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EINLEITUNG

Die Marke zectec entstand aus 45 Jahren Erfahrung in der Fertigung von
Prazisions-Rundwerkzeugen und Mikrowerkzeugen mit erfolgreichem
Fokus auf den Schweizer und deutschen Zerspanungsmarkt in den
vergangenen 25 Jahren. Seit 1980 produzieren wir in Indien fiir den
Weltmarkt — urspriinglich unter dem Firmennamen Dagger Master
Tools, beginnend mit der Belieferung von HMT Watch und seit 1981
dem Export von PCB-Bohrern in die USA. 2006 wandelten wir uns
in ein Indisch-Deutsches Joint Venture um, und 2019 erfolgte die
Umbenennung zur globalen Markenausrichtung.

Mitte der 1990er-Jahre haben wir mehrere in der Schweiz hergestellte Mikrowerkzeuge fiir Indiens
fihrende Uhrenmarke lokalisiert und in Indien gefertigt. Dies gab uns das Vertrauen, 1998 mit

dem Export in die Schweiz zu beginnen. Bis zum Jahr 2000 entschieden wir uns, vollstandig auf
Metallzerspanungswerkzeuge umzustellen, und bauten uns einen starken Ruf fiir erstklassige Losungen
zur Bearbeitung schwieriger und anspruchsvoller Materialien auf.

Mit jahrzehntelanger Erfahrung in der Lieferung von Prazisionswerkzeugen fiir die anspruchsvollsten v
Markte und Anwendungen biindeln wir unsere technologische Expertise und die Starken unseres

internationalen Lieferantennetzwerks, um unter der Marke zectec ein Sortiment an Bohrern und

Schaftfrdsern anzubieten. Diese Werkzeuge sind fiir gezielte Anwendungen in essenziellen Branchen

wie Medizintechnik, Luft- und Raumfahrt, Verteidigung und Energie konzipiert und ermdéglichen eine

einfachere Bearbeitung anspruchsvoller Materialien.

Durch die einzigartige Entwicklung eines Werkzeugs zur Bearbeitung mehrerer Materialien hilft zectec
seinen Kunden, Kosten und Lagerbestande zu reduzieren und gleichzeitig Ausbringung und Effizienz zu
steigern.

Das zectec-Produktsortiment ist auf die Bedirfnisse Indiens und Asiens ausgerichtet. Neue Produkte,
Innovationen und Produktlinien werden kontinuierlich eingefiihrt, um die Bearbeitungsprozesse der
Kunden zu verbessern und die operative Nachhaltigkeit zu unterstiitzen.

Wir vereinen deutsche Ingenieurskunst, Schweizer Prazision und indische Werte unter einem Dach.
Unser Versprechen ist es, jederzeit konsistente und reproduzierbare Rundwerkzeuge zu liefern, damit die
Prozesse unserer Kunden zuverldssig bleiben — immer und jederzeit.

Vidhu Nevatia
Griinder / Geschaftsfiihrer
JAI HIND >
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FRASERSERIE

SERIENOPTIONEN

In der zectec-Fraser-Serie sind zahlreiche Varianten erhaltlich, die wir Ihnen im Folgenden naher erldautern. Hier finden
Sie eine kurze Erklarung der verschiedenen Werkzeugserien sowie relevante Informationen zu den Eigenschaften der
Werkzeuge. Weitere Informationen zu den einzelnen Serien finden Sie auf den folgenden Seiten.

300.C4 SERIE

4-Schneider Kegelfraser
HB1/HB2-Beschichtung
6,0-16,0 mm

Seite 13-14

300.C6 SERIE

6-Schneider Kegelfraser
HB1-Beschichtung
6,0-16,0 mm

Seite 15-16

300.C8 SERIE

8-Schneider Kegelfraser
HB1-Beschichtung
6,0-16,0 mm

Seite 15-16

305 SERIE

3-Schneider T-Nutenfraser
Optionale Beschichtung
1,0-6,0 mm

Seite 17-18

306 SERIE

3-Schneider Innenradiusfraser
Optionale Beschichtung
0,5-1,5 mm

Seite 19-20

318 SERIE

1-Schneider Gravierstichel
Unbeschichtet

0,05-1,0 mm

Seite 21-22



333N.F3 SERIE

3-Schneider Schaftfraser
Unbeschichtet

1,0-12,0 mm

Seite 23-24

335.F2 SERIE

2-Schneider Schaftfraser
Optionale Beschichtung
0,2-3,0 mm

Seite 25-29

335.F3 SERIE

3-Schneider Schaftfraser
Optionale Beschichtungen
0,3-3,0 mm

Seite 31-36

336.B2 SERIE

2-Schneider Kugelfraser
Optionale Beschichtung
0,3-3,0 mm
Seite 39-40

338.B4 SERIE

4-Schneider Kugelfraser
Optionale Beschichtung/TSC
1,0-8,0 mm

Seite 43-44

338.F3 SERIE

3-Schneider Schaftfraser
Optionale Beschichtungen/TSC
0,3-6,0 mm

Seite 47-50
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338.F4/T4 SERIE

4-Schneider Schaft- und Torusfraser
Optionale Beschichtung

3,0-12,0 mm

Seite 53-55

338.F5/T5 SERIE

5-Schneider Schaft- und Torusfraser
HB1/HB2-Beschichtung

6,0-16,0 mm

Seite 57-59

338.F6/T6 SERIE

6-Schneider Schaft- und Torusfraser
HB1-Beschichtung

6,0-16,0 mm

Seite 60-61

377 SERIE TORX®

3- oder 4-Schneider Schaft- und
Torusfraser

HB2-Beschichtung

0,2-3,0 mm

Seite 56-63

378.F2 SERIE

2-Schneider Schaftfraser
HB2-Beschichtung
0,2-1,0 mm

Seite 58-65
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FRASERSERIE

EINDEUTIGE IDENTIFIKATION

Jedes zectec-Werkzeug erhélt am Schaftende eine Lasermarkierung
mit individueller Lebensnummer fiir lebenslange Riickverfolgbarkeit.
Dadurch lasst sich Ihr spezifisches Werkzeug auch Jahre spater
exakt reproduzieren. Da wir auf eine Lasermarkierung der
Schaftaufnahmeflache verzichten, bleibt die Konzentrizitat makellos —
fiir maximale Stabilitat und Leistung.




KATALOG-ANLEITUNG

Dieser Katalog ist so aufgebaut, dass Sie die wichtigsten Informationen effizient finden. Einige Hinweise vorab:
Uber jeder Artikelnummernliste eines Werkzeugserienabschnitts finden Sie eine Kurziibersicht zu den darunter

aufgefiihrten Werkzeugen. Diese enthalt eine Aufschliisselung der Werkstoffe, fiir deren Bearbeitung die Werkzeuge
geeignet sind, wobei die zugelassene Materialgruppe mit einem / gekennzeichnet ist:

Materialgruppe: ‘ P ‘ M IZf K ‘ N ‘ S ‘ H

/ Die Werkstoffe sind nach ISO-Gruppen aufgefiihrt, die in folgende Kategorien unterteilt sind:

Materialgruppe Werkstoffarten in der Gruppe

P Stahle bis Rm < 1200 N/mm?2
M Nichtrostende Stahle: ferritisch, martensitisch, austenitisch
K Guss

IN Nichteisenmetalle

IS Warmfeste Stéahle, Titan, CrCo

IH Gehartete Stahle = 55 HRC

Darunter folgt eine Kurziibersicht zu konstruktiven Werkzeugmerkmalen (Schneidenanzahl, Beschichtung, etc.). Das
jeweilige Feld wird mit einem (/ markiert, wenn die Werkzeugserie das entsprechende Merkmal enthalt:

Materialgruppe:‘P ‘M Ier ‘N ‘S ‘H

Schneiden: [] 1-Schneider  [] 2-Schneider E{S—Schneider [ 4-Schneider
Beschichtung: Izrunbeschichtet [ HB1 ] HB2 [ AR2
Zusétze: [J HSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung

Am Ende jeder Werkzeugserie finden Sie zudem die Schnittdaten fiir verschiedene Werkstoffe, gegliedert nach den
—~ [SO-Materialgruppen. Diese Daten dienen als Ausgangspunkt fiir Ihre eigenen Schnittparameter; detailliertere Daten
erhalten Sie iiber Ihren technischen Ansprechpartner.

H4-SCHAFTTOLERANZ — STANDARD BEI
ALLEN WERKZEUGEN

Alle Werkzeuge verfiigen iiber h4-tolerierte Schéfte fiir einen prazisen
Sitz im Werkzeughalter. Dies minimiert Rundlaufabweichung und
Vibrationen fiir hervorragende Bearbeitungsgenauigkeit und langere
Werkzeugstandzeit. Zudem wird der Verschlei® an Spindel und Halter
reduziert.

zectecy» -



FRASERSERIE

SERIENUBERSICHT

Die zectec-Fraserserie umfasst mehrere Varianten, die wir nachfolgend erldautern. Hier finden Sie eine kurze Erklarung
der Werkzeugserien sowie relevante Informationen zu den Werkzeugeigenschaften.

Materialgruppe

Serie
S(S1,S2, S3) H

!
b4

300.C4

300.C6

300.C8
305

NS S sS S
NIENENCNEN

306

S NS S8 SN
N NSNS sS AN
N NSNSSNsS AN

318
333.N.F3
335.F2
335.F3
336.B2
338.B4
338.F3

SSSSSNSSSSSSsSs s

338.F4/T4
338.F5/T5

NSNS SNAS

338.F6/T6
377

SSSS SSSSASS
<N
SNSSSSSSsSsSssSS
NSNS S

378.F2

[N

1 Materialgruppen nach folgenden ISO-Gruppen:

Materialgruppe Werkstoffarten in der Gruppe

P Stahle bis Rm < 1200 N/mm?2
M Nichtrostende Stahle: ferritisch, martensitisch, austenitisch
K Guss

IN Nichteisenmetalle

IS Warmfeste Stahle, Titan, CrCo

IH Gehartete Stahle = 55 HRC

2 Optional

3 Nicht alle GroRen mit allen Schaftkiihlungsoptionen verfiigbar

/ Primare Wahl
v/ Sekundire Wahl



Beschichtung Werkzeugdesign

Schaft-
kiihlung

Schlich-

Schrup- Vor-

HB2 AR2

GroRenbereich

Geometrie Schneider

N Gravieren TP ohten  ten HSC  Trocken Nass [NRLX
v v v v v v/
v v v v v/
v v v v v /
v v v v v 7/ v
v v v v V?
v v /
v v v v v v
v v v v /7 v?
v v v v o/ V2
v v v v / v?
v v v v / v?
v v v v v / v?
v v v v v v?
v v v v /2
v v v v /S
v v v v / v
v v v v v v

? Optional
* Nicht alle GroRen mit allen Schaftkiihlungsoptionen verfiigbar

¢ Primare Wahl
v/ Sekundire Wahl

/2

/2

Kegelfraser

Kegelfraser

Kegelfraser
T-Nut

Innenradius

Gravierstichel

Schaft
Schaft
Schaft
Kugel
Kugel
Schaft
Eckig/Torus
Eckig/Torus
Eckig/Torus
Schaft
Schaft

/2
/2

W W oo o H

—_

o o b~ W AN ODN ®

3/4

6-16 mm
6-16 mm
6—-16 mm
1-6 mm
0,5-1,5mm
0,05-1 mm
1-12 mm
0,2-3 mm
0,3-3 mm
0,3-3 mm
1-8 mm?
0,3-6 mm?3
3-12mm?
6-16 mm
6-16 mm
0,2-3 mm

0,2-1T mm

Alle Werkzeuge verfiigen lber h4-tolerierte Schafte fiir einen prazisen Sitz im Werkzeughalter. Dies minimiert
Rundlaufabweichung und Vibrationen fiir hervorragende Bearbeitungsgenauigkeit und langere Werkzeugstandzeit.

Zudem wird der Verschlei® an Spindel und Halter reduziert.
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FRASERSERIE
MATERIALKLASSIFIZIERUNG

“éf::gg' Werkstoff V‘I’i';i‘:: DIN EN ISO AISI/ASTM/UNS
1.0044 S275JR AISI 1020
I 1.0715 11SMn30 AISI 1215
I 1.2344 X40CrMoV5-1 AISIH13
I P Stahle bisﬂm: 200N/ 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
I 1.7131 16MnCr5 AISI 5115
I 1.3505 100Cr6 AIS1 52100
1.7225 42CrMo4 AlSI 4140
1.4034 X46Cr13 AISI 420C
1.4542 X5CINICuNb 16-4 AISI 630 / ASTM 17-4 PH
Nichtrostende Stihje: 1.4545 X5CrNiCuNb 15-5 ASTM 15-5 PH
M aJ:{Z;'ﬁfsihmglrf;’;i't'ssfg‘er 1.4301 X5CrNi 18-10 AISI 304
Duplex 1.4410 X2CrNiMoN25-7-4 F53
1.4435 X2CrNiMo 18-14-3 AlSI 316L
1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 AISI 318LN
0.6020 GG20 ASTM 30
0.6030 GG30 ASTM 40B
K Guss
0.7040 GGG40 ASTM 60-40-18
0.7060 GGG60 ASTM 80-60-03
I 3.2315 AlMgSi1 ASTM 6351
I 2.0065 CUu-ETP / CW004A UNS C11000
I \ Nichteisenmetalle 2.0321 CuzZn37 CW508L UNS C27400
I 2.0401 CuZn39Pb3 / CW614N UNS C38500
2.0966 CUAITONi5Fed UNS C63000
2.4617 NiMo28 Hastelloy B-2
2.4665 NiCr22Fe18Mo Hastelloy X
2.4668 Inconel 718 / NiCr19NbMo ASTM B 637 / UNS N07718
. Warmfestg rsct :;ihle, Titan, 2.4683 N07777 ASTM B637
3.7165 TiAl6V4 ASTM B348 / F136
9.9367 TIAIGND7 ASTM F1295
2.4964 CoCr20W15Ni Haynes 25
CrCoMo28 ASTM F1537
1.2510 100MnCrMoW4 AISI O1
I 1.2379 X153CrMoV12 AISI D2
I H Gehéirtete Stéhle = 55 HRC 1.2344 X40CrMoV5-1 AISI H13
I 1.3401 X120Mn12 AISI A128
I 1.4021 X20Cr13 AISI 420C

11
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FRASERSERIE

A/2 < >
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300.C4.0600.010.0250.HB2 — v

N | | | \ —

r3
300.C4 SERIE

- VHM-4-Schneider-Kegelfraser
- Ausgelegt fiir verbesserte klassische Kugelfras-Anwendungen und Schlichtbearbeitung
- Fiir Schlicht- und Vorschlichtbearbeitung von Profilen

Materialgruppe:ler ‘M Ier Ier ‘S ‘H

Schneiden: [J 1-Schneider [ 2-Schneider [] 3-Schneider |Zf 4-Schneider

Beschichtung: [] unbeschichtet IZ{ HB1 [ HB2 [ AR2

Zusétze: [J HSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung

Artikel-Nr. d1 I r1 r2 r3 dh4 | A/2 yA
300.C4.0600.010.0250.HB1 6,0 9,50 1,00 250 3,00 6,0 64 17,5 4
300.C4.0800.015.0250.HB1 8,0 11,43 1,50 250 4,00 8,0 76 17,5 4
300.C4.1000.020.0250.HB1 10,0 12,50 2,00 250 5,00 10,0 80 20,0 4
300.C4.1200.030.0250.HB1 12,0 22,00 3,00 250 6,00 12,0 88 20,0 4
300.C4.1600.040.1000.HB1 16,0 24,00 4,00 1000 5,00 16,0 109 12,5 4
Materialgruppe:IZfP ‘M IZfK Ier ‘S ‘H

Schneiden: [ 1-Schneider [ 2-Schneider [] 3-Schneider Er 4-Schneider

Beschichtung: [] unbeschichtet [] HB1 IZfHBZ [ AR2

Zusétze: [ HSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung

Artikel-Nr. d1 I r1 r2 r3 dh4 I A/2 yA
300.C4.0600.010.0250.HB2 6,0 9,50 1,00 250 3,00 6,0 64 LVAS 4
300.C4.0800.015.0250.HB2 8,0 11,43 1,50 250 4,00 8,0 76 17,5 4
300.C4.1000.020.0250.HB2 10,0 12,50 2,00 250 5,00 10,0 80 20,0 4
300.C4.1200.030.0250.HB2 12,0 22,00 3,00 250 6,00 12,0 88 20,0 4
300.C4.1600.040.1000.HB2 16,0 24,00 4,00 1000 5,00 16,0 109 12,5 4



SCHNITTDATEN

26 28 210 212 216
Material ve

Gruppe [m/min]
100 -200 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,070,013
" 80-160 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,07-0,013
70-110 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,07-0,013
) 60-100 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,07-0,013
K 100 -220 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,07-0,013
200-700 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,07-0,013
" 100 -300 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,07-0,013
20-40 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,07-0,013
S 40-60 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,07-0,013
40-60 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,07-0,013
H 40-80 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,07-0,013

zectecy



FRASERSERIE

A/2 < >
T A 4
~ <
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v x \ v
300.C6.0600.010.0250.HB1 \
\— r2
r3
- VHM-4-Schneider-Kegelfraser
- Ausgelegt fiir verbesserte klassische Kugelfras-Anwendungen und Schlichtbearbeitung
- Fiir Schlicht - und Vorschlichtbearbeitung von Profilen
Materialgruppe:lZ(P ‘M IZ{K IZ{N ‘S ‘H
Schneiden: [ 1-Schneider [] 2-Schneider [ 3-Schneider [ 4-Schneider |2f 6-Schneider
Beschichtung: [] unbeschichtet IZf HB1 ] HB2 [ AR2
Zusatze: [J HSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung
Artikel-Nr. d1 I r1 r2 r3 dh4 | A/2 y4
300.C6.0600.010.0250.HB1 6,0 9,50 1,00 2,50 3,00 6,0 64 VA 6
300.C6.0800.015.0250.HB1 8,0 11,43 1,50 2,50 4,00 8,0 76 17,5 6
300.C6.1000.020.0250.HB1 10,0 12,50 2,00 2,50 5,00 10,0 80 20,0 6
300.C6.1200.030.0250.HB1 12,0 22,00 3,00 2,50 6,00 12,0 88 20,0 6
300.C6.1600.040.1000.HB1 16,0 24,00 4,00 10,00 5,00 16,0 109 12,5 6
Materialgruppe:ler ‘M IZfK Ier ‘S ‘H
Schneiden: [ 1-Schneider [] 2-Schneider [] 3-Schneider [ 4-Schneider |Zf 8-Schneider
Beschichtung: [] unbeschichtet |2f HB1 [ HB2 [ AR2
Zusatze: [JHSC [ Schaftkiihlung ] Innenkiihlung
Artikel-Nr. d1 I r1 r2 r3 dh4 | A/2 y4
300.C8.0600.010.0250.HB1 6,0 9,50 1,00 2,50 3,00 6,0 64 17,5 8
300.C8.0800.015.0250.HB1 8,0 11,43 1,50 2,50 4,00 8,0 76 17,5 8
300.C8.1000.020.0250.HB1 10,0 12,50 2,00 2,50 5,00 10,0 80 20,0 8
300.C8.1200.030.0250.HB1 12,0 22,00 3,00 2,50 6,00 12,0 88 20,0 8
300.C8.1600.040.1000.HB1 16,0 Pz 0] 4,00 10,00 5,00 16,0 109 12,5 8

)



SCHNITTDATEN

26 28 210 212 216

Material
Gruppe

100 -200 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,07-0,013

i 80-160 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,07-0,013

70-110 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,07-0,013

. 60-100 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,07-0,013

K 100 220 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,07-0,013

200-700 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,07-0,013

" 100 -300 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,07-0,013

20 -40 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,07-0,013

S 40-60 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,07-0,013

40 -60 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,07-0,013

H 40-80 0,03-0,08 0,04-0,09 0,05-0,010 0,06-0,011 0,07-0,013

zectec»
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FRASERSERIE

dha

305.0600.300.260.HB2

305 SERIE

- VHM-3-Schneider-T-Nutenfraser mit 18° Drallwinkel

- Konzipiert zur Vermeidung von Sekundargraten bei der Bearbeitung von INOX, Titan, Guss und weiteren Werkstoffen-
Verfligbar in unbeschichtet und HB2-beschichtet-

Fir Trocken- oder Nassbearbeitung beim Schruppen, Vorschlichten und Schlichten

Materialgruppe:ler ‘M IZfK Ier ‘S ‘H

Schneiden: [J 1-Schneider  [] 2-Schneider E{3-Schneider [ 4-Schneider

Beschichtung: Iqunbeschichtet [ HB1 [ HB2 [ AR2
Zusatze: [JHSC [ Schaftkiihlung [J Innenkiihlung
Artikel-Nr. d1 d2 r I dh4 | y4
305.0100.050.060 1,00 0,50 0,50 6,00 4,00 60 3
305.0200.100.100 2,00 1,00 1,00 10,00 4,00 60 3
305.0300.150.140 3,00 1,50 1,50 14,00 4,00 60 3
305.0400.200.180 4,00 2,00 2,00 18,00 6,00 70 3
305.0600.300.260 6,00 3,00 3,00 26,00 6,00 70 3
Materialgruppe:ler ‘M Ier Ier ‘S ‘H
Schneiden: [ 1-Schneider [ 2-Schneider E{B—Schneider [ 4-Schneider
Beschichtung: [] unbeschichtet [] HB1 IZfHBZ [ AR2
Zusétze: [J HSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung
Artikel-Nr. d1 d2 r 11 dh4 | z
305.0100.050.060.HB2 1,00 0,50 0,50 6,00 4,00 60
305.0200.100.100.HB2 2,00 1,00 1,00 10,00 4,00 60 3
305.0300.150.140.HB2 3,00 1,50 1,50 14,00 4,00 60 3
305.0400.200.180.HB2 4,00 2,00 2,00 18,00 6,00 70 3
305.0600.300.260.HB2 6,00 3,00 3,00 26,00 6,00 70 3



SCHNITTDATEN

| | | Werkzeugdurchmesser @ (metrisch)Y
Ve 3

Material

Werkstoff Bearbeitungen

Gruppe [m/min] fz [mm/Zahn]
Entgraten 0,055 0,070 0,080 0,090 0,100
Stahle bis Rm ..
P <1200 N/mm? 50-140 Profilfrasen 0,035 0,055 0,060 0,065 0,075
Nutfrdsen 0,025 0,040 0,050 0,055 0,060
Entgraten 0,050 0,060 0,065 0,075 0,085
Nichtrostende Stahle:
M ferritisch, martensitisch, 35-110 Profilfrasen 0,030 0,040 0,050 0,055 0,065
austenitisch
Nutfrasen 0,020 0,030 0,045 0,050 0,055
Entgraten 0,045 0,065 0,080 0,090 0,100
K Guss 40 -120 Profilfrasen 0,025 0,060 0,070 0,075 0,080
Nutfrdsen 0,020 0,050 0,060 0,065 0,070
Entgraten 0,120 0,150 0,200 0,240 0,250
N Nichteisenmetalle 130 - 450 Profilfrasen 0,045 0,100 0,160 0,180 0,200
Nutfrdsen 0,060 0,080 0,140 0,150 0,160
Entgraten 0,035 0,040 0,050 0,060 0,065
S Warmfeste Stahle, 20 - 60 Profilfrasen 0,025 0,030 0,035 0,040 0,045
Titan, CrCo
Nutfrasen 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035
H Gehartete Stéhle = 55 HRC keine Angaben

Hinweis:

*Vorschub bezieht sich auf eine Halslange von 3 x D und sollte je nach Halsldnge und Werkzeugauskragung erhéht
oder verringert werden.

Schnittdaten dienen nur zur Orientierung. Anpassungen sollten je nach Anwendung, Aufspannsteifigkeit und
Maschinenbedingungen vorgenommen werden.

zectecy =



FRASERSERIE

dha

306.0150.300.HB2

306 SERIE

- VHM-3-Schneider-Innenradiusfraser

- Konzipiert fir effizienten Spanabtransport und saubere Innenradius-Schnitte

- Verfiigbar in unbeschichtet und HB2-beschichtet

- Fiir Trocken- oder Nassbearbeitung beim Schruppen, Vorschlichten und Schlichten

Materialgruppe:ler ‘M IZfK Ier ‘S ‘H

Schneiden: [] 1-Schneider  [] 2-Schneider E{B-Schneider [ 4-Schneider
Beschichtung: Izrunbeschichtet [J HB1 [J HB2 [J AR2
Zusatze: [JHSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung

Artikel-Nr. d1 d2 r )|
306.0050.020 0,50 1,00 0,20 4,00
306.0050.030 0,50 1,25 0,30 4,00
306.0050.040 0,50 1,40 0,40 5,00
306.0050.050 0,50 1,60 0,50 6,00
306.0080.100 0,80 2,80 1,00 8,00
306.0150.150 1,50 4,40 1,50 12,00
306.0150.200 1,50 5,30 2,00 14,00
306.0150.250 1,50 6,20 2,50 16,00
306.0150.300 1,50 7,10 3,00 17,00
Materialgruppe:ler ‘M IZfK Ier ‘S ‘H

Schneiden: [ 1-Schneider  [] 2-Schneider E{3-Schneider [ 4-Schneider
Beschichtung: [] unbeschichtet [] HB1 E{HBZ [ AR2
Zusatze: [J HSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung

Artikel-Nr. d1 d2 r I
306.0050.020.HB2 0,50 1,00 0,20 4,00
306.0050.030.HB2 0,50 1,25 0,30 4,00
306.0050.040.HB2 0,50 1,40 0,40 5,00
306.0050.050.HB2 0,50 1,60 0,50 6,00
306.0080.100.HB2 0,80 2,80 1,00 8,00
306.0150.150.HB2 1,50 4,40 1,50 12,00
306.0150.200.HB2 1,50 5,30 2,00 14,00
306.0150.250.HB2 1,50 6,20 2,50 16,00
306.0150.300.HB2 1,50 7,10 3,00 17,00
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dh4

3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
6,00
6,00
8,00
8,00

dh4
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
6,00
6,00
8,00

8,00

1
50,00

50,00
50,00
50,00
50,00
50,00
50,00
60,00
60,00

|
50,00

50,00
50,00
50,00
50,00
50,00
50,00
60,00

60,00

N
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SCHNITTDATEN

91-02mm 025-04 mm 26-08mm
Material
Gruppe
100-140 0,02-0,035 100-140 0,03-0,045 100 -140 0,05-0,065
i 100-140 0,02-0,03 100-140 0,03-0,04 100-140 0,05-0,055
80-110 0,02-0,03 80-110 0,035-0,045 80-110 0,045-0,055
) 70-100 0,015-0,025 70-100 0,035-0,045 70-100 0,045-0,055
K 80-140 0,02-0,04 80-140 0,04-0,055 80-140 0,05-0,065
80-160 0,02-0,04 80-160 0,035-0,06 80-160 0,055-0,06
N 80-140 0,02-0,045 80-140 0,035-0,06 80-140 0,055-0,06
80-120 0,02-0,045 80-120 0,035-0,06 80-120 0,055-0,06
50 - 80 0,02-0,03 50 - 80 0,03-0,04 50-80 0,03-0,05
S 50-80 0,02-0,03 50-80 0,03-0,04 50-80 0,03-0,05
50-80 0,02-0,03 50-80 0,03-0,04 50-80 0,03-0,05
H

zectecy =«



FRASERSERIE

I

Ly . .

dhe ] | e s TNETETT ... .. .. —————
x -

318.100.090

318 SERIE

- VHM-Gravierstichel mit 0° Drallwinkel
- Unbeschichtet
- Fiir Nass- oder Trockengravur mit Eintauchtiefe von 0,1 mm

Materialgruppe:ler ‘M O K Ier ‘S B H
Schneiden: Eﬁ-Schneider [ 2-Schneider [ 3-Schneider [] 4-Schneider

Beschichtung: Iqunbeschichtet [ HB1 [ HB2 [ AR2

Zusatze: [JHSC [ Schaftkiihlung [J Innenkiihlung

Artikel-Nr. d1 a’ dh4 | z
318.005.030 0,05 30° 3,00 38 1
318.010.030 0,10 30° 3,00 38 1
318.020.030 0,20 30° 3,00 38 1
318.050.030 0,50 30° 3,00 38 1
318.070.030 0,70 30° 3,00 38 1
318.100.030 1,00 30° 3,00 38 1
318.005.060 0,05 60° 3,00 38 1
318.010.060 0,10 60° 3,00 38 1
318.020.060 0,20 60° 3,00 38 1
318.050.060 0,50 60° 3,00 38 1
318.070.060 0,70 60° 3,00 38 1
318.100.060 1,00 60° 3,00 38 1
318.010.090 0,10 90° 3,00 38 1
318.020.090 0,20 90° 3,00 38 1
318.050.090 0,50 90° 3,00 38 1
318.070.090 0,70 90° 3,00 38 1
318.100.090 1,00 90° 3,00 38 1
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SCHNITTDATEN

20,05-01mm
Material . f
max. U/min
Gruppe [mm/u]
30 0,004
P
30 0,004
I M 30 0,004
N 30 0,004
30 0,004
s
30 0,004

zectecy =



FRASERSERIE

dha

333N.F3.0400.000.120

333N.F3 SERIE

- VHM-3-Schneider-Schaftfraser mit 40° Drallwinkel
- Fiir Hochvorschub-Frasen ausgelegt
- Fiir Trocken- oder Nassbearbeitung beim Schruppen, Vorschlichten und Schlichten

Materialgruppe: [l P BM [OK IZ{N S B H
Schneiden: [] 1-Schneider [] 2-Schneider E{S-Schneider [ 4-Schneider

Beschichtung: Iqunbeschichtet [ HB1 ] HB2 [ AR2

Zusatze: IZfHSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung

Artikel-Nr. d1 11 12 dh4
333N.F3.0100.000.030 1,00 3,00 3,60 4,00
333N.F3.0150.000.045 1,50 4,50 5,70 4,00
333N.F3.0200.000.060 2,00 6,00 7,00 4,00
333N.F3.0250.000.075 2,50 7,50 9,00 4,00
333N.F3.0300.000.090 3,00 9,00 11,00 4,00
333N.F3.0400.000.120 4,00 12,00 4,00
333N.F3.0500.000.150 5,00 15,00 18,00 6,00
333N.F3.0600.000.180 6,00 18,00 6,00
333N.F3.0800.000.200 8,00 20,00 8,00
333N.F3.1000.000.250 10,00 25,00 10,00
333N.F3.1200.000.300 12,00 30,00 12,00
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SCHNITTDATEN

Bearbeitungen Werkzeugdurchmesser @ (metrisch)

Material Werkstoff Ve — |7 ‘ '- T
Gruppe [m/min] ' e
Nutfrasen Seitenfrasen
fz [mm/Zahn]
Ap Ae Ap
0,020- _ 0,042- 0,050- _
Nichteisenmet. | 2%° ~55° - - <0,2D <1,5D 0,040 0,030-0,060 0.084 0.100 0,060-0,120
alle 0,006— 0,012- 0,015-
. 150 -380 | >0,3D ) - - 0.012 0,009-0,018 0.024 0,030 0,018-0,036
0,025- _ 0,050- 0,060- B
NichtEisen- | 200 ~270 - - 02D | <1,5D 0050 | 0040-0070 | o 0100 | 0075-0150
Kunststoffe 0,008- 0,016— 0,018-
120 -170 | >0,3D <D - - 0,015 0,012-0,020 0,025 0,033 0,022-0,045

Bearbeitungen Werkzeugdurchmesser @ (metrisch)

2
~2 7/
/ /

Material 5 ‘ l /) 1~

Werkstoff
Gruppe L%
Nutfrasen Seitenfrasen
fz [mm/Zahn]

Ap Ae Ap
0,080- 0,100~ 0,120~ 0,160~ 0,200~ 0,250~
Nichteisen- 200 - 550 ) ) 02D | <1.5D 0,160 0,210 0,250 0,300 0,400 0,450
metalle 0,024- 0,030- 0,036— 0,048- 0,060- 0,072-
" LD il et : : 0,048 0,060 0,072 0,096 0,120 0,144
0,085- 0,100- 0,120~ 0,120- 0,150~ 0,180~
Nicht-Eisen- 200 -270 ) ) 02D | <15D 0,200 0,250 0,300 0,320 0,350 0,400
Kunststoffe 0,025- 0,030~ 0,034~ 0,038- 0,045- 0,055-
VAY =7 = a2 : : 0,065 0,075 0,085 0,095 0,110 0,125

Hinweis:

* Profilfrasen > 25% Ap nicht empfohlen.

Geeignetes Kiihimittel je nach Material und zu bearbeitender Werkstiickgeometrie verwenden..

Uber 16000 U/min ist Auswuchten erforderlich.

Schnittdaten dienen nur zur Orientierung. Anpassungen sollten je nach Anwendung, Aufspannsteifigkeit
und Maschinenbedingungen vorgenommen werden.
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FRASERSERIE

: 1”'.!.' Id-l»o,ms

dha

EVALY —

335.F2.100.200 R

335.F2 SERIE

- VHM-2-Schneider-Schaftfraser mit 30° Drallwinkel
- Mit kurzen Schneiden fiir stabiles Frasen ausgelegt
- Fiir Trocken- oder Nassbearbeitung beim Schruppen, Vorschlichten und Schlichten

Materialgruppe:IZfP ‘M IZfK Ier ‘S ‘H

Schneiden: [ 1-Schneider MZ-Schneider [ 3-Schneider [ 4-Schneider

Beschichtung: Iqunbeschichtet [ HB1 ] HB2 [ AR2

Zusétze: [J HSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung

Artikel-Nr. d1 I dh4 | y4
335.F2.020.040 0,20 0,40 3,00 38,00 2
335.F2.020.070 0,20 0,70 3,00 38,00 2
335.F2.025.050 0,25 0,50 3,00 38,00 2
335.F2.025.090 0,25 0,90 3,00 38,00 2
335.F2.030.060 0,30 0,60 3,00 38,00 2
335.F2.030.110 0,30 1,10 3,00 38,00 2
335.F2.030.150 0,30 1,50 3,00 38,00 2
335.F2.040.080 0,40 0,80 3,00 38,00 2
335.F2.040.140 0,40 1,40 3,00 38,00 2
335.F2.040.200 0,40 2,00 3,00 38,00 2
335.F2.050.100 0,50 1,00 3,00 38,00 2
335.F2.050.180 0,50 1,80 3,00 38,00 2
335.F2.050.250 0,50 2,50 3,00 38,00 2
335.F2.060.120 0,60 1,20 3,00 38,00 2
335.F2.060.210 0,60 2,10 3,00 38,00 2
335.F2.060.300 0,60 3,00 3,00 38,00 2
335.F2.070.140 0,70 1,40 3,00 38,00 2
335.F2.070.250 0,70 2,50 3,00 38,00 2
335.F2.070.350 0,70 3,50 3,00 38,00 2
335.F2.080.160 0,80 1,60 3,00 38,00 2
335.F2.080.280 0,80 2,80 3,00 38,00 2
335.F2.080.400 0,80 4,00 3,00 38,00 2
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Artikel-Nr.
335.F2.090.180

335.F2.090.320
335.F2.090.450
335.F2.100.200
335.F2.100.350
335.F2.100.500
335.F2.120.240
335.F2.120.420
335.F2.120.600
335.F2.150.300
335.F2.150.520
335.F2.150.750
335.F2.200.400
335.F2.200.700
335.F2.200.1000
335.F2.250.500
335.F2.250.880
335.F2.250.1250
335.F2.300.600
335.F2.300.1050
335.F2.300.1500

d1
0,90
0,90
0,90
1,00
1,00
1,00
1,20
1,20
1,20
1,50
1,50
1,50
2,00
2,00
2,00
2,50
2,50
2,50
3,00
3,00
3,00

1,80
3,20
4,50
2,00
3,50
5,00
2,40
4,20
6,00
3,00
5,20
7,50
4,00
7,00
10,00
5,00
8,80
12,50
6,00
10,50
15,00

dh4
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00

38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
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FRASERSERIE

rd
dha
_"‘ -

335.F2.100.200.HB2 rorem

335.F2 SERIE FORTSETZUNG

- VHM-2-Schneider-Schaftfraser mit 30° Drallwinkel
- Mit kurzen Schneiden fiir stabiles Frasen ausgelegt
- Fiir Trocken- oder Nassbearbeitung beim Schruppen, Vorschlichten und Schlichten

Materialgruppe:IZfP ‘M IZfK Ier ‘S ‘H

Schneiden: [ 1-Schneider MZ-Schneider [ 3-Schneider [ 4-Schneider

Beschichtung: [] unbeschichtet [] HB1 IZfHBZ [ AR2

Zusétze: [J HSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung

Artikel-Nr. d1 I dh4 |
335.F2.020.040.HB2 0,20 0,40 3,00 38,00
335.F2.020.070.HB2 0,20 0,70 3,00 38,00
335.F2.025.050.HB2 0,25 0,50 3,00 38,00
335.F2.025.090.HB2 0,25 0,90 3,00 38,00
335.F2.030.060.HB2 0,30 0,60 3,00 38,00
335.F2.030.110.HB2 0,30 1,10 3,00 38,00
335.F2.030.150.HB2 0,30 1,50 3,00 38,00
335.F2.040.080.HB2 0,40 0,80 3,00 38,00
335.F2.040.140.HB2 0,40 1,40 3,00 38,00
335.F2.040.200.HB2 0,40 2,00 3,00 38,00
335.F2.050.100.HB2 0,50 1,00 3,00 38,00
335.F2.050.180.HB2 0,50 1,80 3,00 38,00
335.F2.050.250.HB2 0,50 2,50 3,00 38,00
335.F2.060.120.HB2 0,60 1,20 3,00 38,00
335.F2.060.210.HB2 0,60 2,10 3,00 38,00
335.F2.060.300.HB2 0,60 3,00 3,00 38,00
335.F2.070.140.HB2 0,70 1,40 3,00 38,00
335.F2.070.250.HB2 0,70 2,50 3,00 38,00
335.F2.070.350.HB2 0,70 3,50 3,00 38,00
335.F2.080.160.HB2 0,80 1,60 3,00 38,00
335.F2.080.280.HB2 0,80 2,80 3,00 38,00
335.F2.080.400.HB2 0,80 4,00 3,00 38,00

27

L d1

. I +0,004/-0,013

N

N N N N N N N N DN N N N DN DN DD NN DN DN DD DD DdDDS



Artikel-Nr.
335.F2.090.180.HB2

335.F2.090.320.HB2
335.F2.090.450.HB2
335.F2.100.200.HB2
335.F2.100.350.HB2
335.F2.100.500.HB2
335.F2.120.240.HB2
335.F2.120.420.HB2
335.F2.120.600.HB2
335.F2.150.300.HB2
335.F2.150.520.HB2
335.F2.150.750.HB2
335.F2.200.400.HB2
335.F2.200.700.HB2
335.F2.200.1000.HB2
335.F2.250.500.HB2
335.F2.250.880.HB2
335.F2.250.1250.HB2
335.F2.300.600.HB2
335.F2.300.1050.HB2
335.F2.300.1500.HB2

d1
0,90
0,90
0,90
1,00
1,00
1,00
1,20
1,20
1,20
1,50
1,50
1,50
2,00
2,00
2,00
2,50
2,50
2,50
3,00
3,00
3,00

1,80
3,20
4,50
2,00
3,50
5,00
2,40
4,20
6,00
3,00
5,20
7,50
4,00
7,00
10,00
5,00
8,80
12,50
6,00
10,50
15,00

dh4 |

3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00

N

N N N N N N N N N N N DN DN DN NN DN DNDMNDND DD DD

Schnittdaten auf der folgenden Seite ...

zectec»
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FRASERSERIE

SCHNITTDATEN

Bearbeitungen Werkzeugdurchmesser @ (metrisch)

1,5
Material Ve !
Werkstoff .
Gruppe [m/min] I
Nutfrasen Seitenfrasen
fz [mm/Zahn]
Ae Ap
0007- | 0010- | 0014- | 0015- | 0024- | 0,026-
o stahle bisRm< | o o0 ; - <015D | <05D 0,009 0,016 0,024 0,026 0,04 0,055
1200 N/mm?2 05D 05D ] ] 0005- | 0007- | 0009- | 0010- | 0015- | 0,018-
= = 0,007 0,012 0,015 0,018 0,025 0,036
0007- | 0010- | 0010- | 0012- | 0018- | 0025-
; ; <015D | <05D 0,009 0,016 0,020 0,026 0,035 0,055
Nichtrostende
Stahle:
M ferritisch, 40-60
martensitisch, 5D 95D ) ) 0,003- | 0005- | 0006- | 0009- | 0012- | 0018-
austenitisch 0,006 0,010 0,012 0,018 0,024 0,036
0007- | 0010- | 0010- | 0012- | 0018- | 0025-
; ; <0150 | <05D | 5509 0,016 0,020 0,026 0,035 0,055
K Guss 45-75
05D 05D ] ] 0003- | 0005- | 0006~ | 0009- | 0012- | 0018-
= b 0,006 0,010 0,012 0,018 0,024 0,036
0010- | 0014- | 0016- | 0022- | 0026- | 0040-
N Nichteisen- | ..o o0 ) ) <0150 | <05D | 5016 | 0020 | 0035 | 0042 0048 | 0064
metalle 0,008- | 0008- | 0010- | 0014- | 0018- | 0,025-
20,5D <0,5D : -
0,010 0,010 0,022 0,026 0,030 0,040
0007- | 0010- | 0009- | 0014- | 0020- | 0028-
Warmfeste ; ; <0150 | <05D 0,009 0,016 0,016 0,025 0,035 0,046
S Stahle, Titan, 40 - 80
Crco 05D 05D ) ) 0,003- | 0005~ | 0006~ | 0009- | 0012- | 0018-
b b 0,006 0,010 0,010 0,016 0,022 0,030
0007- | 0010- | 0012- | 0016- | 0022- | 0,032-
Gehirtete ; ; <018D | <05D | 5459 0,085 0,022 0,032 0,040 0,058
H ) 40 - 80
Stéhle = 55 HRC 0,004- | 0006~ | 0,008- 0,010 0,014- | 0,020-
>0,5D <<0,5D - -
0,007 0,012 0,014 0,020 0,026 0,038
Hinweis:

Schnittdaten dienen nur zur Orientierung. Anpassungen sollten je nach Anwendung, Aufspannsteifigkeit und
Maschinenbedingungen vorgenommen werden.
Geeignetes Kihlmittel je nach Material und zu bearbeitender Werkstlickgeometrie verwenden..
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FRASERSERIE

335.F3 SERIE

- VHM-3-Schneider-Schaftfraser mit 30° Drallwinkel
- Mit kurzen Schneiden fiir stabiles Frasen ausgelegt
- Fiir Trocken- oder Nassbearbeitung beim Schruppen, Vorschlichten und Schlichten

Materialgruppe:IZrP ‘M IZ{K IZ{N ‘S ‘H

Schneiden: [ 1-Schneider [ 2-Schneider E{S-Schneider [ 4-Schneider

Beschichtung: Iqunbeschichtet [ HB1 [ HB2 [ AR2

Zusétze: [J HSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung

Artikel-Nr. d1 I dh4 | y4
335.F3.030.060 0,30 0,60 3,00 38,00 3
335.F3.030.110 0,30 1,10 3,00 38,00 3
335.F3.030.150 0,30 1,50 3,00 38,00 3
335.F3.040.080 0,40 0,80 3,00 38,00 3
335.F3.040.140 0,40 1,40 3,00 38,00 3
335.F3.040.200 0,40 2,00 3,00 38,00 3
335.F3.050.100 0,50 1,00 3,00 38,00 3
335.F3.050.180 0,50 1,80 3,00 38,00 3
335.F3.050.250 0,50 2,50 3,00 38,00 3
335.F3.060.120 0,60 1,20 3,00 38,00 3
335.F3.060.210 0,60 2,10 3,00 38,00 3
335.F3.060.300 0,60 3,00 3,00 38,00 3
335.F3.070.140 0,70 1,40 3,00 38,00 3
335.F3.070.250 0,70 2,50 3,00 38,00 3
335.F3.070.350 0,70 3,50 3,00 38,00 3
335.F3.080.160 0,80 1,60 3,00 38,00 3
335.F3.080.280 0,80 2,80 3,00 38,00 3
335.F3.080.400 0,80 4,00 3,00 38,00 3
335.F3.090.180 0,90 1,80 3,00 38,00 3
335.F3.090.320 0,90 3,20 3,00 38,00 3
335.F3.090.450 0,90 4,50 3,00 38,00 3
335.F3.100.200 1,00 2,00 3,00 38,00 3
335.F3.100.350 1,00 3,50 3,00 38,00 3
335.F3.100.500 1,00 5,00 3,00 38,00 3
335.F3.110.220 1,10 2,20 3,00 38,00 3
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.
~ 335.F3.100.200

Artikel-Nr. d1 I
335.F3.120.240 1,20 2,40
335.F3.120.420 1,20 4,20
335.F3.120.600 1,20 6,00
335.F3.130.260 1,30 2,60
335.F3.140.280 1,40 2,80
335.F3.150.300 1,50 3,00
335.F3.150.520 1,50 5,20
335.F3.150.750 1,50 7,50
335.F3.160.320 1,60 3,20
335.F3.170.340 1,70 3,40
335.F3.180.360 1,80 3,60
335.F3.190.380 1,90 3,80
335.F3.200.400 2,00 4,00
335.F3.200.700 2,00 YA
335.F3.200.1000 2,00 10,00
335.F3.210.420 2,10 4,20
335.F3.220.440 2,20 4,40
335.F3.230.460 2,30 4,60
335.F3.240.480 2,40 4,80
335.F3.250.500 2,50 5,00
335.F3.250.880 2,50 8,80
335.F3.250.1250 2,50 12,50
335.F3.300.600 3,00 6,00
335.F3.300.1050 3,00 10,50
335.F3.300.1500 3,00 15,00

dh4
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00

ST

I
38,00

38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00

zectec»

+0,000/ - 0,015

N
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Fortsetzung auf der nachsten Seite ...
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FRASERSERIE

335.F3 SERIE FORTSETZUNG ...

- VHM-3-Schneider-Schaftfraser mit 30° Drallwinkel
- Mit kurzen Schneiden fiir stabiles Frasen ausgelegt
- Fiir Trocken- oder Nassbearbeitung beim Schruppen, Vorschlichten und Schlichten

Materialgruppe:IZfP ‘M IZfK Ier ‘S ‘H

Schneiden: [] 1-Schneider  [] 2-Schneider E{3—Schneider [ 4-Schneider

Beschichtung: [ unbeschichtet [] HB1 IZ(HB2 [J AR2
Zusétze: [J HSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung
Artikel-Nr. d1 I dh4 | y4
335.F3.030.060.HB2 0,30 0,60 3,00 38,00 3
335.F3.030.110.HB2 0,30 1,10 3,00 38,00 3
335.F3.030.150.HB2 0,30 1,50 3,00 38,00 3
335.F3.040.080.HB2 0,40 0,80 3,00 38,00 3
335.F3.040.140.HB2 0,40 1,40 3,00 38,00 3
335.F3.040.200.HB2 0,40 2,00 3,00 38,00 3
335.F3.050.100.HB2 0,50 1,00 3,00 38,00 3
335.F3.050.180.HB2 0,50 1,80 3,00 38,00 3
335.F3.050.250.HB2 0,50 2,50 3,00 38,00 3
335.F3.060.120.HB2 0,60 1,20 3,00 38,00 3
335.F3.060.210.HB2 0,60 2,10 3,00 38,00 3
335.F3.060.300.HB2 0,60 3,00 3,00 38,00 3
335.F3.070.140.HB2 0,70 1,40 3,00 38,00 3
335.F3.070.250.HB2 0,70 2,50 3,00 38,00 3
335.F3.070.350.HB2 0,70 3,50 3,00 38,00 3
335.F3.080.160.HB2 0,80 1,60 3,00 38,00 3
335.F3.080.280.HB2 0,80 2,80 3,00 38,00 3
335.F3.080.400.HB2 0,80 4,00 3,00 38,00 3
335.F3.090.180.HB2 0,90 1,80 3,00 38,00 3
335.F3.090.320.HB2 0,90 3,20 3,00 38,00 3
335.F3.090.450.HB2 0,90 4,50 3,00 38,00 3
335.F3.100.200.HB2 1,00 2,00 3,00 38,00 3
335.F3.100.350.HB2 1,00 3,50 3,00 38,00 3
335.F3.100.500.HB2 1,00 5,00 3,00 38,00 3
335.F3.110.220.HB2 1,10 2,20 3,00 38,00 3
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dha
e
~ 335.F3.100.200.HB2

Artikel-Nr. d1 11
335.F3.120.240.HB2 1,20 2,40
335.F3.120.420.HB2 1,20 4,20
335.F3.120.600.HB2 1,20 6,00
335.F3.130.260.HB2 1,30 2,60
335.F3.140.280.HB2 1,40 2,80
335.F3.150.300.HB2 1,50 3,00
335.F3.150.520.HB2 1,50 5,20
335.F3.150.750.HB2 1,50 7,50
335.F3.160.320.HB2 1,60 3,20
335.F3.170.340.HB2 1,70 3,40
335.F3.180.360.HB2 1,80 3,60
335.F3.190.380.HB2 1,90 3,80
335.F3.200.400.HB2 2,00 4,00
335.F3.200.700.HB2 2,00 7,00
335.F3.200.1000.HB2 2,00 10,00
335.F3.210.420.HB2 2,10 4,20
335.F3.220.440.HB2 2,20 4,40
335.F3.230.460.HB2 2,30 4,60
335.F3.240.480.HB2 2,40 4,80
335.F3.250.500.HB2 2,50 5,00
335.F3.250.880.HB2 2,50 8,80
335.F3.250.1250.HB2 2,50 12,50
335.F3.300.600.HB2 3,00 6,00
335.F3.300.1050.HB2 3,00 10,50
335.F3.300.1500.HB2 3,00 15,00

dh4
3,00

3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00
3,00

|
38,00

38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00
38,00

‘-’h..,:ga.':_I d1

+0,000/-0,015

N
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Fortsetzung auf der nachsten Seite ...
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FRASERSERIE

335.F3 SERIE FORTSETZUNG ...

- VHM-3-Schneider-Schaftfraser mit 30° Drallwinkel
- Mit kurzen Schneiden fiir stabiles Frasen ausgelegt
- Fiir Trocken- oder Nassbearbeitung beim Schruppen, Vorschlichten und Schlichten

Materialgruppe:IIrP ‘M Ier IIrN ‘S ‘H

Schneiden: [] 1-Schneider [ 2-Schneider E{3-Schneider [ 4-Schneider

Beschichtung: [] unbeschichtet [] HB1 [ HB2 E{ARZ
Zusétze: [J HSC [ Schaftkiihlung [] Innenkihlung
Artikel-Nr. d1 I dh4 | y4
335.F3.030.060.AR2 0,30 0,60 3,00 38,00 3
335.F3.030.110.AR2 0,30 1,10 3,00 38,00 3
335.F3.030.150.AR2 0,30 1,50 3,00 38,00 3
335.F3.040.080.AR2 0,40 0,80 3,00 38,00 3
335.F3.040.140.AR2 0,40 1,40 3,00 38,00 K}
335.F3.040.200.AR2 0,40 2,00 3,00 38,00 3
335.F3.050.100.AR2 0,50 1,00 3,00 38,00 3
335.F3.050.180.AR2 0,50 1,80 3,00 38,00 3
335.F3.050.250.AR2 0,50 2,50 3,00 38,00 3
335.F3.060.120.AR2 0,60 1,20 3,00 38,00 3
335.F3.060.210.AR2 0,60 2,10 3,00 38,00 K}
335.F3.060.300.AR2 0,60 3,00 3,00 38,00 3
335.F3.070.140.AR2 0,70 1,40 3,00 38,00 3
335.F3.070.250.AR2 0,70 2,50 3,00 38,00 3
335.F3.070.350.AR2 0,70 3,50 3,00 38,00 3
335.F3.080.160.AR2 0,80 1,60 3,00 38,00 3
335.F3.080.280.AR2 0,80 2,80 3,00 38,00 3
335.F3.080.400.AR2 0,80 4,00 3,00 38,00 3
335.F3.090.180.AR2 0,90 1,80 3,00 38,00 3
335.F3.090.320.AR2 0,90 3,20 3,00 38,00 3
335.F3.090.450.AR2 0,90 4,50 3,00 38,00 3
335.F3.100.200.AR2 1,00 2,00 3,00 38,00 3
335.F3.100.350.AR2 1,00 3,50 3,00 38,00 K}
335.F3.100.500.AR2 1,00 5,00 3,00 38,00 3
335.F3.110.220.AR2 1,10 2,20 3,00 38,00 3
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dha
e
~ 335.F3.100.200.AR2

Artikel-Nr. d1 11
335.F3.120.420.AR2 1,20 4,20
335.F3.120.600.AR2 1,20 6,00
335.F3.130.260.AR2 1,30 2,60
335.F3.140.280.AR2 1,40 2,80
335.F3.150.300.AR2 1,50 3,00
335.F3.150.520.AR2 1,50 5,20
335.F3.150.750.AR2 1,50 7,50
335.F3.160.320.AR2 1,60 3,20
335.F3.170.340.AR2 1,70 3,40
335.F3.180.360.AR2 1,80 3,60
335.F3.190.380.AR2 1,90 3,80
335.F3.200.400.AR2 2,00 4,00
335.F3.200.700.AR2 2,00 7,00
335.F3.200.1000.AR2 2,00 10,00
335.F3.210.420.AR2 2,10 4,20
335.F3.220.440.AR2 2,20 4,40
335.F3.230.460.AR2 2,30 4,60
335.F3.240.480.AR2 2,40 4,80
335.F3.250.500.AR2 2,50 5,00
335.F3.250.880.AR2 2,50 8,80
335.F3.250.1250.AR2 2,50 12,50
335.F3.300.600.AR2 3,00 6,00
335.F3.300.1050.AR2 3,00 10,50
335.F3.300.1500.AR2 3,00 15,00
335.F3.300.1500.AR2 3,00 15,00

dh4 |

3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00

_¢d1

+0,000/-0,015

N
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Schnittdaten auf der folgenden Seite ...
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FRASERSERIE

N

SCHNITTDATEN

Bearbeitungen Werkzeugdurchmesser @ (metrisch)

Material 1.5
ateria
Werkstoff
Gruppe
Nutfrasen Seitenfrasen 2 [mm/Zahn]
z [mm/Zahn
Ae Ap
0007- | 0010- | 0014- | 0015- 0,024- | 0,026-
o StahlebisRm< | o oo ] - <0150 | <05D 0,009 0,016 0,024 0,026 0,04 0,055
1200 N/mm2 05D 05D ] ] 0,005- | 0007- | 0,009- | 0010- 0015- | 0,018-
= = 0,007 0,012 0,015 0,018 0,025 0,036
Nichtrostende ] ] <0150 | <osp | 0007- | 0010- | 0010- | 0,012- 0,018- | 0,025-
M stahle: ferritisch, | 0 ’ ’ 0,009 0,016 0,020 0,026 0,035 0,055
martensitisch, I 5 ] ] 0,003- 0,005- | 0,006- | 0,009- 0012- | 0,018-
austenitisch = = 0,006 0,010 0,012 0,018 0,024 0,036
0007- | 0010- | 0010- | 0012- 0,018- | 0,025-
‘ Guss — ; ; <015D | <05D 0,009 0,016 0,020 0,026 0,035 0,055
u i

SO . ) ) 0003- | 0005- | 0006- | 0,009- 0012- | 0018-
S S 0,006 0,010 0,012 0,018 0,024 0,036
0010- | 0014- | 0016~ | 0022- 0,026- | 0,040-
N Nichteisen- 150-320 i i <015D | <05D 0,016 0,020 0,035 0,042 0,048 0,064
metalle Lo 0 ) i 0,008- | 0008- | 0010- | 0014~ 0,018- | 0,025-
= = 0,010 0,010 0,022 0,026 0,030 0,040
0007- | 0010- | 0009- | 0014- 0,020- | 0,028-
s S‘:‘;%:“Tej; 4080 : : <018D | <0SD | 5h09 | 0016 | 0016 0,025 0035 | 0046
crco >0.5D <0.5D _ i 0,003- 0,005- 0,006- 0,009- 0,012- 0,018-
= = 0,006 0,010 0,010 0,016 0,022 0,030
0007- | 0010- | 0012- | 0016- 0,022- | 0032-
I ! Gehirtete Stéhle | 0 o - - <018D | <0SD | 5409 | 0085 | 0022 | 0032 | 0040 | 0058
255 HRC T g ) i 0,004— 0,006— 0,008- 0,010- 0,014- 0,020—
=5 = 0,007 0,012 0,014 0,020 0,026 0,038

Hinweis:

Schnittdaten dienen nur zur Orientierung. Anpassungen sollten je nach Anwendung, Aufspannsteifigkeit und
Maschinenbedingungen vorgenommen werden.

Geeignetes Kiihimittel je nach Material und zu bearbeitender Werkstiickgeometrie verwenden..
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FRASERSERIE

*I d1-0015

336.82.100.075 & ‘H R

336.B2 SERIE

- VHM-2-Schneider-Kugelfraser mit 30° Drallwinkel
- Mit kurzen Schneiden fiir stabiles Frasen ausgelegt
- Fiir Trocken- oder Nassbearbeitung beim Schruppen, Vorschlichten und Schlichten

Materialgruppe:IjP ‘M IZfK Ier ‘S ‘H

Schneiden: [1 1-Schneider |Zf2-Schneider [ 3-Schneider [ 4-Schneider

Beschichtung: [ unbeschichtet [] HB1 O] HB2 [ AR2
Zusatze: [JHSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung
Artikel-Nr. d1 r I dh4 | y4
336.B2.030.023 0,30 0,15 0,23 3,00 38,00 2
336.B2.030.090 0,30 0,15 0,90 3,00 38,00 2
336.B2.040.030 0,40 0,20 0,30 3,00 38,00 2
336.B2.040.120 0,40 0,20 1,20 3,00 38,00 2
336.B2.050.038 0,50 0,25 0,38 3,00 38,00 2
336.B2.050.150 0,50 0,25 1,50 3,00 38,00 2
336.B2.060.045 0,60 0,30 0,45 3,00 38,00 2
336.B2.060.180 0,60 0,30 1,80 3,00 38,00 2
336.B2.070.055 0,70 0,35 0,55 3,00 38,00 2
336.B2.070.210 0,70 0,35 2,10 3,00 38,00 2
336.B2.080.060 0,80 0,40 0,60 3,00 38,00 2
336.B2.080.240 (0R<]0] 0,40 2,40 3,00 38,00 2
336.B2.090.068 0,90 0,45 0,68 3,00 38,00 2
336.B2.090.270 (08°]0] 0,45 2,70 3,00 38,00 2
336.B2.100.075 1,00 0,50 0,75 3,00 38,00 2
336.B2.100.300 1,00 0,50 3,00 3,00 38,00 2
336.B2.150.113 1,50 0,75 1,13 3,00 38,00 2
336.B2.150.450 1,50 0,75 4,50 3,00 38,00 2
336.B2.200.150 2,00 1,00 1,50 3,00 38,00 2
336.B2.200.600 2,00 1,00 6,00 3,00 38,00 2
336.B2.250.188 2,50 1,25 1,88 3,00 38,00 2
336.B2.250.750 2,50 1,25 7,50 3,00 38,00 2
336.B2.300.225 3,00 1,50 2,25 3,00 38,00 2
336.B2.300.900 3,00 1,50 9,00 3,00 38,00 2
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Materialgruppe:IErP

Schneiden: [1 1-Schneider

m ™

Mk ®EN

|Zf2—Schneider

Beschichtung: [] unbeschichtet [] HB1

Zuséatze: [ HSC

Artikel-Nr.
336.B2.030.023.HB2

336.B2.030.090.HB2
336.82.040.030.HB2
336.82.040.120.HB2
336.82.050.038.HB2
336.82.050.150.HB2
336.B2.060.045.HB2
336.B2.060.180.HB2
336.B2.070.055.HB2
336.82.070.210.HB2
336.B2.080.060.HB2
336.82.080.240.HB2
336.82.090.068.HB2
336.B2.090.270.HB2
336.82.100.075.HB2
336.82.100.300.HB2
336.B2.150.113.HB2
336.B2.150.450.HB2
336.82.200.150.HB2
336.82.200.600.HB2
336.B2.250.188.HB2
336.B2.250.750.HB2
336.B2.300.225.HB2
336.82.300.900.HB2

[ Schaftkiihlung [] Innenkihlung

d1
0,30
0,30
0,40
0,40
0,50
0,50
0,60
0,60
0,70
0,70
0,80
0,80
0,90
0,90
1,00
1,00
1,50
1,50
2,00
2,00
2,50
2,50
3,00
3,00

s ©EH

[ 3-Schneider

™ HB2

0,15
0,15
0,20
0,20
0,25
0,25
0,30
0,30
0,35
0,35
0,40
0,40
0,45
0,45
0,50
0,50
0,75
0,75
1,00
1,00
1,25
1,25
1,50
1,50

[ 4-Schneider

[J AR2

0,23
0,90
0,30
1,20
0,38
1,50
0,45
1,80
0,55
2,10
0,60
2,40
0,68
2,70
0,75
3,00
1,13
4,50
1,50
6,00
1,88
7,50
2,25
9,00

dh4 |

3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00
3,00 38,00

N

N N N N N N N N N N N NN DN DN DN NN DN DNDNDNDN DD DN DD

Schnittdaten auf der folgenden Seite ...

zectec»
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FRASERSERIE

SCHNITTDATEN

Werkzeugdurchmesser @ (metrisch)

AN /7]

0,3-05 06-08 0,7-1 1,5

Material Ve . Z
Werkstoff . 1 Bearbeitung 5
Gruppe [m/min]
fz [mm/Zahn]
Schiichten 0,03- 0,02- 0,005- 0,008- 0,015- 0022- | 0030- | 0,040-
o StahlebisRm< | 0 .o 0,05D 0,05D 0,010 0,020 0,022 0,030 0,035 0,045
1200 N/mm? . 007~ | goo—03p | 0010 0,015- 0,025— 0035- | 0045- | 0,055-
pp 001D | 047 0,020 0,030 0,035 0,040 0,065 0,085
Nichtrostende Schlichten 0,03- 0,02- 0,005- 0,008- 0,015- 0020- | 0025- | 0,030-
y stahle: ferritisch, | . . 0,05D 0,05D 0,008 0,016 0,022 0,030 0,032 0,040
martensitisch, R 007~ | 09-03p | 0010 0,015- 0,025— 0035- | 0045- | 0,055-
austenitisch pp 0,1D e 0,020 0,030 0,035 0,040 0,065 0,085
K Guss KA.
ST 0,03- 0,02- 0,008- 0,012- 0,025- 0,025- | 0030- | 0,040-
o 0,07D 0,05D 0,015 0,030 0,035 0,040 0,055 0,055
N Nichteisenmetalle 150-270
0,07- _ 0,020- 0,025- 0,035- 0040- | 0060- | 0,070-
Schruppen 0150 | 927080 | 5030 0,040 0,045 0,050 0,075 0,100
A 0,02- 0,02- 0,005- 0,008— 0,015- 0022- | 0030- | 0,040-
s Warmfeste Stale, | o0 e 0,03D 0,05D 0,010 0,020 0,022 0,030 0,035 0,045
Titan, CrCo : -
' Schruppen | 0,03-0,1D | 0,02-0,3D | 0,010-0,020 | 0,015-0,030 | 0,025-0,035 0600350 0,045-0075 | 0,055-0,085
N 0,02- 0,02- 0,005- 0,008- 0,015- 0022- | 0030- | 0,040-
y Gehartete Stahle | o0 . 0,03D 0,05D 0,010 0,020 0,022 0,030 0,035 0,045
2 55 HRC Schruppen 003- | 15 gosp | 0010~ 0,015- 0,025- 0,035- 0,025- 0,055-
pp 001D | &7 0,020 0,035 0,035 0,040 0,07 0,085
Hinweis:

Uber 16000 U/min ist Auswuchten erforderlich
Schnittdaten dienen nur zur Orientierung. Anpassungen sollten je nach Anwendung, Aufspannsteifigkeit und
Maschinenbedingungen vorgenommen werden.
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FRASERSERIE

d2
dha g . _"‘E l\__:‘gj:I: d1m
3 \
338.B4.0200.100.060.HB2 |<I—> 001
1
338.B4 SERIE 12

- VHM-4-Schneider-Kugelfraser mit Zentrumschnitt und 38°/40° Drallwinkel
- Fiir Hochvorschub-Frasen ausgelegt
- Fiir Trocken- oder Nassbearbeitung beim Schruppen, Vorschlichten und Schlichten

Materialgruppe:le ‘M Ier MN ‘S ‘H

Schneiden: [J 1-Schneider [ 2-Schneider [] 3-Schneider |2r4—Schneider

Beschichtung: Iqunbeschichtet [ HB1 [ HB2 [ AR2

Zusatze: [J HSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung

Artikel-Nr. d1 r d2 I 12 dh4 | Y4
338.B4.0100.050.030 1,00 0,50 0,90 2,00 3,00 4,00 40,00 4
338.B4.0100.050.050 1,00 0,50 0,90 2,00 5,00 4,00 40,00 4
338.B4.0150.075.045 1,50 0,75 1,40 3,00 4,50 4,00 40,00 4
338.B4.0150.075.075 1,50 0,75 1,40 3,00 7,50 4,00 40,00 4
338.B4.0200.100.060 2,00 1,00 1,90 4,00 6,00 4,00 50,00 4
338.B4.0200.100.100 2,00 1,00 1,90 4,00 10,00 4,00 50,00 4
338.B4.0300.150.090 3,00 1,50 2,90 6,00 9,00 4,00 60,00 4
338.B4.0300.150.150 3,00 1,50 2,90 6,00 15,00 4,00 60,00 4
338.B4.0400.200.120 4,00 2,00 3,90 8,00 12,00 6,00 60,00 4
338.B4.0400.200.200 4,00 2,00 3,90 8,00 20,00 6,00 60,00 4
338.B4.0500.250.150 5,00 2,50 4,90 10,00 15,00 6,00 68,00 4
338.B4.0500.250.250 5,00 2,50 4,90 10,00 25,00 6,00 68,00 4
338.B4.0600.300.180 6,00 3,00 5,90 12,00 18,00 6,00 68,00 4
338.B4.0600.300.300 6,00 3,00 5,90 12,00 30,00 6,00 68,00 4
338.B4.0800.400.240 8,00 4,00 7,90 16,00 24,00 8,00 93,00 4
Materialgruppe:ler ‘M IZfK Ier ‘S ‘H

Schneiden: [J 1-Schneider [ 2-Schneider [] 3-Schneider M 4-Schneider

Beschichtung: [] unbeschichtet [] HB1 IZfHB2 [ AR2

Zusétze: [J HSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung

Artikel-Nr. d1 r d2 11 12 dh4 | z
338.B4.0100.050.030.HB2 1,00 0,50 0,90 2,00 3,00 4,00 40,00 4
338.B4.0100.050.050.HB2 1,00 0,50 0,90 2,00 5,00 4,00 40,00 4
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Artikel-Nr. d1 r d2 )| 12 dh4 | 4
338.B4.0150.075.045.HB2 1,50 0,75 1,40 3,00 4,50 4,00 40,00 4
338.B4.0150.075.075.HB2 1,50 0,75 1,40 3,00 7,50 4,00 40,00 4
338.B4.0200.100.060.HB2 2,00 1,00 1,90 4,00 6,00 4,00 50,00 4
338.B4.0200.100.100.HB2 2,00 1,00 1,90 4,00 10,00 4,00 50,00 4
338.B4.0300.150.090.HB2 3,00 1,50 2,90 6,00 9,00 4,00 60,00 4
338.B4.0300.150.150.HB2 3,00 1,50 2,90 6,00 15,00 4,00 60,00 4
338.B4.0400.200.120.HB2 4,00 2,00 3,90 8,00 12,00 6,00 60,00 4
338.B4.0400.200.200.HB2 4,00 2,00 3,90 8,00 20,00 6,00 60,00 4
338.B4.0500.250.150.HB2 5,00 2,50 4,90 10,00 15,00 6,00 68,00 4
338.B4.0500.250.250.HB2 5,00 2,50 4,90 10,00 25,00 6,00 68,00 4
338.B4.0600.300.180.HB2 6,00 3,00 5,90 12,00 18,00 6,00 68,00 4
338.B4.0600.300.300.HB2 6,00 3,00 5,90 12,00 30,00 6,00 68,00 4
338.B4.0800.400.240.HB2 8,00 4,00 7,90 16,00 24,00 8,00 93,00 4

A

dha

338.B4.0200.100,060SK.HB2

v #x ®EN ®s ®EH

Materialgruppe:‘P

Schneiden:

[1 1-Schneider

[ 2-Schneider

Beschichtung: Iqunbeschichtet [ HB1

[ 3-Schneider
¥ HB2

|2f 4-Schneider
[JAR?

Zusétze: [ HSC IZfSchaftkUthng [ Innenkiihlung
Artikel-Nr. d1 r d2 11 12 dh4 | y4
338.B4.0100.050,0308K 1,00 0,50 0,90 2,00 3,00 6,00 50,00 4
338.B4.0150.075,045SK 1,50 0,75 1,40 3,00 4,50 6,00 50,00 4
338.B4.0200.100,060SK 2,00 1,00 1,90 4,00 6,00 6,00 50,00 4
338.B4.0300.150,090SK’ 3,00 1,50 2,90 6,00 9,00 6,00 50,00 4
338.B4.0400.200,1208K’ 4,00 2,00 3,90 8,00 12,00 6,00 50,00 4
338.B4.0100.050,030SK.HB2? 1,00 0,50 0,90 2,00 3,00 6,00 50,00 4
338.B4.0150.075,045SK.HB2? 1,50 0,75 1,40 3,00 4,50 6,00 50,00 4
338.B4.0200.100,060SK.HB2? 2,00 1,00 1,90 4,00 6,00 6,00 50,00 4
338.B4.0300.150,090SK.HB2? 3,00 1,50 2,90 6,00 9,00 6,00 50,00 4
338.B4.0400.200,120SK.HB2? 4,00 2,00 3,90 8,00 12,00 6,00 50,00 4

Schnittdaten auf der folgenden Seite ...

zectec»
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FRASERSERIE

SCHNITTDATEN

Werkzeugdurchmesser @ (metrisch)

Material Vc .
Werkstoff . Bearbeitungen
Gruppe [m/min]
fz [mm/Zahn]
hlich -0,1D 2D
b Stahle bisRm <1200 | oo o Schlichten | 0,050, 00
N/mm? I 01D o 0,011- 0,016- 0,026— 0,030- 0,035-
PP : b 0,052 0,052 0,055 0,065 0,075
Nichtrostende Schlichten | 0,05-01D |  0,02D
M Stahle: ferritisch, 70-100
martensitisch, — — - 0,016- 0,016— 0,026~ 0,035- 0,035-
austenitisch PP : b 0,025 0,05 0,055 0,065 0,075
Schlichten
K Guss
80-140 0,016- 0,026- 0,035-
Schruppen 0,025 0,03-0,055 0,065 0,035-0,07 0,085
Schlichten | 0,05-0,1D 0,02D
N Nichteisenmetalle 80-160 0.020= 0.035= 0.035= 0.035=
Schruppen 0,1D 0,3D 0025 | 0025-007 e e T
) Schlichten | 0,05-0,1D 0,02D
' Schruppen 0,1D 0,3D 0,010-0,025 | 0,01-0,035 | 0,015-0,05 | 0,020-0,06 | 0,025-0,07
Schlichten | 0,05-0,1D 0,02D
H Gehértete Stéhle > 50 - 80
55 HRC 0,010- 0,015- 0,025-
Schruppen 0,1D 0,3D 0025 | 001-0,035 e 0,020-0,06 o

Hinweis:

Geeignetes Kiihimittel je nach Material und zu bearbeitender Werkstiickgeometrie verwenden.
Uber 16000 U/min ist Auswuchten erforderlich.
Schnittdaten dienen nur zur Orientierung. Anpassungen sollten je nach Anwendung, Aufspannsteifigkeit und
Maschinenbedingungen vorgenommen werden.
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338.F3.0300.060.AR2

338.F3 SERIE

- VHM-3-Schneider-Schaftfraser mit 40° Drallwinkel, eine Schneide auRermittig
- Mit kurzen Schneiden fiir stabiles Frasen ausgelegt
- Fiir Trocken- oder Nassbearbeitung beim Schruppen, Vorschlichten und Schlichten

Materialgruppe:IZfP ‘M IZfK Ier ‘S ‘H

Schneiden: [ 1-Schneider [ 2-Schneider |Zf3-Schneider [ 4-Schneider

Beschichtung: Iqunbeschichtet [ HB1 [ HB2 [ AR2
Zusatze: [J HSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung
Artikel-Nr. d1 I dh4 | y4
338.F3.0030.006 0,30 0,60 4,00 40,00 3
338.F3.0040.008 0,40 0,80 4,00 40,00 3
338.F3.0050.010 0,50 1,00 4,00 40,00 3
338.F3.0060.012 0,60 1,20 4,00 40,00 3
338.F3.0070.014 0,70 1,40 4,00 40,00 3
338.F3.0080.016 0,80 1,60 4,00 40,00 3
338.F3.0090.018 0,90 1,80 4,00 40,00 3
338.F3.0100.020 1,00 2,00 4,00 40,00 3
338.F3.0120.024 1,20 2,40 4,00 40,00 3
338.F3.0150.030 1,50 3,00 4,00 40,00 3
338.F3.0200.040 2,00 4,00 4,00 40,00 3
338.F3.0250.050 2,50 5,00 4,00 40,00 3
338.F3.0300.060 3,00 6,00 4,00 40,00 3
338.F3.0350.070 3,50 7,00 4,00 40,00 3
338.F3.0400.080 4,00 8,00 4,00 40,00 3
338.F3.0450.140 4,50 14,00 6,00 50,00 3
338.F3.0500.150 5,00 15,00 6,00 50,00 3
338.F3.0600.180 6,00 18,00 6,00 50,00 3
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Materialgruppe:le
Schneiden:

Y

[1 1-Schneider

Mk ®EN

[] 2-Schneider

Beschichtung: [] unbeschichtet [] HB1
[ Schaftkiihlung [ Innenkiihlung

Zusatze:

Artikel-Nr.
338.F3.0030.006.HB2

338.F3.0040.008.HB2
338.F3.0050.010.HB2
338.F3.0060.012.HB2
338.F3.0070.014.HB2
338.F3.0080.016.HB2
338.F3.0090.018.HB2
338.F3.0100.020.HB2
338.F3.0120.024.HB2
338.F3.0150.030.HB2
338.F3.0200.040.HB2
338.F3.0250.050.HB2
338.F3.0300.060.HB2
338.F3.0350.070.HB2
338.F3.0400.080.HB2
338.F3.0450.140.HB2
338.F3.0500.150.HB2
338.F3.0600.180.HB2

[J HSC

d1
0,30
0,40
0,50
0,60
0,70
0,80
0,90
1,00
1,20
1,50
2,00
2,50
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
6,00

s

E{3-Schneider
™ HB2

= H

[J AR2

I dh4
0,60 4,00
0,80 4,00
1,00 4,00
1,20 4,00
1,40 4,00
1,60 4,00
1,80 4,00
2,00 4,00
2,40 4,00
3,00 4,00
4,00 4,00
5,00 4,00
6,00 4,00
7,00 4,00
8,00 4,00
14,00 6,00
15,00 6,00
18,00 6,00

[ 4-Schneider

40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
40,00
50,00
50,00
50,00

zectec»
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338.F3.0300.060.AR2

338.F3 SERIE FORTSETZUNG ...

- VHM-3-Schneider-Schaftfraser mit 40° Drallwinkel, eine Schneide auermittig
- Mit kurzen Schneiden fiir stabiles Frasen ausgelegt
- Fiir Trocken- oder Nassbearbeitung beim Schruppen, Vorschlichten und Schlichten

Materialgruppe:ler ‘M IZfK Ier ‘S ‘H

Schneiden: [] 1-Schneider [ 2-Schneider |Zf3-Schneider [ 4-Schneider

Beschichtung: [] unbeschichtet [] HB1 [ HB2 IZrARZ
Zusatze: [JHSC [ Schaftkiihlung [J Innenkiihlung
Artikel-Nr. d1 )| dh4 | Y4
338.F3.0030.006.AR2 0,30 0,60 4,00 40,00 3
338.F3.0040.008.AR2 0,40 (0R<]0] 4,00 40,00 3
338.F3.0050.010.AR2 0,50 1,00 4,00 40,00 3
338.F3.0060.012.AR2 0,60 1,20 4,00 40,00 3
338.F3.0070.014.AR2 0,70 1,40 4,00 40,00 3
338.F3.0080.016.AR2 0,80 1,60 4,00 40,00 3
338.F3.0090.018.AR2 0,90 1,80 4,00 40,00 3
338.F3.0100.020.AR2 1,00 2,00 4,00 40,00 3
338.F3.0120.024.AR2 1,20 2,40 4,00 40,00 3
338.F3.0150.030.AR2 1,50 3,00 4,00 40,00 3
338.F3.0200.040.AR2 2,00 4,00 4,00 40,00 3
338.F3.0250.050.AR2 2,50 5,00 4,00 40,00 3
338.F3.0300.060.AR2 3,00 6,00 4,00 40,00 3
338.F3.0350.070.AR2 3,50 7,00 4,00 40,00 3
338.F3.0400.080.AR2 4,00 8,00 4,00 40,00 3
338.F3.0450.140.AR2 4,50 14,00 6,00 50,00 3
338.F3.0500.150.AR2 5,00 15,00 6,00 50,00 3
338.F3.0600.180.AR2 6,00 18,00 6,00 50,00 3
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_—

338.F3.0200,040SK.HB2 ' \./

— é T
+0,000/- 0,015

P |

11
Materialgruppe: [l P v ™Mk ®EN ®s ®EH
Schneiden: [ 1-Schneider  [] 2-Schneider E{B-Schneider [ 4-Schneider
Beschichtung: Iqunbeschichtet [J HB1 [ HB2 [ AR2
Zusatze: [J HSC IZfSchaftkUthng [ Innenkiihlung
Artikel-Nr. d1 I dh4 | z
338.F3.0200,040SK 2,00 4,00 6,00 50,00 3
338.F3.0250,050SK 2,50 5,00 6,00 50,00 3
338.F3.0300,060SK 3,00 6,00 6,00 50,00 3
338.F3.0350,070SK 3,50 7,00 6,00 50,00 3
338.F3.0400,080SK 4,00 8,00 6,00 50,00 3
338.F3.0450,140SK 4,50 14,00 6,00 50,00 3
Materialgruppe:IZrP ‘M Ier Ier ‘S ‘H
Schneiden: [] 1-Schneider  [] 2-Schneider E{3—Schneider [ 4-Schneider
Beschichtung: [] unbeschichtet [] HB1 E{HBZ [ AR2
Zusétze: [J HSC IerchaftkUthng [ Innenkiihlung
Artikel-Nr. d1 )| dh4 | 4
338.F3.0200,040SK.HB2 2,00 4,00 6,00 50,00 3
338.F3.0250,050SK.HB2 2,50 5,00 6,00 50,00 3
338.F3.0300,060SK.HB2 3,00 6,00 6,00 50,00 3
338.F3.0350,070SK.HB2 3,50 7,00 6,00 50,00 3
338.F3.0400,080SK.HB2 4,00 8,00 6,00 50,00 3
338.F3.0450,140SK 4,50 14,00 6,00 50,00 3
Materialgruppe:le ‘M Ier Ier ‘S ‘H
Schneiden: [J 1-Schneider  [] 2-Schneider E{B-Schneider [ 4-Schneider
Beschichtung: [] unbeschichtet [] HB1 [ HB2 E{AR2
Zusatze: [J HSC Ierchaftk'Uthng [ Innenkiihlung
Artikel-Nr. d1 I dh4 | z
338.F3.0200,040SK.AR2 2,00 4,00 6,00 50,00 3
338.F3.0250,050SK.AR2 2,50 5,00 6,00 50,00 3
338.F3.0300,060SK.AR2 3,00 6,00 6,00 50,00 3
338.F3.0350,070SK.AR2 3,50 7,00 6,00 50,00 3
338.F3.0400,080SK.AR2 4,00 8,00 6,00 50,00 3
338.F3.0450,140SK 4,50 14,00 6,00 50,00 3

Schnittdaten auf der folgenden Seite
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FRASERSERIE

SCHNITTDATEN

Bearbeitungen Werkzeugdurchmesser @ (metrisch)

Material
Werkstoff .
Gruppe [m/min]
Nutfrasen Seitenfrasen
fz [mm/Zahn]
Ap Ae Ap
o 120-170 - - <0,15D | <1,2D 0,011-0,025 0,013-0,050 | 0,013-0,052 0,013-0,054
p Stahle bis Rm <
1200 N/mm2
100 - 140 >0,5D <0,8D - - 0,011-0,025 0,013-0,052 | 0,026-0,055 0,03-0,065
Nichtrostende 100- 130 - - <0,15D | <12D 0,011-0,025 0,013-0,05 0,026-0,055 | 0,035-0,065
M Stahle: ferritisch,
martensitisch,
austenitisch 70-100 >0,5D kD) - - 0,016-0,032 0,013-0,05 0,026-0,055 0,035-0,065
100 - 170 - - <0,12D <1D 0,016-0,032 0,02-0,055 0,026-0,065 0,035-0,07
K Guss
80 - 140 >0,5D <0,5D - -
150 - 350 - - <0,2D <1,5D 0,016-0,025 0,022-0,07 0,035-0,08 0,035-0,085
N Nichteisenmetalle
120 -240 | =0,5D <0,8D - -
. 50 - 100 - - <0,1D <1D 0,01-0,025 0,01-0,035 0,013-0,05 0,018-0,06
Warmfeste Stéhle,
S |
Titan, CrCo
40 - 65 20,5D <0,3D - - 0,01-0,025 0,01-0,035 0,013-0,05 0,018-0,06
50 - 100 - - <0,1D <1D 0,01-0,025 0,01-0,035 0,013-0,05 0,018-0,06
H Gehértete Stahle >
55 HRC
40 - 65 >0,5D <0,3D - - 0,01-0,025 0,01-0,035 0,013-0,05 0,018-0,06
Hinweis:

* Profilfrasen > 10% Ap nicht empfohlen.

Uber 16000 U/min ist Auswuchten erforderlich.

Geeignetes Kiihimittel je nach Material und zu bearbeitender Werkstiickgeometrie verwenden..
Schnittdaten dienen nur zur Orientierung. Anpassungen sollten je nach Anwendung, Aufspannsteifigkeit und
Maschinenbedingungen vorgenommen werden.
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338.F4.0600.045.180.HB2 |
| I
s 12 1

- VHM-4-Schneider-Schaftfraser mit 40° Drallwinkel, eine Schneide auBermittig

- Mit kurzen Schneiden fiir stabiles Frasen ausgelegt

- Fiir Trocken- oder Nassbearbeitung beim Schruppen, Vorschlichten und Schlichten

Materialgruppe:ler ‘M Ier IZfN ‘S ‘H

Schneiden: [J 1-Schneider [ 2-Schneider [] 3-Schneider |2r 4-Schneider

Beschichtung: Izrunbeschichtet [ HB1 [J HB2 [J AR2

Zusatze: [J HSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung
Artikel-Nr. d1 CH (45°) I 12 dh4 I y4
338.F4.0300.045.090 3,00 ) 7,50 9,00 6,00 60,00 4
338.F4.0400.045.120 4,00 0,05 10,00 12,00 6,00 60,00 4
338.F4.0500.045.150 5,00 0,05 12,50 15,00 6,00 60,00 4
338.F4.0600.045.180 6,00 0,05 15,00 18,00 6,00 60,00 4
338.F4.0800.045.240 8,00 0,05 20,00 24,00 8,00 63,00 4
338.F4.1000.045.300 10,00 () 25,00 30,00 10,00 72,00 4
338.F4.1200.045.360 12,00 0,05 30,00 36,00 12,00 83,00 4

Materialgruppe:ler ‘M Ier IZfN ‘S ‘H

Schneiden: [J 1-Schneider [ 2-Schneider [ 3-Schneider |2f 4-Schneider

Beschichtung: [ unbeschichtet [] HB1 IZ{HBZ [J AR2

Zusatze: [JHSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung
Artikel-Nr. d1 CH (45°) I 12 dh4 I y4
338.F4.0300.045.090.HB2 3,00 () 7,50 9,00 6,00 60,00 4
338.F4.0400.045.120.HB2 4,00 0,05 10,00 12,00 6,00 60,00 4
338.F4.0500.045.150.HB2 5,00 0,05 12,50 15,00 6,00 60,00 4
338.F4.0600.045.180.HB2 6,00 0,05 15,00 18,00 6,00 60,00 4
338.F4.0800.045.240.HB2 8,00 0,05 20,00 24,00 8,00 63,00 4
338.F4.1000.045.300.HB2 10,00 0,05 25,00 30,00 10,00 72,00 4
338.F4.1200.045.360.HB2 12,00 0,05 30,00 36,00 12,00 83,00 4
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338.T4.0600.050.1 80.HB2 |
| I r
| 12 :

- VHM-4-Schneider-Schaftfraser mit 40° Drallwinkel, eine Schneide auBermittig
- Mit kurzen Schneiden fiir stabiles Frasen ausgelegt
- Fuir Trocken- oder Nassbearbeitung beim Schruppen, Vorschlichten und Schlichten
Materialgruppe:le ‘M IZfK Ier ‘S ‘H
Schneiden: [J 1-Schneider [ 2-Schneider [] 3-Schneider |2f 4-Schneider
Beschichtung: Iqunbeschichtet [ HB1 [ HB2 [ AR2
Zusatze: [JHSC [ Schaftkiihlung ] Innenkihlung
Artikel-Nr. d1 r I 12 dh4 | z
338.74.0600.050.240 6,00 0,50 18,00 24,00 6,00 60,00 4
338.74.0600.100.240 6,00 1,00 18,00 24,00 6,00 60,00 4
338.74.0800.050.320 8,00 0,50 24,00 32,00 8,00 63,00 4
338.74.0800.100.320 8,00 1,00 24,00 32,00 8,00 63,00 4
338.T4.1000.100.400 10,00 1,00 30,00 40,00 10,00 72,00 4
338.T4.1200.100.480 12,00 1,00 36,00 48,00 12,00 83,00 4
Materialgruppe:IZfP ‘M IZfK Ier ‘S ‘H
Schneiden: [ 1-Schneider [ 2-Schneider [] 3-Schneider IZf 4-Schneider
Beschichtung: [] unbeschichtet [] HB1 HB2 [ AR2
Zusétze: [ HSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung
Artikel-Nr. d1 r I 12 dh4 | y4
338.74.0600.050.240.HB2 6,00 0,50 18,00 24,00 6,00 60,00 4
338.7T4.0600.100.240.HB2 6,00 1,00 18,00 24,00 6,00 60,00 4
338.74.0800.050.320.HB2 8,00 0,50 24,00 32,00 8,00 63,00 4
338.7T4.0800.100.320.HB2 8,00 1,00 24,00 32,00 8,00 63,00 4
338.T4.1000.100.400.HB2 10,00 1,00 30,00 40,00 10,00 72,00 4
338.T4.1200.100.480.HB2 12,00 1,00 36,00 48,00 12,00 83,00 4
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SCHNITTDATEN

Material

Bearbeitungen

Werkzeugdurchmesser @ (metrisch)

Werkstoff
Gruppe | Y L
Nutfrasen Seitenfrasen 2 [mm/Zahn]
z [mm/Zahn
Ap Ae Ap
0,025- 5 0,060~ 0,100- B
; Stéhle bisRm < | 1207170 - - <0,15D | <1,2D 0.060 0,040-0,125 0140 0,160 0,130-0,180
1200 N/mm? - — -
100 - 140 >0,5D <0,8D - - 0(']001215 0,025-0,052 060(?5?5 060(;1:5 0,055-0,075
. 0,040 0,065- 0,085-
Nichtrostende 100- 130 - - <0,15D | <1,2D : 0,045-0,120 ’ ’ 0,110-0,180
M Stahle: ferritisch, 0,060 0,130 0,160
martensitisch, — — — —
austenitisch 70-100 >0,5D kD) = - 0(']001265 %%1565 %%25% 060555 0,045-0,075
100 -170 - - <0,12D <1D 060(;?0_ 0,060-0,130 06017850_ 060193?0_ 0,120-0,175
K Guss : : :
0,016 0,035- 0,040-
80 - 140 >0,5D <0,5D - - o 0,025-0,055 o c 0,050-0,075
0,005- B 0,100- 0,110~ B
. Nicht- 150 - 350 - - <0,2D <1,5D 0,080 0,030-0,160 0180 0180 0,125-0,200
eisenmetalle = — _
120 -240 | 205D | <08D - - 0(']0023?5 0,030-0,070 060(;1:0 0(30(;1855 0,055-0,075
Warmfeste 50 -100 - <0,1D <1D 06002455_ 0,045-0,085 06016(?0_ 06017250_ 0,090-0,140
S Stahle, Titan, 5 (’)1 0 5 625 5 630
CrCo 40 - 65 =0,5D kD) - - S 0,020-0,035 b S 0,040-0,060
Gehiirtete 50 -100 - <0,1D <1D 0600255_ 0,045-0,085 06016000_ 06017256 0,090-0,140
H Stihle = 55
I HRC 40 - 65 >0,5D <0,3D - - 06001206 0,020-0,035 | 0,020-0,50 0605500_ 0,040-0,060

Hinweis:

Schnittdaten dienen nur zur Orientierung. Anpassungen sollten je nach Anwendung, Aufspannsteifigkeit und

Maschinenbedingungen vorgenommen werden.
Geeignetes Kihlmittel je nach Material und zu bearbeitender Werkstiickgeometrie verwenden.
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338.F5.0600.005.200.HB1 i
s
- VHM-5-Schneider-Schaftfraser mit 38°/40° Drallwinkel.
- Ausgelegt fiir die Bearbeitung von Superlegierungen
Materialgruppe: [l P -,M O K BN ‘S .,H
Schneiden: [ 1-Schneider [ 2-Schneider [] 3-Schneider [ 4-Schneider M/S—Schneider
Beschichtung: [] unbeschichtet IZ, HB1 IZfHBZ ] AR2
Zusatze: [] HSC [ Schaftkiihlung [ Innenkiihlung
Artikel-Nr. d1 r d2 )| 12 dh4 I y4
338.F5.0600.005.200.HB1 6,00 0,05 5,70 13,5 20,0 6,0 60 )
338.F5.0800.005.250.HB1 8,00 0,05 7,70 19,5 25,0 8,0 60 )
338.F5.1000.005.300.HB1 10,00 0,05 9,70 22,0 30,0 10,0 72 )
338.F5.1200.005.360.HB1 12,00 0,05 11,60 26,5 36,0 12,0 83 5
338.F5.0600.005.200.HB2 6,00 0,05 5,70 13,5 20,0 6,0 60 )
338.F5.0800.005.250.HB2 8,00 0,05 7,70 19,5 25,0 8,0 60 )
338.F5.1000.005.300.HB2 10,00 0,05 9,70 22,0 30,0 10,0 72 )
338.F5.1200.005.360.HB2 12,00 0,05 11,60 26,5 36,0 12,0 83 )
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g 338.75.0600.050.200.HB1

338.T5 SERIE

- VHM-5-Schneider-Schaftfraser mit 38°/40° Drallwinkel.
- Ausgelegt fiir die Bearbeitung von Superlegierungen

Materialgruppe: [l P ‘M O K BN ‘S ‘H
Schneiden: [ 1-Schneider [ 2-Schneider [] 3-Schneider [] 4-Schneider IZfS—Schneider

Beschichtung: [] unbeschichtet IZf HB1 [ HB2 [J AR2
Zusétze: [] HSC [ Schaftkiihlung [ Innenkiihlung

Artikel-Nr. d1 r d2 I 12 dh4 |

338.75.0600.050.200.HB1 6,00 0,50 5,70 13,5 20,0 6,0 60
338.75.0600.100.200.HB1 6,00 1,00 5,70 13,5 20,0 6,0 60
338.75.0800.050.250.HB1 8,00 0,50 7,70 19,5 25,0 8,0 60
338.75.0800.100.250.HB1 8,00 1,00 7,70 19,5 25,0 8,0 60
338.75.0800.200.250.HB1 8,00 2,00 7,70 19,5 25,0 8,0 60
338.75.1000.050.300.HB1 10,00 0,50 9,70 22,0 30,0 10,0 72
338.75.1000.100.300.HB1 10,00 1,00 9,70 22,0 30,0 10,0 72
338.75.1000.200.300.HB1 10,00 2,00 9,70 22,0 30,0 10,0 72
338.75.1200.050.360.HB1 12,00 0,50 11,60 26,5 36,0 12,0 83
338.75.1200.100.360.HB1 12,00 1,00 11,60 26,5 36,0 12,0 83
338.75.1200.200.360.HB1 12,00 2,00 11,60 26,5 36,0 12,0 83
338.75.1200.300.360.HB1 12,00 3,00 11,60 26,5 36,0 12,0 83
338.75.1600.010.420.HB1 16,00 0,10 15,60 355 42,0 16,0 92
338.7T5.1600.100.420.HB1 16,00 1,00 15,60 35,5 42,0 16,0 92
338.75.1600.200.420.HB1 16,00 2,00 15,60 35,5 42,0 16,0 92
338.75.1600.300.420.HB1 16,00 3,00 15,60 35,5 42,0 16,0 92
338.75.1600.400.420.HB1 16,00 4,00 15,60 35,5 42,0 16,0 92
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338.75.0600.050.200.HB2 S

S

S
- VHM-5-Schneider-Schaftfraser mit 38°/40° Drallwinkel.
- Ausgelegt fiir die Bearbeitung von Superlegierungen
Materialgruppe: [l P ‘M O K BN ‘S ‘H
Schneiden: [ 1-Schneider [ 2-Schneider [] 3-Schneider [ 4-Schneider |Zf 5-Schneider
Beschichtung: [] unbeschichtet [] HB1 IZfHBZ [ AR2
Zusétze: [] HSC [ Schaftkihlung [ Innenkiihlung
Artikel-Nr. d1 r d2 I 12 dh4 I y4
338.75.0600.050.200.HB2 6,00 0,50 5,70 13,5 20,0 6,0 60 5
338.75.0600.100.200.HB2 6,00 1,00 5,70 13,5 20,0 6,0 60 5
338.75.0800.050.250.HB2 8,00 0,50 7,70 19,5 25,0 8,0 60 5
338.75.0800.100.250.HB2 8,00 1,00 7,70 19,5 25,0 8,0 60 5
338.75.0800.200.250.HB2 8,00 2,00 7,70 19,5 25,0 8,0 60 )
338.75.1000.050.300.HB2 10,00 0,50 9,70 22,0 30,0 10,0 72 5
338.75.1000.100.300.HB2 10,00 1,00 9,70 22,0 30,0 10,0 72 5
338.75.1000.200.300.HB2 10,00 2,00 9,70 22,0 30,0 10,0 72 5
338.75.1200.050.360.HB2 12,00 0,50 11,60 26,5 36,0 12,0 83 5
338.75.1200.100.360.HB2 12,00 1,00 11,60 26,5 36,0 12,0 83 5
338.75.1200.200.360.HB2 12,00 2,00 11,60 26,5 36,0 12,0 83 5
338.75.1200.300.360.HB2 12,00 3,00 11,60 26,5 36,0 12,0 83 5
338.75.1600.010.420.HB2 16,00 0,10 15,60 355 42,0 16,0 92 5
338.7T5.1600.100.420.HB2 16,00 1,00 15,60 35,5 42,0 16,0 92 5
338.75.1600.200.420.HB2 16,00 2,00 15,60 35,5 42,0 16,0 92 5
338.75.1600.300.420.HB2 16,00 3,00 15,60 35,5 42,0 16,0 92 5
338.75.1600.400.420.HB2 16,00 4,00 15,60 35,5 42,0 16,0 92 5
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338.F6.0600.005.200.HB1

338.F6 SERIE

- VHM-6-Schneider-Schaftfraser mit 38°/40° Drallwinkel.
- Ausgelegt fiir die Bearbeitung von Superlegierungen

Materialgruppe: [l P ‘M O K BN ‘S ‘H
Schneiden: [ 1-Schneider [ 2-Schneider [] 3-Schneider [] 4-Schneider |Zf6-Schneider

Beschichtung: [] unbeschichtet IZf HB1 [ HB2 [ AR2
Zusatze: [J HSC [ Schaftkiihlung ] Innenkihlung

Artikel-Nr. d1 r d2 ) 12 dh4 1 y4
338.F6.0600.005.200.HB1 6,00 0,05 5,70 13,5 20,0 6,0 60 6
338.F6.0800.005.250.HB1 8,00 0,05 7,70 19,5 25,0 8,0 60 (¢
338.F6.1000.005.300.HB1 10,00 ) 9,70 22,0 30,0 10,0 72 6
338.F6.1200.005.360.HB1 12,00 0,05 11,60 26,5 36,0 12,0 83 6
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' 338.T6.0800.005.200.HB1
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338.T6 SERIE

- VHM-6-Schneider-Schaftfraser mit 38°/40° Drallwinkel.
- Ausgelegt fiir die Bearbeitung von Superlegierungen

Materialgruppe: [l P ‘M O K BN ‘S ‘H
Schneiden: [ 1-Schneider [ 2-Schneider [] 3-Schneider [] 4-Schneider |Zf6-Schneider

Beschichtung: [] unbeschichtet IZf HB1 [ HB2 [ AR2

Zusétze: [J HSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung
Artikel-Nr. d1 r d2 | 12 dh4 | Y4
338.76.0800.050.250.HB1 8,00 0,50 7,70 19,5 25,0 8,0 60 6
338.76.0800.100.250.HB1 8,00 1,00 A 19,5 25,0 8,0 60 (&
338.76.1000.050.300.HB1 10,00 0,50 9,70 22,0 30,0 10,0 72 6
338.76.1000.100.300.HB1 10,00 1,00 9,70 22,0 30,0 10,0 72 6
338.76.1200.050.360.HB1 12,00 0,50 11,60 PARS) 36,0 12,0 83 6
338.7T6.1200.100.360.HB1 12,00 1,00 11,60 26,5 36,0 12,0 83 (&
338.76.1200.300.360.HB1 12,00 3,00 11,60 26,5 36,0 12,0 83 6
338.T6.1600.100.420.HB1 16,00 1,00 15,60 355 42,0 16,0 92 6
338.76.1600.200.420.HB1 16,00 2,00 15,60 35,5 42,0 16,0 92 6
338.76.1600.300.420.HB1 16,00 3,00 15,60 35,5 42,0 16,0 92 6
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SCHNITTDATEN

Bearbeitungen Werkzeugdurchmesser @ (metrisch)

Material
Werkstoff
Gruppe
fz [mm/Zahn]
- 0,100~ 0,160~ _
. Stéhle bis R < 120-170 - -~ 01D <12D | 0,035-0,07 | 0,045-0,15 0,200 0,240 0,180-0,350
1200 N/mm? _ 0,014~ _ 0,050~ 0,070- _
100-140 | =02D | <1,2D - - 0,035 0,030-0,070 0,090 0100 0,080-0,140
Nichtrostende _ _ _ = 0,030~ _ 0,090~ 0,140~ —
M Stahle: ferritisch, |0 o o | <12P 0070 | 0040-0150 | “5oas 0200 | 0150-0300
martensitisch, B 0,012- 0,020- 0,040- 0,060—
austenitisch 70-100 =02D | <12D - - 0,030 0,060 0,080 0,090 0,070-0,120
= 0,030- ~ 0,090- 0,140- ~
100 -170 - - 01D <1,2D 0,070 0,040-0,150 0180 0,200 0,150-0,300
K Guss - 0,012- 0,040- 0,060-
80 - 140 afsp | 12D - - 0,030 0,020-0,060 0,080 0,090 0,070-0,120
150 - 350 - - - 1,2D
Nichteisen- 01D )
N KA.
metalle
120 - 240 0,2D <1,2D - -
= 0,030- _ 0,090- 0,140~ B
S Warmfeste Stahle, | 0 '°° ’ ] oosp | <12 0070 | 0040-0.150 | g 0200 | 0:150-0300
Titan, CrCo = 0,012- 0,040— 0,060— ~
40 - 65 0D <1,2D - - 0,030 0,020-0,060 0,080 0,090 0,070-0,120
= 0,030- _ 0,080- 0,120~ B
y Gehartete Stahle s | 0 %0 - - 0050 | <15D G070 | 003570140 | oo G180 | 0120-0280
S5HRC = 0,012- 0,040- 0,060-
I 40 - 65 01D <1D - - 0,030 0,020-0,60 0,080 0,090 0,070-0,120
Hinweis:

Geeignetes Kuhlmittel je nach Material und zu bearbeitender Werkstiickgeometrie verwenden.
Schnittdaten dienen nur zur Orientierung. Anpassungen sollten je nach Anwendung, Aufspannsteifigkeit und
Maschinenbedingungen vorgenommen werden.
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377.F4.050.250.HB2 |ﬁ’

V3

377 SERIE TORX®

- VHM-3- oder 4-Schneider-Schaftfraser mit 38°/40° Drallwinkel, Kantenschutz-Eckradius von ,01Tmm+,01
- Konzipiert fiir das Frasen von TORX®-Konturen
- Fiir Trocken- oder Nassbearbeitung beim Schruppen, Vorschlichten, Schlichten und trochoidalen Frasen

Materialgruppe: [l P ‘M O K BN ‘S B H
Schneiden: [J 1-Schneider  [] 2-Schneider E{B—Schneider |Zf 4-Schneider

Beschichtung: [] unbeschichtet [] HB1 IZ{HBZ [ AR2
Zusétze: [J HSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung
Artikel-Nr. Torx® d1 d2 11 12 dh4 | y4
377.F3.020.070.HB2 T4 0,20 0,19 0,36 0,70 4,00 40,00 3
377.F3.020.100.HB2 T4 0,20 0,19 0,36 1,00 4,00 40,00 3
377.F3.025.090.HB2 TS5 0,25 0,23 0,45 0,90 4,00 40,00 3
377.F3.025.130.HB2 TS5 0,25 0,23 0,45 1,30 4,00 40,00 3
377.F3.030.110.HB2 T6 0,30 0,28 0,54 1,10 4,00 40,00 3
377.F3.030.150.HB2 T6 0,30 0,28 0,54 1,50 4,00 40,00 3
377.F4.040.140.HB2 T8 0,40 0,38 0,72 1,40 4,00 40,00 4
377.F4.040.200.HB2 T8 0,40 0,38 0,72 2,00 4,00 40,00 4
377.F4.050.180.HB2 T10 0,50 0,47 0,90 1,80 4,00 40,00 4
377.F4.050.250.HB2 T10 0,50 0,47 0,90 2,50 4,00 40,00 4
377.F4.060.210.HB2 T20 0,60 0,56 1,08 2,10 4,00 40,00 4
377.F4.060.300.HB2 T20 0,60 0,56 1,08 3,00 4,00 40,00 4
377.F4.070.250.HB2 T20/T25 0,70 0,65 1,26 2,50 4,00 40,00 4
377.F4.070.350.HB2 T20/T25 0,70 0,65 1,26 3,50 4,00 40,00 4
377.F4.080.280.HB2 T25 0,80 0,75 1,44 2,80 4,00 40,00 4
377.F4.080.400.HB2 T25 0,80 0,75 1,44 4,00 4,00 40,00 4
377.F4.100.350.HB2 T30 1,00 0,94 1,80 3,50 4,00 40,00 4
377.F4.100.500.HB2 T30 1,00 0,94 1,80 5,00 4,00 40,00 4
377.F4.120.420.HB2 T40/T45 1,20 1,14 2,16 4,20 4,00 40,00 4
377.F4.150.525.HB2 T45/T50 1,50 1,44 2,70 5,25 4,00 40,00 4
377.F4.200.700.HB2 T55/T60 2,00 1,95 3,60 7,00 4,00 40,00 4
377.F4.250.875.HB2 T60 2,50 2,45 4,50 8,75 4,00 40,00 4
377.F4.300.1050.HB2 T70/7T80 3,00 2,95 5,40 10,50 4,00 40,00 4
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SCHNITTDATEN

T4-T6 T8-T10 T20-T30
Material ve ve
Gruppe [m/min] [m/min]
M 30-50 0,001-0,003 40-70 0,003-0,006 60-100 0,006-0,010
30-50 0,003-0,006 40-70 0,008-0,015 60 - 100 0,015-0,03
S 30-50 0,001-0,003 40-70 0,008-0,015 60-100 0,015-0,03
30-50 0,001-0,003 40-70 0,008-0,015 60-100 0,015-0,03

TORX-FRASEN

VORGEHEN

VHM-Mikropilotbohrer zum 612 Torx® —
B hd Zentrieren 613 Torx® - _

VHM-Mikrobohrer Lobe Dril 632K D
L Sl —

VHM-Mikroschaftfraser S
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FRASERSERIE
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) RPN
378.F2.0060.000.030.HB2 | 12

378.F2 SERIE

- VHM-2-Schneider-Schaftfraser
- Mit kurzen Schneiden fiir stabiles Frasen ausgelegt
- Fiir Trocken- oder Nassbearbeitung beim Schruppen, Vorschlichten und Schlichten

Materialgruppe: [l P ‘M O K BN ‘S B H

Schneiden: [] 1-Schneider MZ-Schneider [ 3-Schneider [ 4-Schneider
Beschichtung: [] unbeschichtet [] HB1 IZfHBZ ] AR2
Zusétze: [] HSC [ Schaftkiihlung [] Innenkiihlung

Artikel-Nr.

378.F2.0020.000.006.HB2 T4 0,20 0,19 - 0,30 0,60 4,00 48,00
378.F2.0020.000.010.HB2 T4 0,20 0,19 = 0,30 1,00 4,00 48,00
378.F2.0030.000.009.HB2 T6 0,30 0,28 - 0,45 0,90 4,00 48,00
378.F2.0030.000.015.HB2 T6 0,30 0,28 - 0,45 1,50 4,00 48,00
378.F2.0040.000.012.HB2 T8 0,40 0,38 - 0,60 1,20 4,00 48,00
378.F2.0040.000.020.HB2 T8 0,40 0,38 - 0,60 2,00 4,00 48,00
378.F2.0050.000.015.HB2 T10 0,50 0,47 - 0,75 1,50 4,00 48,00
378.F2.0050.000.025.HB2 T10 0,50 0,47 - 0,75 2,50 4,00 48,00
378.F2.0060.000.018.HB2 T20 0,60 0,56 - 0,90 1,80 4,00 48,00
378.F2.0060.000.030.HB2 T20 0,60 0,56 = 0,90 3,00 4,00 48,00
378.F2.0070.000.021.HB2 T20/T25 0,70 0,65 - 1,05 2,10 4,00 48,00
378.F2.0070.000.035.HB2 T20/T25 0,70 0,65 > 1,05 3,50 4,00 48,00
378.F2.0080.000.024.HB2 T25 0,80 0,75 - 1,20 2,40 4,00 48,00
378.F2.0080.000.040.HB2 T25 0,80 0,75 - 1,20 4,00 4,00 48,00
378.F2.0100.000.030.HB2 T30 1,00 0,94 - 1,50 3,00 4,00 48,00
378.F2.0100.000.050.HB2 T30 1,00 0,94 - 1,50 5,00 4,00 48,00
378.72.0150.020.040.HB2 1,50 1,45 0,20 2,00 4,00 4,00 48,00
378.T2.0150.020.060.HB2 1,50 1,45 0,20 2,00 6,00 4,00 48,00
378.T72.0150.020.080.HB2 1,50 1,45 0,20 2,00 8,00 4,00 48,00

65

N N N N NN N N N N DN N DN N DN NN DN DN DN DR



SCHNITTDATEN

9 0,2-0,3 mm @ 0,4-0,5 mm ©0,7-1,0 mm
Material ve ve
Gruppe [m/min] [m/min]
M 30-50 0,001-0,003 40-70 0,003-0,006 60-100 0,006-0,010
30-50 0,003-0,006 40-70 0,008-0,015 60-100 0,015-0,03
S 30-50 0,001-0,003 40-70 0,008-0,015 60-100 0,015-0,03
30-50 0,001-0,003 40-70 0,008-0,015 60-100 0,015-0,03
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