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

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

Ausfiihrung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts

Drallwinkel: 30° rechts
Formgenauigkeit: Radius £0,005 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
Toleranz di1: 0/-0,01 mm

HM-Sorte: EZ44

Beschichtung: TIALN

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung spe-
ziell ausgelegt fur die HSC-Bearbeitung von
hochlegierten Stahlen und gehérteten Stahlen
bis 60 HRC. Feinstgeschliffene Schneiden fir
hochste Standzeit.

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

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

Design: 2 flutes

Cutting: RH

Helix: 30°, RH

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

Tolerance d1: 0/-0,01 mm

Carbide grade: EZ44

Coating: TIALN

Geometry, carbide and coating specially
designed for HSC machining for milling high-
alloy steels and hardened steels up to 60 HRC.
Ultra-finely ground cutters for maximum tool
life.

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

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

Modeéle: 2 dents

Sens de coupe: a droite

Angle d'hélice: 30°, a droite

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

Nuance de carbure: EZ44
Revétement: TIALN

Géométrie, sorte de carbure et revétement
spécialement congus pour l'usinage a grande
vitesse d'aciers hautement alliés et aciers trai-
tés jusqu'a 60 HRC. Arétes de coupe soignées
pour une durée de vie prolongée de l'outil.
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Bestell-Nr. d1 r I d

order no

N° référence

580.0030 03 0,15 0,6 6 64

580.0040 04 0,20 0,8 6 64

580.0050 05 025 1,0 6 64

580.0060 0,6 0,30 1,2 6 64

580.0080 0,8 040 1,6 6 64

580.0100 1,0 0,50 2,0 6 64

580.0120 1,2 0,60 2,4 6 64

580.0140 1,4 0,70 2,8 6 64

580.0150 1,5 0,75 3,0 6 64

580.0160 1,6 0,80 3,2 6 64

580.0180 1,8 0,90 3,6 6 64

580.0200 2,0 1,00 4,0 6 64

580.0250 2,5 1,25 5,0 6 64

580.0300 3,0 1,50 6,0 6 64

580.0400 4,0 2,00 6,0 6 64

580.0500 5,0 2,50 8,0 6 64

580.0500XL 50 2,50 8,0 6 81

580.0600 6,0 3,00 8,0 6 64

580.0600XL 6,0 3,00 8,0 6 81

580.0800 8,0 4,00 100 8 105

580.1000 10,0 500 12,0 10 105

580.1200 120 6,00 14,0 12 105
p Schnittdatenempfehlungen auf Seite 40.

Cutting data recommendations on page 40.

[> Recommandations de valeurs de coupe sur page 40.
ZECHA Tel. +49(0)7232/3022-0
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VHM-Radiusfraser zum Kopier-
frasen, lang, fiir HSC-Bearbei-

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

Ausfiihrung: 2 Schneiden Fo
Schnittrichtung: rechts NG

|
Drallwinkel: 30° rechts % S /\
AN
L ol

Formgenauigkeit: Radius £0,005 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
Toleranz d1: 0/-0,01 mm

HM-Sorte: EZ44

Beschichtung: TIALN
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Geometrie, Hartmetall und Beschichtung spe- -
ziell ausgelegt fur die HSC-Bearbeitung von
hochlegierten Stahlen und geharteten Stahlen
bis 60 HRC. Feinstgeschliffene Schneiden fur
hochste Standzeit.
Solid carbide ball nose end mill > R il . o I B
. ) order no
for profiling, long, for HSC-mil- D> N° référence
ling of hard materials
with a high-precision cylindrical shank gg} 88288?88 8’? }’8 8132 8’3? é’g g gi
for use in a high-precision chuck 581.0060.0300 06 1.2 030 055 3.0 6 64
581.0060.0600 06 12 030 055 60 6 64
Design: 2 flutes 581.0080.0400 08 1,6 040 075 4,0 6 64
Cutting: RH 581.0080.0800 08 1,6 040 075 80 6 64
Helix: 30°, RH 581.0100.0500 1,0 20 050 095 50 6 64
Accuracy of shape: radius 0,005 mm 221 81881288 18 %8 828 832 128 2 gi
?"Ince"t”ztyboﬁgﬁ mm 581.0100.2000 1,0 2.0 050 0,95 20,0 6 64
olerance d1: 0/-0,01 mm 581.0120.0600 1,2 24 060 1,15 6,0 6 64
Carbide grade: EZ44 581.0120.1200 1.2 24 060 115 12,0 6 64
Coating: TIALN 581.0140.0700 1,4 2,8 070 135 7,0 6 64
581.0140.1400 1,4 28 070 1,35 14,0 6 64
Geometry, carbide and coating specially 581.0150.0750 1,5 30 075 145 75 6 64
designed for HSC machining for milling high- gg} 8] 5_5)81(5)88 ]g 38 8;2 ]jg ](5)8 g gi
alloy steels and hardened steels up to 60 HRC. : : G 5 o g 0
l_JItra—ﬁner ground cutters for maximum tool gg} 8] 285288 12 ;g 82(5) ]gg 228 g gf{
life. 581.0160.1600 16 32 08 155 160 6 64
581.0180.0900 1,8 36 09 1,75 90 6 64
581.0180.1800 1,8 36 09 1,75 18,0 6 64
581.0200.1000 20 40 1,00 1,92 10,0 6 64
581.0200.1500 20 40 1,00 1,92 150 6 64
581.0200.2000 20 40 1,00 1,92 20,0 6 64
Fraise hémisohéri b 581.0200.2500 20 40 1,00 1,92 250 6 64
raise hemispherique carobure 581.0250.1250 25 50 1,25 242 125 6 64
pour le fraisage par copiage, 581.0250.2000 2,5 50 1,25 242 200 6 64
I l'usi R d 581.0300.1500 30 60 1,50 290 15,0 6 64
ong, pour l'usinage a grande 581.0300.2500 30 60 1,50 2,90 250 6 64
vitesse de matériaux durs 581.0400.1500 4,0 6,0 2,00 390 15,0 6 64
Aile ot 581.0500.1800 50 80 250 4,90 18,0 6 64
agf; qSZZi Cy#gigf!iedzref";? P;n“r 581.0500.3000 50 80 250 4,90 30,0 6 81
serrag ° : precisi 581.0600.1800 60 80 3,00 590 18,0 6 64
581.0600.3000 60 80 3,00 590 300 6 81

Modeéle: 2 dents

Sens de coupe: a droite

Angle d'hélice: 30°, a droite

Précision de forme: rayon £0,005 mm
Précision de circularité: 0,003 mm

>

Tolérance d1:0/-0,01 mm . .

Nuance de carbure: EZ44 p Schnittdatenempfehlungen auf Seite 48.
>

p Jede abgesetzte Halslange (12) auf Kundenwunsch kurzfristig lieferbar. Preis auf Anfrage.
Each necked length (I12) available at short notice. Price on request.
Toutes longueurs de col (12) livrables rapidement. Prix sur demande.

Revétement: TIALN Cutting data rgcommendations on page 48.
Recommandations de valeurs de coupe sur page 48.

Géométrie, sorte de carbure et revétement

spécialement congus pour l'usinage a grande

vitesse d'aciers hautement alliés et aciers trai-

tés jusqu'a 60 HRC. Arétes de coupe soignées

pour une durée de vie prolongée de l'outil.

ZECHA Tel. +49(0)7232/3022-0
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH Fax +49(0)7232/3022-25
BenzstraBe 2 info@zecha.de
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VHM-Radiusfraser fiir die
HSC-Bearbeitung von harten
Werkstoffen bis 65 HRC

Ausflihrung: 2 Schneiden

Schnittrichtung: rechts 3,
Drallwinkel: 30° rechts o
Formgenauigkeit: Radius 0/-0,01 mm %0 ~
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm 7 ©
HM-Sorte: EZ22 -
Beschichtung: TIALN o 9
O] ©
Geometrie, Hartmetall und Beschichtung
speziell ausgelegt fur die HSC-Bearbeitung
von hochlegierten Stahlen (z.B. 1.2379) und
geharteten Stahlen bis 65 HRC. Feinstgeschlif-
fene Schneiden flr hochste Standzeit.
Schnittdaten auf Anfrage.
Solid carbide ball nose end > gf;te‘?”n':‘)“ I J [ ] I <
mill for HSC-milling of hard D> N° référence
materials up to 65 HRC 581H030.015.010 0,3 0,7 0,15 0,27 1,0 4 53
. 581H030.015.020 0,3 0,7 0,15 0,27 2,0 4 53
Design: 2 flutes 581H030.015.030 03 0,7 0,5 027 3.0 4 53
Cutting: RH 581H030.015.040 03 07 015 027 40 4 53
Helix: 30°, RH 581H030.015.050 0,3 0,7 0,15 0,27 5,0 4 53
Accuracy of shape: radius 0/-0,01 mm 581H050.025.025 0,5 0,7 0,25 045 2,5 4 53
St B Sa11080025005 05 07 025 045 45 4 o3
gzgﬁ;ﬂ;,gﬁzﬁ' £z22 581H050.025.065 05 0,7 025 045 65 4 53
’ 581H050.025.085 0,5 0,7 0,25 045 8,5 4 53
. . . 581H050.025.100 0,5 0,7 0,25 0,45 10,0 4 53
Geometry, carbide and coating specially 581H080.040.050 08 1,0 040 075 50 4 53
designed for HSC machining for milling high- 581H080.040.080 0,8 1,0 040 0,75 8,0 4 53
alloy steels (e.g. 1.2379) and hardened steels 581H080.040.100 0,8 1,0 040 0,75 10,0 4 53
up to 65 HRC. Ultra-finely ground cutters for 581H080.040.120 08 1,0 040 075 120 4 53
maximum tool life. 581H080.040.140 0,8 1,0 040 075 14,0 4 62
581H080.040.160 0,8 1,0 040 0,75 16,0 4 62
Cutting dat + 581H100.050.040 1,0 1,5 0,50 0,95 4,0 4 53
Chadle] L Il R I 581H100.050.060 1,0 1,5 050 095 6,0 4 53
581H100.050.080 1,0 1,5 0,50 0,95 8,0 4 53
581H100.050.120 1,0 1,5 050 095 12,0 4 62
581H100.050.160 1,0 1,5 050 095 16,0 4 62
581H100.050.200 1,0 1,5 0,50 0,95 20,0 4 62
581H100.050.250 1,0 1,5 050 0,95 25,0 4 62
581H150.075.060 1,5 1,5 0,75 1,45 6,0 4 62
. Lo o 581H150.075.080 1,5 1,5 0,75 1,45 8,0 4 62
[> Fraise hémisphérique carbure 581H150.075.100 1,5 1,5 0,75 1,45 10,0 4 62
pour lisinage dqrande vitesse  migoniat p 13 0% 1% 11 @ o
de matériaux durs jusqu'a 65 581H150.075.200 1,5 1,5 0,75 1,45 20,0 4 62
HRC 581H150.075.250 1,5 1,5 0,75 1,45 25,0 4 62
581H200.100.060 2,0 2,5 1,00 1,95 6,0 4 62
Al 581H200.100.080 2,0 2,5 1,00 1,95 8,0 4 62
2’;‘:\2‘22-303@?53 el 581H200.100.120 2,0 25 1,00 195 12,0 4 62
. _p e - . 581H200.100.160 2,0 2,5 1,00 1,95 16,0 4 62
Angle d'hélice: 30°, & droite 581H200.100.200 2,0 2,5 1,00 1,95 20,0 4 62
Précision de forme: rayon 0/-0,01 mm 581H200.100.250 20 25 1,00 1,95 250 4 62
Précision de circularité: 0,003 mm 581H300.150.060 3,0 35 1,50 2,90 6,0 6 62
Nuance de carbure: EZ22 581H300.150.080 3,0 3,5 1,50 2,90 8,0 6 62
Revétement: TIALN 581H300.150.120 3,0 35 1,50 290 12,0 6 62
581H300.150.160 3,0 35 1,50 2,90 16,0 6 62
Géométrie, sorte de carbure et revétement 581H300.1 50-300 3,0 3,5 1,50 3190 %0,0 6 6%
spécialement congus pour l'usinage a grande gg] :288;881 88 28 4312 ;(5)8 388 188 g 22
vitesse d'aciers hautement alliés (par exemple 581 H400:200:1 50 4’0 4’5 2’00 3’90 15’0 6 62
1.2379) et aciers traités jusqu'a 65 HRC. 581H400.200200 40 45 200 3,90 200 6 62
Arétes de coupe soignées pour une duree de 581H400.200.250 40 45 2,00 39 250 6 62
vie prolongée de l'outil. 581H400.200.300 4,0 45 2,00 3,90 300 6 62
581H400.200.350 4,0 4,5 2,00 3,90 350 6 75
Recommandations de valeurs de coupe sur
demande.
Y¢ NEU/NEW / NOUVEAU
ZECHA Tel. +49(0)7232/3022-0
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH Fax +49(0)7232/3022-25
BenzstraBe 2 info@zecha.de
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VHM-Radiusfraser fur die
HSC-Bearbeitung von harten
Werkstoffen bis 65 HRC

Ausfuhrung: 2 Schneiden

Schnittrichtung: rechts <
Drallwinkel: 30° rechts Se
Formgenauigkeit: Radius 0/-0,01 mm 0. ~
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm 7 ©
HM-Sorte: EZ22 =
Beschichtung: TIALN s 9
“© o
Geometrie, Hartmetall und Beschichtung
speziell ausgelegt fur die HSC-Bearbeitung
von hochlegierten Stahlen (z.B. 1.2379) und
geharteten Stahlen bis 65 HRC. Feinstgeschlif-
fene Schneiden flr hochste Standzeit.
Schnittdaten auf Anfrage.
Solid carbide ball nose end > gf;t;”::‘)“ I J cof <
mill for HSC-milling of hard D> N° référence
materials up to 65 HRC 581H500.250.100 5,0 55 250 49 10,0 6 62
. 581H500.250.150 5,0 55 250 49 150 6 62
Design: 2 flutes 581H500.250.200 50 55 2,50 4,90 20,0 6 62
Cutting: RH 581H500.250.250 5,0 55 250 490 250 6 62
Helix: 30°, RH 581H500.250.300 5,0 55 250 490 30,0 6 62
Accuracy of shape: radius 0/-0,01 mm 581H500.250.350 5,0 55 250 490 350 6 75
s e e e e e e 2
Ei;"i?ﬂg;gﬁi\ﬁ' £z22 581H600.300.200 60 65 3,00 590 20,0 6 62
581H600.300.250 6,0 6,5 3,00 590 250 6 62
. . . 581H600.300.300 6,0 6,5 3,00 590 30,0 6 62
Geometry, carbide and coating specially 581H600.300.350 60 65 300 590 350 6 75

designed for HSC machining for milling high-
alloy steels (e.g. 1.2379) and hardened steels
up to 65 HRC. Ultra-finely ground cutters for
maximum tool life.

Cutting data on request.

D> Fraise hémisphérique carbure
pour l'usinage a grande vitesse
de matériaux durs jusqu'a 65
HRC

Modele: 2 dents

Sens de coupe: a droite

Angle d'hélice: 30°, a droite

Précision de forme: rayon 0/-0,01 mm
Précision de circularité: 0,003 mm
Nuance de carbure: EZ22
Revétement: TIALN

Géométrie, sorte de carbure et revétement
spécialement congus pour l'usinage a grande
vitesse d'aciers hautement alliés (par exemple
1.2379) et aciers traités jusqu'a 65 HRC.
Arétes de coupe soignées pour une durée de
vie prolongée de l'outil.

Recommandations de valeurs de coupe sur
demande.

Y& NEU/NEW / NOUVEAU

ZECHA
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH
BenzstraBe 2

D-75203 Koénigsbach-Stein

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




P VHM-Schaftfraser mit Ecken-
P radius, kurz, fur HSC-Bearbei-
P tung von harten Werkstoffen

mit hochprazisem Zylinderschaft fiir den
Einsatz im Genauigkeitsspannfutter

I
Serie 582: kleiner Radius
Serie 584: groBer Radius
Ausfiihrung: 2 Schneiden - —+ =
Schnittrichtung: rechts = & T p:s
Drallwinkel: 30° rechts S - l ©
Formgenauigkeit: Radius 0,005 mm —F
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
Toleranz d1: 0/-0,01 mm l1
HM-Sorte: EZ44
Beschichtung: TIALN
Geometrie, Hartmetall und Beschichtung spe-
ziell ausgelegt fur die HSC-Bearbeitung von
hochlegierten Stahlen und geharteten Stahlen
bis 60 HRC. Feinstgeschliffene Schneiden fur
hochste Standzeit.
Solid carbide end mill with b Bestell N L I L
. order no
corner radius, short, for HSC- D P G
milling of hard materials
with a ngh-precision cylindrical shank for 2258828882 8’2 8’82 1’% g gj
Lo Bl e e 582.0080.005 08 005 1,6 6 64
582.0100.010 1,0 0,10 2,0 6 64
Series 582: small radius 582.0120.010 1,2 0,10 2,4 6 64
Series 584: large radius 582.0140.010 1.4 0,10 2,8 6 64
582.0150.010 1,5 0,10 3,0 6 64
Beecfein il s 582.0160.010 1,6 010 32 6 64
Cutting: RH 582.0180.010 1,8 010 36 6 64
Helix: 30°. RH 582.0200.020 2,0 0,20 4,0 6 64
’ . 582.0250.020 2,5 0,20 5,0 6 64
Accuracy of shape: Radius 0,005 mm 582.0300.020 3,0 0,20 6,0 6 64
Concentricity: 0,003 mm 582.0300.030 30 030 60 6 64
Tolerance d1: 0/-0,01 mm 582.0400.020 4,0 0,20 6.0 6 64
Carbide grade: EZ44 582.0400.040 4,0 0,40 6,0 6 64
Coating: TIALN 582.0500.020 50 0,20 8,0 6 64
582.0600.020 6,0 0,20 8,0 6 64
Geometry, carbide and coating specially 582.0600.060 6,0 0,60 8,0 6 64
designed for HSC machining for milling high-
alloy steels and hardened steels up to 60 HRC.
Ultra-finely ground cutters for maximum tool
life. p Bestell-Nr. d1 r I d
order no
> Ne référence
D Fraise carbure a rayon, court,
. N . 584.0100 1,0 0,25 2,0 6 64
D pour l'usinage a grande vitesse 584.0120 12 025 24 6 64
D de matériaux durs 584.0140 14 025 28 6 64
Queue cylindrique précise pour serrage 22281 28 ]2 8?8 gg g gj
dans mandrin de précision 584.0180 1:8 0130 3:6 6 64
584.0200 2,0 0,50 4,0 6 64
Série 582: petit rayon 584.0250 25 0,50 5,0 6 64
Série 584: grand rayon 584.0300 3,0 0,50 6,0 6 64
584.0400 4,0 0,50 6,0 6 64
Modéle: 2 dents 584.0500 50 0,50 8,0 6 64
Sens de coupe: a droite 584.0600 6,0 0,50 8,0 6 64
Angle d'hélice: 30°, a droite
Précision de forme: rayon £0,005 mm p Schnittdatenempfehlungen auf Seite 48.
Précision de circularité: 0,003 mm Cutting data recommendations on page 48.
Tolérance di: 0/-0,01 mm [> Recommandations de valeurs de coupe sur page 48.
Nuance de carbure: EZ44
Revétement: TIALN
Géométrie, sorte de carbure et revétement
spécialement congus pour l'usinage a grande
vitesse d'aciers hautement alliés et aciers trai-
tés jusqu'a 60 HRC. Arétes de coupe soignées
pour une durée de vie prolongée de l'outil.
ZECHA Tel. +49(0)7232/3022-0
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH Fax +49(0)7232/3022-25
BenzstraBe 2 info@zecha.de

D-75203 Koénigsbach-Stein www.zecha.de



P VHM-Schaftfraser mit Ecken-
P radius, lang, fur HSC-Bearbei-

P tung von harten Werkstoffen

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

Serie 583: kleiner Radius

Serie 585: groBer Radius

Ausflihrung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts

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

HM-Sorte: EZ44

Beschichtung: TIALN

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung spe-
ziell ausgelegt fur die HSC-Bearbeitung von
hochlegierten Stahlen und geharteten Stahlen
bis 60 HRC. Feinstgeschliffene Schneiden fir
héchste Standzeit.

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

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

Series 583: small radius

Series 585: large radius

Design: 2 flutes

Cutting: RH

Helix: 30°, RH

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

Tolerance d1: 0/-0,01 mm

Carbide grade: EZ44

Coating: TIALN

Geometry, carbide and coating specially
designed for HSC machining for milling high-
alloy steels and hardened steels up to 60 HRC.
Ultra-finely ground cutters for maximum tool
life.

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

D de matériaux durs

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

Série 583: petit rayon

Série 585: grand rayon

Modeéle: 2 dents

Angle d'hélice: 30°, a droite

Sens de coupe: a droite

Précision de forme: rayon £0,005 mm
Précision de circularité: 0,003 mm
Tolérance di: 0/-0,01 mm

Nuance de carbure: EZ44
Revétement: TIALN

Géométrie, sorte de carbure et revétement
spécialement congus pour l'usinage a grande
vitesse d'aciers hautement alliés et aciers trai-
tés jusqu'a 60 HRC. Arétes de coupe soignées
pour une durée de vie prolongée de l'outil.
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Bestell-Nr. d1 I r d2 12 d

order no
N° référence

583.0060.0300.005
583.0060.0600.005
583.0080.0400.005
583.0080.0800.005
583.0100.0500.010
583.0100.1000.010
583.0100.1500.010
583.0120.0600.010
583.0120.1200.010
583.0140.0700.010
583.0140.1400.010
583.0150.0750.010
583.0150.1500.010
583.0160.0800.010
583.0160.1600.010
583.0180.0900.010
583.0180.1800.010
583.0200.1000.020
583.0200.2000.020
583.0250.1250.020
583.0250.2000.020
583.0300.1500.030
583.0300.1500.020
583.0300.2500.020
583.0400.1500.040
583.0400.1500.020
583.0500.1800.020
583.0600.1800.020
583.0600.1800.060
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Bestell-Nr. d1 I r d2 12 d |
order no
N° référence

585.0100 1,0 20 025 095 50 6 64
585.0120 1.2 24 025 115 6,0 6 64
585.0140 1.4 28 025 135 70 6 64
585.0150 1,5 30 030 145 75 6 64
585.0160 1.6 32 030 155 80 6 64
585.0180 1.8 36 030 175 90 6 64
585.0200 20 40 050 1,92 10,0 6 64
585.0250 25 50 050 242 125 6 64
585.0300 30 60 050 290 150 6 64
585.0400 40 60 050 390 150 6 64
585.0500 50 80 050 49 18,0 6 64
585.0600 6,0 80 050 590 18,0 6 64

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

Cutting data recommendations on page 48.

>
p Schnittdatenempfehlungen auf Seite 48.
[> Recommandations de valeurs de coupe sur page 48.
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VHM-Schaftfraser mit Ecken-
radius fiir HSC-Bearbeitung von
harten Werkstoffen bis 65 HRC

Ausfuhrung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts

demande.

Y& NEU/NEW / NOUVEAU

Drallwinkel: 30° rechts
Formgenauigkeit: Radius +£0,005 mm o
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm T
Toleranz d1: 0/-0,01 mm - =
HM-Sorte: EZ22 g — 1 | L 0
Beschichtung: TIALN 5 T
Geometrie, Hartmetall und Beschichtung I1 \f
speziell ausgelegt fur die HSC-Bearbeitung T0003[A
von hochlegierten Stihlen (z.B. 1.2379) und 1000314 I2
geharteten Stahlen bis 65 HRC. Feinstgeschlif-
fene Schneiden flr hochste Standzeit.
Schnittdaten auf Anfrage.
Solid carbide end mill with > gf;te‘?”::‘)“ el I ] e
corner radius, for HSC-milling D | N° référence
of hard materials up to 65 HRC 583H050.005.025 0,5 0,7 0,05 045 2,5 4 53
Design: 2 fl 583H050.005.035 0,5 0,7 0,05 045 3,5 4 53
esign: 2 flutes 583H050.005.045 05 07 005 045 45 4 53
Cut-tlng: RH 583H050.005.065 0,5 0,7 0,05 045 6,5 4 53
Helix: 30°, RH 583H050.005.085 0,5 0,7 0,05 045 8,5 4 53
Accuracy of shape: Radius 0,005 mm 583H050.005.100 0,5 0,7 0,05 045 10,0 4 53
Concentricity: 0,003 mm 583H080.008.050 0,8 1,0 0,08 0,75 5,0 4 53
Tol d: 0/-0,01 583H080.008.080 0,8 1,0 008 075 80 4 53
Coarekl;?dnece ra1de'/EZZZ mm 583H080.008.100 0,8 1,0 0,08 0,75 10,0 4 53
Coati 'gTIALN. 583H080.008.120 0,8 1,0 0,08 0,75 12,0 4 53
oating: 583H080.008.140 08 1,0 008 075 14,0 4 62
) ) ) 583H080.008.160 0,8 1,0 0,08 0,75 16,0 4 62
Geometry, carbide and coating specially 583H100.010.040 1,0 1,5 0,10 0,95 4,0 4 53
designed for HSC machining for milling high- 583H100.010.060 1,0 1,5 0,70 0,95 6,0 4 53
alloy steels (e.g. 1.2379) and hardened steels 583H100.010.080 1.0 1,5 0,10 0,95 8,0 4 53
up to 65 HRC. Ultra-finely ground cutters for gggmggg} 8] ég ]8 ]g 8]8 882 1%8 2 g%
T e 583H100.010200 1,0 1.5 010 0095 20,0 4 62
. 583H100.010.250 1,0 1,5 0,70 0,95 24,0 4 62
Cutting data on request. 583H100.020.060 1,0 1,5 020 095 60 4 53
583H100.020.120 1,0 1,5 020 095 12,0 4 62
583H100.020.200 1,0 1,5 0,20 0,95 20,0 4 62
583H150.015.060 1,5 1,5 0,15 1,45 6,0 4 62
583H150.015.080 1,5 1,5 0,15 1,45 8,0 4 62
583H150.015.100 1,5 1,5 0,15 145 10,0 4 62
. B 583H150.015.120 1,5 1,5 0,15 1,45 12,0 4 62
> Fraise carbure a rayon, pour 583H150.015.150 1,5 1,5 0,15 1,45 150 4 62
|> l'usinage a grande vitesse de 583H150.015.200 1,5 1,5 015 1,45 200 4 62
20t . 1 583H150.015.250 1,5 1,5 0,15 1,45 25,0 4 62
matériaux durs jusqu'a 65 HRC 583H150.030.060 1.5 1.5 030 145 60 4 62
. 583H150.030.100 1,5 1,5 030 145 10,0 4 62
Modele: 2 dents 583H150.030.150 1,5 1,5 030 145 15,0 4 62
Sens de coupe: a droite 583H200.020.060 2,0 25 020 1,95 6,0 4 62
Angle d'hélice: 30°, a droite 583H200.020.080 2,0 2,5 020 1,95 8,0 4 62
I e 0 5531200020160 20 25 020 1os 160 4 o
Tolé d1: 0/-0,01 o 583H200.020.200 2,0 2,5 0,20 1,95 20,0 4 62
SUSIEIES @fi QAL [l 583H200.020.250 20 25 020 1,95 250 4 62
Nuance de carbure: EZ22 583H200.050.060 2,0 25 050 1,95 6,0 4 62
Revétement: TIALN 583H200.050.120 2,0 25 050 195 12,0 4 62
583H200.050.200 2,0 25 050 1,95 20,0 4 62
Géométrie, sorte de carbure et revétement 583H300.030.060 3,0 3,5 030 2,90 6,0 6 62
spécialemem congus pour I‘u;i[nage a grande ggg:gggggg?gg gg ;g 8;8 338 1;8 g g%
vitesse daoer_s hautgme_nt all|ss (par exemple 583H300.030.160 3:0 3:5 0:30 2:90 16:0 6 62
) G TS e [t (5 e 583H300.030200 3,0 35 030 290 20,0 6 62
Arétes de coupe soigneées pour une durée de 583H300.030.250 3,0 3,5 0,30 2,90 25,0 6 62
vie prolongée de l'outil. 583H300.050.060 3,0 35 050 29 60 6 62
583H300.050.120 3,0 35 050 290 12,0 6 62
Recommandations de valeurs de coupe sur 583H300.050.200 3,0 35 050 29 20,0 6 62
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VHM-Schaftfraser mit Ecken-
radius fiir HSC-Bearbeitung von
harten Werkstoffen bis 65 HRC

Ausfuhrung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts

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

HM-Sorte: EZ22

Beschichtung: TIALN

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung
speziell ausgelegt fur die HSC-Bearbeitung
von hochlegierten Stahlen (z.B. 1.2379) und
geharteten Stahlen bis 65 HRC. Feinstgeschlif-
fene Schneiden fir hochste Standzeit.

Schnittdaten auf Anfrage.

Solid carbide end mill with
corner radius, for HSC-milling
of hard materials up to 65 HRC

Design: 2 flutes

Cutting: RH

Helix: 30°, RH

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

Tolerance d1: 0/-0,01 mm

Carbide grade: EZ22

Coating: TIALN

Geometry, carbide and coating specially
designed for HSC machining for milling high-
alloy steels (e.g. 1.2379) and hardened steels
up to 65 HRC. Ultra-finely ground cutters for
maximum tool life.

Cutting data on request.

D> Fraise carbure a rayon, pour
D> l'usinage a grande vitesse de
matériaux durs jusqu'a 65 HRC

Modele: 2 dents

Sens de coupe: a droite

Angle d'hélice: 30°, a droite

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

Nuance de carbure: EZ22
Revétement: TIALN

Géométrie, sorte de carbure et revétement
spécialement congus pour l'usinage a grande
vitesse d'aciers hautement alliés (par exemple
1.2379) et aciers traités jusqu'a 65 HRC.
Arétes de coupe soignées pour une durée de
vie prolongée de l'outil.

Recommandations de valeurs de coupe sur
demande.

d:

d1 0,01

[710,003

p Bestell-Nr. di I r
order no
D> N° référence

583H400.040.100
583H400.040.150
583H400.040.200
583H400.040.250
583H400.040.300
583H400.040.350
583H400.050.100
583H400.050.200
583H400.050.300
583H500.050.100
583H500.050.150
583H500.050.200
583H500.050.250
583H500.050.300
583H500.050.350
583H600.060.100
583H600.060.150
583H600.060.200
583H600.060.250
583H600.060.300
583H600.060.350
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P> VHM-Eckenradiusfraser, kurz,

} eine Schneide zur Mitte, fiir

} Bearbeitung von harten Werk-
stoffen

~
Ausfuhrung: 4 Schneiden \

Schnittrichtung: rechts 3 ©
Drallwinkel: 30° rechts °cQ <
Rundlaufgenauigkeit: 0,01 mm S ) ©
HM-Sorte: EZ44 ‘
Beschichtung: TIALN _#,
|
Geometrie, Hartmetall und Beschichtung
speziell ausgelegt fur die Bearbeitung von
hochlegierten Stahlen und geharteten Stahlen
bis 62 HRC.
P Bestell-Nr. d1 I r d
order no
D Ne référence
. . . . 586.030.03 3,0 6 0,3 3 50
Sollql carbide eno_l mills with 286.030.05 30 6 05 3 20
cutting edge radius, short, ggggig.gg 211,8 g 8,2 i 28
one edge cutting to centre, 586.040 10 40 3 10 4 60
for milling of hard materials 586.040.15 4,0 8 1,5 4 60
586.050.03 5,0 10 0,3 5 60
i 586.050.05 5,0 10 0,5 5 60
Design: 4 flutes 586.050.10 5,0 10 1,0 5 60
Cutting: RH 586.050.15 5,0 10 1,5 5 60
Helix angle: 30° RH 586.050.20 5,0 10 2,0 5 60
Concentricity: 0,01 mm 22282882 28 ]% 82 g ;8
Eg;ﬁ:g;,gﬁﬂﬁ Eza4 586.060.10 60 12 1.0 6 70
’ 586.060.15 6,0 12 1,5 6 70
. . . 586.060.20 6,0 12 2,0 6 70
Geometry, carbide and coating specially 586.060.25 6,0 12 2.5 6 70
designed for machining of high-alloy steels 586.080.03 8,0 16 0,3 8 70
and hardened steels up to 62 HRC. 586.080.05 8,0 16 0,5 8 70
586.080.10 8,0 16 1,0 8 70
586.080.15 8,0 16 1,5 8 70
586.080.20 8,0 16 2,0 8 70
586.080.25 8,0 16 2,5 8 70
586.080.30 8,0 16 3,0 8 70
586.100.03 10,0 20 0,3 10 70
586.100.05 10,0 20 0,5 10 70
586.100.10 10,0 20 1,0 10 70
586.100.15 10,0 20 1,5 10 70
586.100.20 10,0 20 2,0 10 70
i i 586.100.25 10,0 20 2,5 10 70
I> Fraise en carbure avec coin 586.100.30 10,0 20 3,0 10 70
586.120.03 12,0 24 0,3 12 70
D rayon, court, avec une der_1t par £86.120.05 120 2 05 1 70
D dessus le centre, pour l'usinage 586.120.10 12,0 24 1,0 12 70
- 586.120.15 12,0 24 1,5 12 70
de mateériaux durs 586.120.20 120 24 20 12 70
586.120.25 12,0 24 2,5 12 70
Modeéle: 4 dents 586.120.30 12,0 24 3,0 12 70
SRS G @aee: dieiiE 586.140.05 14,0 28 0,5 14 90
Angle d'héli?e‘ 30° droite 586.140.10 14,0 28 1,0 14 90
P . Py 586.140.15 14,0 28 1,5 14 90
Précision de circularité: 0,01 mm 586.140.20 14,0 28 20 14 90
Sorte de carbure: EZ44 586.140.25 14,0 28 2,5 14 90
Revétement: TIALN 586.140.30 14,0 28 3,0 14 90
586.160.10 16,0 32 1,0 16 90
Géométrie, sorte de carbure et revétement 586.160.20 16,0 32 2,0 16 90
spécialement concus pour l'usinage d'aciers ggg;gg?g ;88 431(2) ?8 ;8 152)8
m;étement alliés et aciers traités jusqu'a 62 £86.200 20 20,0 40 20 50 120
586.200.30 20,0 40 3,0 20 120
p Schnittdatenempfehlungen auf Seite 48.
Cutting data recommendations on page 48.
[> Recommandations de valeurs de coupe sur page 48.
ZECHA Tel. +49(0)7232/3022-0
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P VHM-Eckenradiusfraser, lang,

} eine Schneide zur Mitte, fiir

} Bearbeitung von harten Werk-
stoffen

~
Ausfiihrung: 4 Schneiden \

Schnittrichtung: rechts - ©
Drallwinkel: 30° rechts oo <
Rundlaufgenauigkeit: 0,01 mm S ) ©
HM-Sorte: EZ44
Beschichtung: TIALN I
|
Geometrie, Hartmetall und Beschichtung
speziell ausgelegt fur die Bearbeitung von
hochlegierten Stahlen und geharteten Stahlen
bis 62 HRC.
p Bestell-Nr. d1 I r d |
order no
> Ne° référence
. . . . 587.030.03 3,0 6 0,3 3 70
Sollql carbide eno_l mills with 287 030.05 30 6 05 3 70
cutting edge radius, long, gg;gig.gg 211,8 g 8,2 i 28
one edge cutting to centre, 587040 10 40 3 10 4 30
for milling of hard materials 587.040.15 4,0 8 1,5 4 80
587.050.03 5,0 10 0,3 5 100
i 587.050.05 5,0 10 0,5 5 100
Design: 4 flutes 587.050.10 5,0 10 1,0 5 100
Cutting: RH 587.050.15 5,0 10 1,5 5 100
Helix angle: 30° RH 587.050.20 5,0 10 2,0 5 100
COncentricity: 0,01 mm 587.060.03 6,0 12 0,3 6 100
; . 587.060.05 6,0 12 0,5 6 100
Eg;ﬁ:g;,gﬁﬂﬁ Eza4 587.060.10 60 12 1.0 6 100
’ 587.060.15 6,0 12 1,5 6 100
. . . 587.060.20 6,0 12 2,0 6 100
Geometry, carbide and coating specially de- 587.060.25 6,0 12 2.5 6 100
signed for machining of high-alloy steels and 587.080.03 8,0 16 0,3 8 100
hardened steels up to 62 HRC. 587.080.05 8,0 16 0,5 8 100
587.080.10 8,0 16 1,0 8 100
587.080.15 8,0 16 1,5 8 100
587.080.20 8,0 16 2,0 8 100
587.080.25 8,0 16 2,5 8 100
587.080.30 8,0 16 3,0 8 100
587.100.03 10,0 20 0,3 10 120
587.100.05 10,0 20 0,5 10 120
587.100.10 10,0 20 1,0 10 120
587.100.15 10,0 20 1,5 10 120
587.100.20 10,0 20 2,0 10 120
i i 587.100.25 10,0 20 2,5 10 120
I> Fraise en carbure avec coin 587.100.30 10,0 20 3,0 10 120
587.120.03 12,0 24 0,3 12 120
[> rayon, longue, avec une dent 587.120.05 120 24 05 12 120
par dessus le centre, pour 587.120.10 12,0 24 1,0 12120
= - 587.120.15 12,0 24 1,5 12 120
l'usinage de matériaux durs 23712020 120 %4 20 12 120
587.120.25 12,0 24 2,5 12 120
Modéle: 4 dents 587.120.30 12,0 24 30 12 120
. ; 587.140.05 14,0 28 0,5 14 120
Z?\r:ledg'ﬁz;:f:;or?gfoite 587.140.10 14,0 28 1,0 14 120
P . o 587.140.15 14,0 28 1,5 14 120
Précision de circularité: 0,01 mm 587.140.20 14,0 28 20 14 120
Sorte de carbure: EZ44 587.140.25 14,0 28 2,5 14 120
Revétement: TIALN 587.140.30 14,0 28 30 14 120
587.160.10 16,0 32 1,0 16 120
587.160.20 16,0 32 2,0 16 120
Géométrie, sorte de carbure et revétement 587.160.30 16,0 32 3,0 16 120
spécialement concus pour l'usinage d'aciers 587.200.10 20,0 40 1,0 20 160
hautement alliés et aciers traités jusqu'a 62 587.200.20 20,0 40 2,0 20 160
HRC 587.200.30 20,0 40 3,0 20 160

p Schnittdatenempfehlungen auf Seite 48.
Cutting data recommendations on page 48.
[> Recommandations de valeurs de coupe sur page 48.
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P VHM-Multischneidenfraser

P> 2 Schneiden zur Mitte, fur HSC-

} Bearbeitung von harten Werk-
stoffen

0
d1.0,04

Ausfiihrung: 4-8 Schneiden

dne

BaumaBe: nach DIN 6527 lang

Schnittrichtung: rechts 1

Drallwinkel: 50° rechts |
HM-Sorte: EZ22

Beschichtung: TIALN

Serie 588: Mit sehr stabiler Geometrie bestens

geeignet zum Schlichten von Werkstoffen bis 5
52 HRC. =} ©
pu J °
Serie 588H: Gleiche Bauart, jedoch gednderte ©
Schneidengeometrie. Bessere MaBhaltigkeit I
beim Schlichten von hochlegierten Stahlen
und geharteten Stahlen bis 62 HRC. |
Solid carbide multiple cutting > gf;t;”r;':“ Y I @ Zt""ehe’;;
edge form cutters, 2 flutes cut- D N° référence dents
ting to centre, for HSC-
.g. . 588.030 3,0 10 4 50 4
milling of hard materials 588.040 40 11 6 57 4
588.050 5,0 13 6 57 4
Design: 4-8 flutes 588.060 6,0 13 6 57 6
. . 588.080 8,0 19 8 63 6
Dimensions: as per DIN 6527 Iong 588.100 10,0 22 10 72 6
Cutting: RH 588.120 12,0 26 12 83 6
Helix angle: 50° RH 588.140 14,0 26 14 83 6
Carbide grade: EZ22 588.160 16,0 32 16 92 8
Coating: TIALN 588.180 18,0 32 18 92 8
588.200 20,0 38 20 104 8
Series 588: With very stable geometry
ideally suited for finishing of materials up to
52 HRC.
Series 588H: Identical design but with modi-
fied cutter geometry. Improved dimensional
accuracy for finishing of high-alloy steels and P Bestell-Nr. di 1 d I Z3hne
hardened steels up to 62 HRC. order no teeth
D> Ne référence dents
588H030 3,0 10 4 50 4
588H040 4,0 11 6 57 4
588H050 5,0 13 6 57 4
[> Fraise en carbure a coupes >588H060 6,0 13 6 57 6
. 588H080 8,0 19 8 63 6
|> multiples avec 2 dents au 588H100 10,0 22 10 72 6
'usi > 588H120 12,0 26 12 83 6
> Ct_antre, pour | usinage a grande 2eon 140 140 e 1 o °
vitesse de matériaux durs 588H160 16.0 32 16 92 8
588H180 18,0 32 18 92 8
Modeéle: 4 a 8 dents 588H200 20,0 38 20 104 8

Dimensions: selon DIN 6527, longue
Sens de coupe: droite

Angle d'hélice: 50° droite

Sorte de carbure: EZ22
Revétement: TIALN

p Schnittdatenempfehlungen auf Seite 48.
Cutting data recommendations on page 48.
[> Recommandations de valeurs de coupe sur page 48.

Série 588: avec une géométrie trés stable
idéal pour la finition de matériaux jusqu'a
52 HRC.

Serie 558H: méme conception, mais avec
une géométrie de coupe modifiée. Meilleure
tenue des dimensions lors de la finition
d'aciers hautement alliés et aciers traités
jusqu'a 62 HRC.

ZECHA Tel. +49(0)7232/3022-0
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P> VHM-Schaftfraser, 2 Schneiden
P zur Mitte, fiir Bearbeitung von
P harten Werkstoffen

Ausfihrung: 4 Schneiden
Schnittrichtung: rechts

0
d4 0,04

dhe

Drallwinkel: 50° rechts
Rundlaufgenauigkeit: 0,01 mm l1
HM-Sorte: EZ22

Beschichtung: TIALN

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung spe-
ziell ausgelegt fur Schruppen und Schlichten

bis 52 HRC. Mit sehr groBen Spankammern -
speziell fur die Schruppbearbeitung bei Nu- g ©
ten-, Seiten- und Bohroperationen. + 3) <
- ©
©
1
I
Solid carbide end mill, b Bestellr afn o e
N order no teeth
2 flutes cutting to centre, for D P G dents
milling of hard materials 589,030 o 0 60 . 4
_— 589.040 4,0 12 60 6 4
G i 589.050 50 13 60 6 4
Cutting: RH 589.060 6,0 15 60 6 4
Helix angle: 50° RH 589.080 8,0 20 80 8 4
Concentricity: 0,01 mm 589.100 10,0 25 80 10 4
Carbide grade: EZ22 589.120 12,0 30 100 12 4
Coating: TIALN 589.160 160 40 110 16 4
589.200 20,0 45 130 20 4
G t bid d ti iall 589.250 25,0 60 150 25 4
eometry, carbide and coating specially 589 320 320 85 165 32 4
designed for roughing and finishing up to 52
HRC. Very large swarf chambers for roughing
at slot, side and drilling operations. p Schnittdatenempfehlungen auf Seite 48.
Cutting data recommendations on page 48.
[> Recommandations de valeurs de coupe sur page 48.
D Fraise a queue cylindrique
D avec 2 dents au centre, pour
> l'usinage a grande vitesse de
matériaux durs
Modeéle: 4 dents
Sens de coupe: a droite
Angle d'hélice: 50°, a droite
Précision de circularité: 0,01 mm
Nuance de carbure: EZ22
Revétement: TIALN
Géométrie, sorte de carbure et revétement
spécialement congus pour I'ébauchage et la
finition jusqu'a 52 HRC. Goujures tres larges,
idéal pour les opérations d'ébauchage en
rainurage, détourage et percage.
ZECHA Tel. +49(0)7232/3022-0
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH Fax +49(0)7232/3022-25
BenzstraBe 2 info@zecha.de

D-75203 Kdnigsbach-Stein www.zecha.de



} Serie 591:
} VHM-Kugelfraser, kurz, -

P zentrumschneidend 5 °
" S
Serie 592: o 1
VHM-Kugelfraser, lang,
zentrumschneidend |
Ausfihrung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts -
Drallwinkel: 30°, rechts
Rundlaufgenauigkeit: 0,01 mm 3
HM-Sorte: EZ44 oG B e
Beschichtung: TIALN S ©
1
Geometrie, Hartmetall und Beschichtung
speziell ausgelegt fur die Bearbeitung von
hochlegierten Stahlen und geharteten Stahlen |
bis 62 HRC.
Series 591: Solid carbide ball o & I 4
N 3 order no
nose end mill, short design, D P G
cutting to centre
9 591.005 0,5 1,0 3 40
591.010 1,0 2,5 3 40
Series 592: Solid carbide ball 591.015 1530 340
. . 591.020 2,0 4,0 3 40
nose end mill, long design, 591.025 2,5 5,0 3 40
3 591.030 3,0 6,0 4 50
cutting to centre 291035 35 70 4 20
. 591.040 4,0 8,0 4 60
Design: 2 flutes 591.050 50 10,0 5 60
Cutting: RH 591.060 60 12,0 6 60
Helix angle: 30°, RH 591.070 7,0 14,0 8 70
Concentricity: 0,01 mm 591.080 8,0 16,0 8 70
Carbide grade: EZ44 591.100 10,0 20,0 10 70
o 591.120 12,0 24,0 12 90
Coating: TIALN 591.160 160 320 16 90
Geometry and carbide specially designed >91.200 20,0 40,0 20 90
for HSC machining of high-alloy steels and
hardened steels up to 62 HRC.
[> série 591: Fraise hémisphérique > gf;:i”::“ el I @
[> en carbure, courte, coupe au D> N° référence
D centre
592.005 0,5 1,0 3 70
592.010 1,0 2,5 3 70
Série 592: Fraise hémisphérique 592.015 15 30 3 70
592.020 2,0 4,0 3 70
en carbure, longue, coupe au 592.025 2.5 5,0 3 70
centre 592.030 30 60 4 80
592.035 3,5 7,0 4 80
. 592.040 4,0 8,0 4 90
Modéle: 2 dents 592.050 50 10,0 5 9
Sens de coupe: droite 592.060 6,0 12,0 6 105
Angle d'hélice: 30°, droite 592.070 7,0 14,0 8 105
Précision de circularité: 0,01 mm 592.080 8,0 16,0 8 105
Sorte de carbure: EZ44 592.100 10,0 20,0 10 120
Revétement: TIALN 592.120 12,0 24,0 12 120
592.160 16,0 32,0 16 160
Géométrie et sorte de carbure adaptés a 592.200 200400 20 160
l'usinage a grande vitesse d'aciers haute-
ment alliés et aciers traités jusqu'a 62 HRC. p Schnittdatenempfehlungen auf Seite 48.
Cutting data recommendations on page 48.
[> Recommandations de valeurs de coupe sur page 48.
ZECHA Tel. +49(0)7232/3022-0
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P VHM-Kugelfraser
zentrumschneidend
> 270° Schneidbereich

Ausfuhrung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts
Drallwinkel: 30°, rechts I

Toleranz d1: < 10,0 mm: +0,010 mm
Toleranz d1: = 12,0 mm: -0,040 mm -—
HM-Sorte: EZ22

Beschichtung: TIALN

Serie 593: Bestens geeignet fir schleppende/

ziehende Bearbeitung mit Hinterschneidung

dhe

bei Werkstoffen bis 45 HRC

()

N
Serie 593H: Gleiche Bauart, jedoch gednderte ©
Schneidengeometrie. Bessere Maf3-
haltigkeit beim Frasen von hochlegierten
Stahlen und geharteten Stahlen bis 62 HRC.
Solid carbide ball nose end mill b Bestell-Nr. d1 I d d2  Zahne
cutting to center ozdgr Ly teeth
cutting range: 270° D> Ne référence dents
. 593.030 3,0 7 6 60 2,1 2
Design: 2 flutes 593.040 4,0 9 6 60 28 2
Cutting: RH 593.050 5,0 12 6 60 3,5 2
Helix angle: 30°, RH 593.060 6,0 15 8 70 4,3 2
Tolerance d1: < 10,0 mm: 0,010 mm 593.080 8,0 21 10 70 5,7 2
Tolerance d1: = 12,0 mm: -0,040 mm 593.100 10,0 25 12 70 7,0 2
Carbide grade: EZ22 593.120 12,0 30 12 90 8,5 2
Coating: TIALN
Series 593: Ideally suited for oblique shearing
with under-cut for materials up to 45 HRC
P Bestell-Nr. di I d | d2 Zahne
Series 593H: Identical design but with modi- order no teeth
fied cutter geometry. Improved dimensional D> Ne référence dents
accuracy for finishing of high-alloy steels and
hardened steels up to 62 HRC. 593H030 3,0 7 6 60 2,1 2
593H040 4,0 9 6 60 2,8 2
593H050 5,0 12 6 60 3,5 2
593H060 6,0 15 8 70 4,3 2
593H080 8,0 21 10 70 57 2
593H100 10,0 25 12 70 7,0 2
593H120 12,0 30 12 90 8,5 2
I> Fraise sphérique en carbure [ zchn_ittdatenempfehlungen_auf Seite 48.
utting data recommendations on page 48.
coupe au e . [> Recommandations de valeurs de coupe sur page 48.
|> section coupante 270
Modeéle: 2 dents
Sens de coupe: droite
Angle d'hélice: 30°, a droite
Tolérance d1: < 10,0 mm: £0,010 mm
Tolérance d1: = 12,0 mm: -0,040 mm
Sorte de carbure: EZ22
Revétement: TIALN
Série 593: Idéal pour l'usinage latéral et en
traction avec l'aréte arriere de matériaux
jusqu'a 45 HRC
Série 593H: méme conception, mais avec
une géométrie de coupe modifiée. Meilleure
tenue des dimensions lors du fraisage d'aciers
hautement alliés et aciers traités jusqu'a 62
HRC.
ZECHA Tel. +49(0)7232/3022-0
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH Fax +49(0)7232/3022-25
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VHM-Eckenradiusfraser
kurze und lange Ausfiihrung
eine Schneide zur Mitte

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

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

Solid carbide end mill with

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

Design: 2 flutes
Cutting: RH

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

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

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

Modeéle: 2 dents

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

Spécialement adapte pour le fraisage avec
une faible profondeur de coupe et une tres
grande vitesse d'avance pour des aciers
jusqu'a 52 HRC.
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VHM-Eckenradiusfraser
zwei Schneiden zur Mitte

Ausfihrung: 4 Schneiden
Schnittrichtung: rechts |

Drallwinkel: 15°
HM-Sorte: EZ44 |2
Beschichtung: TIALN I
~
Speziell geeignet fiir Stech-/Tauchfrasen von «,0 8
hochlegierten Stahlen und geharteten Stahlen & 4
bis 62 HRC. Feinstgeschliffene Schneiden fiir - S
hochste Standzeit. S
I ©
= £
3." ©
.=
Solid carbide end mill with cut- > gf;t;”::“ U I ) ) ] I 2 Zfe*;’t‘ﬁ
ting edge radius D> N° référence dents
Two flutes cutting to center
595.060.040.05 40 0,5 20 25 6 70 3,7 4
Design: 4 flutes 595.060.060.05 6,0 05 28 3,0 6 80 55 4
Cutting: RH 595.060.060.10 60 1,0 28 3,0 6 80 55 4
Helix angle: 15° 595.080.080.05 80 0,5 35 35 8 105 74 4
: 595.080.080.10 80 10 35 3,5 8 105 7.4 4
Carbide grade: EZ44 595.100.100.10 10,0 1,0 45 40 10 105 9,2 4
Coating: TIALN 595.100.100.15 10,0 1,5 45 40 10 105 9,22 4
595.120.120.10 12,0 1,0 50 4,0 12 105 11,0 4
Specially suited for plunge milling of high- 595.120.120.15 12,0 1,5 50 4,0 12 105 11,0 4
alloy steels and hardened steels up to 62 HRC.
Ultra-fine ground flutes for maximum tool
life.
Fraise a rayon en carbure
deux dents au centre
Modeéle: 4 dents
Sens de coupe: droite
Angle d'hélice: 15°
Sorte de carbure: EZ44
Revétement: TIALN
Spécialement adapté pour le fraisage en
plongée d'aciers hautement alliés et aciers
traités jusqu'a 62 HRC. Arétes de coupe
soignées pour une durée de vie prolongée
de l'outil.
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