.74.0600.030.300
599.74.0600.050.120
599.74.0600.050.150
599.74.0600.050.160
599.74.0600.050.200
599.74.0600.060.150
599.74.0600.100.120
599.74.0600.100.160
599.74.0600.100.200
599.74.0600.100.300

d1

3.0

4,0

50

6,0

— 30,}7. - - 28— - - ——H dhs|
| I

-\-\-"\-\.__\_\_ 3 I|

e /

LT
Neigungswinkel / Angle d‘inclinaison
2 ¢ nl el od ozl sol el 2|
0,10 80 60| | 908 939 966 990 1031
010| 120 60| | 132213562 13.95 14.23 | 14,99
010 |160 60| | 17.3517.82 1819 | 1845 | 19,99
0.20 80 60| | 907 939 965 989 10,29
290 020 | 35120 60| 60 4| 1322 13,62 1394|1222 | 14.98
020|160 60| | 17.35|17.81 1818 | 18,45 19,98
020 200 70| | 2145|2195 | 2223 | 23,03 | 2491
020 240 70| | 2552|2608 2661 2761 -
030|100 60| | 1114|1150 11.80 | 12,05 | 12,48
020 80 60 | 907! 939 965 989 10,29
020 120 60| | 1322|1362 | 13.94 | 14,22 | 1498
020 160 60| | 17.3517.81 1818 1845 -
020 200 70 | 2147/ 2199 2239 2306 -
020 240 70| | 2552|2608 | 2661 2761 -
020 280 700 | 206130213105 - -
040 80 60/ | 900 940 960 990/ 1030
040 100 60| | 1110|1150 11.80 | 12,00 | 12,50
050 80 60| | 906 937 963 986 1026
050 120 60| | 132113560 13.92 | 14.19| 14,97
390 650| 51160 0 60 4| 1734|17.80 1816 1848 -
050 200 70 | 2146|2197 2237 2305 -
050 240 70| | 2552|2608 | 2661 2761 -
050 280 70 | 20613021 3105 - -
1,00 80 60| | 904 934 959 981 10,19
100|120 60| | 1319|1357 13.88 | 14,15 1494
100|160 60| | 17.33]17.77 1813 1843 | 19,94
100 200 70 | 2140/ 2190 2230 2300 -
100 240 70| | 2552|2608 | 2661 2761 -
100|280 700 | 206130213105 - -
020 80 906 937 963 986 1026
020 __ 150 1631 16751710 - -
490 50| 25 g0 601 60141 906 937| 9563 986 1026
050 150 1631 16751710 - -
020 120 I .
020 160 B N -
020 200 B N -
030 120 N .
030 160 B N )
030 200 B N )
030 300 I I B
050 120 B N )
590’5 | 65|16 60| 60 A )
050 160 B N )
050 200 B N )
060 150 B N )
100 120 B N )
100|160 B N )
100|200 B N )
100 (300 B N )




599.74.0800.050.160
599.74.0800.050.400
599.74.0800.080.300
599.74.0800.100.160
599.74.0800.100.400
599.74.1000.050.200
599.74.1000.050.400
599.74.1000.100.200
599.74.1000.100.300
599.74.1000.100.400
599.74.1000.100.500
599.74.1200.050.125
599.74.1200.100.240
599.74.1200.100.400

* Neue Abmessunge/Nouvelles dimension

8,0

10,0

12,0

7,90

9,90

11,90

0,50
0,50
0,80
1,00
1,00
0,50
0,50
1,00
1,00
1,00
1,00
0,50
1,00
1,00

10,5

12,5

16,0
40,0
30,0
16,0
40,0
20,0
40,0
20,0
30,0
40,0
50,0
20,0
24,0
40,0

8,0

10,0

12,0

PEACOCK

599.T4

VHM-Torusfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

[ Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < & 6,0 mm
M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

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

M Avec longueur libre

M Nouvelle géométrie de queue

M Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées
M Technique de revétement innovante

M Surfaces extra-fines, précision dimensionnelle

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

M < @ 6,0 mm forme linéaire max. 3,0 um
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CBN-Fréser - Merkmale im Uberblick
Fraises CBN - Caractéristiques en bref

Stirngeometrie fiir optimale
Spanabfuhr und Frasbild

Géométrie frontale pour un enle-
vement des copeaux et un dessin de
fraisage optimaux

Mikrogeometrie - dadurch feinste
Schneidkanten-Struktur

Microgéométrie pour une structure de
coupe tres fine

GrofBte Stabilitat durch eingeldteten
Grundkorper

Grande stabilité grace au corps de
base soudé

Substrat

Neuestes CBN-Substrat auf Titan-
nitridbasis mit einem Schmelzpunkt
von ca. 3.000°C

Substrat

Dernier substrat CBN sur base de ni-
trure de titane avec un point de fusion
d’environ 3 000 °C

Beschriftung nicht auf dem Schaft,
sondern auf der Riickseite fiir
perfekten Rundlauf

Inscription au dos et pas sur la queue
pour une concentricité parfaite

Z:+

Komplett iiberschliffen - dadurch
hochste Qualitat

Entierement rectifié pour la plus haute
qualité

Feste Form-Toleranz durch:
Durchmesser: 0 - 10 um

Toleranz (+ 0.005 um bei 950.B2)
Rundlauf: max. 3 um

Linienform des Radiuses: max. 3 um
Radiustoleranz: = 3 um

Tolérance de forme fixe grace a :
Diameétre : 0- 10 um

Tolérance (+ 0,005 um avec 950.B2)
Concentricité : max. 3 um

Forme de ligne du rayon : max. 3 um
Tolérance radiale : = 3 um

CBN

* Hohe Harte und Bruchzahigkeit fiir
unterbrochenen Schnitt mit hoher
thermischer und chemischer
Bestandigkeit

* Lange Form- und MaBgenauigkeit, da
unser CBN seine Harte bis ca. 1.400°C
behalt. Durch Erwarmen des Werk-
stoffes wird dieser kurzzeitig weich.
Daraus resultiert die hohe Standzeit

* Sehr hohe Dichte und Zahigkeit
gegen Rissbildung und Diffusion

* Dureté et résistance a la rupture
élevées pour une coupe interrompue
avec une résistance thermique et
chimique élevée.

* Précision de la forme et des dimensions
dans la mesure ou notre CBN conserve
sa dureté jusqu'a environ 1 400 °C. Elle
devient brievement souple en raison de
I'échauffement du matériau. Il en résulte
une longue durée de vie

* Tres haute densité et résistance a la
formation de fissures et a la diffusion.
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CBN - Innovation im Hartfrasbereich
CBN - Linnovation dans le domaine du fraisage dur

Werkzeug

Kugelfraser @ 2,0 mm
Werkstiick

Stahl 1.2379 (X 155 CrVMo 121)
HRC 62

CBN

Vc 145 m/min (23.000 1/min)

Fz 0,023

Ap 0,012

Ae 0,025

Marktbegleiter ZECHA

L'accompagnateur du marché ZECHA Outil

Fraise sphérique @ 2,0 mm
Piece
Acier 1.2379 (X 155 CrVMo 121)
HRC 62
Schlichten der kompletten Oberflache CBN
Finition de la surface compléte Vc 145 m/min (23.000 1/min)
: " Fz 0,023
Ap 0,012
Ae 0,025

Eigenschaften
Hohere Performance gegeniiber
Marktbegleiter

/i : " Propriétés
Marktbegleiter Ra0,15um  ZECHA Ra0,113 um  Performance plus élevée par rap-
L'accompagnateur port a la concurrence

du marché Ra0,15um  ZECHA Ra0.113 um



CBN-Kugelfraser
950.82.0100.050.030
Vc = 94 m/min (30.000 1/min)

Fraise sphérique CBN
950.82.0100.050.030
Vc = 94 m/min (30,000 1/min)

Fz = 0,013 mm Fz = 0,013 mm
Ap = 0,01 mm Ap = 0,01 mm

Ae = 0,02 mm Ae = 0,02 mm

Ra = 0,107 um Ra = 0,107 um
CBN

CBN ist nach dem synthetischen Diamant der zweitharteste Werkstoff.
Dieser zeichnet sich durch hohe Harte und Zahigkeit sowie Abriebfestigkeit
aus, was zur Langlebigkeit der Schneidkante beitragt.

Die thermische und chemische Bestandigkeit ist optimal fiir die Zerspanung
geharteter Stahle.

CBN behalt gegentiber anderen Schneidstoffen auch bei hohen Temperaturen
seine Eigenschaften bei.

CBN

Apres le diamant synthétique, CBN est le matériau le plus dur.

Il se caractérise par une dureté et une ténacité élevées ainsi que par une grande
résistance a I'abrasion, ce qui contribue a la longévité de I'aréte de coupe.
La résistance thermique et chimique est optimale pour I'usinage des aciers
trempés.

Par rapport a d'autres matériaux de coupe, le CBN conserve ses propriétés,
méme a des températures élevées.

7 4CHF

CBN-Torusfraser
950.72.100.020.060
V¢ = 94 m/min (30.000 1/min)

Fz = 0,017 mm
Ap = 0,01 mm
Ae = 0,01 mm
Ra = 0,108 um

Fraise torique CBN
950.72.100.020.060
Vc = 94 m/min (30,000 1/min)

Fz = 0,017 mm
Ap = 0,01 mm
Ae = 0,01 mm
Ra = 0,108 um

ZECHA-Musterbauteil
Composant modele ZECHA

Mehrfache Standzeit zu iiblichen VHM-
Frasern

Durée de vie de I'outil multipliée par
rapport aux fraises en carbure monobloc
conventionnelles

VHM CBN

29



PEACOCK

950.B2

CBN-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Neuestes CBN Substrat

M Mit Freildnge

M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Beste Oberflachengiite

M Eingeschrankte Radiustoleranz = 0,003 mm

M Sehr gut geeignet fiir gehartete Stahle bis 70 HRC
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm

M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

Fraise sphérique CBN pour l'usinage

HSC dans la fabrication de moules

M Dernier substrat CBN

M Avec longueur libre

M Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées

M Meilleure finition de surface

M Tolérance de rayon limitée = 0,003 mm

M Trés bien adapté pour les aciers trempés jusqu’a
70 HRC

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

M < @ 6,0 mm forme linéaire max. 3,0 um
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Bestell-Nr. Neigungswinkel / Angle d‘inclinaison
N° référence di| d2 r| 1| 12 d | 30 19 1°30° 2° 3°
950.82.0020.010.005 | 02| 0,18|0,10(03| 05| 40| 50{2| 05| 05| 052| 054] 059
950.82.0030.015.005 | 03| 028/015(03| 05| 40| 50{2| 05| 05| 052| 054 059
950.82.0040.020.012 12 120 124 129| 134| 1.45
950.82.0040020.015 | 04| 03710201031 ,'5 1 401 50121 'yl 456l 46y | 168| 1.82
950.82.0050.025.010 1.0 099| 1.03| 1.06| 11| 1.20
950.82.0050025.020 | 02| 047{ 025|041 5ol 401 30121 503t 10| 217 226| 244
950.82.0060.030.015 15 15| 156| 1.62| 168| 182
950.82.0060.030.020 | 08| 07| 0301041 5o 401 50121 o3t 10| 217 226 244
950.82.0080.040.015 15 15| 156| 1.62| 168| 182
950.82.0080.040.025 | *8| 077(040105) ;51 401 50121 o', )63 | 272 | 2583 3.06
950.82.0100.050.025 25 254| 263| 272| 283| 3,06
950.82.0100.050.030 | 1,0 0,97(0,50|06| 30| 40| 50|2| 306| 317| 328 340/ 368
950.82.0100.050.040 40 409| 424| 439| 456| 493
950.82.0150.075.040 40 409| 423| 438| 455| 492
950.82.0150075.060 | °| 47| 072|903 6| 40| 0121 50| 61| 664| 689 7.6
950.,82.0200.100.055 55 564| 584| 604| 627| 678
950.82.0200.100080 | 20| TO7| 10| 14| 5| 40| 30|2| 53| g51| 82| 916 991




=40,003
= d2

d1 o001

#lo.o03[A]- I

Bestell-Nr.
N° référence

950.72.0020.005.005
950.72.0030.005.005
950.72.0040.005.005
950.72.0050.005.005
950.72.0050.005.015
950.72.0050.005.020
950.72.0060.005.010
950.72.0060.005.020
950.72.0080.005.015
950.72.0080.005.025
950.72.0100.005.030
950.72.0100.005.050
950.72.0100.010.030
950.72.0100.010.050
950.72.0100.020.030
950.72.0100.020.050
950.12.0150.010.045
950.72.0150.010.060
950.72.0150.020.045
950.72.0150.020.060
950.72.0200.010.045
950.72.0200.010.060
950.72.0200.020.045
950.72.0200.020.060
950.72.0200.050.045
950.72.0200.050.060
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Neigungswinkel / Angle d‘inclinaison
a2l o n| | d lz| o] e 2| ¥
017/005| 01| 05| 40| 50|2| 050| 051 051 054 058
027|005 |0.15| 05| 40| 50|2| 050| 051 051 054 0,58
037/005| 02| 05| 40| 50|2| 050| 051 051| 054| 0,58
05 050| 051| 0,51| 054| 058
047|005 | 03| 15| 40| 50|2| 151| 157| 1.63| 1.69| 1.83
20 205| 210| 218| 2.26| 245
1.0 103 107| 110| 115] 1,24
05710051 04} o) 401 50121 y'oe| 244 222 230 249
15 151| 157| 163| 169| 1.83
0771005) 051 55| 40| 5012\ S'oel 27| 277| 288] 312
005 30 306| 37| 329| 342| 371
005 50 513| 532 551 573| 621
0.10 30 306| 317| 329| 342| 370
0971090 | 07| 50| 40| 3012| 543| 532/ 551 573| 620
020 30 306| 317| 329| 341| 370
0.20 50 513| 531 551| 572| 620
0.10 45 461| 478| 496| 515| 558
0.10 60 6.16| 638| 6,62| 688| 745
1471020 12| 45| 0| (2| 461| a78| 495| 515| 557
020 60 6.16| 638| 6,62| 688| 745
0.10 45 413| 428 444| 461| 499
010 60 617 639| 662| 638| 745
020 45 413| 428 444| 461| 499
W370020( 2| 60| %0| 2°|2| 617 639| 662| 688 7.45
050 45 413| 427| 443| 459| 297
0.50 60 616 638| 661| 687| 7.43

PEACOCK

950.T2

CBN-Torusfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Neuestes CBN Substrat

M Mit Freildnge

[ Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Beste Oberflachengiite

M Eingeschrankte Radiustoleranz = 0,003 mm

M Sehr gut geeignet fiir gehartete Stahle bis 70 HRC
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm

M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

CBN fraise torique pour l'usinage HSC

dans la fabrication de moules

M Dernier substrat CBN

[ Avec longueur libre

M Géométrie du centre et micro-géométrie optimisées

M Meilleure finition de surface

M Tolérance de rayon limitée = 0,003 mm

M Trés bien adapté pour les aciers trempés jusqu‘a
70 HRC

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

M < @ 6,0 mm forme linéaire max. 3,0 um
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Garantierte Qualitat
Qualité garantie

Qualitatssicherung

ZECHA steht fiir Produkte, die hochsten Qualitdtsanforderungen gerecht
werden. Als akkreditiertes Unternehmen nach DIN EN 1SO 9001:2015 ist
das Qualitdtsmanagement bei ZECHA in allen Ablaufen fest verankert und
sichert damit ein gleichbleibend hohes Qualittsniveau.

Lebensnummer

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

Assurance qualité

ZECHA s’engage pour des produits qui satisfont aux plus hautes exigences
de qualité. En tant qu'entreprise accréditée selon la norme DIN EN SO
9001:2015, la gestion de la qualité chez ZECHA est solidement ancrée
dans tous les processus et garantit ainsi un niveau de qualité élevé et
constant.

Numeéro de vie

Tous les outils sont soumis a une inspection rigoureuse au cours de
laquelle toutes les données pertinentes sont documentées. Le numéro
d'identification de I'outil est gravé au laser sur la partie inférieure de
la queue avec le lot de production, de sorte que chaque outil peut étre
clairement identifié et reproduit avec précision, méme des années plus
tard. La concentricité optimale est ici maintenue, contrairement a une
queue usinée au laser.



Label

Unsere Fraser haben extrem enge Toleranzen und maximale Standzeiten
fiir prozesssicheres Frasen.
Die PEACOCK-Serien 581P, 583P und 597P haben zusatzlich eine 100%
Qualitdtskontrolle. Jedes Werkzeug ist auf dem Verpackungslabel mit den
Ist-MaBen gekennzeichnet.

Wirk-@ / @ d'action 5,993
Ist-@ | @ réel 5,992| I I

Rundlauf / Concentricité 0,001
" >

~ I
PEACOCK

905325 - 181

Label

Les fraises de notre ligne haut de gamme ont des tolérances extrémement
serrées et une durée de vie maximale pour un fraisage fiable.

Les séries PEACOCK 581P, 583P et 597P sont soumises a contréle qualité a
100 %. Les dimensions réelles de chaque outil sont indiquées sur I'étiquette
de I'emballage.

Beschichtungslésungen

Prazision und Qualitat der ZECHA-Werkzeuge sind durch die hohe MaB-
und Formhaltigkeit bestimmt. Spezielle Beschichtungsldsungen garantie-
ren, dass diese Eigenschaften bewahrt bleiben. Hervorragende Schicht-
haftung, geringe Reibung, mechanische Belastbarkeit und gleichbleibende
Glite zeichnen die auf alle Werkzeugserien individuell angepassten Be-
schichtungen aus. Nur so werden spezielle Geometrien erhalten, um hohe
Standzeiten und maximale Prozesssicherheit zu ermdglichen.

Solutions de revétement

La précision et la qualité des outils ZECHA sont déterminées par leur haute
précision dimensionnelle et de forme. Des solutions de revétement spéciales
garantissent la préservation de ces propriétés. Une excellente adhérence
du revétement, un faible frottement, une capacité de charge mécanique et
une qualité constante caractérisent les revétements adaptés individuellement
a toutes les séries d'outils.

C'est le seul moyen d'obtenir des géométries spéciales permettant une
longue durée de vie des outils et une fiabilité maximale des processus.
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Produktwelt
Univers de produit

Kataloge - Catalogue

Stahl Fraswerkzeuge
Acier Fraises

Bohrer Katalog Mikro Zerspanungswerkzeuge Graphit Fraswerkzeuge
Forets Catalogue Micro outils de coupe Graphite Fraises

Stanz- und Umformwerkzeuge
Outils de decoupage et d'emboutissage

Gesamt-Flyer - Dépliant complet

Welt des Formenbaus
Univers de la construction de moules

Welt der Bohrer Werkzeuge fiir die Medizintechnik Stanzen und Umformen
Univers des forets Outils pour la technique médicale Découpage et I'emboutissage




Einzel-Flyer - Dépliant particulier

MARLIN IGUANA PEACOCK Spiralbohrer
MARLIN IGUANA PEACOCK Forets hélicoidaux

s
]
d

TORX® Knochenplattenfertigung Dental KINGFISHER
TORX® Fabrication des plaques osseuses Technologie dentaire KINGFISHER

SEAGULL® QUEEN BEE
SEAGULL® QUEEN BEE

TORX®: Eingetragene Marke Dritter - TORX®: Marque enregistrée de tiers parties 35
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