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WERKZEUCE FUR DIE
UHRENINDUSTRIE

INNOVATIVE SCHNEIDSTOFFE, BESCHICH-
TUNGEN UND GEOMETRIEN

Mit dem Aufkommen von Mikro-CNC-Maschinen
entwickelt sich auch die Uhrenindustrie weiter.
ZECHA stellt eine Linie von Prazisionswerkzeugen
vor, die speziell fiir diese hochmodernen Maschinen
entwickelt wurde. Unsere Werkzeuge sind sorgfaltig
darauf ausgelegt, die einzigartigen Herausforderun-
gen weniger Werkzeugplatze, kiirzerer Werkzeuglan-
gen und des begrenzten Drehmoments von Mikro-
CNC-Spindeln zu bewaltigen.

Die innovativen Losungen von ZECHA umfassen
Fraser, Gewindewirbler und Gravierstichel aus ver-
schiedenen renommierten Serien, die alle fiir unver-
gleichliche Leistung optimiert sind. Diese Werkzeu-

ge kombinieren hochwertige Schneidmaterialien,
fortschrittliche Beschichtungen und prazise Geo-
metrien, um auBBergewodhnliche Ergebnisse bei der
Herstellung komplexer Uhrenteile zu gewahrleisten.

Erfahren Sie, wie die hochmodernen Werkzeuge
von ZECHA lhre Mikro-CNC-Bearbeitungsprozesse
revolutionieren konnen. Die folgenden Seiten be-
schreiben jede Werkzeugserie im Detail und heben
die spezifischen Werkzeuge hervor, die fir die Uh-
renindustrie optimiert sind, um neue Malstabe in
Prazision und Effizienz zu setzen.
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SERIEN UBERBLICK

Unter der Uhrenindustrie Serienauswabhl sind verschiedene Varianten verfiigbar. Hier erhalten Sie eine kurze Erlaute-
rung der Werkzeugserien sowie relevante Symbole zu den Eigenschaften und Einsatzempfehlungen. Weitere Informa-
tionen zur Serie und eine Legende zu den Symbolen finden Sie auf den folgenden Seiten.

459 SERIE

VHM-Gewindewirbler, 1, 3 oder 4-Schneiden,
NIHS S Gewindetyp, 0° Drallwinkel

459P SERIE

PKD-Gewindewirbler, 3 oder 4-Schneiden,
NIHS S Gewindetyp, 0° Drallwinkel
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460 SERIE

M Gewindetyp, 0° Drallwinkel
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462P SERIE

PKD-Gewindewirbler, 4-Schneiden,
M Gewindetyp, 0° Drallwinkel
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SERIEN UBERBLICK

462 SERIE

VHM-Gewindewirbler, 1, 3 oder 4-Schneiden,
M Gewindetyp, 0° Drallwinkel
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490P SERIE

PKD-Gravierstichel, 1-Schneide,
0° Drallwinkel
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== 505P SERIE

PKD-Fasenfraser 3- oder 5-Schneiden,
0° Drallwinkel, 90° Spitzenwinkel

:

e
B )@ e (e)(2) (1)

WM Ni-Cr

QSYMBOLLEGENDE

E I":':

IGUANA 902 SERIE

VHM-Kugelfraser 2-Schneiden
mit beidseitig lasergescharfter Beschichtung
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SERIEN UBERBLICK
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IGUANA 905 SERIE IGUANA 915 SERIE = 1GUANA 918.F2 SERIE ‘ IGUANA 918.F3 SERIE
VHM-Fasenfriser 3-Schneiden, VHM-Schaftftraser, 3-Schneiden mit VHM-Schaftfraser, 2-Schneiden mit integrierter Schaft- VHM-Schaftfraser, 3-Schneiden mit integrierter Schaft-
0° Drallwinkel, 90° Spitzenwinkel und beidseitig laser-ge- beidseitig lasergescharfter Beschichtung kiihlung und beidseitig laser-gescharfter Beschichtung kiihlung und beidseitig laser-gescharfter Beschichtung

scharfter Beschichtung
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SERIEN UBERBLICK
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= IGUANA 931.T2 SERIE **  1IGUANA 931.T3 SERIE IGUANA 935.B2 SERIE
VHM-Torusfraser, 2-Schneiden vollspiralisiert mit inte- VHM-Torusfraser, 3-Schneiden vollspiralisiert mit inte- VHM-Kugelfraser, 2-Schneiden vollspiralisiert mit beidsei-
grierter Schaftkiihlung und beidseitig laser-gescharfter grierter Schaftkihlung und beidseitig laser-gescharfter tig lasergescharfter Beschichtung
Beschichtung Beschichtung

90

D ) P 4
04 & Q
25 25 vv Auf den folgenden Seiten finden Sie weitere Informatio-
nen zu den technischen Daten und den verfiigbaren Opti-
onen fiir jede Serie sowie einen QR-Code, um einen direk-
WM @ WM @ v G ten Link zum entsprechenden Werkzeug im ZECHAshop
zu erhalten.
UHRENINDUSTRIE PORTFOLI0O ' ZECHA




UHRENINDUSTRIE
SERIENAUSWAHL

PKD GEWINDEWIRBLER

HERGESTELLT MIT DER NEUESTEN FEMTO-
LASERTECHNOLOGIE

Die PKD-Gewindewirbler von ZECHA setzen neue Die FEMTO-Lasertechnologie erméglicht eine prazi-
MafRstdabe in der Mikro-CNC-Bearbeitung. Dank se Bearbeitung der PKD-Rohlinge ohne thermische
High-End-PKD-Rohlingen und der neuesten Schadigung, was zu einer hoheren Werkzeugqua-
FEMTO-Lasertechnologie, bieten diese Werkzeuge litat und Zuverlassigkeit fiihrt. Diese fortschrittli-
eine aullergewohnliche Genauigkeit, gratfreies Fra- che Technik stellt sicher, dass die Schneidkanten
sen und eine extrem lange Lebensdauer. scharf sind und die Werkzeug-

geometrie perfekt ist.
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459P.100Z4

459P SERIE

- PKD-Gewindewirbler, 3 oder 4-Schneiden, NIHS S Gewindetyp, 0° Drallwinkel
- Fiir Nass- oder Trockenbearbeitung von Nicht-Eisenwerkstoffen

o) () (o) (%) () () (©) () (e

e

Artikelnummer Gewindetyp Grofle

459P.040Z3
459P.050Z3
459P.060Z3
459P.070Z3
459P.080Z4
459P.090Z74
459P.100Z4
459P.120Z4

NIHS S
NIHS S
NIHS S
NIHS S
NIHS S
NIHS S
NIHS S
NIHS S

04
0,5
0,6
0,7
0,8
0,9
1,0
1,2

p
0,100

0,125
0,150
0,175
0,200
0,225
0,250
0,250

d1
0,30
0,38
0,46
0,54
0,60
0,68
0,76
0,94

d2 I Vi d I z
0,18 0,040 09 4,0 39 3
0,24 0,045 1,2 4,0 39 3
0,29 0,055 1,5 4,0 39 3
034 0,055 1,8 4,0 39 3
037 0,070 2,0 4,0 39 4
042 0,070 2,5 4,0 39 4
0,48 0,090 25 4,0 39 4
066 0,110 3,0 4,0 39 4
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462P SERIE

- PKD-Gewindewirbler, 4-Schneiden, M Gewindetyp, 0° Drallwinkel
- Fiir Nass- oder Trockenbearbeitung von Nicht-Eisenwerkstoffen
- Deutsches Patent DE 10 2008 030 100 B4: M0,6 — M6

B oo

Artikelnummer Gewindetyp GroRe y4
462P.M008.02474 M 08 0200 053 026 0010 005 0,16 24 4,0 39 4
462P.M009.027Z24 M 09 0225 0,61 030 0020 005 018 2,7 4,0 39 4
462P.M010.03024 M 10 0250 068 034 0018 006 020 3,0 4,0 39 4
462P.M012.030Z4 M 1,2 0,250 0,88 0,54 0,018 006 0,20 3,0 4,0 39 4

462P.M010.030Z4

dh5
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VHM GEWINDEWIRBLER
ANZAHL DER ZAHNE MACHT DEN UNTERSCHIED

Die VHM-Gewindewirbler von ZECHA bieten héchs-
te Prazision und Effizenz fiir eine Serienfertigung.

Die Vorteile dieser Werkzeuge liegen in den opti-
mierten Zahnezahlen selbst bei kleinsten Durch-
messern. Damit ist es mdglich je nach Bedarf ent-
weder das Gewinde schneller herzustellen oder
eine langere Standzeit zu erzielen.

ZECHA Hartmetall-Gewindewirbler zeichnen sich
durch enge Toleranzen in Form und Rundlauf aus.

Dadurch lassen sich Gewinde mit einer exzellenten
Konturtreue herstellen, selbst bei kleinsten Gewin-
degroRen wie zum Beispiel NIHS S 0,3.

Die ZECHA Hartmetall-Gewindewirbler sind das
ideale Werkzeug fir die Herstellung feinster Ge-
winde in Uhrenteilen. Vertrauen Sie auf unsere
jahrzehntelange Erfahrung und modernste Techno-
logie, um Ihre Mikro-CNC-Bearbeitungsprozesse zu
optimieren.
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459 SERIE
12 - VHM-Gewindewirbler, 1, 3 oder 4-Schneiden, NIHS S Gewindetyp, 0° Drallwinkel
- Fiir Nass- oder Trockenbearbeitung von Nicht-Eisenwerkstoffen
OICIOIOIONOICNOT ERONCNC,
v vy wvvv
Artikelnummer Gewindetyp
459.0300.21 NIHS S 03 0,080 0,21 012 0,035 0,7 3,0 39 1
459.0400.Z1 NIHS S 04 0,100 0,30 0,18 0,040 0,9 3,0 39 1
459.0400.Z3 NIHS S 04 0,100 0,30 0,18 0,040 0,9 3,0 39 3
| 459.0500.21 NIHS S 0,5 0,125 0,39 024 0,045 1,2 3,0 39 1
459.0500.Z3 NIHS S 05 0,125 0,39 024 0,045 1,2 3,0 39 3
459.0600.21 NIHS S 06 0,150 0,46 029 0,055 1,5 3,0 39 1
459.0600.23 NIHS S 06 0,150 0,46 029 0,055 1,5 3,0 39 3
459.0700.Z1 NIHS S 07 0,175 0,54 0,34 0,055 1,8 3,0 39 1
459.0700.Z3 NIHS S 07 0175 0,54 0,34 0,055 1,8 3,0 39 3
459.0800.Z3 NIHS S 08 0,200 0,60 037 0,070 2,0 3,0 39 3
459.0800.24 NIHS S 08 0,200 0,60 037 0,070 2,0 3,0 39 4
459.0900.Z3 NIHS S 09 0,225 0,68 042 0,070 2,5 3,0 39 3
459.0900.24 NIHS S 09 0,225 0,68 042 0,070 2,5 3,0 39 4
459.1000.Z3 NIHS S 1,0 0,250 0,76 0,48 0,090 2,5 3,0 39 3
< 459.1000.24 NIHS S 1,0 0,250 0,76 0,48 0,090 2,5 3,0 39 4
E 459.1200.Z3 NIHS S 1,2 0,250 0,94 066 0,110 3,0 3,0 39 3
8 459.1200.24 NIHS S 1,2 0,250 0,94 066 0,110 3,0 3,0 39 4
5 459.1400.Z3 NIHS S 1,4 0,300 1,10 0,75 0,130 3,5 3,0 39 3
] <+ 459.1400.24 NIHS S 1,4 0,300 1,10 0,75 0,130 3,5 3,0 39 4

d h5
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460 SERIE
- VHM-Gewindewirbler, 1, 2, 3 oder 4-Schneiden, M Gewindetyp, 0° Drallwinkel
- Fiir Nass- oder Trockenbearbeitung von Nicht-Eisenwerkstoffen
' DO OOOO®
v vv vyev
Artikelnummer Gewindetyp GrofBe
460.M008.21 M 08 0200 055 029 002 0,0 24 3,0 32 1
460.M008.24 M 08 0200 055 029 002 0,10 24 3,0 32 4
460.M009.Z1 M 09 0225 063 035 002 0,11 2,7 3,0 32 1
460.M009.24 M 09 0225 063 035 002 0,1 2,7 3,0 32 4
460.M010.21 M 10 025 070 038 002 0112 3,0 3,0 32 1
460.M010.22 M 1,0 025 070 038 002 0,112 3,0 3,0 32 2
460.M010.24 M 1,0 025 070 038 002 0,2 3,0 3,0 32 4
460.M012.22 M 12 025 09 050 002 0714 3,5 3,0 32 2
460.M012.24 M 12 025 09 050 002 014 3,5 3,0 32 4
460.M014.Z2 M 1,4 0300 103 052 003 0717 3,5 3,0 32 2
460.M014.24 M 14 0300 103 052 003 0717 35 3,0 32 4
460.M016.Z3 M 16 035 1,18 064 003 0,17 4,0 3,0 32 3
460.M016.24 M 16 035 1,18 064 003 020 4,0 3,0 32 4
460.M018.Z3 M 18 035 138 070 003 0,17 4,0 3,0 32 3
460.M018.24 M 1,8 035 138 070 0,03 0,20 4,0 3,0 32 4
460.M020.24 M 20 0400 150 075 003 020 50 3,0 32 4
0 460.M025.24 M 25 0450 195 1,15 003 025 6,0 3,0 32 4
;! 460.M030.24 M 30 0500 240 1,60 003 0,25 6,0 3,0 32 4
=) 460.M035.24 M 35 0600 280 1,80 003 032 6,0 3,0 32 4
5 460.M040.24 M 40 0,700 310 1,98 004 0,36 8,0 5,0 40 4
: 460.M050.24 M 50 0800 410 270 005 043 9,0 50 40 4
460.M060.24 M 60 1,000 490 326 006 049 9,0 50 40 4

dh5
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462.M010.030Z4

462 SERIE

- VHM-Gewindewirbler, 1, 3 oder 4-Schneiden, M Gewindetyp, 0° Drallwinkel
- Fiir Nass- oder Trockenbearbeitung von Nicht-Eisenwerkstoffen
- Deutsches Patent DE 10 2008 030 100 B4: M0,6 — M6

OIOICIOIOIOIOXNOICONO),

Artikelnummer
462.M008.02471
462.M008.02474
462.M009.02771
462.M009.02724
462.M010.030Z3
462.M010.03024
462.M010.050Z3
462.M010.050Z4
462.M012.030Z3
462.M012.03024
462.M012.050Z3
462.M012.05024
462.M014.03524
462.M014.055Z4
462.M016.040Z4
462.M016.060Z4
462.M018.04024
462.M018.06024
462.M020.040Z4
462.M020.060Z4
462.M025.060Z4
462.M025.09024
462.M030.06024
462.M030.11024

v

Gewindetyp Grofe

M

L L L £ L L L L £ £ LK K K5 £ LK £ K 2 £ £ <

0.8
08
0,9
09
1,0
1,0
1,0
1,0
1,2
1,2
1,2
1,2
1,4
1,4
1,6
1,6
1,8
1,8
2,0
2,0
2,5
2,5
3,0
3,0

p
0,200

0,200
0,225
0,225
0,250
0,250
0,250
0,250
0,250
0,250
0,250
0,250
0,300
0,300
0,350
0,350
0,350
0,350
0,400
0,400
0,450
0,450
0,500
0,500

d1
0,53
0,53
0,61
0,61
0,68
0,68
0,68
0,68
0,88
0,88
0,88
0,88
1,03
1,03
117
117
1,37
1,37
1,52
1,52
1,96
1,96
241
241

d2 r1 r2 }| 12 d 4
026 0010 0,05 0,6 24 30 32 1
026 0010 0,05 0,6 24 30 32 4
030 0020 005 0,8 27 30 32 1
030 0020 0,05 0,18 27 30 32
034 0020 006 0,20 3,0 30 32
034 0020 0,06 0,20 3,0 30 32
034 0020 006 020 50 30 32
034 0020 0,06 020 50 30 32
054 0020 006 020 3,0 30 32
0,54 0020 0,06 0,20 3,0 30 32
0,54 0020 006 0,20 50 30 32
0,54 0020 0,06 0,20 50 30 32
063 0020 006 024 35 30 32
063 0020 006 020 55 30 32
0,71 0025 006 028 4,0 30 32
0,71 0025 0,06 0,28 6,0 30 32
091 0,025 006 028 4,0 30 32
091 0025 0,06 0,28 6,0 30 32
1,00 0,030 006 032 4,0 30 32
1,00 0,030 006 032 6,0 30 32
1,39 0030 006 036 6,0 30 32
1,39 0,030 006 036 9,0 30 32
1,77 0036 006 040 6,0 30 32
1,77 0036 006 040 11,0 30 32

B e N e~ e R . T R - ~ N - ~ S Cb B ~ S L R - °C I - GO I -

Fortsetzung folgt auf der nachsten Seite...
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12 462 SERIE...FORTSETZUNG

) Artikelnummer Gewindetyp Gro3e y4

462.M035.07024 M 35 0600 280 204 0046 006 048 70 30 32 4

462.M035.120Z4 M 35 0600 280 204 0046 006 048 120 30 32 4

462.M040.080S674 M 40 0,700 3,19 231 0,050 0,06 0,56 80 60 64 4

462.M040.08024 M 40 0,700 319 231 0,050 0,06 0,56 80 50 40 4

462.M040.130S624 M 40 0,700 319 231 0050 006 05 130 60 64 4

462.M040.13024 M 40 0,700 3,19 231 0,050 006 05 130 50 40 4

462.M050.090S674 M 50 0800 408 309 0060 006 0,64 90 60 64 4

462.M050.090Z4 M 50 0800 408 309 0060 006 0,64 90 50 40 4

I 462.M050.150Z4 M 50 0800 408 309 0060 006 064 150 50 40 4

462.M050.160S674 M 50 0800 408 309 0060 006 064 160 60 64 4

462.M060.090S674 M 60 1,000 487 364 0070 0,06 080 90 60 64 4

462.M060.090Z4 M 60 1,000 487 364 0070 0,06 0,80 90 50 40 4

462.M060.150Z4 M 60 1,000 487 364 0070 006 080 150 50 40 4

462.M060.190S6Z74 M 60 1,000 487 364 0070 006 080 190 60 64 4

462.M080.20024 M 80 1,250 610 400 008 006 130 200 80 70 4

462.M080.250Z24 M 80 1,250 610 400 0080 006 130 250 80 70 4

462.M100.26024 M 100 1,500 7,75 520 0,00 006 150 260 100 80 4

462.M100.31024 M 100 1,500 7,75 520 0,00 006 150 310 100 80 4

: 462.M120.30024 M 120 1,750 950 651 0110 022 1,75 300 100 100 4

§ 462.M120.370Z4 M 120 1,750 950 651 0110 022 1,75 370 100 100 4
e
o
=z
3

dh5

UHRENINDUSTRIE PORTFOLI0O (‘. ZECHA



UHRENINDUSTRIE
SERIENAUSWAHL

PKD GRAVIERSTICHEL
GRATFREIE UND SAUBERE KONTUREN

ZECHA's PKD-Gravierstichel setzen dank der
Kombination ausgewdhlter PKD-Substrate und
der fortschrittlichen FEMTO-Lasertechnologie
neue Malstdbe in der Gravurbearbeitung. Diese
innovative Technologie sorgt fiir eine erheblich
langere Lebensdauer im Vergleich zu herkémm-
lichen Gravurwerkzeugen, gratfreie Gravuren und
ausgezeichnete Konturtreue. Durch den Einsatz

STANDARD GRAVIERSTICHEL

der FEMTO-Lasertechnologie kdnnen wir Gravier-
stichel mit extrem engen Toleranzen und prazisen
Geometrien herstellen. Diese Technologie gewahr-
leistet, dass die Schneidkanten scharf und die Gra-
vuren sauber und konsistent bleiben. Die gratfreien
Ergebnisse reduzieren die Notwendigkeit nachbe-
arbeitender Schritte und erhohen die Effizienz.

ZECHA PKD GRAVIERSTICHEL

UHRENINDUSTRIE PORTFOLI0O (' ZECHA
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490P.060.008

490P SERIE

- PKD-Gravierstichel, 1-Schneide, 0° Drallwinkel

- Fiir Nass- oder Trockenbearbeitung von Nicht-Eisenwerkstoffen

) () (=) (@) (3) () (©) () () 9

@ v vev

Artikelnummer
490P.030.005
490P.030.008
490P.030.010
490P.050.005
490P.050.008
490P.050.010
490P.060.005
490P.060.008
490P.060.010

30°
30°
30°
50°
50°
50°
60°
60°
60°

d1
0,05
0,08
0,10
0,05
0,08
0,10
0,05
0,08
0,10

I d I y4
0,35 4,0 40
0,35 4,0 40 1
0,35 4,0 40 1
0,35 4,0 40 1
0,35 4,0 40 1
0,35 4,0 40 1
0,35 4,0 40 1
0,35 4,0 40 1
0,35 4,0 40 1
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NEUE SCHAFTVARIANTEN
DIE PASSENDE SCHAFTAUSFUHRUNG FUR

JEDE ANWENDUNG

ZECHA bietet fiir unterschiedliche Maschinen-
konzepte und Spannsysteme optimal abgestimm-
te Schaftvarianten. Werkzeuge ohne zusatzliche
Kennung in der Artikelnummer entsprechen der
Standard-Ausfiihrung und sind fiir den Einsatz
in gangigen Werkzeugaufnahmen ausgelegt. Sie
stehen fiir hochste Prazision, zuverldassige Spann-
verhaltnisse und eine breite Einsetzbarkeit in
unterschiedlichsten = Bearbeitungsumgebungen.

Werkzeuge mit der Kennung ,-25° am Ende
der Artikelnummer verfiigen (iber eine verkiirz-
te Gesamtlange von 25 mm. Diese kompakte
Schaftausflihrung wurde speziell fiir Maschi-
nen und Werkzeugwechselsysteme entwickelt,

die auf kurze Werkzeuglangen ausgelegt sind.
Sie ermoglicht eine optimal angepasste Integ-
ration in platzkritische Anwendungen und unter-
stiitzt zugleich stabile Bearbeitungsprozesse.

Werkzeuge mit der Kennung ,-WM“ am Ende der
Artikelnummer sind in einer speziell angepassten
Willemin-Macodel-Schaftausfiihrung  erhaltlich.
Diese Variante ist exakt auf die Anforderungen
entsprechender Werkzeugaufnahmen abgestimmt
und gewahrleistet eine systemgerechte Verbin-
dung von Werkzeug und Maschine. So entstehen
passgenaue Losungen fiir anspruchsvolle Ferti-
gungsprozesse auf hochstem Niveau.

UHRENINDUSTRIEPORTFOLIO Z ZECHA



HOCHPRAZISE FASENFRASER

ZWEI TECHNOLOGIEN. EIN QUALITATSANSPRUCH.

Mit der Erweiterung um PKD-Fasenfraser entwi-
ckelt ZECHA sein Fasenfraser-Portfolio konse-
quent weiter. Die neue Serie erganzt die IGUANA-
Technologie und erweitert die technologischen
Maoglichkeiten in der hochprazisen Bearbeitung der
Uhrenindustrie.

Beide Serien sind auf héchste Prazision in der Fa-
senbearbeitung ausgelegt und ermdglichen stabi-
le, reproduzierbare Prozesse in der Fertigung. Grat-
freie Kanten und homogene Oberflachen bilden
dabei die Grundlage fiir eine effiziente Produktion.

Sowohl bei der IGUANA-Serie mit beidseitig laser-
gescharfter Diamantbeschichtung als auch bei den
voll gesinterten PKD-Blanks entstehen durch mo-
dernste Lasertechnologie Schneidkanten mit einer
Scharfe von bis zu 1 ym.

So verbinden beide Technologien hochste Schneid-
kantenqualitat mit reduziertem Verschleil und lan-
gen Standzeiten - fiir eine wirtschaftliche Fasen-
bearbeitung feinster Uhrenteile.
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505P SERIE

- PKD-Fasenfraser 3- oder 5-Schneiden, 0° Drallwinkel
- Fiir Nass- oder Trockenbearbeitung von Nicht-Eisenwerkstoffen
- Halsverlangerung auf Anfrage erhaltlich

BIEIEIE N ICIOIors
T

Artikelnummer a d1 d2 I 12 d | y4
505P.0050.90 90 0,5 0,05 0,225 2,00 4 41 3
505P.0100.90 90 1,0 0,10 0,450 4,00 4 41 5
505P.0200.90 90 2,0 0,20 0,900 4,00 4 41 5

505P.0050.90WM’ 90 0,5 0,05 0,225 2,00 6 33 3
505P.0100.90WM’ 90 1,0 0,10 0,450 4,00 6 33 5
505P.0200.90WM’ 90 2,0 0,20 0,900 4,00 6 33 5

505P.0050.90

dh5
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IGUANA 902 SERIE

- VHM-Kugelfraser, 2-Schneiden mit 5° Schragstellung

- Beidseitig lasergescharfte Diamantbeschichtung

- Fiir nass Schlichten von Nicht-Eisenwerkstoffen

- Halsverlangerung oder Reduzierung der Gesamtlange auf Anfrage erhaltlich

e @R e e
N =

Artikelnummer

902.B2.040.020.015 04 0,36 0,20 06 15 40 50
902.B2.050.025.025 0,5 046 0,25 07 25 40 50
902.B2.060.030.020 0,6 0,55 0,30 1,0 20 40 50
902.B2.080.040.020 08 0,75 0,40 1.2 20 40 50
902.B2.100.050.050 1,0 094 0,50 16 50 40 50
902.B2.150.075.050 1,5 1,40 0,75 24 50 40 50
902.B2.200.100.060 2,0 1,90 1,00 30 60 40 50
902.B2.300.150.090 3,0 280 1,50 35 90 40 50

Neigungswinkel
1° 1°30
2,05 2,19 232 244 267
312 3,30 347 362 389
2,62 2,77 292 305 329
2,61 2.76 2,90 303 327
5,82 6,07 6,29 6,48 6,82
5,92 6,14 6,34 6,52 6,84
695 7,20 741 760 794
10,27 10,54 10,78 10,99 11,36

N NN NDNDNDNNRL

902.B2.150.075.050

d h5
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MIKRO-IGUANAS

MIT GESAMTLANGE 25 MM

Die preisgekronte Iguana-Technologie von

ZECHA wird nun erweitert, um die speziellen
Anforderungen der Uhrenindustrie zu erfiillen.
Diese innovative Technologie zeichnet sich durch
ihre lasergescharften diamantbeschichteten
Schneidkanten aus, die extrem prazise und
langlebig sind. Die Serienerweiterung umfasst
Werkzeuge mit einer Gesamtlange von 25 mm,
welche auf die Schnittstelle ATC-E15 abgestimmt
ist. Die Geometrie wurde so ausgelegt, dass
ebenfalls eine Nutzung zum Interpolationsfrasen

fiir Mikrobohrungen mdoglich sind. Somit werden
Bohrer durch diese Fraser ersetzt und wertvolle
Werkzeugplatze im Magazin eingespart.

Mit der Iguana-Technologie erreichen Sie gratfreie,
saubere Schnitte und eine beeindruckende Ober-
flichenqualitat, selbst bei anspruchsvollen Mate-
rialien. Erleben Sie die Prazision und Effizienz der
Iguana-Technologie, die speziell fiir die Mikro-CNC-
Bearbeitung in der Herstellung feinster Uhrenteile
optimiert wurde.
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IGUANA 905 SERIE

- VHM-Fasenfraser 3-Schneiden, 0° Drallwinkel, 90° oder 50° Spitzenwinkel
- Beidseitig laser-gescharfte Diamantbeschichtung

- Flir Nassbearbeitung von Nicht-Eisenwerkstoffen

- Halsverlangerung auf Anfrage erhéltlich

RO IO
QN = -

Artikelnummer a d1 d2 I 12 d | y4
905.050.090 23 - 25 90° 1,5 0,5 0,5 1,6 3,0 25 3
905.050.050 73 - 25 50° 1,5 0,5 1,1 1,6 3,0 25 3
905.100.090 Z3 - 25 90° 2,0 1,0 0,5 2,1 3,0 25 3
905.100.050 Z3 - 25 50° 2,0 1,0 1,1 2,1 3,0 25 3

905.050.090 23 - 25

dh5
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915.F3.200.060

IGUANA 915 SERIE

- VHM-Schaftfraser, 3-Schneiden mit 5° Schragstellung

- Beidseitig lasergescharfte Diamantbeschichtung

- Fiir nass Schlichten von Nicht-Eisenwerkstoffen

- Halsverlangerung oder Reduzierung der Gesamtlange auf Anfrage erhéltlich

B oIS
N =

Artikelnummer d1 d2 11 12 d I y4 30’ 1° 1°30 2° 3°
915.F3.050.025 05 046 0,7 2,5 4,0 50 3 314 333 350 366 395
915.F3.100.050 1,0 094 1,5 5,0 4,0 50 3 585 611 634 654 6,90
915.F3.150.050 1,5 1,40 2,4 50 4,0 50 3 595 620 642 6,61 6,95
3
3

915.F3.200.060 20 190 3,0 6,0 4,0 50 700 727 751 7,72 8,08
915.F3.300.090 30 280 3,5 9,0 4,0 50 10,32 10,61 10,89 11,12 -

UHRENINDUSTRIE PORTFOLI0O (‘. ZECHA
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IGUANA 918.F2, 918.F3 SERIE

- VHM-Schaftfraser, 2 oder 3-Schneiden mit 5° Schragstellung und integrierter Schaftkiihlung
- Beidseitig laser-gescharfte Diamantbeschichtung
- Fiir nass Schlichten von Nicht-Eisenwerkstoffen

1 1 - Halsverlangerung auf Anfrage erhéltlich
” (=) ) )
1 2
@ % vV 25 WM
Neigungswinkel
Artikelnummer y4 1° 30 2°

918.F2.0030.000.006-25" 0,3 0,6 4,0 25 2 0,66 0,71 0,75 0,79 0,85

918.F3.0040.000.008-25' 04 0,8 4,0 25 3 1,11 1,27 1,41 1,53 1,75

918.F3.0050.000.010-25" 0,5 1,0 4,0 25 3 1,34 1,51 1,66 1,79 2,02

918.F3.0070.000.014-25’ 0,7 1,4 4,0 25 3 1,80 1,99 2,15 2,29 2,55

918.F3.0080.000.016-25" 0,8 1,6 4,0 25 3 2,02 2,22 2,39 2,54 2,80

918.F3.0100.000.020-25' 1,0 2,0 4,0 25 3 2,46 2,68 2,86 3,02 3,30

| 918.F3.0120.000.024-25" 1,2 2,4 4,0 25 3 2,90 3,14 3,33 3,50 3,80
918.F3.0150.000.030-25' 1,5 3,0 4,0 25 3 3,56 3,81 4,02 4,20 4,52

918.F3.0160.000.032-25’ 1,6 3.2 4,0 25 3 3,77 4,04 4,25 4,43 4,76

918.F3.0200.000.040-25' 2,0 4,0 4,0 25 3 4,63 4,92 515 5,35 5,70

918.F3.0300.000.060-25" 3,0 6,0 6,0 25 3 6,07 6,20 6,33 6,47 6,76

‘IQ 918.F2.0030.000.006WM? 0,3 0,6 6,0 33 2 0,66 0,71 0,75 0,79 0,85
6 918.F3.0040.000.008WM? 04 0,8 6,0 33 3 1,11 1,27 1,41 1,53 1,75
g 918.F3.0050.000.010WM? 0,5 1,0 6,0 33 3 1,34 1,51 1,66 1,79 2,02
o 918.F3.0070.000.014WM? 0,7 1,4 6,0 33 3 1,80 1,99 2,15 2,29 2,55
g 918.F3.0080.000.016WM? 0,8 1,6 6,0 33 3 2,02 2,22 2,39 2,54 2,80
?; 918.F3.0100.000.020WM? 1,0 2,0 6,0 33 3 2,46 2,68 2,86 3,02 3,30
s 918.F3.0120.000.024WM? 1,2 2,4 6,0 33 3 2,9 3,14 3,33 3,50 3,80
&; 918.F3.0150.000.030WM? 1,5 3,0 6,0 33 3 3,56 3,81 4,02 4,20 4,52
Py 918.F3.0200.000.040WM? 2,0 4,0 6,0 33 3 4,63 4,92 515 535 5,70
o 918.F3.0300.000.060WM? 3,0 6,0 6,0 33 3 6,07 6,20 6,33 6,47 6,76

dh5
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- VHM-Torusfraser, 3-Helix-Schneiden mit integrierter Schaftkiihlung und 25° Drallwinkel
- Beidseitig laser-gescharfte Diamantbeschichtung

- Fiir nass Schruppen, Vorschlichten oder Schlichten von Nicht-Eisenwerkstoffen

- Halsverlangerung auf Anfrage erhaltlich

DHHR®EHOOOS

@ W v vv v 25 WM ....
r 0,003 -
/ Neigungswinkel

vy y—y Artikelnummer d1 y4 30’ 1° 1°30 2° 3°

931.72.0030.003.006-25" 03 003 06 06 40 25 2 070 078 085 090 1,01

1 12 931.73.0040.003.008-25" 04 003 08 08 40 25 3 093 101 108 115 126

| 931.73.0050.003.010-25" 05 003 10 10 40 25 3 147 158 166 174 1,87

—_— 931.73.0080.003.016-25" 08 003 16 16 40 25 3 212 224 234 242 257

931.73.0100.003.020-25" 1,0 003 20 20 40 25 3 254 268 278 287 303

931.7T3.0120.003.024-25" 1,2 003 24 24 40 25 3 28 300 311 321 337

931.73.0150.003.030-25" 1,5 003 30 30 40 25 3 349 365 377 387 404

931.73.0200.005.040-25' 20 005 40 40 40 25 3 454 471 485 496 519

931.73.0300.005.050-25" 30 005 50 50 60 25 3 662 683 698 711 7,69

931.73.0400.005.060-25" 40 005 60 60 60 25 3 886 892 909 940 10,19

® 931.72.0030.003.02525" 03 003 03 25 40 25 2 294 304 312 320 335

® 0931.73.0040.003.030-25" 04 003 04 30 40 25 3 345 357 366 375 390

® 931.73.0050.003.03525" 05 003 05 35 40 25 3 397 409 420 429 435

| ® 0931.73.0080.003.03525" 0,8 003 12 35 40 25 3 397 409 420 429 435

® 931.73.0100.005.040-25" 10 005 20 40 40 25 3 449 462 473 483 498

® 931.T3.0120.005.040-25" 12 005 24 40 40 25 3 449 462 473 483 498

931.72.0030.003.006WM?> 03 003 06 06 60 33 2 07 078 085 090 1,01

" 931.73.0040.003.008WM? 04 003 08 08 60 33 3 093 101 108 115 1,26

o~ 931.73.0050.003.010WM?> 05 003 10 10 60 33 3 147 158 166 174 1,87

o 931.T3.0080.003.016WM? 08 003 16 16 60 33 3 212 224 234 242 257

z 931.73.0100.003.020WM?> 1,0 003 20 20 60 33 3 254 268 278 287 303

S 931.T3.0120.003.024WM? 1,2 003 24 24 60 33 3 286 300 311 321 337

S 931.73.0150.003.030WM?> 1,5 003 30 30 60 33 3 349 365 377 387 404

o 931.73.0200.005.040WM?> 20 005 40 40 60 33 3 454 471 485 496 519

e 931.73.0300.005.050WM? 30 005 50 50 60 33 3 662 683 698 711 7,69
"

™ ® © 931.72.0030.003.025WM? 03 003 03 25 60 33 2 294 304 312 320 335

o ®  931.73.0040.003.030WM2 04 003 04 30 60 33 3 345 357 366 375 39

— ® © 931.7T3.0050.003.035WM? 05 003 05 35 60 33 3 397 409 42 429 435

®  931.73.0080.003.035WM? 08 003 12 35 60 33 3 397 409 42 429 435

® © 931.7T3.0100.005.040WM? 1,0 005 20 40 60 33 3 449 462 473 483 498

®  931.73.0120.005.040WM? 1,2 005 24 40 60 33 3 449 462 473 483 498

Neue Abmessungen @ Bohrfrasen geeignet
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IGUANA 935.B2 SERIE

- VHM-Kugelfraser, 2-Helix-Schneiden mit 40° Drallwinkel
- Patentierte Schneidengeometrie EP 2540427B1*
- Beidseitig lasergescharfte Diamantbeschichtung
- Fiir nass Vorschlichten/Schlichten von Nicht-Eisenwerkstoffen
120 - Halsverlangerung oder Reduzierung der Gesamtlange auf Anfrage erhaltlich

/ EIRICIENE IR
I el @D =

Artikelnummer

935.B2.0030.015.008 03 024 015 035 08 40 50
935.B2.0030.015.010 03 024 015 035 10 40 50
935.B2.0030.015.015 03 024 015 035 15 40 50
935.B2.0030.015.020 03 024 015 035 20 40 50
935.B2.0030.015.030 03 024 015 035 30 40 50
935.B2.0040.020.008 04 034 020 035 08 40 50
935.B2.0040.020.012 04 034 020 035 12 40 50
935.B2.0040.020.020 04 034 020 035 20 40 50
935.B2.0040.020.040 04 034 020 035 40 40 50
935.B2.0050.025.008 05 044 025 035 08 40 50
935.B2.0050.025.020 05 044 025 035 20 40 50
935.B2.0050.025.025 05 044 025 035 25 40 50
935.B2.0050.025.030 05 044 025 035 30 40 50
935.B2.0050.025.040 05 044 025 035 40 40 50
935.B2.0050.025.050 05 044 025 035 50 40 50
935.B2.0050.025.060 05 044 025 035 60 40 50
935.B2.0060.030.009 06 054 030 040 09 40 50
935.B2.0060.030.030 06 054 030 040 30 40 50
935.B2.0060.030.040 06 054 030 040 30 40 50
935.B2.0060.030.060 06 054 030 040 60 40 50
935.B2.0060.030.090 06 054 030 040 90 40 50
935.B2.0080.040.012 08 074 040 050 12 40 50
935.B2.0080.040.020 08 074 040 050 20 40 50
935.B2.0080.040.040 08 074 040 050 40 40 50
935.B2.0080.040.060 08 074 040 050 60 40 50
935.B2.0080.040.080 08 074 040 050 80 40 50
935.B2.0100.050.015 10 095 050 080 15 40 50
935.B2.0100.050.030 10 095 050 080 30 40 50
935.B2.0100.050.050 1,0 095 050 080 50 40 50
935.B2.0100.050.060 10 095 050 080 60 40 50 6,50 6,67 6,80 6,92 7,44
935.B2.0100.050.080 10 095 050 080 80 40 50 8,56 8,76 8,91 9,18 9,94

*Geschiitzt in DE, AT, CH, LIE, CZ, FR, GB, IT, NL, PL, PT, TR Fortsetzung folgt auf der ndachsten Seite...

Neigungswinkel
1° 1°30
1,14 1,19 1,23 1,28 1,36
1,35 1,40 1,46 1,50 1,60
1,87 1,94 2,01 2,07 2,18
2,39 2,48 2,56 2,63 2,75
3,43 3,54 3,64 3,73 3,88
1,14 1,18 1,23 1,27 1,35
1,56 1,62 1,67 1,72 1,82
2,39 2,47 2,55 2,62 2,75
4,46 4,60 4,71 4,81 4,96
1,13 1,18 1,22 1,26 1,34
2,39 2,47 2,55 2,61 2,74
2,91 3,00 3,09 317 3,31
343 3,54 3,63 3,72 3,86
4,46 4,59 4,70 4,80 4,96
5,49 5,64 577 5,88 6,21
6,53 6,69 6,83 6,89 7,46
1,24 1,28 1,33 1,37 1,45
342 3,53 3,63 3,71 3,86
4,46 4,59 4,70 4,80 4,96
6,52 6,69 6,83 6,94 7,46
9,61 9,82 997 10,35 11,21
1,55 1,60 1,65 1,70 1,79
2,38 2,46 2,53 2,60 2,72
4,46 4,58 4,69 4,79 4,95
6,50 6,67 6,80 6,92 7,44
8,58 8,77 8,93 9,19 9,95
1,83 1,89 1,95 2,00 2,10
3,39 3,50 3,59 3,68 3,82
547 5,62 574 5,85 6,19

935.B2.0100.050.050
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r 0003 IGUANA 935.B2 SERIE...FORTSETZUNGC

/ Neigungswinkel

1 ;I1 1 Artikelnummer 1° 1°30' 20

935.B2.0100.050.100 1,0 095 050 080 100 40 50 10,61 10,83 11,07 11,49 1244
935.B2.0100.050.150 1,0 095 050 080 150 40 50 1573 16,03 16,62 1726 18,69
935.B2.0150.075.025 1,5 1,42 0,75 105 25 40 &0 293 3,01 308 314 326
935.B2.0150.075.050 1,5 1,42 075 105 50 40 50 5,51 565 576 586 6,20
935.B2.0150.075.080 1,5 1,42 075 105 80 40 50 8,60 878 893 919 995
935.B2.0150.075.100 1,5 1,42 0,75 105 100 40 50 10,65 10,86 11,08 11,50 1245
935.B2.0150.075.150 1,5 1,42 0,75 1,05 150 40 50 1573 16,04 16,63 1727 18,70
935.B2.0150.075.200 1,5 1,42 0,75 105 200 40 50 20,86 21,40 22,19 23,04 =
935.82.0200.100.030 20 192 100 130 30 40 50 344 352 360 367 379
935.82.0200.100.060 20 192 100 130 60 40 50 6,54 668 681 6,91 743
935.82.0200.100.080 20 192 100 130 80 40 50 825 854 885 918 993
935.82.0200.100.120 20 192 100 130 120 40 50 12,69 1292 13229 13,80 14,93
935.B2.0200.100.180 2,0 192 100 130 180 40 60 1891 1925 1996 20,72

935.82.0200.100.240 20 192 100 130 240 40 60 2485 2568 26,63 27,64 =
935.82.0300.150.060 30 282 150 180 60 40 60 6,68 6,79 6,89 691 7,46
935.B2.0300.150.090 3,0 282 150 180 90 40 60 9,74 990 10,00 10,37 =
935.B2.0300.150.180 3,0 282 150 180 180 40 60 1891 1929 20,00 - -
935.8B2.0300.150.240 3,0 282 150 180 240 40 60 24,85 25,72 = = =
935.82.0400.200.080 4,0 382 200 250 80 60 60 8,71 885 887 920 993
935.B2.0400.200.120 4,0 382 200 250 120 60 60 12,79 12,86 1332 1381 14,93
935.82.0400.200.240 4,0 382 200 250 240 60 60 24,85 2571 26,65 27,66 -
935.B2.0500.250.100 50 4,82 250 3,00 100 60 60 10,74 1090 11,08 11,49 =
935.B2.0500.250.150 5,0 4,82 250 3,00 150 60 60 1584 16,06 16,64 - -
935.B2.0500.250.250 50 4,82 250 3,00 250 60 60 25,88 26,78 = = =
935.82.0600.300.120 60 582 3,00 350 120 60 60
935.B2.0600.300.180 6,0 582 300 350 180 60 60
935.82.0600.300.300 60 582 3,00 350 300 60 60

N NN NNNNDNDNNMNNNMNNDNDMNNDNDMNMNRNNNNNMNDNDNMNNDDNDNDNDDNDDNDNDRL
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ANWENDUNGSBEISPIELE

IGUANA IN ACTION

Erleben Sie die IGUANA LASER SERIE in Aktion:
Auf den folgenden Seiten prasentieren wir aus-
gewahlte Anwendungsbeispiele, die das volle
Potenzial unserer lasergescharften Diamant-
werkzeuge verdeutlichen ~ von der Bearbeitungs-
strategie bis zur Oberflachenqualitat.

Jedes Beispiel enthalt einen QR-Code mit wei-
terfiihrenden Informationen. Wenn verfligbar, er-
ganzt ein zweiter QR-Code das passende Video

auf unserem YouTube-Kanal — damit Sie die Per-
formance der IGUANA Werkzeuge live erleben
konnen.

Hinweis: Der QR-Code unten links fiihrt direkt zu
ZECHAs YouTube-Kanal mit allen Anwendungs-
beispielen und weiteren spannenden Einblicken
in unsere Technologie.

A

@ ZECHA

ICUANALASER SERIE
€ ZECHA

UHRENPLATINE

Die IGUANA LASER SERIE bearbeitet diese filigrane
Uhrenplatine aus Messing mit hochster Prazision
- fiir exakte Konturen, scharfe Kanten und eine
konstant hochwertige Oberflache.

YouTube Video

OVERSIZED-HACKO UHR

In Kooperation mit Nicholas Hacko Watches fertigt
ZECHA mit der IGUANA LASER SERIE eine (bergro-
Re Messing-Uhr — ein Showpiece, das durch pra-
zise Kanten, perfekte Flachen und beeindruckende
Detailtreue besticht.

T.... b
E. e N F

YouTube Video
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PREISCEKRONTE
WERKZEUCSERIE

IGUANA-TECHNOLOGIE WIRD MIT DEM LANDES-
INNOVATIONSPREIS 2021 AUSGEZEICHNET

Das Ministerium fiir Wirtschaft, Arbeit und Woh-
nungsbau verleiht jahrlich den

Innovationspreis des Landes Baden-Wirttemberg
(Dr.-Rudolf-Eberle-Preis) fiir besondere
innovatorische Leistungen mittelstandischer
Unternehmen. Ausgezeichnet werden beispielhaf-
te Leistungen bei der Entwicklung neuer
Produkte, Verfahren und technologischer
Dienstleistungen sowie bei der Anwendung
moderner Technologien in Produkten,
Fertigungsprozessen und Dienstleistungen.
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Im Jahr 2021 zahlt ZECHA Hartmetall-
Werkzeugfabrikation GmbH erstmals zu den
Preistragern des Landes-Innovationspreis fiir ihre
Evolution bei diamantbeschichteten
Mikroprazisionswerkzeugen.

Die IGUANA LASER SERIE garantiert vielfaltige

Anwendungen zur Bearbeitung anspruchsvoller
Materialien mit glatten Oberflachen und bester
Performance.

Scannen Sie den QR-Code, um die
Hohepunkte unseres 641-Stunden-Tests
'IGUANA Milling Challenge' zu sehen
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Z ZECHA
auergesofich.

DAS NEUE ZECHA BRANDING

Im Laufe der Jahre entwickeln und transformieren
sich Marken kontinuierlich, um den sich dndernden
Bediirfnissen ihrer Verbraucher gerecht zu werden.
In dem wettbewerbsintensivem Markt 2024 steht
ZECHA bereit, seine neue Markenidentitdat vor-
zustellen, was einen bedeutenden Meilenstein in
seiner Reise markiert. Die Enthiillung reprasentiert
einen Hohepunkt des Wachstums und Engage-
ment der Marke fiir Exzellenz.

Im neuen ZECHA-Logo steht ein perfekter Kreis
im Mittelpunkt, der den akribischen ersten Schritt
im Herstellungsprozess aller ZECHA-Werkzeuge
symbolisiert: Das Schleifen zu makellosen
spitzenlosen Stdben. Dieses Symbol verkorpert
ZECHA's Hingabe zur Prazision und Qualitat sowie

das Streben nach Perfektion, um sicherzustellen,
dass jedes hergestellte Werkzeug perfekt konzent-
risch ist und hervorragende Leistung bietet.

Im neuen Branding integriert ZECHA auch das
Wort “aulergewdhnlich” in verschiedenen visuellen
Elementen. Dies sorgfaltig gewahlte Wort ver-kor-
pert das Ubergreifende Ziel jedes von ZECHA ge-
schaffenen Produkts. Es zeigt das Engagement der
Marke fiir die Bereitstellung auflergewdhnlicher
Werkzeuge, die die Erwartungen ubertreffen und
neue Standards in der Branche setzen.

ZECHA Logo im Wandel der Zeit:

o), "ECHA €) ZECHA
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SERIEN UBERBLICK

Unter den Uhrenserieoptionen sind verschiedene Varianten verfligbar. Hier erhalten Sie eine kurze Erlauterung der
Werkzeugserien sowie relevante Symbole zu den Eigenschaften und Einsatzempfehlungen. Weitere Informationen zur
Serie und eine Legende zu den Symbolen finden Sie auf den folgenden Seiten.

Geeignete Materialien Geeignete Bearbeitungsverfahren B;::::::::g/ Werkzeugdesign
Serie mﬁ:iuu-m F:ts;rrkvtzr- Gold Kupfer b’::;‘;ﬁ[; Ksutg?:- Messing (be;?:zg Nichrom Platin Ro;grhelier Titan ;1:“2032;:]1 Bohren Schruppen sch\lli?::ten Schlichten Trocken Nass PKD DIA Geometrie  Schneiden tf:rr'r]{— :t‘jl]lfgg-j Sc::e"i)(;en I(S:I?If:-n; p::l)'? :'f ‘;"
Werkstoffe schnitt Schneiden
459 XX X X X X X X X X XX XX XX X X X X XX Gewinde 1,34
459.P XX XX XX XX XX XX XX X XX X X X X XX X Gewinde 34 X
460 XX X X X X X X X X X X X X X X XX Gewinde 1,234
462 XX X XX X X X X X XX XX XX X X X X XX Gewinde 134
462P XX XX XX XX XX XX XX X XX X X X X XX X Gewinde 4 X
490P XX X XX XX XX XX XX XX X XX X X X X XX X Stichel 1 X
505P XX XX XX XX X XX XX X XX X X XX X Fasen 3,5 X
902 XX XX XX XX XX XX XX XX XX X XX X Kugel 2 X X X
905 XX XX XX XX XX XX XX XX X XX X X X XX X Fasen 3 X X
915 XX XX XX XX XX XX XX XX XX X XX X Schaft 3 X X X X
918.F XX XX XX XX XX XX XX XX X XX X XX X Schaft 2,3 X X X X
931.T XX XX XX XX XX XX XX XX X XX X X X XX X Torus 23 X X X X
935.B2 XX XX XX XX XX XX XX XX XX X X XX X Kugel 2 X X X X

1 ,xx" zeigt an, dass es fir die Verarbeitung dieses Materials optimal ausgelegt ist, ,x" zeigt an, dass es auch in diesem Material funktioniert
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SYMBOLE LEGENDE

WeilRe Hintergrundsymbole mit schwar-
zem Text stellen die primar empfohlenen
Materialien dar.

Graue Hintergrundsymbole mit schwar-

Gelbe Hintergrundsymbole mit weillem
Text stellen verschiedene Werkzeugde-
signs dar.

Gelbe Hintergrundsymbole mit schwar-

zem Text stellen die sekundar empfohle- = zem Text stellen die Anwendungsarten
nen Materialien dar. der Werkzeuge dar.

Schwarze Hintergrundsymbole mit wei- Gelb umrandete Symbole mit schwar-
Rem Text stellen die Beschichtung oder ? zer Schrift kennzeichnen Werkzeuge mit

das Schneidmaterial des Werkzeugs dar.

SYMBOLE

Material
‘ o @ @ ‘ @ @
GOLD ALUMINUM CARBON MESSING KUPFER KUPFER FASERVER- GRAPHIT
BERLYLLIUM STARKTE
WERKSTOFFE

NICKEL-CHROM

()
®

GLAS ZIRKONOXID IM ANGEGEBENER ROSTFREIER KERAMIK
UNGESINTER- HARTEWERT STAHL
TEM ZUSTAND

9
(&

TITAN <1.000 N/MM? VOLLHART- WOLFRAM
STAHL METALL KUPFER STAHL

>1.000 N/MM?

speziellen Schaftausfiihrungen.

KUNSTSTOFF BLEIFREIE
BUNTMETALLE

KUBISCHES VOLLDIAMANT DIAMANT- POLY- WAD EINSEITIGE BEIDSEITIG
BORNITRID BESCHICHTUNG KRISTALLINER BESCHICHTUNG LASER- LASER-
(CBN) DIAMANT (PKD) GESCHARFTE GESCHARFTE
DIAMANT- DIAMANT-
BESCHICHTUNG BESCHICHTUNG
Einsatzempfehlung Schaftvariante
SCHRUPPEN VORSCHLICHT- SCHLICHTEN 25MM LANGE WILLEMIN
MACODEL
SCHAFT

Werkzeugeigenschaften

1-SCHNEIDE MIT
ZENTRUM-
SCHNITT

5-SCHNEIDEN
MIT ZENTRUM-
SCHNITT

SCHAFT-
KUHLUNG MIT
WIPER

WICHT

1-SCHNEIDE 2-SCHNEIDEN 2-SCHNEIDEN 3-SCHNEIDEN 3-SCHNEIDEN 4-SCHNEIDEN 4-SCHNEIDEN
OHNE MIT ZENTRUM- OHNE MIT ZENTRUM- OHNE MIT ZENTRUM- OHNE
ZENTRUM- SCHNITT ZENTRUM- SCHNITT ZENTRUM- SCHNITT ZENTRUM-
SCHNITT SCHNITT SCHNITT SCHNITT
5-SCHNEIDEN 6-SCHNEIDEN 6-SCHNEIDEN MEHRSCHNEI- INNENKUHLUNG SCHAFT- SCHAFT +
OHNE MIT ZENTRUM- OHNE DER KUHLUNG INNENKUHLUNG
ZENTRUM- SCHNITT ZENTRUM-
SCHNITT SCHNITT
QUALITATS
LINIE
SCHAFT + VOLL- SCHRUPP + HIGH-END LINIE QUALITATS
INNENKUHLUNG ~ SPIRALISIERUNG SCHLICHT LINIE

MIT WIPER

IGE INFOS

Sicherheitshinweise:

1. Fiir optimale Bearbeitungsergebnisse mit unseren Frasern und Bohrern wird Nassbearbeitung empfohlen; Trocken-
bearbeitung ist nur unter bestimmten Bedingungen geeignet.

2. Halten Sie die Temperatur wahrend des Einsatzes unserer Fraser und Bohrer niedrig durch konstante Kiihlung,
um Leistungsfahigkeit und Sicherheit zu gewahrleisten.

3. Folgen Sie stets den spezifischen Einsatzempfehlungen fiir unsere Fraser und Bohrer pro Serien,
um optimale Ergebnisse und Sicherheit zu gewahrleisten.

4. Eine hohe Rundlaufgenauigkeit der Maschine ist essentiell fiir die sichere und effiziente Verwendung unserer

Fraser und Bo

hrer.

5. Ein Werkzeug mit Zentrumschnitt ist nicht zwingend fiir ein Tauchprozess geeignet!

In diesem Fall Riicksprache mit dem ZECHA Support.

o
100

top10o.de

ZECHAS EXZELLENZ IN INNOVATION
UND LEISTUNG

Die ZECHA Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH verdankt ihren Erfolg motivierten, zukunfts-
orientierten Personlichkeiten, deren Leidenschaft und Einsatz kontinuierliche Innovationen vo-
rantreiben. Diese Hingabe wurde mit bedeutenden Auszeichnungen gewirdigt, darunter der
Innovationspreis des Landes Baden-Wiirttemberg fiir die Entwicklung diamantbeschichteter Mi-
kro-Prazisionswerkzeuge, die weltweit neue Malstabe setzen. ZECHA wurde zudem mit dem TOP
100-Award ausgezeichnet, der das herausragende Innovationsmanagement und die
systematische Ausrichtung auf zukinftigen Erfolg wiirdigt.
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ZECHA’S ENCAGEMENT FUR
HERVORRAGENDE LEISTUNGEN

UBER EIN HALBES JAHRHUNDERT PRAZISION

Die ZECHA Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH ist ein Prazisionswerkzeughersteller, der seit (iber 60 Jahren
in Baden-Wiirttemberg ansassig ist. Mit dem Schwerpunkt auf der Herstellung von hochwertigen Mikrowerkzeu-
gen sind wir stolz darauf, unseren Kunden ein Hochstmald an Prazision und Bestandigkeit unserer Produkte zu
bieten. Unsere hochmodernen Fertigungs- und Messtechnologien ermdéglichen es uns, die hochsten Qualitats-
standards einzuhalten und sicherzustellen, dass unsere Werkzeuge den hohen Anforderungen unserer Kunden
entsprechen.

Mit dem Fokus auf Innovation und der standigen Erforschung neuer Technologien, verbessern wir die Prazision
und Effizienz unserer Werkzeuge. Diese Philosophie ermdglicht es uns, an der Spitze der Branche zu bleiben und
unseren Kunden hochmoderne Losungen fiir inre Werkzeuganforderungen zu bieten.

UHRENINDUSTRIE PORTFOLIO e ZECHA



Hersteller:

Z ZECHA

ZECHA Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH
Benzstralle 2, D-75203 Konigsbach-Stein

+49 7232 30220

www.zecha.de, info@zecha.de

Vertretung in der Schweiz:

DIHAWAG///

DIHAWAG

Zirichstrasse 15, CH-2504 Biel/Bienne
+41 32 344 60 60

www.dihawag.ch, info@dihawag.ch
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