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VHM-Fraser

Produktiibersicht

Hochleistungsfrasen

Anwendung
Produkte Vollhartmetallfraser Zédhne [} Ausfiihrung Seite
M| K| N|S

PM-2E ——e 2| 1,0200 v v Schaftfraser B421
PM-2EL e 2 3,0-20,0 v | v Schaftfraser B422
PM-4E-G —— S S 2 4 1,0-20,0 v | v Schaftfraser B423
PM-4EL-G D . . 3 4 | 30200 v |v Schaftfraser B424
PM-4EX-G — 4 3,0-20,0 v | v Schaftfraser B425
PM-4E —_— OOy 4 | 10200 v | v Schaftfraser B426
PM-4EL —_— BSOSy 4 | 30200 v | v Schaftfraser B427
PM-6E —_— SN 6 | 60200 v | v Schaftfraser B428
PM-6EL — e 6 | 60200 v |wv Schaftfraser B429
PM-2B — 2 | 1,0200 v | v Kugelfréser B430
PM-2BL —_— 2 2,0-20,0 v |v Kugelfréser B431
PM-2BFP { =9 2 1,0-20,0 v | v Kugelfraser B432
PM-2BC — 2 | 0540 v | v K“gelzrf:;' ﬂ;fskoni' B433
PM-4B —_—D 4 | 30200 v v Kugelfréser B436
PM-4BL —_— e 4 3,0-20,0 v | v Kugelfréser B437
PM-2R Q 2 1,0-12,0 vV | v Torusfraser B438
PM-4H ﬂ 4 3,0-12,0 v | v Hochvorschubfraser B439
PM-4HL o 4 4,0-12,0 v | v Hochvorschubfraser B440
PM-4R ; 4 3,0-12,0 vV | v Torusfraser B441
PM-4RL — SO 4 6,0-16,0 v | v Torusfraser B442
PM-2EP —_— 2 0,5-5,0 v | v Schaftfraser B444

v Sehrgeeignet

B350

v Geeignet




VHM-Fraser

Produktlbersicht
Hochleistungsfrasen
Anwendung
Produkte Vollhartmetallfraser Zédhne () Ausfiihrung Seite
M|K|N|S

PM-2ES —_— - 2 0,3-3,0 vV | v Schaftfraser B443
PM-2BS —_——— 2 0,3-3,0 v | v Kugelfraser B446
PM-2BP _— 2 0,5-5,0 v |v Kugelfraser B447
PM-2RP E 2 0,5-5,0 v | v Torusfraser B449
EPM-2E _— e 1 2 | 30200 v v Schaftfraser B457
EPM-2E-W _— e 2 | 30200 v v Schaftfraser B458
EPM-2EL — e 2 3,0-20,0 v | v Schaftfraser B459
EPM-2EL-W — e T 2 3,0-20,0 v |v Schaftfraser B460
EPM-4E ﬁ 4 3,0-20,0 v | v Schaftfraser B461
EPM-4E-W ﬁ 4 3,0-20,0 v | v Schaftfraser B462
EPM-4EL —_— Oy 4 | 30200 v v Schaftfraser B463
EPM-4EL-W —_— Oy 4 | 30200 v v Schaftfraser B464
EPM-2B —_— 2 | 30200 v o Kugelfraser B465
EPM-2B-W —_— 2 | 30200 v ¥ Kugelfraser B466
EPM-2BL —_— 2 3,0-20,0 v |v Kugelfraser B467
EPM-2BL-W —_— 2 3,0-20,0 v |v Kugelfraser B468
EPM-4B q 4 3,0-20,0 v | v Kugelfraser B469
EPM-4B-W —_—D 4 | 30200 v | v Kugelfraser B470
EPM-4BL ——aD 4 | 30200 v v Kugelfréser B471
EPM-4BL-W —— 4 | 3,0-200 v v Kugelfréser B472
VPM-4E R—— L 4 1,0-20,0 v | v Schaftfraser B453

v Sehrgeeignet

v Geeignet
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VH M-Fréi Ser Produktibersicht

Hochleistungsfrasen

Anwendung
Produkte Vollhartmetallfraser Zédhne [} Ausfiihrung Seite
MIK|N S
VPM-4E-W 4 5,0-20,0 v | v Schaftfraser B454
VPM-4R 4 3,0-12,0 v | v Torusfraser B455
TM-4B 4 6,0-20,0 v v Kugelfraser B525
TM-4BL 4 6,0-20,0 v v Kugelfraser B526
TM-4BP 4 6,0-20,0 v v Kugelfréser B527
TM-5B 5 6,0-20,0 v v Kugelfraser B528
TM-5BL 5 6,0-20,0 v v Kugelfraser B529
TM-5BP 5 6,0-20,0 v v Kugelfraser B530
TM-2R 2 1,0-5,0 v v Torusfraser B531
TM-3R 3 3,0-5,0 v v Torusfraser B532
TM-4R 4 6,0-25,0 v v Torusfraser B533
TM-4RP 4 8,0-25,0 v v Torusfraser B535
TM-5R 5 6,0-10,0 v v Torusfraser B537
TM-7R q 7 12,0-21,0 v v Torusfraser B538
TM-9R 9 25,0 v v Torusfraser B539
TM-5RP m 5 8,0-16,0 v v Torusfraser B540
TM-7RP @ 7 12,0-20,0 v v Torusfraser B541
TM-9RP 9 25,0 v v Torusfraser B542
v Sehrgeeignet v Geeignet
Allgemeine Bearbeitung
5501R302GM a 2| 30200 v v Schaftfraser B367
S502R3026M | e ey 2| 10200 v v Schaftfraser B368

v Sehrgeeignet

B352

v Geeignet




VHM-Fraser

Produktlbersicht
Allgemeine Bearbeitung
Anwendung
Produkte Vollhartmetallfraser Zédhne () Ausfiihrung Seite
M|K|N|S
GM-2E —_— 2| 1,0-200 v |wv Schaftfraser B369
GM-2EL —_— 2 3,0-20,0 v v Schaftfraser B370
GM-2EX ——— 2 3,0-20,0 v | v Schaftfraser B371
GM-2EFP —_— 2 6,0-16,0 v | v Schaftfraser B372
GM-2F _— 2 1,0-20,0 v | v Schaftfraser B373
GM-2FL ———— 2 | 30200 v |wv Schaftfraser B374
GM-2EP ———— 2 0,5-5,0 v |wv Mini-Schaftfraser B375
GM-2ES —_— 2 0,3-3,0 v | v Mini-Schaftfraser B377
GM-3E g 3 1,0-20,0 v | v Schaftfraser B378
GM-3EL g 3 3,0-20,0 v | v Schaftfraser B379
5501R303GM | o A 3| 30200 v B Schaftfraser B380
5601R303GM | A 3| 13,0200 v v Schaftfraser B381
5502R303GM _—m 3 2,0-20,0 v | v Schaftfraser B382
5602R303GM _—__m 3 3,0-20,0 v | v Schaftfraser B383
5502R453GM _—m 3| 30200 v |v Schaftfraser B384
5602R453GM _____m 3 3,0-20,0 vV | v Schaftfraser B385
GM-4F-G ——— 4 | 1,0200 v |v Schaftfraser B386
GM-4EL-G B S 4 3,0-20,0 v | v Schaftfraser B387
GM-4FL-G et T 4 3,0-20,0 v |v Schaftfraser B388
GM-4EX-G —— e 4 3,0-20,0 v | v Schaftfraser B389
GM-4E m 4 1,0-20,0 v | v Schaftfraser B390
v Sehrgeeignet v Geeignet
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VHM-Fraser

Produktiibersicht

Allgemeine Bearbeitung

Anwendung

Produkte Vollhartmetallfraser Zédhne [} Ausfiihrung Seite

MIK|N S
GM-4E-G 4 1,0-20,0 v | v Schaftfraser B391
GM-4EL 4 3,0-20,0 v | v Schaftfraser B392
GM-4EFP 4 6,0-20,0 v | v Schaftfraser B393
5501R304GF 4 3,0-20,0 v | v Schaftfraser B394
5601R304GF 4 3,0-20,0 v | v Schaftfraser B395
5502R304GF 4 3,0-20,0 v | v Schaftfraser B396
5602R304GF 4 3,0-20,0 v | v Schaftfraser B397
5508R454GM 4 3,0-20,0 v | v Schaftfraser B398
5602R454GM 4 3,0-20,0 vV | v Schaftfraser B399
5589R45MGFR 6-10 | 6,0-20,0 v | v Schaftfraser B400
GM-6E 6 6,0-20,0 vV | v Schaftfraser B401
GM-6EL 6 6,0-20,0 vV | v Schaftfraser B402
5565R302GF 2 3,0-20,0 v | v Kugelfraser B403
5665R202GM —— - 2 3,0-20,0 v | v Kugelfraser B404
5566R302GF 2 3,0-12,0 v | v Kugelfraser B405
GM-2B 2 1,0-20,0 v | v Kugelfraser B406
GM-2BL 2 1,0-20,0 v | v Kugelfraser B407
GM-2BFP 2 1,0-20,0 vV | v Kugelfraser B408
GM-2BS 2 0,3-3,0 vV | v Mini-Kugelfraser B409
GM-2BP 2 0,5-5,0 v | v Mini-Kugelfraser B410
GM-4B 4 3,0-20,0 v | v Kugelfraser B412

v Sehrgeeignet

B354

v Geeignet




VHM-Fraser

Produktlbersicht
Allgemeine Bearbeitung
Anwendung
Produkte Vollhartmetallfraser Zédhne () Ausfiihrung Seite
M| K|N|S|H
GM-4BL —_— 4 | 3,0200 v |wv Kugelfraser B413
GM-2R E 2 1,0-12,0 v | v Torusfraser B414
GM-4R ﬂ” 4 3,0-12,0 v | v Torusfraser B415
GM-4RL —_—  WRD 4 | 60-160 v IV Torusfraser B416
5G02R303GR | 3| 6080 ' B Kordelfréiser Ba17
5602R304GR — 4 10,0-20,0 v | v Kordelfraser B418
5602R305GR 5 5 25,0 v | v Kordelfraser B419
GM-4W —— N 4 | 30200 v v Kordelfréser B420
v Sehrgeeignet v Geeignet
Hartbearbeitung
HM-2E ——— e 2 1,0-20,0 v Schaftfraser B473
HM-2EFP —_— 2 | 60200 v Schaftfraser B474
HM-2EP 2 0,5-5,0 v Mini-Schaftfraser B475
HM-2ES 2 0,3-3,0 v Mini-Schaftfraser B477
HM-4E 4 1,0-20,0 v Schaftfraser B478
HM-4EL 4 3,0-20,0 v Schaftfraser B479
HM-4EFP —_—— 4 | 60-200 v Schaftfraser B480
5502R55MHH R 48 | 30200 v Schaftfraser B481
HM-6E —— U 6 | 60200 v Schaftfraser B482
HM-6EL —_— 6 | 60250 v Schaftfréser B483
HM-2B —_——a® 2 | 1,0200 v Kugelfraser B484
HM-2BL _— 2 | 20200 v Kugelfraser B485
v Sehrgeeignet v Geeignet
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VHM-Fraser

Produktiibersicht

Hartbearbeitung
Anwendung
Produkte Vollhartmetallfraser Zédhne [} Ausfiihrung Seite
M|K| N S
HM-2BFP [ s | 2 1,0-20,0 Kugelfraser B486
HM-2BS _——— 2 0,3-3,0 Mini-Kugelfréser B487
HM-2BP — e 2 0,5-5,0 Mini-Kugelfraser B488
HM-4B q 4 2,0-20,0 Kugelfraser B490
HM-4BL m 4 3,0-20,0 Kugelfréser B491
HM-4R — N 4 |30120 Torusfréser B492
HM-4RF j 4 6,0-12,0 Torusfraser B493
HM-4RP ———— — 4 | 30160 Torusfréser B494
v Sehrgeeignet v Geeignet
Kupfer und Kupferlegierungen
5502R402NM 2 3,0-20,0 v Schaftfraser B495
NM-2E 2 1,0-12,0 v Schaftfraser B496
NM-2EP 2 0,5-5,0 v Mini-Schaftfraser B497
NM-4E 4 3,0-12,0 v Schaftfraser B498
NM-2B —_— 2 | 10120 v Kugelfraser B499
NM-2BP ———r 2. 2 0,5-5,0 v Mini-Kugelfraser B500
v Sehrgeeignet v Geeignet
Aluminium und Aluminiumlegierungen
AL-2E — 2| 10200 v Schaftfraser B501
AL-2EL ——— 2 3,0-20,0 v Schaftfraser B502
AL-3E — AT 3| 1,0200 v Schaftfraser B503
AL-3EL —_—nnnn 3 | 30200 v Schaftfraser B504
AL-3W — 3| 60200 v Kordelfraser B505

v Sehrgeeignet

B356

v Geeignet




VHM-Fraser

Produktlbersicht
Aluminium und Aluminiumlegierungen
Anwendung
Produkte Vollhartmetallfraser Zédhne () Ausfiihrung Seite
P M|K|N S
R
5565R302NH h——m—@ 2 3,0-16,0 v Kugelfraser B506
5566R302NH . et 1 2 3,0-16,0 v Kugelfraser B507
AL-2B 2 2,0-12,0 v Kugelfraser B508
AL-2R-AIR e 2 | 60200 v Hochleistungs- B509
Torusfraser
AL-2RL-AIR _— 2 | 60200 v Hochleistungs- B510
Torusfraser
Hochleistungs-
AL-3R-AIR : — 3 12,0200 v g B511
AL-3RL-AIR —_— 3120200 v Hochleistungs- B512
! ' Torusfraser
ALP-1EP — 2,0-10,0 v Schaftfraser B513
ALG-2E = 2 | 1,0200 v Schaftfraser B514
ALP-2E ﬂ;—\_ e 2 1,0-12,0 v Schaftfraser B515
ALG-3E — DT 3| 10200 v Schaftfraser B516
ALG-3E-W — DT 3| 3,0200 v Schaftfréser B517
ALP-3E = M - 3| 1,0200 v Schaftfraser B518
ALP-3E-W = - 3| 30200 v Schaftfraser B519
ALP-4E —_— 4 | 30200 v Schaftfréser B520
ALP-4E-W —_— 4 | 30200 v Schaftfraser B521
ALG-2R ﬁé 2 6,0-25,0 v Torusfraser B522
ALG-2R-W —_—— 2 | 60250 v Torusfraser B523
v Sehrgeeignet v Geeignet
HPC mit ungleichem Spiralwinkel
5501R38414GM = 4 30200 | v | v | v Schaftfraser B543
5502R38414GM | R 413020 |v|v v Schaftfraser B544
v Sehrgeeignet v Geeignet
<
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VHM-Fraser

Produktiibersicht

HPC mit ungleichem Spiralwinkel

Anwendung

Produkte Vollhartmetallfraser Zédhne [} Ausfiihrung Seite

M| K| N|S
5601R38414GM a 4 4,0-20,0 v | v Schaftfraser B545
5602R38414GM @ 4 3,0-25,0 v | v Schaftfraser B546
5502R38414GM-R | S 4 | 40200 v v Torusfraser B547
5602R38414GMR | e 4 | 40200 v |v Torusfraser B548
UM-4E ———— 4 | 40200 v v Schaftfraser B549
UM-4E-W ﬂ 4 4,0-20,0 v | v Schaftfraser B550
UM-4EL [ e~ 4 | 40-200 v | v Schaftfraser B551
UM-4EL-W —— 4 | 40-200 v | v Schaftfraser B552
UM-4ELP-W [ 4 4,0-20,0 v | v Schaftfraser B553
UM-4EFP —— 4 6,0-20,0 v | v Schaftfraser B554
UM-4R E— 4 | 40200 v | v Torusfréser B555
UM-4RL " - = . 4 6,0-16,0 vV | v Torusfraser B556
UM-4RFP —————————r——Cod 4 6,0-16,0 v | v Torusfraser B557
UM-5EP-W a 5 6,0-25,0 v | v Schaftfraser B558
UMC-4E 'm 4 6,0-20,0 vV | v Schaftfraser B559
UMC-4E-W p—— 4 | 60200 v v Schaftfraser B560
VSM-4E S 4 | 40200 v v Schaftfraser B561
VSM-4E-C —_—aay 4 100200 v v Schaftfraser B562
VSM-4R ﬂ 4 4,0-20,0 v v Torusfraser B563

v Sehrgeeignet

B358

v Geeignet




VHM-Fraser

Produktlbersicht
Entgratfraser
Anwendung
Produkte Vollhartmetallfraser Zédhne () Ausfiihrung Seite
P M|K|N S

5501/5601 % 3-4 0207 v | v | v | v Entgratfraser B565
5501/5601 E—E 3-4 0207 v | v | v | v Entgratfraser B566
5501/5601 ‘*—-‘—ﬁ 3-4 0207 | v |v | v |V Entgratfraser B567

5601 4 52100 | v | v | v | v Entgratfraser B568

v Sehrgeeignet v Geeignet
HartbearbeitungHochleistungsfrasenEinschraubfraser

PM-2B 2 100-320 | v | v | v Kugelfraser B569

PM-4B 4 10,0320 | v | v | v Kugelfraser B570

PM-4E 4 100-320 | v | v | v Schaftfraser B571

PM-4R 4 10,0-32,0 v | v Torusfraser B572
HMX-28B & 2 100320 Kugelfraser B575

e
HMX-4B @5 4 120320 Kugelfréser B576
HMX-4E j e 4 100320 Schaftfraser B577
R w

HMX-4R Ji 4 10,0-32,0 Torusfraser B578
VPM-4E w 4 10,0-32,0 v | v Schaftfraser B573
VPM-4R w 4 [100-320 v Torusfraser B574

v Sehr geeignet

v Geeignet
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VH M-Fréiser Sortentibersicht

Beschichtetes Hartmetall PVD

Sorte Sortenbeschreibung
KMD401 PVD beschichtetes Hartmetallsubstrat geeignet fiir die Bearbeitung von Nichteisenmetallen, CFK und GFK und organische
Materialien. Die DLC-Beschichtung hat einen hervorragenden Verschlei8schutz und hohe thermische Stabilitat.
KMG303 PVD beschichtetes Hartmetallsubstrat fiir die universelle Frasbearbeitung von Stahl (bis HRC<=48), nichtrostendem Stahl und
Gusseisen.
PVD beschichtetes Hartmetallsubstrat fiir die High-Performance-Frasbearbeitung von Stahl (bis HRC<=55), nichtrostendem
KMG405 Stahl, schwerzerspanbaren Materialien und Gusseisen. Optimierte Verschlei3festigkeit und Zahigkeit fir ein breites
Anwendungsspektrum.
KMG406 PVD beschichtetes Hartmetallsubstrat fiir den Einstieg in die High-Performance-Bearbeitung. Universeller Einsatzbereich fiir
Stahl und Gusswerkstoffe bis 55 HRC sowie nichtrostenden Stahl.
PVD beschichtetes Hartmetallsubstrat fiir die Hartbearbeitung von Stahl (bis HRC 55-68). Hochste Verschleifestigkeit und
KMG555 Sl Lo - : )
Zahigkeit fur optimale Bearbeitungsergebnisse.
KMG309 PVD beschichtetes Hartmetallsubstrat fiir die Frasbearbeitung von NE-Metallen. Hohe Verschleif3festigkeit auch in abrasiven

Werkstoffen.

Unbeschichtetes Hartmetall

Sorte Sortenbeschreibung
YK30F Unbeschichtetes K30 Hartmetallsubstrat fur die Bearbeitung von Stahl, nichtrostendem Stahl, Gusswerkstoffen und NE-Metallen.
o
B360



SortenUbersicht VH M-Fréi ser

Unbeschichtetes Hartmetall

Sorte Sortenbeschreibung

YK40F Unbeschichtetes K20-K30/N20-N30 Hartmetallsubstrat fir die Bearbeitung von Gusswerkstoffen und NE-Metallen.
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VH M'Fré Ser systemcode - DIN-ISO

30

2 GM RO5 0800

1 3 4 5 6 7 8 9 10
Ausfiihrung Schaftausfiihrung
Code Beschreibung Code Beschreibung
5 Fraser 1 Schaft
5 DIN 6535 HA
6 Weldon-Schaft DIN 6535 HB
7 Whistle-Notch DIN 6535 HE
9 Morsekegelschaft
1 2
Schneidenausfiihrung Werkzeuglange
Code Beschreibung Code Beschreibung
0 Eckfraser 1 DIN 6527 K
6 Kugelfraser 2 DIN 6527 L
8 Torusfraser 5 Nach Werksnorm ZCC-A
6 Nach Werksnorm ZCC-B
8 DIN 6528
9 Nach Werksnorm ZCC-D
3 4
Drehrichtung Spiralwinkel Anzahl der Schneiden
Code Beschreibung Code Beschreibung Code Beschreibung
R Rechts 20 20° 2 Zwei
L Links 30 30°
3841 38°/41°
45 45° M Verschiedene Durchmesser mit
verschiedenen Schneidenanzahlen
55 55°
60 60°
6 7
Anwendung Radius [mm] Durchmesser [mm]
Code Beschreibung Code | Beschreibung Code Beschreibung
GM Mittlere Bearbeitung/HPC RO3 0,3 0100 1,0
GF Schlichtbearbeitung R15 1,5 0800 8,0
HM Hartbearbeitung R30 3,0 2000 20,0
MHH Hochgeschwindigkeits-Hartbearbeitung
NH Hochleistungsbearbeitung von NE-Metallen
8 9 10

Index

O &P

f Fasenfrasen

e ool

a Bohrnutenfrasen b Eckfrasen c Formfrasen d Nutenfrasen e Planfrdsen g Tauchfrésen h Zirkularfrasen/Rampen
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Systemcode - JIS VHM-Fraser

2 R L P - D12 R0.5 - MOS8

1 2 3 4 5 6 7 8
Anwendung
Code Beschreibung
GR Allgemeine Schruppbearbeitung
GM Mittlere Bearbeitung
GF Schlichtbearbeitung
PM Hochleistungsbearbeitung
EPM «Ecoline» — Hochleistungsbearbeitung
VPM Vollnutanwendungen
HM Hartbearbeitung é?llee‘ilddee;
NM Allgemeine Bearbeitung von NE-Metallen
AL Allgemeine Bearbeitung von Aluminium und Aluminium-Legierungen
ALP Hochleistungsbearbeitung von Aluminium und Aluminium-Legierungen
ALG Allgemeine Bearbeitung von Aluminium und Aluminium-Legierungen
UM HSC/HPC Bearbeitung
uUMcC HSC Bearbeitung mit Spanteilergeometrie
VSM Allgemeine Bearbeitung von schwerzerspanbaren Werkstoffen
™ Allgemeine Bearbeitung von schwerzerspanbaren Werkstoffen
1 2
Schneidenausfiihrung Schneidenldnge Typ
Code Beschreibung Code Beschreibung Code Beschreibung
E Eckfraser mit Schutzfase L Lang S Mini-Durchmesser
F Eckfraser mit scharfen Schneidkanten X Extra lang P Freigeschliffener Hals
B Kugelfraser F Kurz C Konischer Hals
R Torusfraser
w Kordelfraser
H Hochvorschubfraser
3 4 5
Durchmesser [mm] Radius [mm] Besonderheiten
Code Beschreibung Code Beschreibung Code Beschreibung
D3.0 3,0 RO.5 0,5 G Spiralwinkel 30°
D20.0 20,0 R3.0 3,0 M Halslange [mm]
S Schmaler Schaft
AIR Fir Luftfahrtindustrie
6 7 8

oo

b Eckfrisen  cFormfrasen  d Nutenfrasen ePlanfrasen  fFasenfrasen  gTauchfrésen  h Zirkularfrasen/Rampen

a Bohrnutenfrasen

h

&
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VHM-Fraser

Systemcode - QCH Serie

Q 08

PM 2 B

D12 RO.5

1 2 3 4 5 6 7
Gewindedurchmesser [mm] Anwendung
Code Beschreibung Code Beschreibung
08 8,0 PM Hochleistungsbearbeitung
Gewindeart 10 10,0 VPM Vollnutanwendungen
12 12,0 HMX Hartbearbeitung
14 14,0
18 18,0
1 2 3
Schneidenausfiihrung Durchmesser [mm]
Code Beschreibung Code Beschreibung
E Eckfraser mit Schutzfase D3.0 3,0
Anzahl der R
Schneiden B Kugelfraser D8.0 8,0
R Torusfréaser D20.0 20,0
4 5 6
Radius [mm]

Code Beschreibung

RO.5 0,5

R1.0 1,5

R3.0 3,0

7

P oocPed e

a Bohrnutenfrasen

B364

b Eckfrésen

c Formfrasen d Nutenfrasen e Planfrasen f

Fasenfrasen g Tauchfrasen

«~»

h Zirkularfrasen/Rampen




Systemcode — QCH Schifte

VHM-Fraser

G

25

-QCH - Q

12 -

250 C -

(ZJ) (115)

1 2 3 4 5 6 7 8 9
Spannform Spanndurchmesser [mm] Serie
Code Beschreibung Code Beschreibung Code Beschreibung
G Zylindrisch 12 12 QCH Wechselkopfsystem
XP Weldon 16 16
20 20
25 25
32 32
1 2 3
Gewindetyp Gewindegrofle [mm] Gesamtlange [mm]
Code Beschreibung Code Beschreibung Code Beschreibung
M Metrisch 8 8 85 85
Q Q-Gewinde 10 10 150 150
12 12 200 200
14 14
4 5 6
Material Schaft Kegellange [mm]
Code Beschreibung Code Beschreibung Code Beschreibung
C Vollhartmetall Z) Konisch 920 90
S Stahl - Zylindrisch abgesetzt 115 115
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VH M-Fréi SerI systemcode - QCH Schifte

B366
zcc-ct



VHM-Fraser

GM Serie
Schaftfraser Mittlere Bearbeitung
5501R302GM 6 6 6 6 6 6
- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°
g = ol KCH /
——
L
CHW
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel S D d (h6) H L KCH CHW Zahne KMG303
5501R302GM-0300 3 6 4 50 0 0 2 °
5501R302GM-0400 4 6 5 54 0 0 2 °
5501R302GM-0500 5 6 6 54 0 0 2 °
5501R302GM-0600 6 6 7 54 45 0,1 2 °
5501R302GM-0800 8 8 9 58 45 0,1 2 °
5501R302GM-1000 10 10 1 66 45 0,1 2 °
5501R302GM-1200 12 12 12 73 45 0,1 2 °
5501R302GM-1400 14 14 14 75 45 0,15 2 °
5501R302GM-1600 16 16 16 82 45 0,15 2 °
5501R302GM-1800 18 18 18 84 45 0,15 2 °
5501R302GM-2000 20 20 20 92 45 0,15 2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode ) B362 Schnittdaten ) B582 Sonderwerkzeugbestellung ) B633
“
B367
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VHM-Fraser cmserie

Schaftfraser lange Schneide Mittlere Bearbeitung

5502R302GM 0 0 & @ @ 0

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HA
- Uiber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

S— d N D
L

KCH /

CHW T
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * D d (h6) H L KCH CHW Zahne KMG303 | YK30F
5502R302GM-0100 1 3 2 38 0 0 2 ° o
5502R302GM-0150 1,5 3 3 38 0 0 2 ° o
5502R302GM-0200 2 6 6 57 0 0 2 °
5502R302GM-0250 2,5 6 7 57 0 0 2 °
5502R302GM-0280 2,8 6 7 57 0 0 2 °
5502R302GM-0300 3 6 7 57 0 0 2 °
5502R302GM-0350 35 6 7 57 0 0 2 ° o
5502R302GM-0380 3,8 6 8 57 0 0 2 °
5502R302GM-0400 4 6 8 57 0 0 2 °
5502R302GM-0450 4,5 6 8 57 0 0 2 °
5502R302GM-0480 48 6 8 57 0 0 2 °
5502R302GM-0500 5 6 10 57 0 0 2 ° o
5502R302GM-0550 55 6 10 57 0 0 2 °
5502R302GM-0575 5,75 6 10 57 0 0 2 °
5502R302GM-0600 6 6 10 57 45 0,1 2 ° o
5502R302GM-0650 6,5 8 13 63 45 0,1 2 °
5502R302GM-0675 6,75 8 13 63 45 0,1 2 o o
5502R302GM-0700 7 8 13 63 45 0,1 2 °
5502R302GM-0750 7,5 8 16 63 45 0,1 2 °
5502R302GM-0775 7,75 8 16 63 45 0,1 2 °
5502R302GM-0800 8 8 16 63 45 0,1 2 ° o
5502R302GM-0870 87 10 16 72 45 0,1 2 °
5502R302GM-0900 9 10 16 72 45 0,1 2 °
5502R302GM-0950 9,5 10 16 72 45 0,1 2 o
5502R302GM-1000 10 10 19 72 45 0,1 2 ° o
5502R302GM-1100 11 12 22 83 45 0,1 2 [
5502R302GM-1170 11,7 12 22 83 45 0,1 2 °
5502R302GM-1200 12 12 22 83 45 0,1 2 ° o
5502R302GM-1370 13,7 14 22 83 45 0,1 2 °
5502R302GM-1400 14 14 22 83 45 0,15 2 o
5502R302GM-1500 15 16 26 92 45 0,15 2 °
5502R302GM-1570 15,7 16 26 92 45 0,15 2 °
5502R302GM-1600 16 16 26 92 45 0,15 2 ° o
5502R302GM-1700 17 18 26 92 45 0,15 2 o
5502R302GM-1800 18 18 26 92 45 0,15 2 °
5502R302GM-2000 20 20 32 104 45 0,15 2 °

e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

<
B368 v



emserie  VHM-Fraser

Schaftfraser Mittlere Bearbeitung

az PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°

H
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (ho) H L Zshne Geometrie KMG303
GM-2E-D1.0S 1 4 3 50 2 A °
GM-2E-D1.5S 1,5 4 4 50 2 A °
GM-2E-D2.0S 2 4 6 50 2 A o
GM-2E-D2.5S 2,5 4 8 50 2 A °
GM-2E-D3.0S 3 4 8 50 2 A °
GM-2E-D4.0S 4 11 50 2 B °
GM-2E-D1.0 1 6 3 50 2 A o
GM-2E-D1.5 1,5 6 4 50 2 A °
GM-2E-D2.0 2 6 6 50 2 A °
GM-2E-D2.5 2,5 6 8 50 2 A °
GM-2E-D3.0 3 6 8 50 2 A °
GM-2E-D3.5 3,5 6 10 50 2 A °
GM-2E-D4.0 4 6 11 50 2 A °
GM-2E-D4.5 4,5 6 11 50 2 A °
GM-2E-D5.0 5 6 13 50 2 A °
GM-2E-D5.5 5,5 6 16 50 2 A o
GM-2E-D6.0 6 6 16 50 2 B °
GM-2E-D7.0 7 8 20 60 2 A °
GM-2E-D8.0 8 8 20 60 2 B °
GM-2E-D9.0 9 10 22 75 2 A o
GM-2E-D10.0 10 10 25 75 2 B °
GM-2E-D11.0 11 12 26 75 2 A °
GM-2E-D12.0 12 12 30 75 2 B °
GM-2E-D14.0 14 14 32 75 2 B o
GM-2E-D16.0 16 16 45 100 2 B °
GM-2E-D18.0 18 18 45 100 2 B °
GM-2E-D20.0 20 20 45 100 2 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser cmserie

Schaftfraser lange Schneide Mittlere Bearbeitung

i PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°

o H
<
10 L
7 TS \q
R — S TN
H
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * D d (h6) H L Zéhne Geometrie KMG303
GM-2EL-D3.0 3 6 12 75 2 A °
GM-2EL-D4.0 4 6 15 75 2 A °
GM-2EL-D5.0 5 6 20 75 2 A °
GM-2EL-D6.0 6 6 20 75 2 B °
GM-2EL-D8.0 8 8 25 100 2 B °
GM-2EL-D10.0 10 10 30 100 2 B °
GM-2EL-D12.0 12 12 35 100 2 B °
GM-2EL-D14.0 14 14 40 100 2 B °
GM-2EL-D16.0 16 16 50 150 2 B °
GM-2EL-D20.0 20 20 55 150 2 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

N
- <



VHM-Fraser

GM Serie
Schaftfraser extra lange Schneide  Mittlere Bearbeitung
GM-2EX 6 6 6 6 6 6
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°
9| ESSYa
- 10°, H A
\L
’ ————
kel a
H =q
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D d (h6) H | L Zihne Geometrie KMG303
GM-2EX-D3.0 3 6 20 75 2 A °
GM-2EX-D4.0 4 6 25 75 2 A °
GM-2EX-D5.0 5 6 30 75 2 A °
GM-2EX-D6.0 6 6 30 75 2 B o
GM-2EX-D8.0 8 8 40 100 2 B (¢}
GM-2EX-D10.0 10 10 50 110 2 B (¢}
GM-2EX-D12.0 12 12 50 110 2 B (¢}
GM-2EX-D16.0 16 16 70 150 2 B o
GM-2EX-D20.0 20 20 75 150 2 B ¢}
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser cmserie

Schaftfraser kurze Schneide  Mittlere Bearbeitung

s P PP P

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

c
2 - Uber Mitte schneidend
g - Spiralwinkel 35°
. r—_— e
- = = [ SNy
L m-—*
B Abmessungen [mm] Sorte
Artikel b D d (h6) d, H M L Zahne KMG303
GM-2EFP-D6.0 6 6 58 9 30 75 2 o
GM-2EFP-D8.0 8 8 7.8 12 40 100 2 o
c GM-2EFP-D10.0 10 10 9,6 15 50 100 2 o
_% GM-2EFP-D12.0 12 12 11,5 18 50 100 2 o
e GM-2EFP-D16.0 16 16 15,5 24 50 150 2 o
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung
C Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
c
o
<
@]
faa)
c
£
(U=
QL2 ©
c
£E
g8
© £
<
(9]
©
=
Systemcode ) B362 Schnittdaten ) B582 Sonderwerkzeugbestellung ) B633

N
.- <



GM Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser

Mittlere Bearbeitung

s PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

. e

<] <
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel X D d (h6) H L Zshne Geometrie KMG303
GM-2F-D1.0 1 6 3 50 2 A o
GM-2F-D1.5 1,5 6 4 50 2 A o
GM-2F-D2.0 2 6 6 50 2 A o
GM-2F-D2.5 2,5 6 8 50 2 A o
GM-2F-D3.0 3 6 8 50 2 A °
GM-2F-D3.5 3,5 6 10 50 2 A o
GM-2F-D4.0 4 6 11 50 2 A o
GM-2F-D4.5 4,5 6 11 50 2 A °
GM-2F-D5.0 5 6 13 50 2 A °
GM-2F-D5.5 55 6 16 50 2 A o
GM-2F-D6.0 6 6 16 50 2 B °
GM-2F-D7.0 7 8 20 60 2 A °
GM-2F-D8.0 8 8 20 60 2 B °
GM-2F-D9.0 9 10 22 75 2 A o
GM-2F-D10.0 10 10 25 75 2 B o
GM-2F-D11.0 1 12 26 75 2 A o
GM-2F-D14.0 14 14 32 75 2 B o
GM-2F-D16.0 16 16 45 100 2 B o
GM-2F-D18.0 18 18 45 100 2 B o
GM-2F-D20.0 20 20 45 100 2 B o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser cmserie

A Schaftfraser lange Schneide

o PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

Drehen

- Spiralwinkel 35°

Mittlere Bearbeitung

A
B
= Abmessungen [mm] Sorte
2 Artikel % D d (h6) H L Zahne Geometrie KMG303
s GM-2FL-D3.0 3 6 12 75 2 A o
GM-2FL-D4.0 4 6 15 75 2 A o
GM-2FL-D5.0 5 6 20 75 2 A o
GM-2FL-D6.0 6 6 20 75 2 B o
GM-2FL-D8.0 8 8 25 100 2 B o
GM-2FL-D10.0 10 10 30 100 2 B o
C GM-2FL-D12.0 12 12 35 100 2 B o
GM-2FL-D14.0 14 14 40 100 2 B o
GM-2FL-D16.0 16 16 50 150 2 B o
GM-2FL-D20.0 20 20 55 150 2 B o
- e Ab Lager o AufAnfrage
v s Mit Innenkiihlung
<
@]
faa)
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
c
£
(U=
QL2 ©
c
£E
g8
© £
<
(9]
©
=
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B374



VHM-Fraser

GM Serie

Schaftfraser Mittlere Bearbeitung

s PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

o] | o
——— e YR
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 5 D dhe) | d, H M | L Zshne  |KMG303

GM-2EP-D0.5-M04 0,5 4 0,45 0,7 4 50 2 °
GM-2EP-D0.5-M06 0,5 4 0,45 0,7 6 50 2 °
GM-2EP-D0.5-M08 0,5 4 0,45 0,7 8 50 2 °
GM-2EP-D0.6-M04 0,6 4 0,56 0,7 4 50 2 o
GM-2EP-D0.6-M06 0,6 4 0,56 0,7 6 50 2 [
GM-2EP-D0.8-M04 0,8 4 0,75 1,2 4 50 2 [
GM-2EP-D0.8-M06 0,8 4 0,75 1,2 6 50 2 °
GM-2EP-D0.8-M08 0,8 4 0,75 1,2 8 50 2 °
GM-2EP-D0.8-M10 0,8 4 0,75 1.2 10 50 2 [
GM-2EP-D1.0-M04 1 4 0,95 1,5 4 50 2 °
GM-2EP-D1.0-M06 1 4 0,95 1,5 6 50 2 °
GM-2EP-D1.0-M08 1 4 0,95 1,5 8 50 2 °
GM-2EP-D1.0-M10 1 4 0,95 1.5 10 50 2 °
GM-2EP-D1.0-M12 1 4 0,95 1,5 12 50 2 °
GM-2EP-D1.0-M14 1 4 0,95 1,5 14 50 2 °
GM-2EP-D1.0-M20 1 4 0,95 1,5 20 50 2 °
GM-2EP-D1.2-M04 12 4 1,15 1,8 4 50 2 o
GM-2EP-D1.2-M06 12 4 1,15 1,8 6 50 2 [
GM-2EP-D1.2-M08 1.2 4 1,15 1,8 8 50 2 °
GM-2EP-D1.2-M10 1,2 4 1,15 1,8 10 50 2 °
GM-2EP-D1.2-M12 12 4 1,15 1,8 12 50 2 o
GM-2EP-D1.5-M06 1,5 4 1,45 23 6 50 2 °
GM-2EP-D1.5-M08 1.5 4 1,45 2,3 8 50 2 °
GM-2EP-D1.5-M10 1,5 4 1,45 2,3 10 50 2 °
GM-2EP-D1.5-M12 1,5 4 1,45 2,3 12 50 2 [
GM-2EP-D1.5-M14 1,5 4 1,45 23 14 50 2 [
GM-2EP-D2.0-M06 2 4 1,95 6 50 2 °
GM-2EP-D2.0-M08 2 4 1,95 3 8 50 2 °
GM-2EP-D2.0-M10 2 4 1,95 3 10 50 2 °
GM-2EP-D2.0-M12 2 4 1,95 3 12 50 2 °
GM-2EP-D2.0-M14 2 4 1,95 3 14 50 2 [
GM-2EP-D2.0-M16 2 4 1,95 3 16 50 2 °
GM-2EP-D2.0-M20 2 4 1,95 3 20 50 2 o
GM-2EP-D2.5-M08 2,5 4 24 3,7 8 50 2 °
GM-2EP-D2.5-M10 2,5 4 24 3,7 10 50 2 °
GM-2EP-D2.5-M12 2,5 4 2,4 3,7 12 50 2 [
GM-2EP-D2.5-M14 2,5 4 2,4 3,7 14 50 2 °

e Ab Lager o Auf Anfrage

% Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet

Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser cmserie

Schaftfraser

Mittlere Bearbeitung

o PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

*ﬂ

10° § M -
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel X D d (he) d, H M L Zéhne KMG303
GM-2EP-D2.5-M16 2,5 4 2,4 3,7 16 60 2 [}
GM-2EP-D2.5-M18 2,5 4 2,4 3,7 18 60 2 °
GM-2EP-D2.5-M20 2,5 4 2,4 3,7 20 60 2 °
GM-2EP-D3.0-M06 3 6 2,85 4,5 6 50 2 °
GM-2EP-D3.0-M08 3 6 2,85 4,5 8 50 2 °
GM-2EP-D3.0-M10 3 6 2,85 4,5 10 50 2 °
GM-2EP-D3.0-M12 3 6 2,85 4,5 12 50 2 °
GM-2EP-D3.0-M14 3 6 2,85 4,5 14 60 2 °
GM-2EP-D3.0-M16 3 6 2,85 4,5 16 60 2 °
GM-2EP-D3.0-M18 3 6 2,85 4,5 18 60 2 °
GM-2EP-D3.0-M20 3 6 2,85 4,5 20 60 2 °
GM-2EP-D4.0-M12 4 6 3,85 6 12 50 2 °
GM-2EP-D4.0-M14 4 6 3,85 6 14 60 2 °
GM-2EP-D4.0-M16 4 6 3,85 6 16 60 2 °
GM-2EP-D4.0-M20 4 6 3,85 6 20 60 2 °
GM-2EP-D4.0-M25 4 6 3,85 6 25 60 2 °
GM-2EP-D5.0-M16 5 6 4,85 7,5 16 60 2 °
GM-2EP-D5.0-M25 5 6 4,85 7,5 25 70 2 °
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B376



VHM-Fraser

GM Serie
Schaftfraser Mittlere Bearbeitung
s L L P PP
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°
— E——
10° l( _H.
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D d (h6) | H L Zihne KMG303
GM-2ES-D0.3 0,3 4 0,6 50 2 °
GM-2ES-D0.4 04 4 0,8 50 2 °
GM-2ES-D0.5 0,5 4 1 50 2 °
GM-2ES-D0.6 0,6 4 1,2 50 2 °
GM-2ES-D0.7 0,7 4 1,4 50 2 [
GM-2ES-D0.8 0,8 4 1,6 50 2 °
GM-2ES-D0.9 09 4 1,8 50 2 °
GM-2ES-D1.0 1 4 2 50 2 °
GM-2ES-D1.1 11 4 2 50 2 [
GM-2ES-D1.2 12 4 2,5 50 2 °
GM-2ES-D1.3 1.3 4 2,5 50 2 °
GM-2ES-D1.4 14 4 3 50 2 °
GM-2ES-D1.5 15 4 3 50 2 °
GM-2ES-D1.6 1,6 4 3,5 50 2 °
GM-2ES-D1.7 1.7 4 3,5 50 2 °
GM-2ES-D1.8 1.8 4 4 50 2 °
GM-2ES-D1.9 1.9 4 4 50 2 [
GM-2ES-D2.0 2 4 4 50 2 °
GM-2ES-D2.1 2,1 4 4 50 2 °
GM-2ES-D2.2 2,2 4 4,5 50 2 °
GM-2ES-D2.3 2,3 4 4,5 50 2 [
GM-2ES-D2.4 2,4 4 5 50 2 °
GM-2ES-D2.5 2,5 4 5 50 2 °
GM-2ES-D2.6 2,6 4 5 50 2 °
GM-2ES-D2.7 2,7 4 5,5 50 2 [
GM-2ES-D2.8 2,8 4 55 50 2 °
GM-2ES-D2.9 29 4 6 50 2 °
GM-2ES-D3.0 3 4 6 50 2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser cmserie

Schaftfraser

azx PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 45°

Mittlere Bearbeitung

ﬂ

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D d (he) H | L Zihne Geometrie KMG303
GM-3E-D1.0S 1 4 3 50 3 A o
GM-3E-D1.5S 1,5 4 4 50 3 A o
GM-3E-D2.0S 2 4 6 50 3 A o
GM-3E-D2.5S 2,5 4 8 50 3 A o
GM-3E-D3.0S 3 4 8 50 3 A o
GM-3E-D4.0S 4 4 11 50 3 B o
GM-3E-D1.0 1 6 3 50 3 A o
GM-3E-D1.5 1,5 6 4 50 3 A o
GM-3E-D1.8 1,8 6 6 50 3 A o
GM-3E-D2.0 2 6 6 50 3 A o
GM-3E-D2.5 2,5 6 8 50 3 A o
GM-3E-D3.0 3 6 8 50 3 A o
GM-3E-D3.5 3,5 6 10 50 3 A o
GM-3E-D4.0 4 6 11 50 3 A o
GM-3E-D4.5 4,5 6 11 50 3 A o
GM-3E-D5.0 5 6 13 50 3 A o
GM-3E-D5.5 55 6 16 50 3 A o
GM-3E-D6.0 6 6 16 50 3 B o
GM-3E-D7.0 7 8 20 60 3 A o
GM-3E-D8.0 8 8 20 60 3 B o
GM-3E-D9.0 9 10 22 75 3 A o
GM-3E-D10.0 10 10 25 75 3 B o
GM-3E-D11.0 1 12 26 75 3 A o
GM-3E-D12.0 12 12 30 75 3 B o
GM-3E-D14.0 14 14 32 75 3 B o
GM-3E-D16.0 16 16 45 100 3 B o
GM-3E-D18.0 18 18 45 100 3 B o
GM-3E-D20.0 20 20 45 100 3 B o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B378



emserie  VHM-Fraser

Schaftfraser lange Schneide Mittlere Bearbeitung

i PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 45°

L H
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D d (he) H | L Zihne Geometrie KMG303
GM-3EL-D3.0 3 6 12 75 3 A °
GM-3EL-D4.0 4 6 15 75 3 A °
GM-3EL-D5.0 5 6 20 75 3 A o
GM-3EL-D6.0 6 6 20 75 3 B °
GM-3EL-D8.0 8 8 25 100 3 B °
GM-3EL-D10.0 10 10 30 100 3 B °
GM-3EL-D12.0 12 12 35 100 3 B o
GM-3EL-D14.0 14 14 40 100 3 B °
GM-3EL-D16.0 16 16 50 150 3 B °
GM-3EL-D20.0 20 20 55 150 3 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

N
< -
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O

Technische
Information

Index



VHM-Fraser cmserie

Schaftfraser Mittlere Bearbeitung

5501R303GM 0 0 & @ @ 0

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HA
- Uiber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

Drehen

a2 2=

L

KCH /

CHW T

Abmessungen [mm]

Sorte

Artikel x D d (h6) H L KCH CHW Zéhne KMG303|YK30F
qc) 5501R303GM-0300 3 6 4 50 0 0 3 °
i 5501R303GM-0400 4 6 5 54 0 0 3 °
s 5501R303GM-0500 5 6 6 54 0 0 3 °
5501R303GM-0600 6 6 7 54 45 0,1 3 ° o
5501R303GM-0800 8 8 9 58 45 0,1 3 °
5501R303GM-1000 10 10 1" 66 45 0,1 3 °
5501R303GM-1200 12 12 12 73 45 0,1 3 °
5501R303GM-1400 14 14 14 75 45 0,15 3 [
C 5501R303GM-1600 16 16 16 82 45 0,15 3 °
5501R303GM-1800 18 18 18 84 45 0,15 3 °
5501R303GM-2000 20 20 20 92 45 0,15 3 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
- ¢ Mit Innenkiihlung
g
=
@]
fora)
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
c
259
(U=
v ©
c
£E
g8
© £
<
(0]
©
=
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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B380 v



GM Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser

5601R303GM 0 0 & @ @ 0

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HB
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

Mittlere Bearbeitung

df | TSRO 0

KCH /

L
CHW
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) H L KCH CHW Zéhne KMG303
5601R303GM-0300 3 6 50 0 0 3 °
5601R303GM-0400 4 6 5 54 0 0 3 °
5601R303GM-0500 5 6 6 54 0 0 3 °
5601R303GM-0600 6 6 7 54 45 0,1 3 [
5601R303GM-0800 8 8 9 58 45 0,1 3 °
5601R303GM-1000 10 10 11 66 45 0,1 3 °
5601R303GM-1200 12 12 12 73 45 0,1 3 °
5601R303GM-1400 14 14 14 75 45 0,15 3 [
5601R303GM-1600 16 16 16 82 45 0,15 3 °
5601R303GM-1800 18 18 18 84 45 0,15 3 °
5601R303GM-2000 20 20 20 92 45 0,15 3 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

“
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Drehen
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Bohren

O
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VHM-Fraser cmserie

Schaftfraser lange Schneide Mittlere Bearbeitung

5502R303GM 0 0 & @ @ 0

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HA
- Uiber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

m d[gﬁ\xx[ﬁ

KCH /

CHW T

Abmessungen [mm]

Sorte

Artikel x D d (h6) H L KCH CHW Zéhne KMG303 | YK30F
5502R303GM-0200 2 6 6 57 0 0 3 °
5502R303GM-0300 3 6 7 57 0 0 3 ° o
5502R303GM-0400 4 6 8 57 0 0 3 ° o
5502R303GM-0500 5 6 10 57 0 0 3 ° o
5502R303GM-0600 6 6 10 57 45 0,1 3 ° o
5502R303GM-0800 8 8 16 63 45 0,1 3 ° o
5502R303GM-1000 10 10 19 72 45 0,1 3 ° o
5502R303GM-1200 12 12 22 83 45 0,1 3 [ o
5502R303GM-1300 13 14 22 83 45 0,1 3 o
5502R303GM-1400 14 14 22 83 45 0,15 3 ° o
5502R303GM-1600 16 16 26 92 45 0,15 3 ° o
5502R303GM-1800 18 18 26 92 45 0,15 3 ° o
5502R303GM-2000 20 20 32 104 45 0,15 3 ° o

e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

N
- <



GM Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser lange Schneide

5602R303GM 0 0 & @ @ 0

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HB
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

Mittlere Bearbeitung

KCH /

L
CHW
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) H L KCH CHW Zéhne KMG303
5602R303GM-0300 3 6 7 57 0 0 3 °
5602R303GM-0400 4 6 8 57 0 0 3 °
5602R303GM-0500 5 6 10 57 0 0 3 °
5602R303GM-0600 6 6 10 57 45 0,1 3 [
5602R303GM-0800 8 8 16 63 45 0,1 3 °
5602R303GM-1000 10 10 19 72 45 0,1 3 °
5602R303GM-1200 12 12 22 83 45 0,1 3 °
5602R303GM-1400 14 14 22 83 45 0,15 3 [
5602R303GM-1600 16 16 26 92 45 0,15 3 °
5602R303GM-1800 18 18 26 92 45 0,15 3 °
5602R303GM-2000 20 20 32 104 45 0,15 3 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

“
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VHM-Fraser cmserie

Schaftfraser lange Schneide Mittlere Bearbeitung

5502R453GM 0 0 & @ @ 0

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HA
- Uiber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 45°

Drehen

aass 0

L
B CHW
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel X D d (h6) H L KCH CHW Zéhne KMG405
qc) 5502R453GM-0300 3 6 7 57 0 0 3 °
i 5502R453GM-0400 4 6 8 57 0 0 3 °
s 5502R453GM-0500 5 6 10 57 0 0 3 °
5502R453GM-0600 6 6 10 57 45 0,1 3 °
5502R453GM-0800 8 8 16 63 45 0,1 3 °
5502R453GM-1000 10 10 19 72 45 0,1 3 °
5502R453GM-1200 12 12 22 83 45 0,1 3 °
5502R453GM-1400 14 14 22 83 45 0,15 3 [}
C 5502R453GM-1600 16 16 26 92 45 0,15 3 °
5502R453GM-1800 18 18 26 92 45 0,15 3 °
5502R453GM-2000 20 20 32 104 45 0,15 3 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
- ¢ Mit Innenkiihlung
g
=
o
fora)
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
c
£
(O]
L ©
c
EE
g8
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<
(0]
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£
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

N
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GM Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser lange Schneide

5602R453GM 0 0 @ @ @ 0

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HB
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 45°

Mittlere Bearbeitung

KCH /

CHW T

Abmessungen [mm]

Sorte

Artikel x D d (hé) H L KCH CHW Zéhne KMG303 | KMG405
5602R453GM-0300 3 6 7 57 0 0 3 o °
5602R453GM-0400 4 6 8 57 0 0 3 o °
5602R453GM-0500 5 6 10 57 0 0 3 o °
5602R453GM-0600 6 6 10 57 45 0,1 3 o [
5602R453GM-0800 8 8 16 63 45 0,1 3 o °
5602R453GM-1000 10 10 19 72 45 0,1 3 o °
5602R453GM-1200 12 12 22 83 45 0,1 3 o °
5602R453GM-1400 14 14 22 83 45 0,15 3 o [
5602R453GM-1600 16 16 26 92 45 0,15 3 ¢} °
5602R453GM-1800 18 18 26 92 45 0,15 3 o °
5602R453GM-2000 20 20 32 104 45 0,15 3 o °

e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser cmserie

Schaftfraser Mittlere Bearbeitung

e PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

————

B
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) H L Zshne Geometrie KMG303
GM-4F-D2.0S-G 2 4 6 50 4 A o
GM-4F-D2.55-G 2,5 4 8 50 4 A o
GM-4F-D4.0S-G 4 4 11 50 4 B o
GM-4F-D1.0-G 1 6 3 50 4 A o
GM-4F-D1.5-G 1,5 6 4 50 4 A o
GM-4F-D2.0-G 2 6 6 50 4 A o
GM-4F-D2.5-G 2,5 6 8 50 4 A o
GM-4F-D3.0-G 3 6 8 50 4 A o
GM-4F-D3.5-G 3,5 6 10 50 4 A o
GM-4F-D4.0-G 4 6 11 50 4 A o
GM-4F-D4.5-G 4,5 6 1 50 4 A o
GM-4F-D5.0-G 5 6 13 50 4 A o
GM-4F-D5.5-G 55 6 16 50 4 A o
GM-4F-D6.0-G 6 6 16 50 4 B o
GM-4F-D7.0-G 7 8 20 60 4 A o
GM-4F-D8.0-G 8 8 20 60 4 B o
GM-4F-D9.0-G 9 10 22 75 4 A o
GM-4F-D10.0-G 10 10 25 75 4 B o
GM-4F-D11.0-G 1 12 26 75 4 A o
GM-4F-D12.0-G 12 12 30 75 4 B o
GM-4F-D14.0-G 14 14 32 75 4 B o
GM-4F-D16.0-G 16 16 45 100 4 B o
GM-4F-D18.0-G 18 18 45 100 4 B o
GM-4F-D20.0-G 20 20 45 100 4 B o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

<
B3s6 v



GM Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser lange Schneide

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

Mittlere Bearbeitung

A
L
B
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) H L Zahne Geometrie KMG303
GM-4EL-D3.0-G 3 6 12 75 4 A o
GM-4EL-D4.0-G 4 6 15 75 4 A o
GM-4EL-D5.0-G 5 6 20 75 4 A o
GM-4EL-D6.0-G 6 6 20 75 4 B o
GM-4EL-D8.0-G 8 8 25 100 4 B o
GM-4EL-D10.0-G 10 10 30 100 4 B o
GM-4EL-D12.0-G 12 12 35 100 4 B o
GM-4EL-D14.0-G 14 14 40 100 4 B o
GM-4EL-D16.0-G 16 16 50 150 4 B o
GM-4EL-D20.0-G 20 20 55 150 4 B o
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B3s7
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Drehen

Frasen

Bohren

VHM-Fraser cmserie

Schaftfraser lange Schneide Mittlere Bearbeitung

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

O

Technische
Information

Index

‘OH —————— iojdf - o} A
L
B
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) H L Zshne Geometrie KMG303
GM-4FL-D3.0-G 3 6 12 75 4 A o
GM-4FL-D4.0-G 4 6 15 75 4 A o
GM-4FL-D5.0-G 5 6 20 75 4 A °
GM-4FL-D6.0-G 6 6 20 75 4 B °
GM-4FL-D8.0-G 8 8 25 100 4 B °
GM-4FL-D10.0-G 10 10 30 100 4 B °
GM-4FL-D12.0-G 12 12 35 100 4 B °
GM-4FL-D14.0-G 14 14 40 100 4 B o
GM-4FL-D16.0-G 16 16 50 150 4 B o
GM-4FL-D20.0-G 20 20 55 150 4 B o
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B3ss



emserie  VHM-Fraser

Schaftfraser extra lange Schneide  Mittlere Bearbeitung

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

—
— e C

L H
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (ho) H L Zéhne Geometrie KMG303
GM-4EX-D3.0-G 3 6 20 75 4 A °
GM-4EX-D4.0-G 4 6 25 75 4 A °
GM-4EX-D5.0-G 5 6 30 75 4 A o
GM-4EX-D6.0-G 6 6 30 75 4 B °
GM-4EX-D8.0-G 8 8 40 100 4 B °
GM-4EX-D10.0-G 10 10 50 110 4 B °
GM-4EX-D12.0-G 12 12 50 110 4 B o
GM-4EX-D14.0-G 14 14 70 150 4 B o
GM-4EX-D16.0-G 16 16 70 150 4 B °
GM-4EX-D20.0-G 20 20 75 150 4 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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Drehen
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O
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VHM-Fraser cmserie

Schaftfraser

Mittlere Bearbeitung

e PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 45°

| S T
10°L H
o ——— DI
L Ho
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel X D d (h6) H L Zshne Geometrie KMG303
GM-4E-D1.0S 1 4 3 50 4 A °
GM-4E-D1.5S 1,5 4 4 50 4 A °
GM-4E-D2.0S 2 4 6 50 4 A °
GM-4E-D2.5S 2,5 4 8 50 4 A °
GM-4E-D3.0S 3 4 8 50 4 A °
GM-4E-D4.0S 4 4 11 50 4 B °
GM-4E-D1.0 1 6 3 50 4 A °
GM-4E-D1.5 1,5 6 4 50 4 A °
GM-4E-D2.0 2 6 6 50 4 A °
GM-4E-D2.5 2,5 6 8 50 4 A °
GM-4E-D3.0 3 6 8 50 4 A °
GM-4E-D3.5 3,5 6 10 50 4 A °
GM-4E-D4.0 4 6 11 50 4 A [
GM-4E-D4.5 4,5 6 11 50 4 A °
GM-4E-D5.0 5 6 13 50 4 A °
GM-4E-D5.5 55 6 16 50 4 A °
GM-4E-D6.0 6 6 16 50 4 B [
GM-4E-D7.0 7 8 20 60 4 A °
GM-4E-D8.0 8 8 20 60 4 B °
GM-4E-D9.0 9 10 22 75 4 A °
GM-4E-D10.0 10 10 25 75 4 B [
GM-4E-D11.0 11 12 26 75 4 A °
GM-4E-D12.0 12 12 30 75 4 B °
GM-4E-D14.0 14 14 32 75 4 B °
GM-4E-D16.0 16 16 45 100 4 B [
GM-4E-D18.0 18 18 45 100 4 B °
GM-4E-D20.0 20 20 45 100 4 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B390



GM Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser

iz &P PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

Mittlere Bearbeitung

et

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D d (he) H | L Zihne Geometrie KMG303
GM-4E-D1.0S-G 1 4 3 50 4 A °
GM-4E-D1.55-G 1,5 4 4 50 4 A °
GM-4E-D2.0S-G 2 4 6 50 4 A o
GM-4E-D2.55-G 2,5 4 8 50 4 A °
GM-4E-D3.0S-G 3 4 8 50 4 A °
GM-4E-D4.0S-G 4 4 11 50 4 B °
GM-4E-D1.0-G 1 6 3 50 4 A o
GM-4E-D1.5-G 1,5 6 4 50 4 A °
GM-4E-D2.0-G 2 6 6 50 4 A °
GM-4E-D2.5-G 2,5 6 8 50 4 A °
GM-4E-D3.0-G 3 6 8 50 4 A °
GM-4E-D3.55-G 3,5 6 10 50 4 A °
GM-4E-D3.5-G 3,5 6 10 50 4 A °
GM-4E-D4.0-G 4 6 11 50 4 A °
GM-4E-D4.5-G 4,5 6 1 50 4 A o
GM-4E-D5.0-G 5 6 13 50 4 A o
GM-4E-D5.5-G 55 6 16 50 4 A °
GM-4E-D6.0-G 6 6 16 50 4 B o
GM-4E-D7.0-G 7 8 20 60 4 A °
GM-4E-D8.0-G 8 8 20 60 4 B o
GM-4E-D9.0-G 9 10 22 75 4 A °
GM-4E-D10.0-G 10 10 25 75 4 B °
GM-4E-D11.0-G 1 12 26 75 4 A °
GM-4E-D12.0-G 12 12 30 75 4 B o
GM-4E-D14.0-G 14 14 32 75 4 B °
GM-4E-D16.0-G 16 16 45 100 4 B °
GM-4E-D18.0-G 18 18 45 100 4 B °
GM-4E-D20.0-G 20 20 45 100 4 B o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser cmserie

Schaftfraser lange Schneide Mittlere Bearbeitung

i PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 45°

Drehen

-d_

o

10°7 H

D —————— S

v | B
L
= Abmessungen [mm] Sorte
2 Artikel % D d (he) H L Zihne Geometrie KMG303
s GM-4EL-D3.0 3 6 12 75 4 A °
GM-4EL-D4.0 4 6 15 75 4 A °
GM-4EL-D5.0 5 6 20 75 4 A °
GM-4EL-D6.0 6 6 20 75 4 B °
GM-4EL-D8.0 8 8 25 100 4 B °
GM-4EL-D10.0 10 10 30 100 4 B °
C GM-4EL-D12.0 12 12 35 100 4 B °
GM-4EL-D14.0 14 14 40 100 4 B °
GM-4EL-D16.0 16 16 50 150 4 B °
GM-4EL-D20.0 20 20 55 150 4 B °
- e Ab Lager o AufAnfrage
v st Mit Innenkiihlung
<
@]
faa)
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
c
2
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<
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Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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emserie  VHM-Fraser

Schaftfraser kurze Schneide

Mittlere Bearbeitung

i PP PP P

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 45°

_—

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D | dhe | 4 H M | L Zihne  |KMG303
GM-4EFP-D6.0 6 6 58 9 30 75 4 o
GM-4EFP-D8.0 8 8 7.8 12 40 100 4 o
GM-4EFP-D10.0 10 10 9,6 15 50 100 4 o
GM-4EFP-D12.0 12 12 11,5 18 50 100 4 o
GM-4EFP-D16.0 16 16 15,5 24 50 150 4 o
GM-4EFP-D20.0 20 20 19,5 30 60 150 4 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet

Systemcode ) B362

Schnittdaten ) B582

Sonderwerkzeugbestellung ) B633
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VHM-Fraser cmserie

Schaftfraser Schlichtbearbeitung

5501R304GF 0 0 & @ @ 0

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HA
- Uiber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

Drehen

q | —Hj o) KCH /

L

- R .~ cow]

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (hé) H L KCH CHW Zéhne KMG303 | YK30F
qc) 5501R304GF-0300 3 6 5 50 0 0 4 °
i 5501R304GF-0400 4 6 8 54 0 0 4 °
s 5501R304GF-0500 5 6 9 54 0 0 4 °
5501R304GF-0600 6 6 10 54 45 0,1 4 °
5501R304GF-0800 8 8 12 58 45 0,1 4 ° o
5501R304GF-1000 10 10 14 66 45 0,1 4 °
5501R304GF-1200 12 12 16 73 45 0,1 4 °
5501R304GF-1400 14 14 18 75 45 0,15 4 [
C 5501R304GF-1600 16 16 22 82 45 0,15 4 °
5501R304GF-1800 18 18 24 84 45 0,15 4 °
5501R304GF-2000 20 20 26 92 45 0,15 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
- ¢ Mit Innenkiihlung
g
=
@]
fora)
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
c
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Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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emserie  VHM-Fraser

Schaftfraser Schlichtbearbeitung

5601R304GF 0 0 @ @ @ 0

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HB
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

KCH /

CHW T
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) H L KCH CHW Zéhne KMG303
5601R304GF-0300 3 6 5 50 0 0 4 °
5601R304GF-0400 4 6 8 54 0 0 4 °
5601R304GF-0500 5 6 9 54 0 0 4 °
5601R304GF-0600 6 6 10 54 45 0,1 4 [
5601R304GF-0800 8 8 12 58 45 0,1 4 °
5601R304GF-1000 10 10 14 66 45 0,1 4 °
5601R304GF-1200 12 12 16 73 45 0,1 4 °
5601R304GF-1400 14 14 18 75 45 0,15 4 [
5601R304GF-1600 16 16 22 82 45 0,15 4 °
5601R304GF-1800 18 18 24 84 45 0,15 4 °
5601R304GF-2000 20 20 26 92 45 0,15 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser cmserie

Schaftfraser lange Schneide  Schlichtbearbeitung

5502R304GF 0 0 & @ @ 0

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HA
- Uiber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

Drehen

q | —Hj o) KCH /

L

B —— ]

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) H L KCH CHW Zéhne KMG303
qc) 5502R304GF-0300 3 6 8 57 0 0 4 °
i 5502R304GF-0400 4 6 11 57 0 0 4 °
s 5502R304GF-0500 5 6 13 57 0 0 4 °
5502R304GF-0600 6 6 13 57 45 0,1 4 °
5502R304GF-0800 8 8 19 63 45 0,1 4 °
5502R304GF-1000 10 10 22 72 45 0,1 4 °
5502R304GF-1200 12 12 26 83 45 0,1 4 °
5502R304GF-1400 14 14 26 83 45 0,15 4 [}
C 5502R304GF-1600 16 16 32 92 45 0,15 4 °
5502R304GF-1800 18 18 32 92 45 0,15 4 °
5502R304GF-2000 20 20 38 104 45 0,15 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
- ¢ Mit Innenkiihlung
g
=
@]
fora)
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
c
259
(U=
v ©
c
£E
g8
e £
<
(0]
©
=
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

<
B396 v



emserie  VHM-Fraser

Schaftfraser lange Schneide  Schlichtbearbeitung A

5602R304GF 0 0 @ @ 0

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HB c
- Uber Mitte schneidend %
- Spiralwinkel 30° =
piralwinkel 30 @)
d*ﬂ—;m KCH /
H
L
CHW B
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) H L KCH CHW Zéhne KMG303 | YK30F
5602R304GF-0300 3 6 8 57 0 0 4 ° c
5602R304GF-0400 4 6 1 57 0 0 4 ° :§
5602R304GF-0500 5 6 13 57 0 0 4 ° i
5602R304GF-0600 6 6 13 57 45 0,1 4 ° o
5602R304GF-0800 8 8 19 63 45 0,1 4 ° o
5602R304GF-1000 10 10 22 72 45 0,1 4 °
5602R304GF-1200 12 12 26 83 45 0,1 4 °
5602R304GF-1400 14 14 26 83 45 0,15 4 °
5602R304GF-1600 16 16 32 92 45 0,15 4 ° C
5602R304GF-1800 18 18 32 92 45 0,15 4 °
5602R304GF-2000 20 20 38 104 45 0,15 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung -
o
<
o
[oa)
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
c
£
(U=
L ©
c
£E
g8
e £
X
[}
o
=
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

N
< 39



VHM-Fraser cmserie

Schaftfraser lange Schneide Mittlere Bearbeitung

5508R454GM 0 0 & @ 0

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HA
- Uiber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 45°

Drehen

= W

L

B CHW T

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * D d (h6) H L KCH CHW Zéhne KMG303 | YK30F
s 5508R454GM-0300 3 3 8 45 0 0 4 ° o
i 5508R454GM-0400 4 4 1 50 0 0 4 ° o
i 5508R454GM-0500 5 5 13 50 0 0 4 ° o
5508R454GM-0600 6 6 13 57 45 0,1 4 °
5508R454GM-0800 8 8 19 63 45 0,1 4 ° o
5508R454GM-1000 10 10 22 72 45 0,1 4 ° o
5508R454GM-1200 12 12 26 83 45 0,1 4 ° o
5508R454GM-1400 14 14 26 83 45 0,15 4 [ o
C 5508R454GM-1500 15 16 32 92 0 0 4 o
5508R454GM-1600 16 16 32 92 45 0,15 4 ° o
5508R454GM-1800 18 18 32 92 45 0,15 4 °
5508R454GM-2000 20 20 38 104 45 0,15 4 ° o
- e Ab Lager o Auf Anfrage
[ s Mit Innenkiihlung
<
@]
faa)
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
c
2
(U=
0 ©
c
£E
g8
© £
<
(9]
©
=
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

<
B398 v



GM Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser lange Schneide

5602R454GM 0 0 @ @ @ 0

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HB
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 45°

Mittlere Bearbeitung

CHW T
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) H L KCH CHW Zéhne KMG303
5602R454GM-0300 3 6 8 57 0 0 4 °
5602R454GM-0400 4 6 11 57 0 0 4 °
5602R454GM-0500 5 6 13 57 0 0 4 °
5602R454GM-0600 6 6 13 57 45 0,1 4 [
5602R454GM-0800 8 8 19 63 45 0,1 4 °
5602R454GM-1000 10 10 22 72 45 0,1 4 °
5602R454GM-1200 12 12 26 83 45 0,1 4 °
5602R454GM-1400 14 14 26 83 45 0,15 4 [
5602R454GM-1600 16 16 32 92 45 0,15 4 °
5602R454GM-1800 18 18 32 92 45 0,15 4 °
5602R454GM-2000 20 20 38 104 45 0,15 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
“
B399

Drehen

U Bohren Frasen
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Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information

Index

VHM-Fraser cmserie

Torusfraser lange Schneide  Schlichtbearbeitung

5589R45MGFR 0 0

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HA
- Spiralwinkel 45°

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel b D R d (h6) H L Zéhne KMG405
5589R45MGFR02-0600 6 0,2 6 19 63 6 °
5589R45MGFR02-0800 8 0,2 8 28 72 6 °
5589R45MGFR02-1000 10 0,2 10 34 84 6 °
5589R45MGFR02-1200 12 0,2 12 40 97 6 °
5589R45MGFR03-1600 16 03 16 48 108 8 °
5589R45MGFR03-2000 20 0,3 20 56 122 10 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B400



VHM-Fraser

GM Serie
Schaftfraser Mittlere Bearbeitung
GM-6E 6 6
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- nicht Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 45°
f o 1T - N ©
ﬂ H
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D d (h6) | H L Zihne KMG303
GM-6E-D6.0 6 6 18 60 6 °
GM-6E-D8.0 8 8 20 60 6 °
GM-6E-D10.0 10 10 30 75 6 °
GM-6E-D12.0 12 12 32 75 6 °
GM-6E-D16.0 16 16 40 100 6 °
GM-6E-D20.0 20 20 45 100 6 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B 401
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Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

VHM-Fraser cmserie

Schaftfraser lange Schneide Mittlere Bearbeitung

GM-6EL 0 0

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- nicht Giber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 45°

[ i L
— e M S N
e | Y S E—
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * D | dhe | H L Zihne KMG303
GM-6EL-D6.0 6 6 24 75 6 °
GM-6EL-D8.0 8 8 32 75 6 °
GM-6EL-D10.0 10 10 40 100 6 °
GM-6EL-D12.0 12 12 45 100 6 °
GM-6EL-D16.0 16 16 64 150 6 °
GM-6EL-D20.0 20 20 75 150 6 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
N
B402 ‘ |



GM Serie

VHM-Fraser

Kugelfraser

5565R302GF 0 @ & @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Uber Mitte schneidend

Spiralwinkel 30°

Schlichtbearbeitung

L =3

d,;,,
ml-H AR

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % b | & | dhe d, H Mmoo L Zshne |KMG303
5565R302GF-0300 3 15 6 2,8 4 9 57 2 °
5565R302GF-0400 4 2 6 3,7 5 12 57 2 °
5565R302GF-0500 5 2,5 6 4,6 6 15 57 2 °
5565R302GF-0600 6 3 6 55 7 20 57 2 °
5565R302GF-0800 8 4 8 74 9 26 63 2 °
5565R302GF-1000 10 5 10 9,2 1 31 72 2 °
5565R302GF-1200 12 6 12 1 12 37 83 2 °
5565R302GF-1600 16 8 16 15 16 43 92 2 °
5565R302GF-2000 20 10 20 19 20 50 104 2 °
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
“
B403
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Drehen

Frasen

C

Bohren

O

Technische
Information

Index

VHM-Fraser cmserie

Kugelfraser

Mittlere Bearbeitung

5665R202GM 0 @ 0 @

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HB
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 20°

D

H
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D R | d(e) d, H L Zshne  |KMG303
5665R202GM-0300 3 1,5 6 2,8 4 57 2 °
5665R202GM-0400 4 2 6 3,7 5 57 2 °
5665R202GM-0500 5 2,5 6 4,6 6 57 2 °
5665R202GM-0600 6 3 6 55 7 57 2 °
5665R202GM-0800 8 4 8 7.4 9 63 2 °
5665R202GM-1000 10 5 10 9,2 1 72 2 °
5665R202GM-1200 12 6 12 1 12 83 2 °
5665R202GM-1600 16 8 16 15 16 92 2 °
5665R202GM-2000 20 10 20 19 20 104 2 °
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

N
B404 v



GM Serie

VHM-Fraser

Kugelfraser langer Schaft

5566R302GF 0 @ & @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

Schlichtbearbeitung

d,;,,
M -—H AR

Abmessungen [mm]

Z3dhne |KMG303

Sorte

Artikel x D R d (h6) d, H M L
5566R302GF-0300 3 1,5 6 2,8 4 15 75 2 °
5566R302GF-0400 4 2 6 3,7 5 20 75 2 °
5566R302GF-0500 5 2,5 6 4,6 6 25 80 2 °
5566R302GF-0600 6 3 6 55 7 60 80 2 °
5566R302GF-0800 8 4 8 7,4 9 65 920 2 °
5566R302GF-1000 10 5 10 9,2 1 40 100 2 °
5566R302GF-1200 12 6 12 1 12 50 120 2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B405
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Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

VHM-Fraser cmserie

Kugelfraser

Mittlere Bearbeitung

awn O @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

| @ 9
—— N A
N —H \R
B — d
CH N\ B
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x R D d (he) H L Zshne Geometrie  |KMG303
GM-2B-R0.5S 0,5 1 4 2 50 2 A °
GM-2B-R0.75S 0,75 1,5 4 3 50 2 A °
GM-2B-R1.0S 1 2 4 4 50 2 A °
GM-2B-R1.25S 1,25 2,5 4 5 50 2 A °
GM-2B-R1.5S 1.5 3 4 6 50 2 A °
GM-2B-R2.0S 2 4 4 8 50 2 B °
GM-2B-R0.5 0,5 1 6 2 50 2 A o
GM-2B-R0.75 0,75 1,5 6 3 50 2 A o
GM-2B-R1.0 1 2 6 4 50 2 A °
GM-2B-R1.25 1,25 2,5 6 5 50 2 A o
GM-2B-R1.5 1.5 3 6 6 50 2 A °
GM-2B-R1.75 1,75 3,5 6 8 50 2 A o
GM-2B-R2.0 2 4 6 8 50 2 A °
GM-2B-R2.5 2,5 5 6 10 50 2 A °
GM-2B-R2.75 2,75 55 6 12 50 2 A [¢)
GM-2B-R3.0 3 6 6 12 50 2 B °
GM-2B-R3.5 3,5 7 8 14 60 2 A ¢}
GM-2B-R4.0 4 8 8 16 60 2 B °
GM-2B-R4.5 4,5 9 10 18 75 2 A o
GM-2B-R5.0 5 10 10 20 75 2 B °
GM-2B-R6.0 6 12 12 24 75 2 B °
GM-2B-R7.0 7 14 14 28 75 2 B [
GM-2B-R8.0 8 16 16 32 100 2 B °
GM-2B-R9.0 9 18 18 36 100 2 B °
GM-2B-R10.0 10 20 20 40 100 2 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B406



VHM-Fraser

GM Serie
Kugelfraser langer Schaft ~ Mittlere Bearbeitung
GM-2BL 0 & & @
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°
o - ——— -0
=T, A
L 10°%¥ —\ﬂ
oJf————— al .
L H AR
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * R D d (h6) H L Zéhne Geometrie  |KMG303
GM-2BL-R0.5 0,5 1 6 1,5 75 2 A o
GM-2BL-R0.75 0,75 1,5 6 2,3 75 2 A o
GM-2BL-R1.0 1 2 6 4 75 2 A °
GM-2BL-R1.25 1,25 2,5 6 5 75 2 A °
GM-2BL-R1.5 1,5 3 6 6 75 2 A °
GM-2BL-R1.75 1,75 3,5 6 8 75 2 A °
GM-2BL-R2.0 2 4 6 8 75 2 A °
GM-2BL-R2.5 2,5 5 6 10 75 2 A °
GM-2BL-R3.0 3 6 6 12 75 2 B °
GM-2BL-R3.5 3,5 7 8 14 75 2 A °
GM-2BL-R4.0 4 8 8 16 100 2 B °
GM-2BL-R4.5 4,5 9 10 18 100 2 A °
GM-2BL-R5.0 5 10 10 20 100 2 B [
GM-2BL-R6.0 6 12 12 24 100 2 B [
GM-2BL-R7.0 7 14 14 28 100 2 B °
GM-2BL-R8.0 8 16 16 32 150 2 B °
GM-2BL-R10.0 10 20 20 40 150 2 B [
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
<
> B407
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Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
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Index

VHM-Fraser cmserie

Kugelfraser kurze Schneide

GM-2BFP 0 @ 0 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

Mittlere Bearbeitung

D)

ML& A

d1

£
m-H R B

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel sk R D d (h6) d, H M L Zshne | Geometrie |[KMG303
GM-2BFP-R0.5 0,5 1 6 0,95 1 2,5 75 2 A o
GM-2BFP-R0.75 0,75 1,5 6 1,45 1 3 75 2 A o
GM-2BFP-R1.0 1 2 6 1,95 2 4 75 2 A °
GM-2BFP-R1.5 1,5 3 6 2,85 3 6 75 2 A o
GM-2BFP-R2.0 2 4 6 3,85 4 8 75 2 A o
GM-2BFP-R2.5 2,5 5 6 4,85 5 10 75 2 A o
GM-2BFP-R3.0 3 6 6 58 6 12 75 2 B o
GM-2BFP-R4.0 4 8 8 7,8 8 16 100 2 B o
GM-2BFP-R5.0 5 10 10 9,6 10 20 100 2 B o
GM-2BFP-R6.0 6 12 12 11,5 12 24 100 2 B ¢}
GM-2BFP-R8.0 8 16 16 15,5 16 32 150 2 B o
GM-2BFP-R10.0 10 20 20 19,5 20 40 150 2 B o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B4os



GM Serie

VHM-Fraser

Kugelfrase

r

Mittlere Bearbeitung

GM-2BS & & @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R D | (h6) H L Zihne KMG303
GM-2BS-R0.15 0,15 03 4 0,5 50 2 °
GM-2BS-R0.20 0,2 04 4 0,6 50 2 )
GM-2BS-R0.25 0,25 0,5 4 0,8 50 2 o
GM-2BS-R0.30 0,3 0,6 4 09 50 2 °
GM-2BS-R0.35 0,35 0,7 4 1 50 2 °
GM-2BS-R0.40 0,4 0,8 4 1,2 50 2 °
GM-2BS-R0.45 0,45 09 4 13 50 2 o
GM-2BS-R0.50 0,5 1 4 1,5 50 2 °
GM-2BS-R0.60 0,6 1,2 4 1.8 50 2 )
GM-2BS-R0.70 0,7 14 4 2 50 2 °
GM-2BS-R0.75 0,75 1,5 4 23 50 2 o
GM-2BS-R0.80 0,8 1,6 4 2,5 50 2 °
GM-2BS-R0.90 0,9 1.8 4 2,7 50 2 °
GM-2BS-R1.00 1 2 4 3 50 2 °
GM-2BS-R1.25 1,25 2,5 4 3,7 50 2 °
GM-2BS-R1.50 1,5 3 4 4,5 50 2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B409
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O
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Index

VHM-Fraser cmserie

Kugelfraser

Mittlere Bearbeitung

GM-2BP & 0 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

—

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R | o | die d, H Mmoo Zshne |KMG303
GM-2BP-R0.25-M04 0,25 0,5 4 0,45 0,7 4 50 2 °
GM-2BP-R0.25-M06 0,25 0,5 4 0,45 0,7 6 50 2 °
GM-2BP-R0.3-M04 0,3 0,6 4 0,55 09 4 50 2 °
GM-2BP-R0.3-M06 0,3 0,6 4 0,55 09 6 50 2 °
GM-2BP-R0.3-M08 03 0,6 4 0,55 09 8 50 2 °
GM-2BP-R0.4-M04 0,4 0,8 4 0,75 1,2 4 50 2 °
GM-2BP-R0.4-M06 04 038 4 0,75 1,2 6 50 2 °
GM-2BP-R0.4-M08 04 038 4 0,75 1,2 8 50 2 °
GM-2BP-R0.4-M10 0,4 0,8 4 0,75 1,2 10 50 2 °
GM-2BP-R0.5-M04 0,5 1 4 0,95 1,5 4 50 2 °
GM-2BP-R0.5-M06 0,5 1 4 0,95 1,5 6 50 2 °
GM-2BP-R0.5-M08 0,5 1 4 0,95 1,5 8 50 2 °
GM-2BP-R0.5-M10 0,5 1 4 0,95 1.5 10 50 2 [}
GM-2BP-R0.5-M12 0,5 1 4 0,95 1,5 12 50 2 °
GM-2BP-R0.5-M20 0,5 1 4 0,95 20 50 2 °
GM-2BP-R0.6-M06 0,6 1,2 4 1,15 1,8 6 50 2 °
GM-2BP-R0.6-M08 0,6 1.2 4 1,15 1,8 8 50 2 °
GM-2BP-R0.6-M12 0,6 1,2 4 1,15 1,8 12 50 2 °
GM-2BP-R0.6-M16 0,6 1,2 4 1,15 1,8 16 50 2 °
GM-2BP-R0.75-M08 0,75 1,5 4 1,45 2,3 8 50 2 °
GM-2BP-R0.75-M12 0,75 1,5 4 1,45 2,3 12 50 2 °
GM-2BP-R0.75-M16 0,75 1,5 4 1,45 23 16 50 2 °
GM-2BP-R1.0-M06 1 2 4 1,95 3 6 50 2 o
GM-2BP-R1.0-M08 1 2 4 1,95 3 8 50 2 °
GM-2BP-R1.0-M10 1 2 4 1,95 3 10 50 2 °
GM-2BP-R1.0-M12 1 2 4 1,95 3 12 50 2 °
GM-2BP-R1.0-M16 1 2 4 1,95 3 16 50 2 °
GM-2BP-R1.0-M20 1 2 4 1,95 3 20 50 2 °
GM-2BP-R1.25-M08 1,25 2,5 4 2,4 3,7 8 50 2 °
GM-2BP-R1.25-M12 1,25 2,5 4 24 3,7 12 50 2 °
GM-2BP-R1.25-M16 1,25 2,5 4 2,4 3,7 16 60 2 [}
GM-2BP-R1.25-M20 1,25 2,5 4 2,4 3,7 20 60 2 °
GM-2BP-R1.5-M08 1,5 3 6 2,85 4,5 8 50 2 °
GM-2BP-R1.5-M10 1,5 3 6 2,85 4,5 10 50 2 °
GM-2BP-R1.5-M12 1,5 3 6 2,85 4,5 12 50 2 °
GM-2BP-R1.5-M16 1,5 3 6 2,85 4,5 16 60 2 °
GM-2BP-R1.5-M20 1,5 3 6 2,85 4,5 20 60 2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B410



GM Serie

VHM-Fraser

Kugelfraser

Mittlere Bearbeitung

GM-2BP & & @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

 E————c~
f i ——=Z
C — B
L M \E
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R | D d (he) d, H M L Zshne |KMG303
GM-2BP-R2.0-M10 2 4 6 3,85 6 10 60 2 [
GM-2BP-R2.0-M16 2 4 6 3,85 6 16 60 2 [
GM-2BP-R2.0-M20 2 4 6 3,85 6 20 60 2 °
GM-2BP-R2.0-M25 2 4 6 3,85 6 25 60 2 °
GM-2BP-R2.5-M16 2,5 5 6 4,85 7,5 16 60 2 °
GM-2BP-R2.5-M25 2,5 5 6 4,85 7,5 25 70 2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B411
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Bohren Frasen Drehen

O
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VHM-Fraser cmserie

Kugelfraser

Mittlere Bearbeitung

i PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

TS
10° % L _H AR
S E—— T
B
L H_\R
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R D d (h6) H | L Zihne Geometrie | KMG303
GM-4B-R1.5 1,5 3 6 6 50 4 A °
GM-4B-R2.0 2 4 6 8 50 4 A °
GM-4B-R2.5 2,5 5 6 10 50 4 A °
GM-4B-R3.0 3 6 6 12 50 4 B °
GM-4B-R4.0 4 8 8 16 60 4 B °
GM-4B-R5.0 5 10 10 20 75 4 B °
GM-4B-R6.0 6 12 12 24 75 4 B °
GM-4B-R7.0 7 14 14 28 75 4 B °
GM-4B-R8.0 8 16 16 32 100 4 B °
GM-4B-R9.0 9 18 18 36 100 4 B °
GM-4B-R10.0 10 20 20 40 100 4 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B412



VHM-Fraser

GM Serie
Kugelfraser langer Schaft ~ Mittlere Bearbeitung
GM-4BL 6 6 C 6
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°
TS,
10° % L H \R
E———F
| + B
L H IR
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R D d (he) oo L Zihne Geometrie |KMG303
GM-4BL-R1.5 1.5 3 6 6 75 4 A o
GM-4BL-R2.0 2 4 6 8 75 4 A o
GM-4BL-R2.5 2,5 5 6 10 75 4 A o
GM-4BL-R3.0 3 6 6 12 75 4 B o
GM-4BL-R4.0 4 8 8 16 100 4 B o
GM-4BL-R5.0 5 10 10 20 100 4 B o
GM-4BL-R6.0 6 12 12 24 100 4 B o
GM-4BL-R7.0 7 14 14 28 100 4 B o
GM-4BL-R8.0 8 16 16 32 150 4 B o
GM-4BL-R10.0 10 20 20 40 150 4 B o
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
<
v B413
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U Bohren Frasen
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Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

VHM-Fraser cmserie

Torusfraser  Mittlere Bearbeitung

wn PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°

10° -H AR
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R | D | dthe | H | L Zshne KMG303
GM-2R-D1.0R0.2 0,2 1 4 3 50 2 o
GM-2R-D1.5R0.2 0,2 15 4 4 50 2 o
GM-2R-D2.0R0.2 0,2 2 4 6 50 2 o
GM-2R-D2.0R0.5 0,5 2 4 6 50 2 o
GM-2R-D2.5R0.2 0,2 2,5 4 8 50 2 o
GM-2R-D2.5R0.5 0,5 2,5 4 8 50 2 o
GM-2R-D3.0R0.2 0,2 3 4 8 50 2 o
GM-2R-D3.0R0.3 0,3 3 4 8 50 2 o
GM-2R-D3.0R0.5 0,5 3 4 8 50 2 o
GM-2R-D4.0R0.2 0,2 4 4 11 50 2 o
GM-2R-D4.0R0.3 03 4 4 1 50 2 o
GM-2R-D4.0R0.5 0,5 4 4 1 50 2 o
GM-2R-D4.0R1.0 1 4 4 11 50 2 o
GM-2R-D5.0R0.3 03 5 6 13 50 2 o
GM-2R-D5.0R0.5 0,5 5 6 13 50 2 o
GM-2R-D5.0R1.0 1 5 6 13 50 2 o
GM-2R-D6.0R0.3 0,3 6 6 16 50 2 o
GM-2R-D6.0R0.5 0,5 6 6 16 50 2 o
GM-2R-D6.0R1.0 1 6 6 16 50 2 o
GM-2R-D8.0R0.3 03 8 8 20 60 2 o
GM-2R-D8.0R0.5 0,5 8 8 20 60 2 o
GM-2R-D8.0R1.0 1 8 8 20 60 2 o
GM-2R-D10.0R0.5 0,5 10 10 25 75 2 o
GM-2R-D10.0R1.0 1 10 10 25 75 2 o
GM-2R-D10.0R1.5 1,5 10 10 25 75 2 [
GM-2R-D10.0R2.0 2 10 10 25 75 2 o
GM-2R-D12.0R0.5 0,5 12 12 30 75 2 o
GM-2R-D12.0R1.0 1 12 12 30 75 2 o
GM-2R-D12.0R1.5 1,5 12 12 30 75 2 o
GM-2R-D12.0R2.0 2 12 12 30 75 2 °
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

<
B414 v



VHM-Fraser

GM Serie
Torusfraser  Mittlere Bearbeitung
GM-4R 6 C 6 6 C 6 6
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°
11
<] I3 A
10° Ho A\g
L R
b — RS
L H \B
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R D d (h6) oo L Zihne Geometrie |KMG303
GM-4R-D3.0R0.2 0,2 3 4 8 50 4 A °
GM-4R-D4.0R0.3 0,3 4 4 10 50 4 B o
GM-4R-D4.0R0.5 0,5 4 4 10 50 4 B °
GM-4R-D5.0R0.3 0,3 5 6 13 50 4 A o
GM-4R-D5.0R0.5 0,5 5 6 13 50 4 A °
GM-4R-D5.0R1.0 1 5 6 13 50 4 A °
GM-4R-D6.0R0.5 0,5 6 6 16 50 4 B °
GM-4R-D6.0R1.0 1 6 6 16 50 4 B °
GM-4R-D8.0R0.5 0,5 8 8 20 60 4 B °
GM-4R-D8.0R1.0 1 8 8 20 60 4 B °
GM-4R-D10.0R0.5 0,5 10 10 25 75 4 B °
GM-4R-D10.0R1.0 1 10 10 25 75 4 B °
GM-4R-D10.0R2.0 2 10 10 25 75 4 B [
GM-4R-D10.0R3.0 3 10 10 25 75 4 B °
GM-4R-D12.0R0.5 0,5 12 12 30 75 4 B °
GM-4R-D12.0R1.0 1 12 12 30 75 4 B °
GM-4R-D12.0R2.0 2 12 12 30 75 4 B [
GM-4R-D12.0R3.0 3 12 12 30 75 4 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
<
v B415
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Drehen
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O
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Index

VHM-Fraser cmserie

Torusfraser langer Schaft

i PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

—_— NSNS

Mittlere Bearbeitung

e

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3 R | D | d(e) H L Zshne KMG303
GM-4RL-D6.0R0.5 0,5 6 6 16 75 4 °
GM-4RL-D6.0R1.0 1 6 6 16 75 4 °
GM-4RL-D8.0R0.5 0,5 8 8 20 100 4 °
GM-4RL-D8.0R1.0 1 8 8 20 100 4 °
GM-4RL-D10.0R0.5 0,5 10 10 25 100 4 °
GM-4RL-D10.0R1.0 1 10 10 25 100 4 °
GM-4RL-D10.0R2.0 2 10 10 25 100 4 °
GM-4RL-D12.0R0.5 0,5 12 12 30 100 4 o
GM-4RL-D12.0R1.0 1 12 12 30 100 4 °
GM-4RL-D12.0R2.0 2 12 12 30 100 4 °
GM-4RL-D16.0R1.0 1 16 16 45 150 4 °
GM-4RL-D16.0R2.0 2 16 16 45 150 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B416



GM Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser lange Schneide  Allgemeine Schruppbearbeitung

5602R303GR 0 & @ @ 0

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HB
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

KCH /

L
CHW
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * D d (h6) H L KCH CHW Zahne KMG303
5602R303GR-0600 6 6 13 57 45 0,25 3 °
5602R303GR-0800 8 8 19 63 45 0,25 3 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode ) B362 Schnittdaten ) B582 Sonderwerkzeugbestellung ) B633

B417
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VHM-Fraser cmserie

Schaftfraser lange Schneide  Allgemeine Schruppbearbeitung

5602R304GR 0 & @ @ 0

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HB
- Uber Mitte schneidend

Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische

Information

Index

- Spiralwinkel 30°

CHW T
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) H L KCH CHW Zéhne KMG303
5602R304GR-1000 10 10 22 72 45 0,5 4 °
5602R304GR-1200 12 12 26 83 45 0,5 4 °
5602R304GR-1400 14 14 30 90 45 0,5 4 o
5602R304GR-1600 16 16 32 92 45 0,5 4 °
5602R304GR-2000 20 20 38 104 45 0,5 4 °
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S v Sehr geeignet
v v v v Geeignet

Systemcode ) B362

B418

Schnittdaten ) B582

Sonderwerkzeugbestellung ) B633



GM Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser lange Schneide  Allgemeine Schruppbearbeitung

5602R305GR 0 @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HB
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

KCH /

L
CHW
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * D d (h6) H L KCH CHW Zahne KMG303
5602R305GR-2500 25 25 45 121 45 0,5 5 o

e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode ) B362 Schnittdaten ) B582 Sonderwerkzeugbestellung ) B633

B419
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O
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VHM-Fraser cmserie

Schaftfraser Schruppverzahnung

aaw PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

Mittlere Bearbeitung

A
—
B
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D d (he) H | L Zihne Geometrie KMG405
GM-4W-D3.0 3 6 8 50 4 A o
GM-4W-D4.0 4 6 11 50 4 A o
GM-4W-D5.0 5 6 13 50 4 A o
GM-4W-D6.0 6 6 16 50 4 B °
GM-4W-D7.0 7 8 20 60 4 A °
GM-4W-D8.0 8 8 20 60 4 B °
GM-4W-D9.0 9 10 22 75 4 A °
GM-4W-D10.0 10 10 25 75 4 B °
GM-4W-D11.0 1 12 26 75 4 A °
GM-4W-D12.0 12 12 30 75 4 B °
GM-4W-D16.0 16 16 45 100 4 B °
GM-4W-D20.0 20 20 45 100 4 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B420



rmseie  VHM-Fraser

Schaftfraser Hochleistungsbearbeitung

e &P O P PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

H
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (ho) H L Zshne Geometrie KMG405
PM-2E-D1.0S 1 4 3 50 2 A °
PM-2E-D1.5S 1,5 4 4 50 2 A °
PM-2E-D2.0S 2 4 6 50 2 A o
PM-2E-D2.5S 2,5 4 8 50 2 A °
PM-2E-D3.0S 3 4 8 50 2 A °
PM-2E-D4.0S 4 11 50 2 B °
PM-2E-D1.0 1 6 3 50 2 A o
PM-2E-D1.5 1,5 6 4 50 2 A °
PM-2E-D2.0 2 6 6 50 2 A °
PM-2E-D2.5 2,5 6 8 50 2 A °
PM-2E-D3.0 3 6 8 50 2 A °
PM-2E-D3.5 3,5 6 10 50 2 A °
PM-2E-D4.0 4 6 11 50 2 A °
PM-2E-D4.5 4,5 6 11 50 2 A °
PM-2E-D5.0 5 6 13 50 2 A °
PM-2E-D5.5 5,5 6 16 50 2 A o
PM-2E-D6.0 6 6 16 50 2 B °
PM-2E-D7.0 7 8 20 60 2 A °
PM-2E-D8.0 8 8 20 60 2 B °
PM-2E-D9.0 9 10 22 75 2 A o
PM-2E-D10.0 10 10 25 75 2 B °
PM-2E-D11.0 11 12 26 75 2 A o
PM-2E-D12.0 12 12 30 75 2 B °
PM-2E-D14.0 14 14 32 75 2 B o
PM-2E-D16.0 16 16 45 100 2 B °
PM-2E-D18.0 18 18 45 100 2 B o
PM-2E-D20.0 20 20 45 100 2 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

<
v_ B421
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VHM-Fraser

PM Serie

A Schaftfraser lange Schneide

o PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

Drehen

Hochleistungsbearbeitung

‘!
=

H
L
= Abmessungen [mm] Sorte
2 Artikel % D d (h6) H L Zahne Geometrie KMG405
s PM-2EL-D3.0 3 6 12 75 2 A °
PM-2EL-D4.0 4 6 15 75 2 A °
PM-2EL-D5.0 5 6 20 75 2 A °
PM-2EL-D6.0 6 6 20 75 2 B °
PM-2EL-D8.0 8 8 25 100 2 B °
PM-2EL-D10.0 10 10 30 100 2 B °
C PM-2EL-D12.0 12 12 35 100 2 B °
PM-2EL-D14.0 14 14 40 100 2 B o
PM-2EL-D16.0 16 16 50 150 2 B °
PM-2EL-D20.0 20 20 55 150 2 B °
- e Ab Lager o AufAnfrage
v s Mit Innenkiihlung
<
@]
faa)
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
c
2
(U=
0 ©
c
£E
g8
© £
<
(9]
©
=
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
N
B422 v



rmseie  VHM-Fraser

Schaftfraser Hochleistungsbearbeitung

mizc &P O P PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

———

B
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (ho) H L Zshne Geometrie KMG405
PM-4E-D1.0S-G 1 4 3 50 4 A °
PM-4E-D1.55-G 1,5 4 4 50 4 A °
PM-4E-D2.0S-G 2 4 6 50 4 A o
PM-4E-D2.55-G 2,5 4 8 50 4 A °
PM-4E-D3.0S-G 3 4 8 50 4 A °
PM-4E-D4.0S-G 4 11 50 4 B °
PM-4E-D1.0-G 1 6 3 50 4 A o
PM-4E-D1.5-G 1,5 6 4 50 4 A °
PM-4E-D2.0-G 2 6 6 50 4 A °
PM-4E-D2.5-G 2,5 6 8 50 4 A °
PM-4E-D3.0-G 3 6 8 50 4 A °
PM-4E-D3.5-G 3,5 6 10 50 4 A °
PM-4E-D4.0-G 4 6 11 50 4 A °
PM-4E-D4.5-G 4,5 6 11 50 4 A °
PM-4E-D5.0-G 5 6 13 50 4 A °
PM-4E-D5.5-G 55 6 16 50 4 A °
PM-4E-D6.0-G 6 6 16 50 4 B °
PM-4E-D7.0-G 7 8 20 60 4 A °
PM-4E-D8.0-G 8 8 20 60 4 B °
PM-4E-D9.0-G 9 10 22 75 4 A o
PM-4E-D10.0-G 10 10 25 75 4 B °
PM-4E-D11.0-G 11 12 26 75 4 A °
PM-4E-D12.0-G 12 12 30 75 4 B °
PM-4E-D14.0-G 14 14 32 75 4 B °
PM-4E-D16.0-G 16 16 45 100 4 B °
PM-4E-D18.0-G 18 18 45 100 4 B °
PM-4E-D20.0-G 20 20 45 100 4 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
* Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

<
v_ B423
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Drehen

Frasen

Bohren

VHM-Fraser

PM Serie

Schaftfraser lange Schneide = Hochleistungsbearbeitung

PM-4EL-G 0 0 & @ @ 0

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

‘ =

B
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel X D d (h6) H L Zshne Geometrie KMG405
PM-4EL-D3.0-G 3 6 12 75 4 A o
PM-4EL-D4.0-G 4 6 15 75 4 A o
PM-4EL-D5.0-G 5 6 20 75 4 A o
PM-4EL-D6.0-G 6 6 20 75 4 B o
PM-4EL-D8.0-G 8 8 25 100 4 B o
PM-4EL-D10.0-G 10 10 30 100 4 B o
PM-4EL-D12.0-G 12 12 35 100 4 B o
PM-4EL-D14.0-G 14 14 40 100 4 B o
PM-4EL-D16.0-G 16 16 50 150 4 B o
PM-4EL-D20.0-G 20 20 55 150 4 B o

e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

O

Technische
Information

Index

P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B424



PM Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser extra lange Schneide

PM-4EX-G 0 0 & @ @ 0

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

Hochleistungsbearbeitung

A
B
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * D d (ho) H L Zshne Geometrie KMG405
PM-4EX-D3.0-G 3 6 20 75 4 A °
PM-4EX-D4.0-G 4 6 25 75 4 A °
PM-4EX-D5.0-G 5 6 30 75 4 A o
PM-4EX-D6.0-G 6 6 30 75 4 B °
PM-4EX-D8.0-G 8 8 40 100 4 B °
PM-4EX-D10.0-G 10 10 50 110 4 B °
PM-4EX-D12.0-G 12 12 50 110 4 B o
PM-4EX-D16.0-G 16 16 70 150 4 B °
PM-4EX-D20.0-G 20 20 75 150 4 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B425
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O

Technische
Information
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VHM-Fraser

PM Serie

Schaftfraser

Hochleistungsbearbeitung

maz PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 45°

A
—— e —— B
B
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel X D d (h6) H L Zshne Geometrie KMG405
PM-4E-D1.0S 1 4 3 50 4 A °
PM-4E-D1.5S 1,5 4 4 50 4 A °
PM-4E-D2.0S 2 4 6 50 4 A °
PM-4E-D2.5S 2,5 4 8 50 4 A °
PM-4E-D3.0S 3 4 8 50 4 A °
PM-4E-D4.0S 4 4 11 50 4 B °
PM-4E-D1.0 1 6 3 50 4 A °
PM-4E-D1.5 1,5 6 4 50 4 A °
PM-4E-D2.0 2 6 6 50 4 A °
PM-4E-D2.5 2,5 6 8 50 4 A °
PM-4E-D3.0 3 6 8 50 4 A °
PM-4E-D3.5 3,5 6 10 50 4 A °
PM-4E-D4.0 4 6 11 50 4 A [
PM-4E-D4.5 4,5 6 11 50 4 A °
PM-4E-D5.0 5 6 13 50 4 A °
PM-4E-D5.5 55 6 16 50 4 A °
PM-4E-D6.0 6 6 16 50 4 B [
PM-4E-D7.0 7 8 20 60 4 A °
PM-4E-D8.0 8 8 20 60 4 B °
PM-4E-D9.0 9 10 22 75 4 A °
PM-4E-D10.0 10 10 25 75 4 B [
PM-4E-D11.0 11 12 26 75 4 A °
PM-4E-D12.0 12 12 30 75 4 B °
PM-4E-D14.0 14 14 32 75 4 B °
PM-4E-D16.0 16 16 45 100 4 B [
PM-4E-D18.0 18 18 45 100 4 B °
PM-4E-D20.0 20 20 45 100 4 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B426



PM Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser lange Schneide

i, PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 45°

Hochleistungsbearbeitung

A
e o
H B
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x* D d (ho) H L Zéhne Geometrie KMG405
PM-4EL-D3.0 3 6 12 75 4 A °
PM-4EL-D4.0 4 6 15 75 4 A °
PM-4EL-D5.0 5 6 20 75 4 A o
PM-4EL-D6.0 6 6 20 75 4 B °
PM-4EL-D8.0 8 8 25 100 4 B °
PM-4EL-D10.0 10 10 30 100 4 B °
PM-4EL-D12.0 12 12 35 100 4 B o
PM-4EL-D14.0 14 14 40 100 4 B °
PM-4EL-D16.0 16 16 50 150 4 B °
PM-4EL-D20.0 20 20 55 150 4 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet

Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser epwmserie

Schaftfraser Hochleistungsbearbeitung

PM-6E 0 0

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- nicht Giber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 45°

—_——

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) H L Zéhne KMG405
PM-6E-D6.0 6 6 18 60 6 °
PM-6E-D8.0 8 8 20 60 6 °
PM-6E-D10.0 10 10 30 75 6 °
PM-6E-D12.0 12 12 32 75 6 °
PM-6E-D16.0 16 16 40 100 6 °
PM-6E-D20.0 20 20 45 100 6 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B428



rmseie  VHM-Fraser

Schaftfraser lange Schneide

PM-6EL 0 0

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- nicht Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 45°

Hochleistungsbearbeitung

e

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) H L Zéhne KMG405
PM-6EL-D6.0 6 6 24 75 6 °
PM-6EL-D8.0 8 8 32 75 6 °
PM-6EL-D10.0 10 10 40 100 6 °
PM-6EL-D12.0 12 12 45 100 6 °
PM-6EL-D16.0 16 16 64 150 6 [
PM-6EL-D20.0 20 20 75 150 6 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B429
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Bohren

O

Technische
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Index

VHM-Fraser

PM Serie

Kugelfraser

Hochleistungsbearbeitung

mzn @ P

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

i @ 9
—— N A
N —H \R
S —— d
CH N\ B
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x R D d (he) H L Zshne Geometrie  |KMG405
PM-2B-R0.5S 0,5 1 4 2 50 2 A °
PM-2B-R0.75S 0,75 1,5 4 3 50 2 A °
PM-2B-R1.0S 1 2 4 4 50 2 A °
PM-2B-R1.25S 1,25 2,5 4 5 50 2 A °
PM-2B-R1.5S 1.5 3 4 6 50 2 A °
PM-2B-R2.0S 2 4 4 8 50 2 B °
PM-2B-R0.5 0,5 1 6 2 50 2 A °
PM-2B-R0.75 0,75 1,5 6 3 50 2 A °
PM-2B-R1.0 1 2 6 4 50 2 A °
PM-2B-R1.25 1,25 2,5 6 5 50 2 A °
PM-2B-R1.5 1,5 3 6 6 50 2 A °
PM-2B-R1.75 1,75 3,5 6 8 50 2 A °
PM-2B-R2.0 2 4 6 8 50 2 A °
PM-2B-R2.5 2,5 5 6 10 50 2 A °
PM-2B-R2.75 2,75 55 6 12 50 2 A °
PM-2B-R3.0 3 6 6 12 50 2 B °
PM-2B-R3.5 3,5 7 8 14 60 2 A °
PM-2B-R4.0 4 8 8 16 60 2 B °
PM-2B-R4.5 4,5 9 10 18 75 2 A °
PM-2B-R5.0 5 10 10 20 75 2 B °
PM-2B-R6.0 6 12 12 24 75 2 B °
PM-2B-R7.0 7 14 14 28 75 2 B [
PM-2B-R8.0 8 16 16 32 100 2 B °
PM-2B-R10.0 10 20 20 40 100 2 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B430



VHM-Fraser

PM Serie
Kugelfraser langer Schaft  Hochleistungsbearbeitung
PM-2BL 6 6 C 6
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°
R
; =
10°7 H A
—_— )
————————————— =Hd ,
H
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x R D d (h6) H L Zshne Geometrie  |KMG405
PM-2BL-R1.0 1 2 6 4 75 2 A °
PM-2BL-R1.25 1,25 2,5 6 5 75 2 A °
PM-2BL-R1.5 1,5 3 6 6 75 2 A °
PM-2BL-R1.75 1,75 35 6 8 75 2 A °
PM-2BL-R2.0 2 4 6 8 75 2 A °
PM-2BL-R2.5 2,5 5 6 10 75 2 A ()
PM-2BL-R2.75 2,75 55 6 12 75 2 A °
PM-2BL-R3.0 3 6 6 12 75 2 B °
PM-2BL-R3.5 3.5 7 8 14 75 2 A °
PM-2BL-R4.0 4 8 8 16 100 2 B °
PM-2BL-R4.5 4,5 9 10 18 100 2 A °
PM-2BL-R5.0 5 10 10 20 100 2 B °
PM-2BL-R6.0 6 12 12 24 100 2 B [
PM-2BL-R7.0 7 14 14 28 100 2 B [
PM-2BL-R8.0 8 16 16 32 150 2 B °
PM-2BL-R10.0 10 20 20 40 150 2 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
<
> B431
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O

Technische
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VHM-Fraser

PM Serie

Kugelfraser kurze Schneide

PM-2BFP 0 @ 0 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

Hochleistungsbearbeitung

\’g'\

) l
d1 |

%
& [0l

M A
ot+-————- Q[
Sl M ‘._.\75 B
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel sk R D d (h6) d, H M L Zshne | Geometrie |KMG405
PM-2BFP-R0.5 0,5 1 6 0,95 2,5 75 2 A °
PM-2BFP-R0.75 0,75 1,5 6 1,45 1,5 3 75 2 A °
PM-2BFP-R1.0 1 2 6 1,95 2 4 75 2 A °
PM-2BFP-R1.5 1,5 3 6 2,85 3 6 75 2 A °
PM-2BFP-R2.0 2 4 6 3,85 4 8 75 2 A °
PM-2BFP-R2.5 2,5 5 6 4,85 5 10 75 2 A °
PM-2BFP-R3.0 3 6 6 58 6 12 75 2 B °
PM-2BFP-R4.0 4 8 8 7,8 8 16 100 2 B °
PM-2BFP-R5.0 5 10 10 9,6 10 20 100 2 B °
PM-2BFP-R6.0 6 12 12 11,5 12 24 100 2 B °
PM-2BFP-R8.0 8 16 16 15,5 16 32 150 2 B °
PM-2BFP-R10.0 10 20 20 19,5 20 40 150 2 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B432



PM Serie

VHM-Fraser

Kugelfraser konischer Hals

PM-2BC & 0

- Zylinderschaft

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

Hochleistungsbearbeitung

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R | 0 | dhe | 4 H M L | a1 | zahne |kmcaos
PM-2BC05-R0.25-M03 0,25 0,5 4 0,49 0,5 3 50 05 15 2 o
PM-2BC05-R0.25-M05 0,25 0,5 4 0,53 0,5 5 50 05 15 2 o
PM-2BC10-R0.25-M03 0,25 0,5 4 0,52 0,5 3 50 1 15 2 o
PM-2BC10-R0.25-M05 0,25 0,5 4 0,59 0,5 5 50 1 15 2 o
PM-2BC15-R0.25-M03 0,25 0,5 4 0,54 0,5 3 50 1,5 15 2 o
PM-2BC15-R0.25-M05 0,25 0,5 4 0,65 0,5 5 50 15 15 2 o
PM-2BC05-R0.30-M05 0,3 0,6 4 0,62 0,6 5 50 05 16 2 o
PM-2BC05-R0.30-M08 03 0,6 4 0,68 0,6 8 50 05 16 2 o
PM-2BC10-R0.30-M05 0,3 0,6 4 0,68 0,6 5 50 1 16 2 o
PM-2BC10-R0.30-M08 03 0,6 4 0,79 0,6 8 50 1 16 2 o
PM-2BC10-R0.30-M10 03 0,6 4 0,86 0,6 10 50 1 16 2 o
PM-2BC10-R0.30-M12 0,3 0,6 4 0,93 0,6 12 50 1 16 2 o
PM-2BC10-R0.30-M15 0,3 0,6 4 1,03 0,6 15 50 1 16 2 o
PM-2BC15-R0.30-M05 03 0,6 4 0,74 0,6 5 50 1,5 16 2 o
PM-2BC15-R0.30-M08 03 0,6 4 0,9 0,6 8 50 1,5 1,6 2 o
PM-2BC05-R0.40-M08 0,4 0,8 4 0,87 0,8 8 50 05 18 2 o
PM-2BC10-R0.40-M08 0,4 0,8 4 0,98 0,8 8 50 1 18 2 o
PM-2BC15-R0.40-M08 0,4 038 4 1,09 038 8 50 1,5 1,8 2 o
PM-2BC05-R0.40-M12 04 0,8 4 0,94 0,8 12 60 05 18 2 o
PM-2BC10-R0.40-M12 0,4 0,8 4 1,12 0,8 12 60 1 18 2 o
PM-2BC15-R0.40-M12 0,4 0,8 4 1,3 0,8 12 60 1,5 1,8 2 o
PM-2BC05-R0.50-M10 0,5 1 6 1,08 1 10 60 05 25 2 o
PM-2BC05-R0.50-M15 0,5 1 6 1,16 1 15 60 05 25 2 o
PM-2BC10-R0.50-M10 0,5 1 6 1,21 1 10 60 1 25 2 o
PM-2BC10-R0.50-M15 0,5 1 6 1,38 1 15 60 1 25 2 o
PM-2BC15-R0.50-M10 0,5 1 6 1,34 1 10 60 1,5 25 2 o
PM-2BC15-R0.50-M15 0,5 1 6 1,6 1 15 60 1,5 25 2 o
PM-2BC20-R0.50-M15 0,5 1 6 1,82 1 15 60 2 25 2 o
PM-2BC05-R0.50-M20 0,5 1 6 1,25 1 20 70 05 25 2 o
PM-2BC05-R0.50-M25 0,5 1 6 1,34 1 25 70 05 25 2 o
PM-2BC05-R0.50-M30 0,5 1 6 1,42 1 30 70 05 25 2 o
PM-2BC10-R0.50-M20 0,5 1 6 1,56 1 20 70 1 25 2 o
PM-2BC10-R0.50-M25 0,5 1 6 1,73 1 25 70 1 25 2 o
PM-2BC10-R0.50-M30 0,5 1 6 1,91 1 30 70 1 25 2 o
PM-2BC15-R0.50-M20 0,5 1 6 1,86 1 20 70 1,5 25 2 o
PM-2BC20-R0.50-M20 0,5 1 6 2,17 1 20 70 2 25 2 o
PM-2BC30-R0.50-M20 0,5 1 6 2,78 1 20 70 3 25 2 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser

PM Serie

Kugelfraser konischer Hals

PM-2BC & &

- Zylinderschaft

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

Hochleistungsbearbeitung

,77‘7 _ E[
R C N P

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R | o | dhe | 4 Ho|om | L a | I, | zahne |kmGao0s
PM-2BC50-R0.50-M20 0,5 1 6 4,01 1 20 70 5 25 2 ¢}
PM-2BC10-R0.50-M35 0,5 1 6 2,08 1 35 80 1 25 2 ¢}
PM-2BC05-R0.60-M12 0,6 1.2 6 1,31 1.2 12 60 05 27 2 [}
PM-2BC10-R0.60-M12 0,6 1,2 6 1,47 1,2 12 60 1 27 2 o
PM-2BC15-R0.60-M12 0,6 1,2 6 1,63 1,2 12 60 15 2,7 2 o
PM-2BC05-R0.60-M24 0,6 1,2 6 1,52 1,2 24 70 05 2,7 2 o
PM-2BC10-R0.60-M24 0,6 1.2 6 1,89 1.2 24 70 1 27 2 o
PM-2BC15-R0.60-M24 0,6 1,2 6 2,26 1,2 24 70 15 27 2 ¢}
PM-2BC05-R0.75-M10 0,75 1.5 6 1,57 1.5 10 60 05 3 2 o
PM-2BC05-R0.75-M15 0,75 1,5 6 1,65 1,5 15 60 05 3 2 o
PM-2BC10-R0.75-M10 0,75 1.5 6 1,69 1.5 10 60 1 3 2 [}
PM-2BC10-R0.75-M15 0,75 1,5 6 1,86 1,5 15 60 1 3 2 o
PM-2BC15-R0.75-M10 0,75 1,5 6 1,81 1,5 10 60 1,5 3 2 o
PM-2BC15-R0.75-M15 0,75 1,5 6 2,07 1,5 15 60 1,5 3 2 o
PM-2BC05-R0.75-M30 0,75 1.5 6 1,92 1.5 30 70 05 3 2 o
PM-2BC10-R0.75-M20 0,75 1,5 6 2,04 1,5 20 70 1 3 2 o
PM-2BC10-R0.75-M30 0,75 1,5 6 2,39 1,5 30 70 1 3 2 o
PM-2BC15-R0.75-M30 0,75 1,5 6 2,86 1,5 30 70 15 3 2 o
PM-2BC05-R1.0-M20 1 2 6 2,18 2 20 60 05 4 2 ¢}
PM-2BC10-R1.0-M20 1 2 6 2,46 2 20 60 1 4 2 ¢}
PM-2BC10-R1.0-M25 1 2 6 2,64 2 25 60 1 4 2 o
PM-2BC15-R1.0-M20 1 2 6 2,74 2 20 60 15 4 2 o
PM-2BC05-R1.0-M30 1 2 6 2,36 2 30 70 05 4 2 ¢}
PM-2BC10-R1.0-M30 1 2 6 2,81 2 30 70 1 4 2 o
PM-2BC15-R1.0-M30 1 2 6 3,27 2 30 70 15 4 2 o
PM-2BC20-R1.0-M30 1 2 6 3,72 2 30 70 2 4 2 o
PM-2BC30-R1.0-M30 1 2 6 4,63 2 30 70 3 4 2 ¢}
PM-2BC05-R1.0-M40 1 2 6 2,53 2 40 80 05 4 2 o
PM-2BC10-R1.0-M35 1 2 6 2,99 2 35 80 1 4 2 o
PM-2BC10-R1.0-M40 1 2 6 3,16 2 40 80 1 4 2 o
PM-2BC15-R1.0-M40 1 2 6 3,79 2 40 80 1,5 4 2 o
PM-2BC20-R1.0-M40 1 2 6 4,42 2 40 80 2 4 2 [}
PM-2BC30-R1.0-M40 1 2 6 5,68 2 40 80 3 4 2 ¢}
PM-2BC10-R1.0-M50 1 2 6 3,51 2 50 90 1 4 2 o
PM-2BC05-R1.5-M30 1,5 3 6 3,32 3 30 70 05 6 2 o
PM-2BC10-R1.5-M30 1,5 3 6 3,74 3 30 70 1 6 2 o
PM-2BC15-R1.5-M30 1,5 3 6 4,16 3 30 70 1,5 6 2 ¢}
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B434



PM Serie

VHM-Fraser

Kugelfraser konischer Hals

PM-2BC @ 0

- Zylinderschaft

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

Hochleistungsbearbeitung

ofF-—-— ol
10°r | 9 PR
M
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R | 0 | dhe | 4 H M L | a1 | zahne |kmcaos

PM-2BC05-R1.5-M40 1,5 3 6 3,5 3 40 80 05 6 2 o
PM-2BC10-R1.5-M40 1,5 3 6 4,09 3 40 80 1 6 2 o
PM-2BC15-R1.5-M40 1,5 3 6 4,69 3 40 80 15 6 2 o
PM-2BC05-R1.5-M50 1,9 3 6 3,67 3 50 90 05 6 2 o
PM-2BC10-R1.5-M50 1,5 3 6 4,44 3 50 90 1 6 2 o
PM-2BC15-R1.5-M50 1,5 3 6 5,21 3 50 90 15 6 2 o
PM-2BC05-R2.0-M60 2 4 6 4,83 4 60 110 05 7 2 o
PM-2BC10-R2.0-M60 2 4 6 5,76 4 60 110 1 7 2 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet

Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser epwmserie

Kugelfraser Hochleistungsbearbeitung

i & PP P

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

b YA % A
10°% L L H AR
 ———T
"t B
L H \R
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel sk R D d (h6) H | L Zshne Geometrie | KMGA05
PM-4B-R1.5 1,5 3 6 6 50 4 A .
PM-4B-R2.0 2 4 6 8 50 4 A o
PM-4B-R2.5 2,5 5 6 10 50 4 A .
PM-4B-R3.0 3 6 6 12 50 4 B .
PM-4B-R4.0 4 8 8 16 60 4 B o
PM-4B-R5.0 5 10 10 20 75 4 B .
PM-4B-R6.0 6 12 12 24 75 4 B .
PM-4B-R7.0 7 14 14 28 75 4 B °
PM-4B-R8.0 8 16 16 32 100 4 B o
PM-4B-R9.0 9 18 18 36 100 4 B .
PM-4B-R10.0 10 20 20 40 100 4 B .

e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H
v v v v v Geeignet

v Sehr geeignet

Systemcode B362 Schnittdaten B582

N
o0 <

Sonderwerkzeugbestellung

B633



VHM-Fraser

PM Serie
Kugelfraser langer Schaft  Hochleistungsbearbeitung
PM-4BL 6 6 C 6
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°
° {* 1 DI
{ T A
10°0 L -—-\R
=3
| + B
L H AR
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * R D d (h6) H L Zshne Geometrie  |KMG405
PM-4BL-R1.5 1.5 3 6 6 75 4 A °
PM-4BL-R2.0 2 4 6 8 75 4 A [
PM-4BL-R2.5 2,5 5 6 10 75 4 A °
PM-4BL-R3.0 3 6 6 12 75 4 B °
PM-4BL-R4.0 4 8 8 16 100 4 B °
PM-4BL-R5.0 5 10 10 20 100 4 B °
PM-4BL-R6.0 6 12 12 24 100 4 B °
PM-4BL-R7.0 7 14 14 28 100 4 B °
PM-4BL-R8.0 8 16 16 32 150 4 B °
PM-4BL-R9.0 9 18 18 36 150 4 B °
PM-4BL-R10.0 10 20 20 40 150 4 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
<
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VHM-Fraser

PM Serie

Torusfraser

Hochleistungsbearbeitung

mn PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

-
i T ‘L’E A
= =
B
L H AR
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R D d (hé) H | L Zihne Geometrie | KMG405
PM-2R-D1.0R0.2 0,2 1 4 3 50 2 A °
PM-2R-D1.5R0.2 0,2 1,5 4 4 50 2 A °
PM-2R-D2.0R0.2 0,2 2 4 6 50 2 A °
PM-2R-D2.0R0.5 0,5 2 4 6 50 2 A °
PM-2R-D2.5R0.2 0,2 2,5 4 8 50 2 A °
PM-2R-D2.5R0.5 0,5 2,5 4 8 50 2 A °
PM-2R-D3.0R0.2 0,2 3 4 8 50 2 A °
PM-2R-D3.0R0.3 0,3 3 4 8 50 2 A [¢)
PM-2R-D3.0R0.5 0,5 3 4 8 50 2 A °
PM-2R-D4.0R0.2 0,2 4 4 11 50 2 B °
PM-2R-D4.0R0.3 0,3 4 4 1 50 2 B °
PM-2R-D4.0R0.5 0,5 4 4 11 50 2 B °
PM-2R-D4.0R1.0 1 4 4 11 50 2 B °
PM-2R-D5.0R0.3 0,3 5 6 13 50 2 A o
PM-2R-D5.0R0.5 0,5 5 6 13 50 2 A °
PM-2R-D5.0R1.0 1 5 6 13 50 2 A °
PM-2R-D6.0R0.3 0,3 6 6 16 50 2 B °
PM-2R-D6.0R0.5 0,5 6 6 16 50 2 B °
PM-2R-D6.0R1.0 1 6 6 16 50 2 B °
PM-2R-D8.0R0.3 0,3 8 8 20 60 2 B o
PM-2R-D8.0R0.5 0,5 8 8 20 60 2 B °
PM-2R-D8.0R1.0 1 8 8 20 60 2 B °
PM-2R-D10.0R0.5 0,5 10 10 25 75 2 B °
PM-2R-D10.0R1.0 1 10 10 25 75 2 B °
PM-2R-D10.0R1.5 1,5 10 10 25 75 2 B °
PM-2R-D10.0R2.0 2 10 10 25 75 2 B °
PM-2R-D12.0R0.5 0,5 12 12 30 75 2 B [}
PM-2R-D12.0R1.0 1 12 12 30 75 2 B °
PM-2R-D12.0R1.5 1,5 12 12 30 75 2 B °
PM-2R-D12.0R2.0 2 12 12 30 75 2 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B43s8



VHM-Fraser

PM Serie
Schaftfraser Hochleistungsbearbeitung
PM-4H 0 C @
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 0°
v] H ——————————— = ol
007 | M H\g A
: =
'OH — f—f~|7d1I D[
— B
L m AR
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel sk R D d (h6) d, H M L Zshne | Geometrie |KMG405
PM-4H-D3.0R0.8 0,8 3 6 2,7 1,2 8 50 4 A °
PM-4H-D4.0R1.0 1 4 6 3,6 1,6 10 50 4 A °
PM-4H-D5.0R1.2 1,2 5 6 4,5 2 12,5 50 4 A °
PM-4H-D6.0R1.0 1 6 6 54 2,5 12 50 4 B °
PM-4H-D6.0R1.5 1.5 6 6 54 2,5 12 50 4 B o
PM-4H-D6.0R2.0 2 6 6 54 2,5 12 50 4 B °
PM-4H-D8.0R1.0 1 8 8 7 3,5 16 60 4 B °
PM-4H-D8.0R2.0 2 8 8 7 3,5 16 60 4 B °
PM-4H-D10.0R1.0 1 10 10 9 4 20 75 4 B °
PM-4H-D10.0R2.0 2 10 10 9 4 20 75 4 B °
PM-4H-D10.0R3.0 3 10 10 9 4 20 75 4 B °
PM-4H-D12.0R2.0 2 12 12 1 5 24 75 4 B °
PM-4H-D12.0R3.0 3 12 12 11 5 24 75 4 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
“
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VHM-Fraser

PM Serie

Schaftfraser langer Schaft

PM-4HL 0 0 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 0°

Hochleistungsbearbeitung

H» —————————— JdaFE ol
10707 HAR
! __-
B — Ld1 o
* Ll g
L --\R
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel sk R D d (h6) d, H M L Zshne | Geometrie |KMG405
PM-4HL-D4.0R1.0 1 4 6 3,6 1,6 10 75 4 A °
PM-4HL-D5.0R1.2 12 5 6 4,5 2 12,5 75 4 A °
PM-4HL-D6.0R1.0 1 6 6 54 2,5 12 75 4 B °
PM-4HL-D6.0R1.5 1,5 6 6 54 2,5 12 75 4 B °
PM-4HL-D6.0R2.0 2 6 6 54 2,5 12 75 4 B °
PM-4HL-D8.0R1.0 1 8 8 7 35 16 100 4 B °
PM-4HL-D8.0R2.0 2 8 8 7 35 16 100 4 B °
PM-4HL-D10.0R1.0 1 10 10 9 4 20 100 4 B °
PM-4HL-D10.0R2.0 2 10 10 9 4 20 100 4 B °
PM-4HL-D10.0R3.0 3 10 10 9 4 20 100 4 B °
PM-4HL-D12.0R2.0 2 12 12 1 5 24 100 4 B °
PM-4HL-D12.0R3.0 3 12 12 11 5 24 100 4 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
“

B440



P

M Serie

VHM-Fraser

Torusfraser

Hochleistungsbearbeitung

man PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

10° H Ng °
B
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * R D d (h6) H L Zéhne Geometrie  |KMG405
PM-4R-D3.0R0.2 0,2 3 6 8 50 4 A °
PM-4R-D3.0-R0.5 0,5 3 6 8 50 4 A °
PM-4R-D4.0R0.3 0.3 4 6 10 50 4 A °
PM-4R-D4.0R0.5 0,5 4 6 10 50 4 A °
PM-4R-D5.0R0.5 0,5 5 6 13 50 4 A °
PM-4R-D5.0R1.0 1 5 6 13 50 4 A °
PM-4R-D6.0R0.5 0,5 6 6 16 50 4 B °
PM-4R-D6.0R1.0 1 6 6 16 50 4 B °
PM-4R-D8.0R0.5 0,5 8 8 20 60 4 B °
PM-4R-D8.0R1.0 1 8 8 20 60 4 B °
PM-4R-D10.0R0.5 0,5 10 10 25 75 4 B °
PM-4R-D10.0R1.0 1 10 10 25 75 4 B °
PM-4R-D10.0R2.0 2 10 10 25 75 4 B °
PM-4R-D10.0R3.0 3 10 10 25 75 4 B °
PM-4R-D12.0R0.5 0,5 12 12 30 75 4 B °
PM-4R-D12.0R1.0 1 12 12 30 75 4 B °
PM-4R-D12.0R2.0 2 12 12 30 75 4 B °
PM-4R-D12.0R3.0 3 12 12 30 75 4 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
< Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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Drehen

Frasen

Bohren

VHM-Fraser

PM Serie

Torusfraser langer Schaft  Hochleistungsbearbeitung

i, PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

—_— O Uj ol
' L —H AR

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R | D | die) | H | L Zahne KMG405
PM-4RL-D6.0R0.5 0,5 6 6 16 75 4 [}
PM-4RL-D6.0R1.0 1 6 6 16 75 4 [}
PM-4RL-D8.0R0.5 0,5 8 8 20 100 4 [}
PM-4RL-D8.0R1.0 1 8 8 20 100 4 o
PM-4RL-D10.0R0.5 0,5 10 10 25 100 4 o
PM-4RL-D10.0R1.0 1 10 10 25 100 4 °
PM-4RL-D10.0R2.0 2 10 10 25 100 4 °
PM-4RL-D12.0R0.5 0,5 12 12 30 100 4 °
PM-4RL-D12.0R1.0 1 12 12 30 100 4 °
PM-4RL-D12.0R2.0 2 12 12 30 100 4 °
PM-4RL-D16.0R1.0 1 16 16 45 150 4 °
PM-4RL-D16.0R2.0 2 16 16 45 150 4 °

e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H
4 4 v 4

v Sehr geeignet

v Geeignet

O

Technische
Information

Index

Systemcode

B442

B362

Schnittdaten

B582

Sonderwerkzeugbestellung

B633



VHM-Fraser

PM Micro Serie
Schaftfraser Hochleistungsbearbeitung
mzts @ < P
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°
. — E——
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D L dms) | H L Zahne KMG405
PM-2ES-D0.3 0,3 4 0,6 50 2 °
PM-2ES-D0.4 04 4 0,8 50 2 °
PM-2ES-D0.5 0,5 4 1 50 2 °
PM-2ES-D0.6 0,6 4 1,2 50 2 °
PM-2ES-D0.7 0,7 4 1,4 50 2 [
PM-2ES-D0.8 0,8 4 1,6 50 2 °
PM-2ES-D0.9 09 4 1,8 50 2 o
PM-2ES-D1.0 1 4 2 50 2 °
PM-2ES-D1.1 11 4 2 50 2 o
PM-2ES-D1.2 12 4 2,5 50 2 °
PM-2ES-D1.3 1.3 4 2,5 50 2 °
PM-2ES-D1.4 14 4 3 50 2 °
PM-2ES-D1.5 15 4 3 50 2 °
PM-2ES-D1.6 1,6 4 3,5 50 2 °
PM-2ES-D1.7 1.7 4 3,5 50 2 °
PM-2ES-D1.8 1.8 4 4 50 2 °
PM-2ES-D1.9 19 4 4 50 2 o
PM-2ES-D2.0 2 4 4 50 2 °
PM-2ES-D2.1 2,1 4 4 50 2 °
PM-2ES-D2.2 2,2 4 4,5 50 2 °
PM-2ES-D2.3 2,3 4 4,5 50 2 [
PM-2ES-D2.4 2,4 4 5 50 2 °
PM-2ES-D2.5 2,5 4 5 50 2 °
PM-2ES-D2.6 2,6 4 5 50 2 ¢}
PM-2ES-D2.7 2,7 4 5,5 50 2 o
PM-2ES-D2.8 2,8 4 5,5 50 2 o
PM-2ES-D2.9 29 4 6 50 2 o
PM-2ES-D3.0 3 4 6 50 2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fréiser PM Micro Serie

Schaftfraser

PM-2EP & & @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°

Hochleistungsbearbeitung

- o] (o}
== R — RIECES Sm A
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 5 D | dbhs) | 4, H | M L Zshne  |KMG405
PM-2EP-D0.5-M06 0,5 4 0,45 0,7 6 50 2 °
PM-2EP-D0.5-M04 0,5 4 0,45 0,6 4 50 2 °
PM-2EP-D0.5-M08 0,5 4 0,45 0,7 8 50 2 o
PM-2EP-D0.8-M06 0,8 4 0,75 12 6 50 2 o
PM-2EP-D0.8-M04 0,8 4 0,75 1.2 4 50 2 °
PM-2EP-D0.8-M10 0,8 4 0,75 1,2 10 50 2 o
PM-2EP-D0.8-M08 0,8 4 0,75 12 8 50 2 o
PM-2EP-D1.0-M20 1 4 0,95 1,5 20 50 2 °
PM-2EP-D1.0-M04 1 4 0,95 1,5 4 50 2 °
PM-2EP-D1.0-M08 1 4 0,95 1,5 8 50 2 °
PM-2EP-D1.0-M12 1 4 0,95 1,5 12 50 2 °
PM-2EP-D1.0-M14 1 4 0,95 1,5 14 50 2 °
PM-2EP-D1.0-M16 1 4 0,95 1.5 16 50 2 [}
PM-2EP-D1.0-M10 1 4 0,95 1,5 10 50 2 °
PM-2EP-D1.0-M06 1 4 0,95 1,5 6 50 2 °
PM-2EP-D1.2-M08 1,2 4 1,15 1,8 8 50 2 o
PM-2EP-D1.2-M06 1.2 4 1,15 1.8 6 50 2 °
PM-2EP-D1.2-M12 1.2 4 1,15 1,8 12 50 2 o
PM-2EP-D1.2-M10 1,2 4 1,15 1,8 10 50 2 o
PM-2EP-D1.2-M16 1,2 4 1,15 1,8 16 50 2 o
PM-2EP-D1.5-M20 1,5 4 1,45 2,3 20 50 2 °
PM-2EP-D1.5-M14 1,5 4 1,45 2,3 14 50 2 °
PM-2EP-D1.5-M18 1,5 4 1,45 23 18 50 2 °
PM-2EP-D1.5-M12 15 4 1,45 23 12 50 2 °
PM-2EP-D1.5-M06 1,5 4 1,45 2,3 6 50 2 °
PM-2EP-D1.5-M10 1,5 4 1,45 23 10 50 2 °
PM-2EP-D1.5-M16 1,5 4 1,45 23 16 50 2 °
PM-2EP-D1.5-M08 1,5 4 1,45 23 8 50 2 °
PM-2EP-D2.0-M18 2 4 1,95 3 18 50 2 °
PM-2EP-D2.0-M10 2 4 1,95 3 10 50 2 °
PM-2EP-D2.0-M06 2 4 1,95 3 6 50 2 [}
PM-2EP-D2.0-M12 2 4 1,95 3 12 50 2 °
PM-2EP-D2.0-M08 2 4 1,95 3 8 50 2 °
PM-2EP-D2.0-M16 2 4 1,95 3 16 50 2 °
PM-2EP-D2.0-M20 2 4 1,95 3 20 50 2 °
PM-2EP-D2.0-M14 2 4 1,95 3 14 50 2 °
PM-2EP-D2.5-M12 2,5 4 2,4 3,7 12 50 2 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

<
B444 v



VHM-Fraser

PM Micro Serie
Schaftfraser Hochleistungsbearbeitung
PM-2EP & 0 @
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°
- o - ol
e —— RIS AR
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 5 D | dbhs) | H | M | L Zshne  |KMG405
PM-2EP-D2.5-M14 2,5 4 2,4 3,7 14 50 2 o
PM-2EP-D2.5-M18 2,5 4 2,4 3,7 18 60 2 o
PM-2EP-D2.5-M08 2,5 4 2,4 3,7 8 50 2 [
PM-2EP-D2.5-M10 2,5 4 24 3,7 10 50 2 o
PM-2EP-D2.5-M16 2,5 4 2,4 3,7 16 60 2 o
PM-2EP-D2.5-M20 2,5 4 2,4 3,7 20 60 2 o
PM-2EP-D3.0-M10 3 6 2,85 4,5 10 50 2 [
PM-2EP-D3.0-M16 3 6 2,85 4,5 16 60 2 °
PM-2EP-D3.0-M08 3 6 2,85 4,5 8 50 2 o
PM-2EP-D3.0-M06 3 6 2,85 4,5 6 50 2 o
PM-2EP-D3.0-M14 3 6 2,85 4,5 14 60 2 o
PM-2EP-D3.0-M18 3 6 2,85 4,5 18 60 2 o
PM-2EP-D3.0-M12 3 6 2,85 4,5 12 50 2 °
PM-2EP-D3.0-M20 3 6 2,85 4,5 20 60 2 °
PM-2EP-D4.0-M25 4 6 3,85 6 25 60 2 °
PM-2EP-D4.0-M20 4 6 3,85 6 20 60 2 °
PM-2EP-D4.0-M14 4 6 3,85 6 14 60 2 o
PM-2EP-D4.0-M12 4 6 3,85 6 12 50 2 °
PM-2EP-D4.0-M16 4 6 3,85 6 16 60 2 o
PM-2EP-D5.0-M16 5 6 4,85 7,5 16 60 2 °
PM-2EP-D5.0-M20 5 6 4,85 7,5 20 70 2 °
PM-2EP-D5.0-M12 5 6 4,85 7.5 12 60 2 °
PM-2EP-D5.0-M14 5 6 4,85 7.5 14 60 2 [
PM-2EP-D5.0-M25 5 6 4,85 7,5 25 70 2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser

PM Micro Serie

Kugelfrase

r

Hochleistungsbearbeitung

PM-2BS & & @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°

|— - z 10° HAR
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R | D | dbhs) | H | L Zshne KMG405
PM-2BS-R0.15 0,15 03 4 0,5 50 2 °
PM-2BS-R0.20 0,2 04 4 0,6 50 2 °
PM-2BS-R0.25 0,25 0,5 4 0,8 50 2 °
PM-2BS-R0.30 03 0,6 4 09 50 2 °
PM-2BS-R0.35 0,35 0,7 4 1 50 2 o
PM-2BS-R0.40 0,4 0,8 4 1,2 50 2 °
PM-2BS-R0.45 0,45 09 4 1,3 50 2 o
PM-2BS-R0.50 0,5 1 4 1,5 50 2 °
PM-2BS-R0.60 0,6 1,2 4 1,8 50 2 °
PM-2BS-R0.70 0,7 14 4 2 50 2 o
PM-2BS-R0.75 0,75 15 4 2,3 50 2 °
PM-2BS-R0.80 0,8 1,6 4 2,5 50 2 o
PM-2BS-R0.90 0,9 18 4 2,7 50 2 o
PM-2BS-R1.00 1 2 4 3 50 2 °
PM-2BS-R1.25 1,25 2,5 4 3,7 50 2 o
PM-2BS-R1.50 1,5 3 4 4,5 50 2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B446



PM Micro Serie VHM-Fréiser

Kugelfraser Hochleistungsbearbeitung

PM-2BP @ 0 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°

[ 4 =
t — TR

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R | o | dmy d, H Mmoo Zshne |KMG405
PM-2BP-R0.25-M04 0,25 0,5 4 0,45 0,7 4 50 2 °
PM-2BP-R0.25-M06 0,25 0,5 4 0,45 0,7 6 50 2 °
PM-2BP-R0.3-M04 0,3 0,6 4 0,55 0,9 4 50 2 °
PM-2BP-R0.3-M06 0,3 0,6 4 0,55 09 6 50 2 °
PM-2BP-R0.3-M08 03 0,6 4 0,55 0,9 8 50 2 °
PM-2BP-R0.4-M04 0,4 0,8 4 0,75 1,2 4 50 2 [
PM-2BP-R0.4-M06 04 0,8 4 0,75 1,2 6 50 2 °
PM-2BP-R0.4-M08 04 0,8 4 0,75 1,2 8 50 2 °
PM-2BP-R0.4-M10 0,4 0,8 4 0,75 1.2 10 50 2 °
PM-2BP-R0.5-M04 0,5 1 4 0,95 1,5 4 50 2 °
PM-2BP-R0.5-M06 0,5 1 4 0,95 1,5 6 50 2 °
PM-2BP-R0.5-M08 0,5 1 4 0,95 1,5 8 50 2 °
PM-2BP-R0.5-M10 0,5 1 4 0,95 1,5 10 50 2 °
PM-2BP-R0.5-M12 0,5 1 4 0,95 1,5 12 50 2 °
PM-2BP-R0.5-M15 0,5 1 4 0,95 1,5 15 50 2 o
PM-2BP-R0.6-M06 0,6 1,2 4 1,15 1,8 6 50 2 °
PM-2BP-R0.6-M08 0,6 1.2 4 1,15 1.8 8 50 2 o
PM-2BP-R0.6-M12 0,6 1,2 4 1,15 1,8 12 50 2 o
PM-2BP-R0.6-M16 0,6 1,2 4 1,15 1,8 16 50 2 o
PM-2BP-R0.75-M06 0,75 1,5 4 1,45 23 6 50 2 o
PM-2BP-R0.75-M08 0,75 1,5 4 1,45 2,3 8 50 2 °
PM-2BP-R0.75-M12 0,75 1,5 4 1,45 2,3 12 50 2 [
PM-2BP-R0.75-M16 0,75 1,5 4 1,45 2,3 16 50 2 °
PM-2BP-R1.0-M06 1 2 4 1,95 3 6 50 2 °
PM-2BP-R1.0-M08 1 2 4 1,95 3 8 50 2 °
PM-2BP-R1.0-M10 1 2 4 1,95 3 10 50 2 °
PM-2BP-R1.0-M12 1 2 4 1,95 3 12 50 2 °
PM-2BP-R1.0-M16 1 2 4 1,95 3 16 50 2 °
PM-2BP-R1.0-M20 1 2 4 1,95 3 20 50 2 °
PM-2BP-R1.25-M08 1,25 2,5 4 2,4 3,7 8 50 2 o
PM-2BP-R1.25-M10 1,25 2,5 4 2,4 3,7 10 50 2 o
PM-2BP-R1.25-M12 1,25 2,5 4 24 3,7 12 50 2 °
PM-2BP-R1.25-M16 1,25 2,5 4 24 3,7 16 60 2 o
PM-2BP-R1.25-M20 1,25 2,5 4 24 3,7 20 60 2 o
PM-2BP-R1.5-M08 1,5 3 6 2,85 4,5 8 50 2 °
PM-2BP-R1.5-M10 1,5 3 6 2,85 4,5 10 50 2 °
PM-2BP-R1.5-M12 1,5 3 6 2,85 4,5 12 50 2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

<
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VHM-Fréiser PM Micro Serie

A Kugelfraser Hochleistungsbearbeitung

PM-2BP & 0 @

c - Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
_qc) - Uiber Mitte schneidend
g - Spiralwinkel 35°
e
f [ =
* }D |5l | H]
L M \E
B Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R | b | dmy d, H Moo L Zshne |KMG405
PM-2BP-R1.5-M16 1,5 3 6 2,85 4,5 16 60 2 °
PM-2BP-R1.5-M20 1,5 3 6 2,85 4,5 20 60 2 [}
- PM-2BP-R2.0-M10 2 4 6 3,85 6 10 60 2 °
% PM-2BP-R2.0-M16 2 4 6 3,85 6 16 60 2 °
;_‘,: PM-2BP-R2.0-M20 2 4 6 3,85 6 20 60 2 °
PM-2BP-R2.0-M25 2 4 6 3,85 6 60 2 o
PM-2BP-R2.5-M16 2,5 5 6 4,85 7,5 16 60 2 °
PM-2BP-R2.5-M25 2,5 5 6 4,85 7,5 25 70 2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
C s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
c v v v v v Geeignet
o
<
@]
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Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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PM Micro Serie

VHM-Fraser

Torusfraser

PM-2RP @ 0 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°

Hochleistungsbearbeitung

o] TSl
== A EMEAY
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R D | dms) d | Mmoo L Zshne |KMG405
PM-2RP-D0.5-R0.05-M04 0,05 0,5 4 0,45 0,6 4 50 2 °
PM-2RP-D0.5-R0.1-M04 0,1 0,5 4 0,45 0,6 4 50 2 °
PM-2RP-D0.5-R0.05-M06 0,05 0,5 4 0,45 0,7 6 50 2 °
PM-2RP-D0.5-R0.1-M06 0,1 0,5 4 0,45 0,7 6 50 2 °
PM-2RP-D0.5-R0.05-M08 0,05 0,5 4 0,45 0,7 8 50 2 o
PM-2RP-D0.5-R0.1-M08 0,1 0,5 4 0,45 0,7 8 50 2 o
PM-2RP-D0.8-R0.1-M04 0,1 038 4 0,75 1,2 4 50 2 °
PM-2RP-D0.8-R0.2-M04 0,2 0,8 4 0,75 1,2 4 50 2 °
PM-2RP-D0.8-R0.1-M06 0,1 0,8 4 0,75 1.2 6 50 2 °
PM-2RP-D0.8-R0.2-M06 0,2 0,8 4 0,75 1,2 6 50 2 °
PM-2RP-D0.8-R0.1-M08 0,1 038 4 0,75 1,2 8 50 2 °
PM-2RP-D0.8-R0.2-M08 0,2 0,8 4 0,75 1,2 8 50 2 °
PM-2RP-D0.8-R0.1-M10 0,1 0,8 4 0,75 1.2 10 50 2 o
PM-2RP-D0.8-R0.2-M10 0,2 0,8 4 0,75 1,2 10 50 2 o
PM-2RP-D1.0-R0.1-M04 0,1 1 4 0,95 1,5 4 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.2-M04 0,2 1 4 0,95 1,5 4 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.3-M04 0,3 1 4 0,95 1.5 4 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.1-M06 0,1 1 4 0,95 1,5 6 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.2-M06 0,2 1 4 0,95 15 6 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.3-M06 03 1 4 0,95 1,5 6 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.1-M08 0,1 1 4 0,95 1,5 8 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.2-M08 0,2 1 4 0,95 1,5 8 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.3-M08 0,3 1 4 0,95 15 8 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.1-M10 0,1 1 4 0,95 1,5 10 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.2-M10 0,2 1 4 0,95 1,5 10 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.3-M10 0,3 1 4 0,95 1,5 10 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.1-M12 0,1 1 4 0,95 1,5 12 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.2-M12 0,2 1 4 0,95 1,5 12 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.3-M12 0,3 1 4 0,95 15 12 50 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.1-M14 0,1 1 4 0,95 1,5 14 50 2 o
PM-2RP-D1.0-R0.2-M14 0,2 1 4 0,95 1,5 14 50 2 o
PM-2RP-D1.0-R0.1-M16 0,1 1 4 0,95 1,5 16 60 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.2-M16 0,2 1 4 0,95 15 16 60 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.1-M20 0,1 1 4 0,95 1,5 20 60 2 °
PM-2RP-D1.0-R0.2-M20 0,2 1 4 0,95 15 20 60 2 °
PM-2RP-D1.2-R0.1-M06 0,1 12 4 1,15 1.8 6 50 2 [
PM-2RP-D1.2-R0.2-M06 0,2 12 4 1,15 1,8 6 50 2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B449

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

VHM-Fraser

PM Micro Serie

Torusfraser

PM-2RP & & @

Hochleistungsbearbeitung

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

Uiber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

-

10° Y

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R D | dms) d | H Mmoo L Zshne |KMG405
PM-2RP-D1.2-R0.1-M08 0,1 12 4 1,15 1,8 8 50 2 °
PM-2RP-D1.2-R0.2-M08 0,2 1,2 4 1,15 1,8 8 50 2 [}
PM-2RP-D1.2-R0.1-M10 0,1 1.2 4 1,15 1.8 10 50 2 [
PM-2RP-D1.2-R0.2-M10 0,2 1,2 4 1,15 1,8 10 50 2 °
PM-2RP-D1.2-R0.1-M12 0,1 1,2 4 1,15 1,8 12 50 2 °
PM-2RP-D1.2-R0.2-M12 0,2 1,2 4 1,15 1,8 12 50 2 °
PM-2RP-D1.2-R0.1-M16 0,1 1,2 4 1,5 1.8 16 60 2 o
PM-2RP-D1.2-R0.2-M16 0,2 12 4 1,5 1,8 16 60 2 ¢}
PM-2RP-D1.5-R0.2-M06 0,2 1,5 4 1,45 2,3 6 50 2 °
PM-2RP-D1.5-R0.3-M06 0,3 1,5 4 1,45 2,3 6 50 2 °
PM-2RP-D1.5-R0.2-M08 0,2 1,5 4 1,45 2,3 8 50 2 °
PM-2RP-D1.5-R0.3-M08 0,3 1,5 4 1,45 23 8 50 2 °
PM-2RP-D1.5-R0.2-M10 0,2 1,5 4 1,45 2,3 10 50 2 °
PM-2RP-D1.5-R0.3-M10 0,3 1,5 4 1,45 2,3 10 50 2 °
PM-2RP-D1.5-R0.2-M12 0,2 1,5 4 1,45 2,3 12 50 2 °
PM-2RP-D1.5-R0.3-M12 03 1,5 4 1,45 23 12 50 2 °
PM-2RP-D1.5-R0.2-M14 0,2 1,5 4 1,45 2,3 14 50 2 o
PM-2RP-D1.5-R0.3-M14 0,3 1,5 4 1,45 2,3 14 50 2 o
PM-2RP-D1.5-R0.2-M16 0,2 1,5 4 1,45 2,3 16 50 2 °
PM-2RP-D1.5-R0.3-M16 0,3 1,5 4 1,45 23 16 50 2 °
PM-2RP-D1.5-R0.2-M18 0,2 1,5 4 1,45 23 18 50 2 o
PM-2RP-D1.5-R0.3-M18 0,3 1,5 4 1,45 2,3 18 50 2 o
PM-2RP-D1.5-R0.2-M20 0,2 1,5 4 1,45 2,3 20 50 2 [¢)
PM-2RP-D1.5-R0.3-M20 0,3 1,5 4 1,45 23 20 50 2 o
PM-2RP-D2.0-R0.2-M06 0,2 2 4 1,95 3 6 50 2 °
PM-2RP-D2.0-R0.5-M06 0,5 2 4 1,95 3 6 50 2 °
PM-2RP-D2.0-R0.2-M08 0,2 2 4 1,95 3 8 50 2 °
PM-2RP-D2.0-R0.5-M08 0,5 2 4 1,95 3 8 50 2 °
PM-2RP-D2.0-R0.2-M10 0,2 2 4 1,95 3 10 50 2 °
PM-2RP-D2.0-R0.5-M10 0,5 2 4 1,95 3 10 50 2 °
PM-2RP-D2.0-R0.2-M12 0,2 2 4 1,95 3 12 50 2 °
PM-2RP-D2.0-R0.5-M12 0,5 2 4 1,95 3 12 50 2 °
PM-2RP-D2.0-R0.2-M14 0,2 2 4 1,95 3 14 50 2 ¢}
PM-2RP-D2.0-R0.5-M14 0,5 2 4 1,95 3 14 50 2 o
PM-2RP-D2.0-R0.2-M16 0,2 2 4 1,95 3 16 50 2 °
PM-2RP-D2.0-R0.5-M16 0,5 2 4 1,95 3 16 50 2 °
PM-2RP-D2.0-R0.2-M18 0,2 2 4 1,96 3 18 50 2 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B450



PM Micro Serie

VHM-Fraser

Torusfraser

PM-2RP @ 0 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°

Hochleistungsbearbeitung

o] TSl
== A EMEAY
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R D | dms) d | Mmoo L Zshne |KMG405
PM-2RP-D2.0-R0.5-M18 0,5 2 4 1,96 3 18 50 2 o
PM-2RP-D2.0-R0.2-M20 0,2 2 4 1,97 3 20 50 2 [
PM-2RP-D2.0-R0.5-M20 0,5 2 4 1,97 3 20 50 2 [
PM-2RP-D2.5-R0.2-M08 0,2 2,5 4 24 3,7 8 50 2 °
PM-2RP-D2.5-R0.5-M08 0,5 2,5 4 24 3,7 8 50 2 °
PM-2RP-D2.5-R0.2-M10 0,2 2,5 4 2,4 3,7 10 50 2 °
PM-2RP-D2.5-R0.5-M10 0,5 2,5 4 24 3,7 10 50 2 [
PM-2RP-D2.5-R0.2-M12 0,2 2,5 4 2,4 3,7 12 50 2 o
PM-2RP-D2.5-R0.5-M12 0,5 2,5 4 24 3,7 12 50 2 o
PM-2RP-D2.5-R0.2-M14 0,2 2,5 4 2,4 3,7 14 50 2 o
PM-2RP-D2.5-R0.5-M14 0,5 2,5 4 24 3,7 14 50 2 o
PM-2RP-D2.5-R0.2-M16 0,2 2,5 4 2,4 3,7 16 60 2 o
PM-2RP-D2.5-R0.5-M16 0,5 2,5 4 24 3,7 16 60 2 o
PM-2RP-D2.5-R0.2-M18 0,2 2,5 4 2,4 3,7 18 60 2 o
PM-2RP-D2.5-R0.5-M18 0,5 2,5 4 24 3,7 18 60 2 o
PM-2RP-D2.5-R0.2-M20 0,2 2,5 4 2,4 3,7 20 60 2 °
PM-2RP-D2.5-R0.5-M20 0,5 2,5 4 24 3,7 20 60 2 °
PM-2RP-D3.0-R0.2-M06 0,2 3 6 2,85 4,5 6 50 2 o
PM-2RP-D3.0-R0.5-M06 0,5 3 6 2,85 4,5 6 50 2 o
PM-2RP-D3.0-R0.2-M08 0,2 3 6 2,85 4,5 8 50 2 °
PM-2RP-D3.0-R0.5-M08 0,5 3 6 2,85 4,5 8 50 2 °
PM-2RP-D3.0-R0.2-M10 0,2 3 6 2,85 4,5 10 50 2 °
PM-2RP-D3.0-R0.5-M10 0,5 3 6 2,85 4,5 10 50 2 °
PM-2RP-D3.0-R0.2-M12 0,2 3 6 2,85 4,5 12 50 2 °
PM-2RP-D3.0-R0.5-M12 0,5 3 6 2,85 4,5 12 50 2 °
PM-2RP-D3.0-R0.2-M14 0,2 3 6 2,85 4,5 14 60 2 o
PM-2RP-D3.0-R0.5-M14 0,5 3 6 2,85 4,5 14 60 2 o
PM-2RP-D3.0-R0.2-M16 0,2 3 6 2,85 4,5 16 60 2 °
PM-2RP-D3.0-R0.5-M16 0,5 3 6 2,85 4,5 16 60 2 °
PM-2RP-D3.0-R0.2-M18 0,2 3 6 2,85 4,5 18 60 2 o
PM-2RP-D3.0-R0.5-M18 0,5 3 6 2,85 4,5 18 60 2 o
PM-2RP-D3.0-R0.2-M20 0,2 3 6 2,85 4,5 20 60 2 °
PM-2RP-D3.0-R0.5-M20 0,5 3 6 2,85 4,5 20 60 2 [
PM-2RP-D4.0-R0.2-M12 0,2 4 6 3,85 6 12 50 2 °
PM-2RP-D4.0-R0.5-M12 0,5 4 6 3,85 6 12 50 2 °
PM-2RP-D4.0-R0.2-M14 0,2 4 6 3,85 6 14 60 2 o
PM-2RP-D4.0-R0.5-M14 0,5 4 6 3,85 6 14 60 2 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B451
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U Bohren Frasen
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Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

VHM-Fraser

PM Micro Serie

Torusfraser

PM-2RP & & @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°

——————— .

Hochleistungsbearbeitung

B452

10°
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R D | dms) d | H Mmoo L Zshne |KMG405
PM-2RP-D4.0-R0.2-M16 0,2 4 6 3,85 6 16 60 2 °
PM-2RP-D4.0-R0.5-M16 0,5 4 6 3,85 6 16 60 2 [}
PM-2RP-D4.0-R0.2-M20 0,2 4 6 3,85 6 20 60 2 °
PM-2RP-D4.0-R0.5-M20 0,5 4 6 3,85 6 20 60 2 °
PM-2RP-D4.0-R0.2-M25 0,2 4 6 3,85 6 25 60 2 °
PM-2RP-D4.0-R0.5-M25 0,5 4 6 3,85 6 25 60 2 °
PM-2RP-D5.0-R0.5-M12 0,5 5 6 4,85 7,5 12 60 2 °
PM-2RP-D5.0-R1.0-M12 1 5 6 4,85 7,5 12 60 2 °
PM-2RP-D5.0-R0.5-M14 0,5 5 6 4,85 7,5 14 60 2 o
PM-2RP-D5.0-R1.0-M14 1 5 6 4,85 7,5 14 60 2 o
PM-2RP-D5.0-R0.5-M16 0,5 5 6 4,85 7,5 16 60 2 °
PM-2RP-D5.0-R1.0-M16 1 5 6 4,85 7,5 16 60 2 °
PM-2RP-D5.0-R0.5-M20 0,5 5 6 4,85 7,5 20 70 2 °
PM-2RP-D5.0-R1.0-M20 1 5 6 4,85 7,5 20 70 2 °
PM-2RP-D5.0-R0.5-M25 0,5 5 6 4,85 7,5 25 70 2 °
PM-2RP-D5.0-R1.0-M25 1 5 6 4,85 7,5 25 70 2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633



VPM Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser

e PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 36°/38°

Hochleistungsbearbeitung

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x* D d (ho) H L Zshne Geometrie KMG406
VPM-4E-D1.0S 1 4 3 50 4 A o
VPM-4E-D1.5S 1,5 4 4 50 4 A o
VPM-4E-D2.0S 2 4 6 50 4 A o
VPM-4E-D2.5S 2,5 4 8 50 4 A o
VPM-4E-D3.0S 3 4 8 50 4 A o
VPM-4E-D3.5S 3,5 4 10 50 4 A o
VPM-4E-D4.0S 4 4 1 50 4 A o
VPM-4E-D3.0 3 6 8 50 4 A °
VPM-4E-D3.5 3,5 6 10 50 4 A o
VPM-4E-D4.0 4 6 11 50 4 A °
VPM-4E-D4.5 4,5 6 1 50 4 A o
VPM-4E-D5.0 5 6 13 50 4 A °
VPM-4E-D5.5 55 6 16 50 4 A o
VPM-4E-D6.0 6 6 16 50 4 B °
VPM-4E-D7.0 7 8 20 60 4 A °
VPM-4E-D8.0 8 8 20 60 4 B o
VPM-4E-D9.0 9 10 22 75 4 A °
VPM-4E-D10.0 10 10 25 75 4 B o
VPM-4E-D11.0 1 12 26 75 4 A °
VPM-4E-D12.0 12 12 30 75 4 B o
VPM-4E-D14.0 14 14 32 75 4 B °
VPM-4E-D16.0 16 16 45 100 4 B °
VPM-4E-D18.0 18 18 45 100 4 B °
VPM-4E-D20.0 20 20 45 100 4 B o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B453

Drehen

U Bohren Frasen

Technische
Information

Index



Drehen

Frasen

Bohren

VHM-Fraser vew serie

Schaftfraser

VPM-4E-W 0 & @ @ 0

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 36°/38°

Hochleistungsbearbeitung

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel X D d (h6) H L Zshne Geometrie KMG406
VPM-4E-D5.0-W 5 6 13 50 4 A o
VPM-4E-D6.0-W 6 6 16 50 4 B °
VPM-4E-D7.0-W 7 8 20 60 4 A o
VPM-4E-D8.0-W 8 8 20 60 4 B °
VPM-4E-D9.0-W 9 10 22 75 4 A o
VPM-4E-D10.0-W 10 10 25 75 4 B °
VPM-4E-D11.0-W 1 12 26 75 4 A o
VPM-4E-D12.0-W 12 12 30 75 4 B °
VPM-4E-D14.0-W 14 14 32 75 4 B °
VPM-4E-D16.0-W 16 16 45 100 4 B °
VPM-4E-D18.0-W 18 18 45 100 4 B °
VPM-4E-D20.0-W 20 20 45 100 4 B °

e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H

v Sehr geeignet

O

Technische
Information

Index

v v v

Systemcode ) B362

B454

Schnittdaten ) B582

v Geeignet

Sonderwerkzeugbestellung ) B633



VPM Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser

Hochleistungsbearbeitung

i PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 36°/38°

W—T’I A
S
L
R
of | <l
— — B
H
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x R D d (h6) H L Zshne Geometrie  |KMG406

VPM-4R-D3.0R0.2S 0,2 3 4 8 50 4 A o
VPM-4R-D3.0R0.3S 03 3 4 8 50 4 A o
VPM-4R-D4.0R0.25 0,2 4 4 1 50 4 A o
VPM-4R-D4.0R0.3S 0,3 4 4 11 50 4 A o
VPM-4R-D4.0R0.5S 0,5 4 4 11 50 4 A o
VPM-4R-D3.0R0.2 0,2 3 6 8 50 4 A °
VPM-4R-D3.0R0.3 03 3 6 8 50 4 A o
VPM-4R-D3.0R0.5 0,5 3 6 8 50 4 A °
VPM-4R-D4.0R0.2 0,2 4 6 1 50 4 A °
VPM-4R-D4.0R0.3 03 4 6 11 50 4 A o
VPM-4R-D4.0R0.5 0,5 4 6 1 50 4 A °
VPM-4R-D5.0R0.3 0,3 5 6 13 50 4 A o
VPM-4R-D5.0R0.5 0,5 5 6 13 50 4 A [
VPM-4R-D5.0R1.0 1 5 6 13 50 4 A °
VPM-4R-D6.0R0.1 0,1 6 6 16 50 4 B o
VPM-4R-D6.0R0.2 0,2 6 6 16 50 4 B o
VPM-4R-D6.0R0.3 0,3 6 6 16 50 4 B o
VPM-4R-D6.0R0.5 0,5 6 6 16 50 4 B °
VPM-4R-D6.0R1.0 1 6 6 16 50 4 B °
VPM-4R-D6.0R1.4 14 6 6 16 50 4 B o
VPM-4R-D6.0R1.5 1,5 6 6 16 50 4 B o
VPM-4R-D8.0R0.3 03 8 8 20 60 4 B o
VPM-4R-D8.0R0.5 0,5 8 8 20 60 4 B °
VPM-4R-D8.0R1.0 1 8 8 20 60 4 B °
VPM-4R-D10.0R0.3 03 10 10 25 75 4 B o
VPM-4R-D10.0R0.5 0,5 10 10 25 75 4 B °
VPM-4R-D10.0R1.0 1 10 10 25 75 4 B [
VPM-4R-D10.0R1.5 15 10 10 25 75 4 B o
VPM-4R-D10.0R2.0 2 10 10 25 75 4 B °
VPM-4R-D12.0R0.3 03 12 12 30 75 4 B o
VPM-4R-D12.0R0.5 0,5 12 12 30 75 4 B o
VPM-4R-D12.0R1.0 1 12 12 30 75 4 B [
VPM-4R-D12.0R1.5 15 12 12 30 75 4 B o
VPM-4R-D12.0R2.0 2 12 12 30 75 4 B °

e Ab Lager o Auf Anfrage

% Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B455
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VHM-Fraser vem serie
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VHM-Fraser

EPM Serie
Schaftfraser Hochleistungsbearbeitung
e PP PP
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°
I S
] P H A
10°
i — <)
H B
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) H L Zshne Geometrie KMG406
EPM-2E-D3.0 3 6 8 50 2 A [}
EPM-2E-D4.0 4 6 11 50 2 A )
EPM-2E-D5.0 5 6 13 50 2 A °
EPM-2E-D6.0 6 6 16 50 2 B °
EPM-2E-D8.0 8 8 20 60 2 B [}
EPM-2E-D10.0 10 10 25 75 2 B [}
EPM-2E-D12.0 12 12 30 75 2 B °
EPM-2E-D14.0 14 14 32 75 2 B °
EPM-2E-D16.0 16 16 45 100 2 B [}
EPM-2E-D18.0 18 18 45 100 2 B °
EPM-2E-D20.0 20 20 45 100 2 B [}
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B4s57
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Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

VHM-Fraser

EPM Serie

Schaftfraser

Hochleistungsbearbeitung

EPM-2E-W 0 0 & @ @ 0

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HB
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

B4s8

H
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel X D d (h6) H L Zshne Geometrie KMG406
EPM-2E-D3.0-W 3 6 4 50 2 A [}
EPM-2E-D4.0-W 4 6 5 54 2 A °
EPM-2E-D5.0-W 5 6 6 54 2 A °
EPM-2E-D6.0-W 6 6 7 54 2 B °
EPM-2E-D8.0-W 8 8 9 58 2 B [}
EPM-2E-D10.0-W 10 10 11 66 2 B [}
EPM-2E-D12.0-W 12 12 12 73 2 B °
EPM-2E-D14.0-W 14 14 14 75 2 B °
EPM-2E-D16.0-W 16 16 16 82 2 B °
EPM-2E-D18.0-W 18 18 18 84 2 B °
EPM-2E-D20.0-W 20 20 20 92 2 B [}
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

<



eemseie  VHM-Fraser

Schaftfraser lange Schneide = Hochleistungsbearbeitung

iman. &P O P PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

H
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (ho) H L Zéhne Geometrie KMG406
EPM-2EL-D3.0 3 6 12 75 2 A °
EPM-2EL-D4.0 4 6 15 75 2 A °
EPM-2EL-D5.0 5 6 20 75 2 A o
EPM-2EL-D6.0 6 6 20 75 2 B °
EPM-2EL-D8.0 8 8 25 100 2 B °
EPM-2EL-D10.0 10 10 30 100 2 B °
EPM-2EL-D12.0 12 12 35 100 2 B o
EPM-2EL-D14.0 14 14 40 100 2 B °
EPM-2EL-D16.0 16 16 50 150 2 B °
EPM-2EL-D20.0 20 20 55 150 2 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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Drehen
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Drehen

Frasen

Bohren

VHM-Fraser

EPM Serie

Schaftfraser lange Schneide = Hochleistungsbearbeitung

EPM-2EL-W 0 0 & @ @ O

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HB
- Uiber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

| —— e
N 10° H A
—_—
= g
. B
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel b D d (h6) H L Zahne Geometrie KMG406
EPM-2EL-D3.0-W 3 6 6 57 2 A °
EPM-2EL-D4.0-W 4 6 8 57 2 A ()
EPM-2EL-D5.0-W 5 6 10 57 2 A °
EPM-2EL-D6.0-W 6 6 10 57 2 B °
EPM-2EL-D8.0-W 8 8 16 63 2 B )
EPM-2EL-D10.0-W 10 10 19 72 2 B ()
EPM-2EL-D12.0-W 12 12 22 83 2 B °
EPM-2EL-D14.0-W 14 14 22 83 2 B °
EPM-2EL-D16.0-W 16 16 26 92 2 B [)
EPM-2EL-D18.0-W 18 18 26 92 2 B ()
EPM-2EL-D20.0-W 20 20 32 104 2 B °

e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
P M K N ) H
v v v v

v Sehr geeignet

v Geeignet

O

Technische
Information

Index

Systemcode B362

B460

Schnittdaten

B582 Sonderwerkzeugbestellung

B633



EPM Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser

Hochleistungsbearbeitung

e e g

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 45°

A
E— P !
H B
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) H L Zshne Geometrie KMG406
EPM-4E-D3.0 3 6 8 50 4 A [}
EPM-4E-D4.0 4 6 11 50 4 A )
EPM-4E-D5.0 5 6 13 50 4 A °
EPM-4E-D6.0 6 6 16 50 4 B °
EPM-4E-D8.0 8 8 20 60 4 B [}
EPM-4E-D10.0 10 10 25 75 4 B [}
EPM-4E-D12.0 12 12 30 75 4 B °
EPM-4E-D14.0 14 14 32 75 4 B L]
EPM-4E-D16.0 16 16 45 100 4 B [}
EPM-4E-D18.0 18 18 45 100 4 B °
EPM-4E-D20.0 20 20 45 100 4 B [}
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet

Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B461

Drehen

U Bohren Frasen
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Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
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VHM-Fraser

EPM Serie

Schaftfraser

Hochleistungsbearbeitung

EPM-4E-W 0 0 & @ @ 0

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HB
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 45°

B462

A
— A
S B
B
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D d (h6) H | L Zihne Geometrie KMG406
EPM-4E-D3.0-W 3 6 4 50 4 A [}
EPM-4E-D4.0-W 4 6 5 54 4 A ()
EPM-4E-D5.0-W 5 6 6 54 4 A °
EPM-4E-D6.0-W 6 6 7 54 4 B °
EPM-4E-D8.0-W 8 8 9 58 4 B [}
EPM-4E-D10.0-W 10 10 11 66 4 B [}
EPM-4E-D12.0-W 12 12 12 73 4 B °
EPM-4E-D14.0-W 14 14 14 75 4 B °
EPM-4E-D16.0-W 16 16 16 82 4 B [
EPM-4E-D18.0-W 18 18 18 84 4 B °
EPM-4E-D20.0-W 20 20 20 92 4 B [}
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

“



EPM Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser lange Schneide

el dd

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 45°

Hochleistungsbearbeitung

A
e o
H B
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x* D d (ho) H L Zéhne Geometrie KMG406
EPM-4EL-D3.0 3 6 12 75 4 A °
EPM-4EL-D4.0 4 6 15 75 4 A °
EPM-4EL-D5.0 5 6 20 75 4 A o
EPM-4EL-D6.0 6 6 20 75 4 B °
EPM-4EL-D8.0 8 8 25 100 4 B °
EPM-4EL-D10.0 10 10 30 100 4 B °
EPM-4EL-D12.0 12 12 35 100 4 B o
EPM-4EL-D14.0 14 14 40 100 4 B °
EPM-4EL-D16.0 16 16 50 150 4 B °
EPM-4EL-D20.0 20 20 55 150 4 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet

Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B463
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O
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VHM-Fraser

EPM Serie

Schaftfraser lange Schneide

EPM-4EL-W 0 0 & @ @ O

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HB
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 45°

Hochleistungsbearbeitung

A
—_—— OO
R e ——— El
B
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D d (he) H | L Zshne Geometrie KMGA406
EPM-4EL-D3.0-W 3 6 8 57 4 A °
EPM-4EL-D4.0-W 4 6 1 57 4 A ()
EPM-4EL-D5.0-W 5 6 13 57 4 A °
EPM-4EL-D6.0-W 6 6 13 57 4 B °
EPM-4EL-D8.0-W 8 8 19 63 4 B °
EPM-4EL-D10.0-W 10 10 22 72 4 B ()
EPM-4EL-D12.0-W 12 12 26 83 4 B °
EPM-4EL-D14.0-W 14 14 26 83 4 B °
EPM-4EL-D16.0-W 16 16 32 92 4 B [
EPM-4EL-D18.0-W 18 18 32 92 4 B ()
EPM-4EL-D20.0-W 20 20 38 104 4 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B464



VHM-Fraser

EPM Serie
Kugelfraser Hochleistungsbearbeitung
EPM-2B 6 6 C 6
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°
o — o,
L 10° —H \R
oJf————— al .
L H AR
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * R D d (h6) H L Zéhne Geometrie  |KMG406
EPM-2B-R1.5 1.5 3 6 6 50 2 A °
EPM-2B-R2.0 2 4 6 8 50 2 A °
EPM-2B-R2.5 2,5 5 6 10 50 2 A °
EPM-2B-R3.0 3 6 6 12 50 2 B °
EPM-2B-R4.0 4 8 8 16 60 2 B °
EPM-2B-R5.0 5 10 10 20 75 2 B °
EPM-2B-R6.0 6 12 12 24 75 2 B °
EPM-2B-R7.0 7 14 14 28 75 2 B °
EPM-2B-R8.0 8 16 16 32 100 2 B °
EPM-2B-R10.0 10 20 20 40 100 2 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
“
B465
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VHM-Fraser

EPM Serie

Kugelfraser

Hochleistungsbearbeitung

EPM-2B-W 0 & 0 @

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HB

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

,D[
=T . A
L 10°%¥ —\ﬂ
B
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x R D d (he) H L Zshne Geometrie  |KMG406
EPM-2B-R1.5-W 1,5 3 6 4 50 2 A °
EPM-2B-R2.0-W 2 4 6 5 54 2 A [}
EPM-2B-R2.5-W 25 5 6 6 54 2 A °
EPM-2B-R3.0-W 3 6 6 7 54 2 B °
EPM-2B-R4.0-W 4 8 8 9 58 2 B °
EPM-2B-R5.0-W 5 10 10 1 66 2 B °
EPM-2B-R6.0-W 6 12 12 12 73 2 B °
EPM-2B-R8.0-W 8 16 16 16 83 2 B °
EPM-2B-R10.0-W 10 20 20 20 92 2 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

“
B466



eemseie  VHM-Fraser

Kugelfraser langer Schaft  Hochleistungsbearbeitung

EPM-2BL 0 @ 0 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

R
o / -o|
10°% H A
L
—_— )
e =Hd ,
L H
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * R D d (h6) H L Zshne Geometrie  |KMG406
EPM-2BL-R1.5 1.5 3 6 6 75 2 A °
EPM-2BL-R2.0 2 4 6 8 75 2 A [
EPM-2BL-R2.5 2,5 5 6 10 75 2 A °
EPM-2BL-R3.0 3 6 6 12 75 2 B °
EPM-2BL-R4.0 4 8 8 16 100 2 B °
EPM-2BL-R5.0 5 10 10 20 100 2 B °
EPM-2BL-R6.0 6 12 12 24 100 2 B °
EPM-2BL-R7.0 7 14 14 28 100 2 B °
EPM-2BL-R8.0 8 16 16 32 150 2 B °
EPM-2BL-R10.0 10 20 20 40 150 2 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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O
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VHM-Fraser

EPM Serie

Kugelfraser langer Schaft

Hochleistungsbearbeitung

EPM-2BL-W 0 @ & @

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HB
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

R
e T
10°0 H
—_— )
e — =
H
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel X R D d (he) H L Zshne Geometrie  |KMG406
EPM-2BL-R1.5-W 1,5 3 6 4 57 2 A °
EPM-2BL-R2.0-W 2 4 6 5 57 2 A [}
EPM-2BL-R2.5-W 2,5 5 6 6 57 2 A °
EPM-2BL-R3.0-W 3 6 6 7 57 2 B °
EPM-2BL-R4.0-W 4 8 8 9 63 2 B °
EPM-2BL-R5.0-W 5 10 10 11 72 2 B °
EPM-2BL-R6.0-W 6 12 12 12 83 2 B °
EPM-2BL-R8.0-W 8 16 16 16 92 2 B °
EPM-2BL-R10.0-W 10 20 20 20 104 2 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

“
B468



EPM Serie

VHM-Fraser

Kugelfraser

Hochleistungsbearbeitung

EPM-4B 0 & & @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

| E—mEE= T
1070 L H
| E——T
| + B
L H \R
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x R D d (h6) H L Zshne Geometrie  |KMG406

EPM-4B-R1.5 1.5 3 6 6 50 4 A °
EPM-4B-R2.0 2 4 6 8 50 4 A °
EPM-4B-R2.5 2,5 5 6 10 50 4 A °
EPM-4B-R3.0 3 6 6 12 50 4 B °
EPM-4B-R4.0 4 8 8 16 60 4 B °
EPM-4B-R5.0 5 10 10 20 75 4 B °
EPM-4B-R6.0 6 12 12 24 75 4 B °
EPM-4B-R7.0 7 14 14 28 75 4 B °
EPM-4B-R8.0 8 16 16 32 100 4 B °
EPM-4B-R9.0 9 18 18 36 100 4 B °
EPM-4B-R10.0 10 20 20 40 100 4 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet

Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

“
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Drehen

Frasen

Bohren

VHM-Fraser eemserie

Kugelfraser Hochleistungsbearbeitung

EPM-4B-W 0 & 0 @

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HB
- Uiber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

O

Technische
Information

Index

_ .
— - a)
"[ { - A
10°\ L -1 -\R
i E————
| + B
L H \R
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R D d (hé) H | L Zihne Geometrie  |KMGA406
EPM-4B-R1.5-W 1,5 3 6 4 50 4 A °
EPM-4B-R2.0-W 2 4 6 5 54 4 A [}
EPM-4B-R2.5-W 2,5 5 6 6 54 4 A °
EPM-4B-R3.0-W 3 6 6 7 54 4 B °
EPM-4B-R4.0-W 4 8 8 9 58 4 B °
EPM-4B-R5.0-W 5 10 10 11 66 4 B °
EPM-4B-R6.0-W 6 12 12 12 73 4 B °
EPM-4B-R7.0-W 7 14 14 14 75 4 B °
EPM-4B-R8.0-W 8 16 16 16 83 4 B °
EPM-4B-R9.0-W 9 18 18 18 84 4 B °
EPM-4B-R10.0-W 10 20 20 20 92 4 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
N
B470 >



VHM-Fraser

EPM Serie
Kugelfraser langer Schaft  Hochleistungsbearbeitung
EPM-4BL 6 6 C 6
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°
° {* 1 DI
m A
10° 0 —-\R
T
| + B
L H AR
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R D d (h6) oo L Zihne Geometrie | KMGA406
EPM-4BL-R1.5 1.5 3 6 6 75 4 A °
EPM-4BL-R2.0 2 4 6 8 75 4 A [
EPM-4BL-R2.5 2,5 5 6 10 75 4 A °
EPM-4BL-R3.0 3 6 6 12 75 4 B °
EPM-4BL-R4.0 4 8 8 16 100 4 B °
EPM-4BL-R5.0 5 10 10 20 100 4 B °
EPM-4BL-R6.0 6 12 12 24 100 4 B °
EPM-4BL-R7.0 7 14 14 28 100 4 B °
EPM-4BL-R8.0 8 16 16 32 150 4 B °
EPM-4BL-R10.0 10 20 20 40 150 4 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
<
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VHM-Fraser eemserie

Kugelfraser langer Schaft  Hochleistungsbearbeitung

EPM-4BL-W 0 & & @

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HB
- Uiber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

e —
T S,
10° T L L H \R
—_——a
A =t
| t+ B
L H AR
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * R D d (he) H L Zshne Geometrie  |KMG406
EPM-4BL-R1.5-W 1,5 3 6 4 57 4 A °
EPM-4BL-R2.0-W 2 4 6 5 57 4 A [}
EPM-4BL-R2.5-W 2,5 5 6 6 57 4 A °
EPM-4BL-R3.0-W 3 6 6 7 57 4 B °
EPM-4BL-R4.0-W 4 8 8 9 63 4 B °
EPM-4BL-R5.0-W 5 10 10 11 72 4 B °
EPM-4BL-R6.0-W 6 12 12 12 83 4 B °
EPM-4BL-R8.0-W 8 16 16 16 92 4 B °
EPM-4BL-R10.0-W 10 20 20 20 104 4 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

<
B472 v



HM Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser

Hartbearbeitung

ma &P PP P

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

i e

H
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel X D d (h6) H L Zshne Geometrie KMG555
HM-2E-D1.0S 1 4 3 50 2 A °
HM-2E-D1.5S 1,5 4 4 50 2 A o
HM-2E-D2.0S 2 4 6 50 2 A o
HM-2E-D2.5S 2,5 4 8 50 2 A °
HM-2E-D3.0S 3 4 8 50 2 A °
HM-2E-D4.0S 4 4 11 50 2 B o
HM-2E-D1.0 1 6 3 50 2 A o
HM-2E-D1.5 1,5 6 4 50 2 A °
HM-2E-D2.0 2 6 6 50 2 A °
HM-2E-D2.5 2,5 6 8 50 2 A °
HM-2E-D3.0 3 6 8 50 2 A °
HM-2E-D3.5 3,5 6 10 50 2 A o
HM-2E-D4.0 4 6 11 50 2 A °
HM-2E-D4.5 4,5 6 11 50 2 A o
HM-2E-D5.0 5 6 13 50 2 A °
HM-2E-D5.5 5,5 6 16 50 2 A o
HM-2E-D6.0 6 6 16 50 2 B °
HM-2E-D7.0 7 8 20 60 2 A o
HM-2E-D8.0 8 8 20 60 2 B °
HM-2E-D10.0 10 10 25 75 2 B o
HM-2E-D11.0 11 12 26 75 2 A o
HM-2E-D12.0 12 12 30 75 2 B o
HM-2E-D14.0 14 14 32 100 2 B °
HM-2E-D16.0 16 16 45 100 2 B o
HM-2E-D18.0 18 18 45 100 2 B o
HM-2E-D20.0 20 20 45 100 2 B o
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser mserie

Schaftfraser kurze Schneide

HM-2EFP 0 0 & @

Hartbearbeitung

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

' =: o ff————- - 71
—_—=J Syl h
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) d, H M L Zéhne KMG555
HM-2EFP-D6.0 6 6 58 9 30 75 2 o
HM-2EFP-D8.0 8 8 7,8 12 40 100 2 o
HM-2EFP-D10.0 10 10 9,6 15 50 100 2 o
HM-2EFP-D12.0 12 12 11,5 18 50 100 2 o
HM-2EFP-D16.0 16 16 15,5 24 50 150 2 o
HM-2EFP-D20.0 20 20 19,5 30 60 150 2 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
N
B474 v



VHM-Fraser

HM Serie

Schaftfraser Hartbearbeitung

e PP P PP P

- Zylinderschaft

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

—— " EFiE
10° ¢ o M=
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 5 D dhe) | d, H | M | L Zshne  |KMG555

HM-2EP-D0.5-M04 0,5 4 0,45 0,7 4 50 2 °
HM-2EP-D0.5-M06 0,5 4 0,45 0,7 6 50 2 °
HM-2EP-D0.5-M08 0,5 4 0,45 0,7 8 50 2 °
HM-2EP-D0.8-M04 0,8 4 0,75 1,2 4 50 2 °
HM-2EP-D0.8-M06 0,8 4 0,75 1,2 6 50 2 [
HM-2EP-D0.8-M08 08 4 0,75 1,2 8 50 2 °
HM-2EP-D0.8-M10 0,8 4 0,75 1,2 10 50 2 °
HM-2EP-D1.0-M04 1 4 0,95 1,5 4 50 2 °
HM-2EP-D1.0-M06 1 4 0,95 1.5 6 50 2 [
HM-2EP-D1.0-M08 1 4 0,95 1,5 8 50 2 °
HM-2EP-D1.0-M10 1 4 0,95 1,5 10 50 2 °
HM-2EP-D1.0-M12 1 4 0,95 1,5 12 50 2 °
HM-2EP-D1.0-M14 1 4 0,95 1.5 14 50 2 °
HM-2EP-D1.2-M06 1,2 4 1,15 1,8 6 50 2 o
HM-2EP-D1.2-M08 1,2 4 1,15 1,8 8 50 2 o
HM-2EP-D1.2-M10 1,2 4 1,15 1,8 10 50 2 °
HM-2EP-D1.2-M12 1,2 4 1,15 1,8 12 50 2 o
HM-2EP-D1.5-M06 1,5 4 1,45 23 6 50 2 °
HM-2EP-D1.5-M08 15 4 1,45 23 8 50 2 °
HM-2EP-D1.5-M10 1,5 4 1,45 2,3 10 50 2 °
HM-2EP-D1.5-M12 1,5 4 1,45 2,3 12 50 2 [
HM-2EP-D1.5-M14 1,5 4 1,45 23 14 50 2 [
HM-2EP-D2.0-M06 2 4 1,95 6 50 2 °
HM-2EP-D2.0-M08 2 4 1,95 3 8 50 2 °
HM-2EP-D2.0-M10 2 4 1,95 3 10 50 2 [
HM-2EP-D2.0-M12 2 4 1,95 3 12 50 2 [
HM-2EP-D2.0-M14 2 4 1,95 3 14 50 2 °
HM-2EP-D2.0-M16 2 4 1,95 3 16 50 2 °
HM-2EP-D2.5-M08 2,5 4 2,4 3,7 8 50 2 °
HM-2EP-D2.5-M10 2,5 4 2,4 3,7 10 50 2 °
HM-2EP-D2.5-M12 2,5 4 2,4 3,7 12 50 2 [
HM-2EP-D2.5-M14 2,5 4 2,4 3,7 14 50 2 o
HM-2EP-D2.5-M16 2,5 4 2,4 3,7 16 60 2 o
HM-2EP-D2.5-M18 2,5 4 2,4 3,7 18 60 2 °
HM-2EP-D2.5-M20 2,5 4 2,4 3,7 20 60 2 °
HM-2EP-D3.0-M06 3 6 2,85 4,5 6 50 2 o
HM-2EP-D3.0-M08 3 6 2,85 4,5 8 50 2 °

e Ab Lager o Auf Anfrage

% Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet

Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser mserie

Schaftfraser

Hartbearbeitung

el L d 4 o

- Zylinderschaft

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

B476

o] - el
——e~ T Bt
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 5 D | d(e) d H | M L Zshne  |KMG555
HM-2EP-D3.0-M10 3 6 2,85 4,5 10 50 2 [}
HM-2EP-D3.0-M12 3 6 2,85 4,5 12 50 2 °
HM-2EP-D3.0-M14 3 6 2,85 4,5 14 60 2 [}
HM-2EP-D3.0-M16 3 6 2,85 4,5 16 60 2 °
HM-2EP-D3.0-M18 3 6 2,85 4,5 18 60 2 o
HM-2EP-D3.0-M20 3 6 2,85 4,5 20 60 2 °
HM-2EP-D4.0-M12 4 6 3,85 6 12 60 2 °
HM-2EP-D4.0-M16 4 6 3,85 6 16 60 2 °
HM-2EP-D4.0-M20 4 6 3,85 6 20 60 2 °
HM-2EP-D4.0-M25 4 6 3,85 6 25 60 2 °
HM-2EP-D5.0-M16 5 6 4,85 7,5 16 60 2 °
HM-2EP-D5.0-M25 5 6 4,85 7,5 25 70 2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
<



VHM-Fraser

HM Serie

Schaftfraser Hartbearbeitung

s &P P PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

—— E——
S 10° 1( -H_
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D | dhe) | H L Zihne KMG5355

HM-2ES-D0.3 0,3 4 0,6 50 2 °
HM-2ES-D0.4 04 4 0,8 50 2 o
HM-2ES-D0.5 0,5 4 1 50 2 °
HM-2ES-DO0.6 0,6 4 1,2 50 2 o
HM-2ES-D0.7 0,7 4 1,4 50 2 ]
HM-2ES-D0.8 0,8 4 1,6 50 2 °
HM-2ES-D0.9 09 4 1,8 50 2 o
HM-2ES-D1.0 1 4 2 50 2 o
HM-2ES-D1.1 11 4 2 50 2 o
HM-2ES-D1.2 12 4 2,5 50 2 o
HM-2ES-D1.3 1.3 4 2,5 50 2 o
HM-2ES-D1.4 14 4 3 50 2 o
HM-2ES-D1.5 15 4 3 50 2 o
HM-2ES-D1.6 1,6 4 3,5 50 2 o
HM-2ES-D1.7 1.7 4 3,5 50 2 o
HM-2ES-D1.8 1.8 4 4 50 2 o
HM-2ES-D1.9 19 4 4 50 2 o
HM-2ES-D2.0 2 4 4 50 2 o
HM-2ES-D2.1 2,1 4 4 50 2 o
HM-2ES-D2.2 2,2 4 4,5 50 2 o
HM-2ES-D2.3 2,3 4 4,5 50 2 ]
HM-2ES-D2.4 2,4 4 5 50 2 o
HM-2ES-D2.5 2,5 4 5 50 2 o
HM-2ES-D2.6 2,6 4 5 50 2 ¢}
HM-2ES-D2.7 2,7 4 5,5 50 2 o
HM-2ES-D2.8 2,8 4 5,5 50 2 o
HM-2ES-D2.9 29 4 6 50 2 o
HM-2ES-D3.0 3 4 6 50 2 ¢}

e Ab Lager o Auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet

Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B477
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Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information

Index

VHM-Fraser mserie

Schaftfraser

Hartbearbeitung

HM-4E 0 0 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 45°

| i = 15
10° A
L
e B
B
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) H L Zshne Geometrie KMG555
HM-4E-D1.0S 1 4 3 50 4 A °
HM-4E-D1.5S 1,5 4 4 50 4 A °
HM-4E-D2.0S 2 4 6 50 4 A °
HM-4E-D2.5S 2,5 4 8 50 4 A °
HM-4E-D3.0S 3 4 8 50 4 A °
HM-4E-D4.0S 4 4 11 50 4 B °
HM-4E-D1.0 1 6 3 50 4 A °
HM-4E-D1.5 1,5 6 4 50 4 A °
HM-4E-D2.0 2 6 6 50 4 A °
HM-4E-D2.5 2,5 6 8 50 4 A °
HM-4E-D3.0 3 6 8 50 4 A °
HM-4E-D3.5 3,5 6 10 50 4 A °
HM-4E-D4.0 4 6 11 50 4 A [
HM-4E-D4.5 4,5 6 11 50 4 A °
HM-4E-D5.0 5 6 13 50 4 A °
HM-4E-D5.5 55 6 16 50 4 A °
HM-4E-D6.0 6 6 16 50 4 B [
HM-4E-D7.0 7 8 20 60 4 A °
HM-4E-D8.0 8 8 20 60 4 B °
HM-4E-D9.0 9 10 22 75 4 A °
HM-4E-D10.0 10 10 25 75 4 B [
HM-4E-D11.0 11 12 26 75 4 A °
HM-4E-D12.0 12 12 30 75 4 B °
HM-4E-D14.0 14 14 32 75 4 B °
HM-4E-D16.0 16 16 45 100 4 B [
HM-4E-D18.0 18 18 45 100 4 B °
HM-4E-D20.0 20 20 45 100 4 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B478



HM Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser langer Schaft

HM-4EL 0 0 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 45°

Hartbearbeitung

A
Sl g
H B
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x* D d (ho) H L Zéhne Geometrie KMG555
HM-4EL-D3.0 3 6 12 75 4 A °
HM-4EL-D4.0 4 6 15 75 4 A °
HM-4EL-D5.0 5 6 20 75 4 A o
HM-4EL-D6.0 6 6 20 75 4 B °
HM-4EL-D8.0 8 8 25 100 4 B °
HM-4EL-D10.0 10 10 30 100 4 B °
HM-4EL-D12.0 12 12 35 100 4 B o
HM-4EL-D14.0 14 14 40 100 4 B °
HM-4EL-D16.0 16 16 50 150 4 B °
HM-4EL-D20.0 20 20 55 150 4 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B479
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VHM-Fraser mserie

Schaftfraser kurze Schneide

Hartbearbeitung

HM-4EFP 0 0 @

Drehen

- Spiralwinkel 45°

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

di1|_,

B Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D | dhe | q H M | L Zshne  |KMGSS55
HM-4EFP-D6.0 6 6 58 9 30 75 4 °
HM-4EFP-D8.0 8 8 7,8 12 40 100 4 °
c HM-4EFP-D10.0 10 10 9,6 15 50 100 4 °
-% HM-4EFP-D12.0 12 12 11,5 18 50 100 4 °
e HM-4EFP-D16.0 16 16 15,5 24 50 150 4 °
HM-4EFP-D20.0 20 20 19,5 30 60 150 4 [}
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkihlung
C Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
c
o
<
@]
faa)
c
£
(U=
QL2 ©
c
£E
g8
© £
<
(9]
©
=
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
“
B4so



HM Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser lange Schneide

5502R55MHH o 0

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- nicht Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 55°

Hochgeschwindigkeits-Hartbearbeitung

| SN KeH /
) L
CHW T
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * D d (h6) H L KCH CHW Zshne KMG405 | KMG555
5502R55MHH-0300 3 6 8 57 0 0 4 o o
5502R55MHH-0400 4 6 1 57 0 0 4 o o
5502R55MHH-0500 5 6 13 57 0 0 5 o o
5502R55MHH-0600 6 6 13 57 45 0,1 6 o o
5502R55MHH-0800 8 8 19 63 45 0,1 6 o o
5502R55MHH-1000 10 10 22 72 45 0,1 6 o o
5502R55MHH-1200 12 12 26 83 45 0,1 6 o o
5502R55MHH-1600 16 16 32 92 45 0,1 6 o ¢}
5502R55MHH-2000 20 20 38 104 45 0,1 8 o o
e Ab Lager o AufAnfrage
< Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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O
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VHM-Fraser mserie

Schaftfraser

Hartbearbeitung

HM-6E 0 0

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- nicht Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 45°

LeYa\WaN\wy

T e NN

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) H L Zahne KMG555
HM-6E-D6.0 6 6 18 60 6 o
HM-6E-D8.0 8 8 20 60 6 o
HM-6E-D10.0 10 10 30 75 6 o
HM-6E-D12.0 12 12 32 75 6 o
HM-6E-D16.0 16 16 40 100 6 o
HM-6E-D20.0 20 20 45 100 6 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet

Systemcode ) B362

B4s2

Schnittdaten ) B582

Sonderwerkzeugbestellung ) B633



hmseie  VHM-Fraser

Schaftfraser langer Schaft ~ Hartbearbeitung A

HM-6EL 0 0

Index

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm c
- nicht Giber Mitte schneidend %
- Spiralwinkel 45° =
piralwinkel 45 @)
] Sy ,f
I ——NN
. H
Abmessungen [mm] Sorte B
Artikel x D d (he) H L Zéhne KMG555
HM-6EL-D6.0 6 6 24 75 6 °
HM-6EL-D8.0 8 8 32 75 6 °
HM-6EL-D10.0 10 10 40 100 6 ° c
HM-6EL-D12.0 12 12 45 100 6 . 2
HM-6EL-D16.0 16 16 64 150 6 ° e
HM-6EL-D20.0 20 20 75 150 6 °
HM-6EL-D25.0 25 25 92 180 6 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
c
o
<
o
faa)
(4]
<
(]
a4
c
<
]
|_
Systemcode ) B362 Schnittdaten ) B582 Sonderwerkzeugbestellung ) B633

N
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Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

VHM-Fraser mserie

Kugelfraser

Hartbearbeitung

man @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

o -0 A
10°C | LH AR
—
- S o
L \R
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x R D d (he) H L Zshne Geometrie  |KMG555
HM-2B-R0.5S 0,5 1 4 2 50 2 A °
HM-2B-R0.75S 0,75 1,5 4 3 50 2 A °
HM-2B-R1.0S 1 2 4 4 50 2 A °
HM-2B-R1.25S 1,25 2,5 4 5 50 2 A o
HM-2B-R1.5S 1.5 3 4 6 50 2 A [}
HM-2B-R2.0S 2 4 4 8 50 2 B °
HM-2B-R0.5 0,5 1 6 2 50 2 A °
HM-2B-R0.75 0,75 1,5 6 3 50 2 A °
HM-2B-R1.0 1 2 6 4 50 2 A °
HM-2B-R1.25 1,25 2,5 6 5 50 2 A o
HM-2B-R1.5 1,5 3 6 6 50 2 A °
HM-2B-R1.75 1,75 3,5 6 8 50 2 A °
HM-2B-R2.0 2 4 6 8 50 2 A °
HM-2B-R2.5 2,5 5 6 10 50 2 A °
HM-2B-R2.75 2,75 55 6 12 50 2 A °
HM-2B-R3.0 3 6 6 12 50 2 B °
HM-2B-R3.5 3,5 7 8 14 60 2 A ¢}
HM-2B-R4.0 4 8 8 16 60 2 B °
HM-2B-R4.5 4,5 9 10 18 75 2 A o
HM-2B-R5.0 5 10 10 20 75 2 B °
HM-2B-R6.0 6 12 12 24 75 2 B °
HM-2B-R7.0 7 14 14 28 75 2 B [}
HM-2B-R8.0 8 16 16 32 100 2 B °
HM-2B-R10.0 10 20 20 40 100 2 B o
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B4s4



hmseie  VHM-Fraser

Kugelfraser langer Schaft ~ Hartbearbeitung

HM-2BL 0 & & @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°

o

N =9y
C LAte ®
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x R D d (h6) H L Zshne Geometrie  |KMG555
HM-2BL-R1.0 1 2 6 4 75 2 A °
HM-2BL-R1.25 1,25 2,5 6 6 75 2 A [
HM-2BL-R1.5 15 3 6 6 75 2 A °
HM-2BL-R1.75 1,75 3,5 6 8 75 2 A °
HM-2BL-R2.0 2 4 6 8 75 2 A °
HM-2BL-R2.5 2,5 5 6 10 75 2 A °
HM-2BL-R2.75 2,75 55 6 12 75 2 A o
HM-2BL-R3.0 3 6 6 12 75 2 B °
HM-2BL-R3.5 35 7 8 14 75 2 A °
HM-2BL-R4.0 4 8 8 16 100 2 B °
HM-2BL-R4.5 4,5 9 10 18 100 2 A o
HM-2BL-R5.0 5 10 10 20 100 2 B °
HM-2BL-R6.0 6 12 12 24 100 2 B [
HM-2BL-R7.0 7 14 14 28 100 2 B o
HM-2BL-R8.0 8 16 16 32 150 2 B o
HM-2BL-R10.0 10 20 20 40 150 2 B o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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O
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VHM-Fraser mserie

Kugelfraser kurze Schneide

HM-2BFP 0 @ 0 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

Hartbearbeitung

. —=54
7 10 Sy A
L
f _—
ot+-—————f — »o[
i Sy AR B
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel sk R D d (h6) d, H M L Zshne | Geometrie |[KMG555

HM-2BFP-R0.5 0,5 1 6 0,95 2,5 75 2 A °
HM-2BFP-R0.75 0,75 1,5 6 1,45 1,5 3 75 2 A °
HM-2BFP-R1.0 1 2 6 1,95 2 4 75 2 A °
HM-2BFP-R1.5 1,5 3 6 2,85 3 6 75 2 A °
HM-2BFP-R2.0 2 4 6 3,85 4 8 75 2 A °
HM-2BFP-R2.5 2,5 5 6 4,85 5 10 75 2 A °
HM-2BFP-R3.0 3 6 6 58 6 12 75 2 B °
HM-2BFP-R4.0 4 8 8 7,8 8 16 100 2 B °
HM-2BFP-R5.0 5 10 10 9,6 10 20 100 2 B °
HM-2BFP-R6.0 6 12 12 11,5 12 24 100 2 B °
HM-2BFP-R8.0 8 16 16 15,5 16 32 150 2 B °
HM-2BFP-R10.0 10 20 20 19,5 20 40 150 2 B o

e Ab Lager o Auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet

Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B4se



HM Serie

VHM-Fraser

Kugelfraser

Hartbearbeitung

HM-2BS & & @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

-

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R D | (h6) H L Zihne KMG555
HM-2BS-R0.15 0,15 03 4 0,5 50 2 °
HM-2BS-R0.20 0,2 04 4 0,6 50 2 )
HM-2BS-R0.25 0,25 0,5 4 0,8 50 2 o
HM-2BS-R0.30 0,3 0,6 4 09 50 2 °
HM-2BS-R0.35 0,35 0,7 4 1 50 2 o
HM-2BS-R0.40 0,4 0,8 4 1,2 50 2 °
HM-2BS-R0.45 0,45 09 4 13 50 2 o
HM-2BS-R0.50 0,5 1 4 1,5 50 2 °
HM-2BS-R0.60 0,6 1,2 4 1.8 50 2 )
HM-2BS-R0.70 0,7 14 4 2 50 2 o
HM-2BS-R0.75 0,75 1,5 4 23 50 2 o
HM-2BS-R0.80 0,8 1,6 4 2,5 50 2 o
HM-2BS-R0.90 0,9 1.8 4 2,7 50 2 °
HM-2BS-R1.00 1 2 4 3 50 2 °
HM-2BS-R1.25 1,25 2,5 4 3,7 50 2 °
HM-2BS-R1.50 1,5 3 4 4,5 50 2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser mserie

Kugelfraser

HM-2BP & 0 @

- Zylinderschaft

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

Hartbearbeitung

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R | o | die d, H Mmoo Zshne |KMG555
HM-2BP-R0.25-M04 0,25 0,5 4 0,45 0,7 4 50 2 °
HM-2BP-R0.25-M06 0,25 0,5 4 0,45 0,7 6 50 2 °
HM-2BP-R0.3-M04 0,3 0,6 4 0,55 09 4 50 2 °
HM-2BP-R0.3-M06 0,3 0,6 4 0,55 09 6 50 2 °
HM-2BP-R0.3-M08 03 0,6 4 0,55 09 8 50 2 °
HM-2BP-R0.4-M04 0,4 0,8 4 0,75 1,2 4 50 2 °
HM-2BP-R0.4-M06 04 038 4 0,75 1,2 6 50 2 °
HM-2BP-R0.4-M08 04 038 4 0,75 1,2 8 50 2 °
HM-2BP-R0.4-M10 0,4 0,8 4 0,75 1,2 10 50 2 o
HM-2BP-R0.5-M04 0,5 1 4 0,95 1,5 4 50 2 °
HM-2BP-R0.5-M06 0,5 1 4 0,95 1,5 6 50 2 °
HM-2BP-R0.5-M08 0,5 1 4 0,95 1,5 8 50 2 °
HM-2BP-R0.5-M10 0,5 1 4 0,95 1.5 10 50 2 [}
HM-2BP-R0.5-M12 0,5 1 4 0,95 1,5 12 50 2 °
HM-2BP-R0.6-M06 0,6 1,2 4 1,15 1,8 6 50 2 °
HM-2BP-R0.6-M08 0,6 1,2 4 1,15 1,8 8 50 2 °
HM-2BP-R0.6-M12 0,6 1.2 4 1,15 1,8 12 50 2 °
HM-2BP-R0.6-M16 0,6 1,2 4 1,15 1,8 16 50 2 [}
HM-2BP-R0.75-M08 0,75 1,5 4 1,45 23 8 50 2 °
HM-2BP-R0.75-M12 0,75 1,5 4 1,45 2,3 12 50 2 °
HM-2BP-R0.75-M16 0,75 1,5 4 1,45 2,3 16 50 2 °
HM-2BP-R1.0-M06 1 2 4 1,95 3 6 50 2 °
HM-2BP-R1.0-M08 1 2 4 1,95 3 8 50 2 °
HM-2BP-R1.0-M10 1 2 4 1,95 3 10 50 2 °
HM-2BP-R1.0-M12 1 2 4 1,95 3 12 50 2 °
HM-2BP-R1.0-M16 1 2 4 1,95 3 16 50 2 °
HM-2BP-R1.0-M20 1 2 4 1,95 3 20 50 2 °
HM-2BP-R1.25-M08 1,25 2,5 4 2,4 3,7 8 50 2 °
HM-2BP-R1.25-M12 1,25 2,5 4 2,4 3,7 12 50 2 o
HM-2BP-R1.25-M16 1,25 2,5 4 24 3,7 16 60 2 °
HM-2BP-R1.25-M20 1,25 2,5 4 2,4 3,7 20 60 2 ¢}
HM-2BP-R1.5-M08 1,5 3 6 2,85 4,5 8 50 2 °
HM-2BP-R1.5-M10 1,5 3 6 2,85 4,5 10 50 2 °
HM-2BP-R1.5-M12 1,5 3 6 2,85 4,5 12 50 2 °
HM-2BP-R1.5-M16 1,5 3 6 2,85 4,5 16 60 2 °
HM-2BP-R1.5-M20 1,5 3 6 2,85 4,5 20 60 2 °
HM-2BP-R2.0-M10 2 4 6 3,85 6 10 60 2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B4ss



HM Serie

VHM-Fraser

Kugelfraser

HM-2BP & & @

- Zylinderschaft

Hartbearbeitung

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

=
1y Ty
10 l\/l_ M L&
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x R D d (h6) d, H M L Zéhne |[KMG555
HM-2BP-R2.0-M16 2 4 6 3,85 6 16 60 2 [
HM-2BP-R2.0-M20 2 4 6 3,85 6 20 60 2 [
HM-2BP-R2.0-M25 2 4 6 3,85 6 25 60 2 °
HM-2BP-R2.5-M16 25 5 6 4,85 7,5 16 60 2 °
HM-2BP-R2.5-M25 2,5 5 6 4,85 7,5 25 70 2 °
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser mserie

Kugelfraser

HM-4B 0 & @

Hartbearbeitung

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

e,
10°% L L H AR
N T
L ' B
L H AR
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3 R D d (h6) H | L Zihne Geometrie | KMGS55
HM-4B-R1.0 1 2 6 4 50 4 A °
HM-4B-R1.5 1,5 3 6 6 50 4 A °
HM-4B-R2.0 2 4 6 8 50 4 A °
HM-4B-R2.5 2,5 5 6 10 50 4 A °
HM-4B-R3.0 3 6 6 12 50 4 B °
HM-4B-R4.0 4 8 8 16 60 4 B °
HM-4B-R5.0 5 10 10 20 75 4 B °
HM-4B-R6.0 6 12 12 24 75 4 B °
HM-4B-R7.0 7 14 14 28 75 4 B °
HM-4B-R8.0 8 16 16 32 100 4 B °
HM-4B-R9.0 9 18 18 36 100 4 B o
HM-4B-R10.0 10 20 20 40 100 4 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B490



VHM-Fraser

HM Serie
Kugelfraser langer Schaft ~ Hartbearbeitung
HM-4BL C C 6
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°
L= e ClI
{ T A
10° % L R
=
B
L H_\R
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R D d (h6) oo L Zihne Geometrie | KMGS55
HM-4BL-R1.5 1.5 3 6 6 75 4 A °
HM-4BL-R2.0 2 4 6 8 75 4 A [
HM-4BL-R2.5 2,5 5 6 10 75 4 A °
HM-4BL-R3.0 3 6 6 12 75 4 B °
HM-4BL-R4.0 4 8 8 16 100 4 B °
HM-4BL-R5.0 5 10 10 20 100 4 B °
HM-4BL-R6.0 6 12 12 24 100 4 B °
HM-4BL-R7.0 7 14 14 28 100 4 B o
HM-4BL-R8.0 8 16 16 32 150 4 B °
HM-4BL-R9.0 9 18 18 36 150 4 B o
HM-4BL-R10.0 10 20 20 40 150 4 B o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
<
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VHM-Fraser mserie

Torusfraser Hartbearbeitung

HM-4R 0 0 & @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°

1 0
- A
R
=
N _
] E————
L H R
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x R D d (h6) H L Zihne Geometrie  |KMG555
HM-4R-D3.0R0.2 0,2 3 4 8 50 4 A °
HM-4R-D4.0R0.1 0,1 4 4 10 50 4 B o
HM-4R-D4.0R0.2 0,2 4 4 10 50 4 B o
HM-4R-D4.0R0.3 0,3 4 4 10 50 4 B °
HM-4R-D4.0R0.5 0,5 4 4 10 50 4 B °
HM-4R-D5.0R0.5 0,5 5 6 13 50 4 A °
HM-4R-D5.0R1.0 1 5 6 13 50 4 A °
HM-4R-D6.0R0.2 0,2 6 6 16 50 4 B o
HM-4R-D6.0R0.5 0,5 6 6 16 50 4 B °
HM-4R-D6.0R1.0 1 6 6 16 50 4 B °
HM-4R-D8.0R0.5 0,5 8 8 20 60 4 B °
HM-4R-D8.0R1.0 1 8 8 20 60 4 B °
HM-4R-D10.0R0.5 0,5 10 10 25 75 4 B °
HM-4R-D10.0R1.0 1 10 10 25 75 4 B °
HM-4R-D10.0R2.0 2 10 10 25 75 4 B °
HM-4R-D10.0R3.0 3 10 10 25 75 4 B °
HM-4R-D12.0R0.5 0,5 12 12 30 75 4 B °
HM-4R-D12.0R1.0 12 12 30 75 4 B °
HM-4R-D12.0R2.0 2 12 12 30 75 4 B °
HM-4R-D12.0R3.0 3 12 12 30 75 4 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

<
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HM Serie

VHM-Fraser

Torusfraser kurze Schneide

Hartbearbeitung

HM-4RF 0 0 & @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

A\ © S Dl
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x R D d (h6) H L Zéhne KMG555
HM-4RF-D6.0R0.5 0,5 6 6 6 50 4 o
HM-4RF-D6.0R1.0 1 6 6 6 50 4 o
HM-4RF-D8.0R0.5 0,5 8 8 8 60 4 o
HM-4RF-D8.0R1.0 1 8 8 8 60 4 o
HM-4RF-D10.0R0.5 0,5 10 10 10 75 4 o
HM-4RF-D10.0R1.0 1 10 10 10 75 4 o
HM-4RF-D10.0R2.0 2 10 10 10 75 4 o
HM-4RF-D12.0R0.5 0,5 12 12 12 75 4 o
HM-4RF-D12.0R1.0 1 12 12 12 75 4 o
HM-4RF-D12.0R2.0 2 12 12 12 75 4 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser mserie

Torusfraser langer Schaft

Spiralwinkel 35°

Hartbearbeitung

HM-4RP 0 0 0 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

, S ° =G
—_—— SRR
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R | D | de d, H Mmoo L Zshne |KMG555
HM-4RP-D3.0R0.5 0,5 3 6 2,8 3 25 75 4 o
HM-4RP-D4.0R0.5 0,5 4 6 3,8 4 30 75 4 o
HM-4RP-D4.0R1.0 1 4 6 3,8 4 30 75 4 o
HM-4RP-D5.0R0.5 0,5 5 6 4.8 5 30 75 4 o
HM-4RP-D6.0R0.5 0,5 6 6 58 6 18 75 4 o
HM-4RP-D6.0R1.0 1 6 6 58 6 18 75 4 o
HM-4RP-D8.0R0.5 0,5 8 8 7,8 8 24 100 4 o
HM-4RP-D8.0R1.0 1 8 8 7,8 8 24 100 4 o
HM-4RP-D10.0R0.5 0,5 10 10 9,6 10 30 100 4 o
HM-4RP-D10.0R1.0 1 10 10 9,6 10 30 100 4 o
HM-4RP-D10.0R2.0 2 10 10 9,6 10 30 100 4 o
HM-4RP-D12.0R0.5 0,5 12 12 11,5 12 36 100 4 o
HM-4RP-D12.0R1.0 1 12 12 11,5 12 36 100 4 o
HM-4RP-D12.0R2.0 2 12 12 11,5 12 36 100 4 ¢}
HM-4RP-D16.0R1.0 1 16 16 15,5 16 40 150 4 °
HM-4RP-D16.0R2.0 2 16 16 15,5 16 40 150 4 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B494



VHM-Fraser

NM Serie
Schaftfraser Allgemeine Bearbeitung von NE-Metallen
5502R402NM 6 6 6 6 6 6
- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 40°
g = ol KCH /
——
L
CHW
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel S D d (h6) H L KCH CHW Zahne YK30F
5502R402NM-0300 3 6 8 57 0 0 2 °
5502R402NM-0400 4 6 1 57 0 0 2 °
5502R402NM-0500 5 6 13 57 0 0 2 °
5502R402NM-0600 6 6 13 57 45 0,1 2 °
5502R402NM-0800 8 8 19 63 45 0,1 2 °
5502R402NM-1000 10 10 22 72 45 0,1 2 °
5502R402NM-1200 12 12 26 83 45 0,1 2 °
5502R402NM-1400 14 14 26 83 45 0,15 2 °
5502R402NM-1600 16 16 32 92 45 0,15 2 °
5502R402NM-1800 18 18 32 92 45 0,15 2 °
5502R402NM-2000 20 20 38 104 45 0,15 2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode ) B362 Schnittdaten ) B582 Sonderwerkzeugbestellung ) B633
“
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VHM-Fraser mserie

Schaftfraser Allgemeine Bearbeitung von NE-Metallen

o PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°

T
- ‘I
;;5
D

10° © H
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) H L Zéhne Geometrie KMG309
NM-2E-D1.0 1 4 3 50 2 A °
NM-2E-D2.0 2 4 6 50 2 A °
NM-2E-D3.0 3 6 8 50 2 A °
NM-2E-D4.0 4 6 11 50 2 A °
NM-2E-D5.0 5 6 13 50 2 A °
NM-2E-D6.0 6 6 16 50 2 B °
NM-2E-D8.0 8 8 20 60 2 B °
NM-2E-D10.0 10 10 25 75 2 B °
NM-2E-D12.0 12 12 30 75 2 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

N
o0 <



VHM-Fraser

NM Serie

Schaftfraser Allgemeine Bearbeitung von NE-Metallen

war P PP P

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

p T - { =]
— I R
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 5 D dhe) | d, H | M | L Zshne  |KMG309

NM-2EP-D0.5-M04 0,5 4 0,45 0,7 4 50 2 °
NM-2EP-D0.5-M06 0,5 4 0,45 0,7 6 50 2 °
NM-2EP-D0.5-M08 0,5 4 0,45 0,7 8 50 2 °
NM-2EP-D0.8-M04 0,8 4 0,75 1,2 4 50 2 °
NM-2EP-D0.8-M06 0,8 4 0,75 1,2 6 50 2 °
NM-2EP-D0.8-M08 0,8 4 0,75 1,2 8 50 2 °
NM-2EP-D0.8-M10 0,8 4 0,75 1,2 10 50 2 °
NM-2EP-D1.0-M04 1 4 0,95 1,5 4 50 2 °
NM-2EP-D1.0-M06 1 4 0,95 1.5 6 50 2 [
NM-2EP-D1.0-M08 1 4 0,95 1,5 8 50 2 °
NM-2EP-D1.0-M10 1 4 0,95 1,5 10 50 2 °
NM-2EP-D1.0-M12 1 4 0,95 1,5 12 50 2 °
NM-2EP-D1.0-M14 1 4 0,95 1.5 14 50 2 °
NM-2EP-D1.5-M08 1,5 4 1,45 23 8 50 2 °
NM-2EP-D1.5-M16 1,5 4 1,45 23 16 50 2 °
NM-2EP-D2.0-M06 2 4 1,95 6 50 2 °
NM-2EP-D2.0-M08 2 4 1,95 3 8 50 2 [
NM-2EP-D2.0-M10 2 4 1,95 3 10 50 2 °
NM-2EP-D2.0-M12 2 4 1,95 3 12 50 2 °
NM-2EP-D2.0-M14 2 4 1,95 3 14 50 2 °
NM-2EP-D2.0-M16 2 4 1,95 3 16 50 2 [
NM-2EP-D2.5-M10 2,5 4 2,4 3,7 10 50 2 [
NM-2EP-D2.5-M20 2,5 4 2,4 3,7 20 60 2 °
NM-2EP-D3.0-M10 3 6 2,85 4,5 10 50 2 °
NM-2EP-D3.0-M20 3 6 2,85 4,5 20 60 2 [
NM-2EP-D4.0-M16 4 6 3,85 6 16 60 2 °
NM-2EP-D4.0-M25 4 6 3,85 6 25 60 2 °
NM-2EP-D5.0-M16 5 6 4,85 7,5 16 60 2 °
NM-2EP-D5.0-M25 5 6 4,85 7,5 25 70 2 °

e Ab Lager o Auf Anfrage

s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet

Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser mserie

Schaftfraser

wie P P PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°

Allgemeine Bearbeitung von NE-Metallen

10° H A
L
——— A
o f—-—-—- B
H B
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D d (he) H | L Zshne Geometrie KMG309
NM-4E-D3.0 3 6 8 50 4 A °
NM-4E-D4.0 4 6 11 50 4 A °
NM-4E-D5.0 5 6 13 50 4 A °
NM-4E-D6.0 6 6 16 50 4 B °
NM-4E-D8.0 8 8 20 60 4 B °
NM-4E-D10.0 10 10 25 75 4 B °
NM-4E-D12.0 12 12 30 75 4 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet

v

v Geeignet

Systemcode ) B362

B49s

Schnittdaten ) B582

Sonderwerkzeugbestellung ) B633



VHM-Fraser

NM Serie
Kugelfraser Allgemeine Bearbeitung von NE-Metallen
NM-2B 6 6 C 6 C
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°
| E— d
L 10° H \B
S —_—ippVi. al .
L H AR
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * R D d (h6) H L Zéhne Geometrie  |KMG309
NM-2B-R0.5 0,5 1 4 2 50 2 A °
NM-2B-R0.75 0,75 1,5 4 3 50 2 A °
NM-2B-R1.0 1 2 4 4 50 2 A °
NM-2B-R1.25 1,25 2,5 4 5 50 2 A °
NM-2B-R1.5 1.5 3 6 6 50 2 A °
NM-2B-R1.75 1,75 3,5 6 8 50 2 A °
NM-2B-R2.0 2 4 6 8 50 2 A °
NM-2B-R2.5 2,5 5 6 10 50 2 A °
NM-2B-R3.0 3 6 6 12 50 2 B °
NM-2B-R4.0 4 8 8 16 60 2 B °
NM-2B-R5.0 5 10 10 20 75 2 B °
NM-2B-R6.0 6 12 12 24 75 2 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
“
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VHM-Fraser mserie

Kugelfraser

Allgemeine Bearbeitung von NE-Metallen

NM-2BP & @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R | o | die d, H Mmoo Zshne |KMG309
NM-2BP-R0.25-M04 0,25 0,5 4 0,45 0,7 4 50 2 °
NM-2BP-R0.25-M06 0,25 0,5 4 0,45 0,7 6 50 2 °
NM-2BP-R0.3-M04 0,3 0,6 4 0,55 09 4 50 2 °
NM-2BP-R0.3-M06 0,3 0,6 4 0,55 09 6 50 2 °
NM-2BP-R0.3-M08 03 0,6 4 0,55 09 8 50 2 °
NM-2BP-R0.4-M04 0,4 0,8 4 0,75 1,2 4 50 2 °
NM-2BP-R0.4-M06 04 038 4 0,75 1,2 6 50 2 °
NM-2BP-R0.4-M08 04 038 4 0,75 1,2 8 50 2 °
NM-2BP-R0.4-M10 0,4 0,8 4 0,75 1,2 10 50 2 °
NM-2BP-R0.5-M04 0,5 1 4 0,95 1,5 4 50 2 °
NM-2BP-R0.5-M06 0,5 1 4 0,95 1,5 6 50 2 °
NM-2BP-R0.5-M08 0,5 1 4 0,95 1,5 8 50 2 °
NM-2BP-R0.5-M10 0,5 1 4 0,95 1.5 10 50 2 [}
NM-2BP-R0.5-M12 0,5 1 4 0,95 1,5 12 50 2 °
NM-2BP-R0.75-M08 0,75 1,5 4 1,45 23 8 50 2 °
NM-2BP-R0.75-M16 0,75 1,5 4 1,45 23 16 50 2 °
NM-2BP-R1.0-M06 1 2 4 1,95 3 6 50 2 °
NM-2BP-R1.0-M08 1 2 4 1,95 3 8 50 2 °
NM-2BP-R1.0-M10 1 2 4 1,95 3 10 50 2 °
NM-2BP-R1.0-M12 1 2 4 1,95 3 12 50 2 °
NM-2BP-R1.0-M16 1 2 4 1,95 3 16 50 2 °
NM-2BP-R1.0-M20 1 2 4 1,95 3 20 60 2 °
NM-2BP-R1.5-M10 1,5 3 6 2,85 4,5 10 50 2 °
NM-2BP-R1.5-M20 1,5 3 6 2,85 4,5 20 60 2 °
NM-2BP-R2.0-M10 2 4 6 3,85 6 10 60 2 °
NM-2BP-R2.0-M16 2 4 6 3,85 6 16 60 2 °
NM-2BP-R2.0-M20 2 4 6 3,85 6 20 60 2 °
NM-2BP-R2.0-M25 2 4 6 3,85 6 25 60 2 °
NM-2BP-R2.5-M16 2,5 5 6 4,85 7,5 16 60 2 °
NM-2BP-R2.5-M25 2,5 5 6 4,85 7,5 25 70 2 °
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B500



AL Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser

Allgemeine Bearbeitung von Al. u. Al. Legierungen

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 55°

{ Lt A
10° K H
N E— SR
B
L H
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x* D d (ho) H ‘ L Zshne Geometrie YK30F
AL-2E-D1.0 1 4 3 50 2 A °
AL-2E-D1.5 1,5 4 4 50 2 A °
AL-2E-D2.0 2 4 6 50 2 A o
AL-2E-D2.5 2,5 4 7 50 2 A °
AL-2E-D3.0 3 6 9 50 2 A °
AL-2E-D4.0 4 6 12 50 2 A o
AL-2E-D5.0 5 6 15 50 2 A o
AL-2E-D6.0 6 6 18 60 2 B °
AL-2E-D8.0 8 8 20 60 2 B °
AL-2E-D10.0 10 10 30 75 2 B °
AL-2E-D12.0 12 12 32 75 2 B °
AL-2E-D16.0 16 16 45 100 2 B °
AL-2E-D20.0 20 20 45 100 2 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser AL serie

Schaftfraser lange Schneide  Allgemeine Bearbeitung von Al. u. Al. Legierungen

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 55°

A
e
IS
{f————= o]
i B
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) H L Zéhne Geometrie YK30F
AL-2EL-D3.0 3 6 12 60 2 A °
AL-2EL-D4.0 4 6 16 60 2 A °
AL-2EL-D5.0 5 6 20 60 2 A °
AL-2EL-D6.0 6 6 25 75 2 B °
AL-2EL-D8.0 8 8 32 75 2 B o
AL-2EL-D10.0 10 10 45 100 2 B °
AL-2EL-D12.0 12 12 45 100 2 B °
AL-2EL-D16.0 16 16 65 150 2 B °
AL-2EL-D20.0 20 20 75 150 2 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B502



AL Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser

Allgemeine Bearbeitung von Al. u. Al. Legierungen

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 45°

X I il el

b ———— L
L L H ]
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x* D d (ho) H ‘ L Zéhne Geometrie YK30F
AL-3E-D1.0 1 4 3 50 3 A °
AL-3E-D1.5 1,5 4 4 50 3 A °
AL-3E-D2.0 2 4 6 50 3 A o
AL-3E-D2.5 2,5 4 7 50 3 A °
AL-3E-D3.0 3 6 9 50 3 A °
AL-3E-D4.0 4 6 12 50 3 A °
AL-3E-D5.0 5 6 15 50 3 A o
AL-3E-D6.0 6 6 18 60 3 B °
AL-3E-D8.0 8 8 20 60 3 B °
AL-3E-D10.0 10 10 30 75 3 B °
AL-3E-D12.0 12 12 32 75 3 B °
AL-3E-D16.0 16 16 45 100 3 B °
AL-3E-D20.0 20 20 45 100 3 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser AL serie

Schaftfraser lange Schneide

Allgemeine Bearbeitung von Al. u. Al. Legierungen

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 45°

LTI

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) H L Zéhne Geometrie YK30F
AL-3EL-D3.0 3 6 12 60 3 A °
AL-3EL-D4.0 4 6 16 60 3 A °
AL-3EL-D5.0 5 6 20 60 3 A °
AL-3EL-D6.0 6 6 25 75 3 B °
AL-3EL-D8.0 8 8 32 75 3 B °
AL-3EL-D10.0 10 10 45 100 3 B °
AL-3EL-D12.0 12 12 45 100 3 B °
AL-3EL-D16.0 16 16 65 150 3 B °
AL-3EL-D20.0 20 20 75 150 3 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B504



aLserie  VHM-Fraser

Schaftfraser Schruppverzahnung Allgemeine Bearbeitung von Al. u. Al. Legierungen A

waw &P PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm c
- Uber Mitte schneidend %
- Spiralwinkel 30° =
piralwinkel 30 @)
w o CR_s_<Jd o
=|W 'i""' ="} L H
Abmessungen [mm] Sorte B
Artikel x D d (he) H L Zéhne YK30F
AL-3W-D6.0 6 6 16 50 3 °
AL-3W-D8.0 8 8 20 60 3 °
AL-3W-D10.0 10 10 25 75 3 ° =
AL-3W-D12.0 12 12 30 75 3 . 2
AL-3W-D16.0 16 16 45 100 3 ° e
AL-3W-D18.0 18 18 45 100 3 o
AL-3W-D20.0 20 20 45 100 3 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
c
o
<
o
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c
£
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Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser AL serie

Kugelfraser

5565R302NH 0 @ 0 @

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HA

- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

Hochleistungsbearbeitung von NE-Metallen

mt—f
m-—H AR

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D | R | doe d, H Mmoo L Zshne | YK4OF
5565R302NH-0300 3 1,5 6 2,8 6 9 57 2 °
5565R302NH-0400 4 2 6 3,7 8 12 57 2 °
5565R302NH-0500 5 2,5 6 4,6 10 15 57 2 °
5565R302NH-0600 6 3 6 55 12 20 57 2 °
5565R302NH-0800 8 4 8 74 16 26 63 2 °
5565R302NH-1000 10 5 10 9,2 20 31 72 2 °
5565R302NH-1200 12 6 12 1M 24 37 83 2 °
5565R302NH-1600 16 8 16 15 32 43 92 2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
“
B506



aLserie  VHM-Fraser

Kugelfraser langer Schaft

5566R302NH 0 @ & @

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

Hochleistungsbearbeitung von NE-Metallen

d,;,,
M -—H AR

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D | R | doe d, H Mmoo L Zshne | YK4OF
5566R302NH-0300 3 1,5 6 2,8 6 9 75 2 °
5566R302NH-0400 4 2 6 3,7 8 12 75 2 °
5566R302NH-0500 5 2,5 6 4,6 10 15 80 2 °
5566R302NH-0600 6 3 6 55 12 20 80 2 °
5566R302NH-0800 8 4 8 74 16 26 90 2 °
5566R302NH-1000 10 5 10 9,2 20 31 100 2 °
5566R302NH-1200 12 6 12 1 24 37 120 2 °
5566R302NH-1600 16 8 16 15 32 43 140 2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
“
B507
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VHM-Fraser AL serie

Kugelfraser  Allgemeine Bearbeitung von Al. u. Al. Legierungen

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°

Drehen

‘ Y

L R P
= Abmessungen [mm] Sorte
2 Artikel % R D d (he) H L Zihne Geometrie | YK30F
i AL-2B-R1.0 1 2 6 4 60 2 A o
AL-2B-R1.5 1,5 3 6 6 60 2 A o
AL-2B-R2.0 2 4 6 8 60 2 A o
AL-2B-R2.5 2,5 5 6 10 60 2 A o
AL-2B-R3.0 3 6 6 12 60 2 B o
AL-2B-R4.0 4 8 8 16 75 2 B o
C AL-2B-R5.0 5 10 10 20 75 2 B o
AL-2B-R6.0 6 12 12 24 75 2 B o
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
c
o
<
. Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
c
£
(U=
QL2 ©
c
£E
g8
© £
<
(9]
©
=
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

N
- <




aLserie  VHM-Fraser

Torusfraser  Allgemeine Bearbeitung von Al. u. Al. Legierungen

AL-2R-AIR o 0 @ @ & @ 0

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

— & I RS
—_— DI
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R | D | dme d, H Mmoo L Zshne | YK4OF
AL-2R-D6.0R1.0-AIR 1 6 6 55 7 20 57 2 °
AL-2R-D8.0R1.0-AIR 1 8 8 74 9 26 63 2 °
AL-2R-D10.0R1.0-AIR 1 10 10 9,2 1 31 72 2 o
AL-2R-D10.0R2.0-AIR 2 10 10 9,2 1 31 72 2 o
AL-2R-D12.0R1.0-AIR 1 12 12 1" 12 37 83 2 °
AL-2R-D12.0R2.0-AIR 2 12 12 11 12 37 83 2 o
AL-2R-D12.0R3.0-AIR 3 12 12 1 12 37 83 2 o
AL-2R-D16.0R1.0-AIR 1 16 16 15 16 43 92 2 o
AL-2R-D16.0R2.0-AIR 2 16 16 15 16 43 92 2 o
AL-2R-D16.0R3.0-AIR 3 16 16 15 16 43 92 2 o
AL-2R-D16.0R4.0-AIR 4 16 16 15 16 43 92 2 o
AL-2R-D20.0R1.0-AIR 1 20 20 19 20 53 104 2 °
AL-2R-D20.0R2.0-AIR 2 20 20 19 20 53 104 2 o
AL-2R-D20.0R3.0-AIR 3 20 20 19 20 53 104 2 o
AL-2R-D20.0R4.0-AIR 4 20 20 19 20 53 104 2 o
AL-2R-D20.0R5.0-AIR 5 20 20 19 20 53 104 2 °
AL-2R-D20.0R6.0-AIR 6 20 20 19 20 53 104 2 ]
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
<
> Bs09
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VHM-Fraser AL serie

Torusfraser langer Schaft

AL-2RL-AIR 0 0 & @ 0 @ 0

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

Allgemeine Bearbeitung von Al. u. Al. Legierungen

=
3y LHN\R
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R D d (he) d H Mmoo Zshne | YK4OF
AL-2RL-D6.0R1.0-AIR 1 6 6 55 7 43 80 2 °
AL-2RL-D8.0R1.0-AIR 1 8 8 74 9 53 90 2 °
AL-2RL-D10.0R1.0-AIR 1 10 10 9,2 1M 59 100 2 °
AL-2RL-D10.0R2.0-AIR 2 10 10 9,2 11 59 100 2 °
AL-2RL-D12.0R1.0-AIR 1 12 12 1 12 74 120 2 °
AL-2RL-D12.0R2.0-AIR 2 12 12 11 12 74 120 2 °
AL-2RL-D12.0R3.0-AIR 3 12 12 1 12 74 120 2 °
AL-2RL-D16.0R1.0-AIR 1 16 16 15 16 84 140 2 °
AL-2RL-D16.0R2.0-AIR 2 16 16 15 16 84 140 2 °
AL-2RL-D16.0R3.0-AIR 3 16 16 15 16 84 140 2 °
AL-2RL-D16.0R4.0-AIR 4 16 16 15 16 84 140 2 °
AL-2RL-D20.0R1.0-AIR 1 20 20 19 20 89 140 2 o
AL-2RL-D20.0R2.0-AIR 2 20 20 19 20 89 140 2 °
AL-2RL-D20.0R3.0-AIR 3 20 20 19 20 89 140 2 °
AL-2RL-D20.0R4.0-AIR 4 20 20 19 20 89 140 2 °
AL-2RL-D20.0R5.0-AIR 5 20 20 19 20 89 140 2 o
AL-2RL-D20.0R6.0-AIR 6 20 20 19 20 89 140 2 o
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

Bs10



aLserie  VHM-Fraser

Torusfraser  Allgemeine Bearbeitung von Al. u. Al. Legierungen

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

e i — REFSN L
1 = . 3l LH] R
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R | D | dme d, H Mmoo L Zshne | YK4OF

AL-3R-D12.0R1.0-AIR 1 12 12 1 12 37 83 3 °
AL-3R-D12.0R2.0-AIR 2 12 12 1 12 37 83 3 °
AL-3R-D12.0R3.0-AIR 3 12 12 1 12 37 83 3 °
AL-3R-D16.0R1.0-AIR 1 16 16 15 16 43 92 3 °
AL-3R-D16.0R2.0-AIR 2 16 16 15 16 43 92 3 °
AL-3R-D16.0R3.0-AIR 3 16 16 15 16 43 92 3 °
AL-3R-D16.0R4.0-AIR 4 16 16 15 16 43 92 3 °
AL-3R-D20.0R1.0-AIR 1 20 20 19 20 53 104 3 °
AL-3R-D20.0R2.0-AIR 2 20 20 19 20 53 104 3 o
AL-3R-D20.0R3.0-AIR 3 20 20 19 20 53 104 3 o
AL-3R-D20.0R4.0-AIR 4 20 20 19 20 53 104 3 o
AL-3R-D20.0R5.0-AIR 5 20 20 19 20 53 104 3 °
AL-3R-D20.0R6.0-AIR 6 20 20 19 20 53 104 3 o

e Ab Lager o AufAnfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet

Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser AL serie

Torusfraser langer Schaft  Allgemeine Bearbeitung von Al. u. Al. Legierungen

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

| —— 53
Y L SmHN\R

Abmessungen [mm] Sorte

Artikel x R D d (h6) d, H M L Z3hne | YK40F
AL-3RL-D12.0R1.0-AIR 1 12 12 1 12 74 120 3 °
AL-3RL-D12.0R2.0-AIR 2 12 12 11 12 74 120 3 °
AL-3RL-D12.0R3.0-AIR 3 12 12 1 12 74 120 3 °
AL-3RL-D16.0R1.0-AIR 1 16 16 15 16 84 140 3 °
AL-3RL-D16.0R2.0-AIR 2 16 16 15 16 84 140 3 o
AL-3RL-D16.0R3.0-AIR 3 16 16 15 16 84 140 3 °
AL-3RL-D16.0R4.0-AIR 4 16 16 15 16 84 140 3 °
AL-3RL-D20.0R1.0-AIR 1 20 20 19 20 89 140 3 °
AL-3RL-D20.0R2.0-AIR 2 20 20 19 20 89 140 3 o
AL-3RL-D20.0R3.0-AIR 3 20 20 19 20 89 140 3 o
AL-3RL-D20.0R4.0-AIR 4 20 20 19 20 89 140 3 o
AL-3RL-D20.0R5.0-AIR 5 20 20 19 20 89 140 3 o
AL-3RL-D20.0R6.0-AIR 6 20 20 19 20 89 140 3 o

e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

N
a2 <>



VHM-Fraser

ALG/ALP Serie

Schaftfraser

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 23°

Hochleistungsbearbeitung von Al. u. Al. Legierungen

Drehen

Frasen

Bohren

O

”I BFrosSs—/d
e s
M
L
fr—— e, ——
¥ ; 2 T — e
- 3 4
T
M
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel %k D d (h6) d, H M L Zdhne Geometrie |KMD401|YK40F
ALP-1EP-D2.0-M08S 2 4 1,8 6 8 45 1 A o
ALP-1EP-D2.0-M12S 2 4 1,8 6 12 45 1 A ) o
ALP-1EP-D3.0-M12S 3 4 2,8 8 12 45 1 A o o
ALP-1EP-D3.0-M18S 3 4 2,8 8 18 45 1 A o o
ALP-1EP-D4.0-M16S 4 4 38 10 16 45 1 B o o
ALP-1EP-D4.0-M24S 4 4 3,8 10 24 45 1 B o o
ALP-1EP-D2.0-M08 2 6 1,8 6 8 45 1 A ° °
ALP-1EP-D2.0-M12 2 6 1,8 6 12 45 1 A ° °
ALP-1EP-D3.0-M12 3 6 2,8 8 12 45 1 A [ [
ALP-1EP-D3.0-M18 3 6 2,8 8 18 45 1 A ° °
ALP-1EP-D4.0-M16 4 6 38 10 16 45 1 A ° °
ALP-1EP-D4.0-M24 4 6 3,8 10 24 55 1 A ° °
ALP-1EP-D5.0-M20 5 6 4,8 13 20 55 1 A ° °
ALP-1EP-D5.0-M30 5 6 4.8 13 30 65 1 A ° °
ALP-1EP-D6.0-M24 6 6 58 16 24 55 1 B ° °
ALP-1EP-D6.0-M36 6 6 58 16 36 75 1 B ° °
ALP-1EP-D8.0-M32 8 8 7,7 22 32 75 1 B ° °
ALP-1EP-D8.0-M48 8 8 7,7 22 48 90 1 B ° ()
ALP-1EP-D10.0-M40 10 10 9,6 27 40 80 1 B ° °
ALP-1EP-D10.0-M60 10 10 9,6 27 60 100 1 B o °
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung

B513
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VHM-Fraser aic/aLp serie

Schaftfraser

Allgemeine Bearbeitung von Al. u. Al. Legierungen

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

- _=

i

it

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel X D d (h6) H ‘ L Zshne Geometrie YK40F
ALG-2E-D1.0 1 4 3 50 2 A °
ALG-2E-D1.5 1,5 4 4 50 2 A o
ALG-2E-D2.0 2 4 6 50 2 A °
ALG-2E-D2.5 2,5 4 8 50 2 A o
ALG-2E-D3.0S 3 4 8 50 2 A °
ALG-2E-D3.5S 35 4 10 50 2 A o
ALG-2E-D4.0S 4 4 1 50 2 B o
ALG-2E-D3.0 3 6 8 50 2 A °
ALG-2E-D3.5 3,5 6 10 50 2 A o
ALG-2E-D4.0 4 6 11 50 2 A °
ALG-2E-D4.5 4,5 6 1M 50 2 A o
ALG-2E-D5.0 5 6 13 50 2 A °
ALG-2E-D5.5 55 6 16 50 2 A o
ALG-2E-D6.0 6 6 16 50 2 B °
ALG-2E-D7.0 7 8 20 60 2 A o
ALG-2E-D8.0 8 8 20 60 2 B °
ALG-2E-D9.0 9 10 22 75 2 A o
ALG-2E-D10.0 10 10 25 75 2 B °
ALG-2E-D11.0 1M 12 26 75 2 A o
ALG-2E-D12.0 12 12 30 75 2 B °
ALG-2E-D14.0 14 14 32 75 2 B [
ALG-2E-D16.0 16 16 45 100 2 B °
ALG-2E-D18.0 18 18 45 100 2 B o
ALG-2E-D20.0 20 20 45 100 2 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B514



ALG/ALP Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°

Hochleistungsbearbeitung von Al. u. Al. Legierungen

o I TEs
{ Lt A
10° K H
 seseprr——— I, -3
> ——
) — NG
B
L H

Abmessungen [mm] Sorte

Artikel X D d (h6) H L Zshne Geometrie YK40F
ALP-2E-D1.0 1 4 3 50 2 A °
ALP-2E-D1.5 1,5 4 4 50 2 A )
ALP-2E-D2.0 2 4 6 50 2 A o
ALP-2E-D2.5 2,5 4 8 50 2 A °
ALP-2E-D3.0S 3 4 8 50 2 A °
ALP-2E-D3.5S 3,5 4 10 50 2 A o
ALP-2E-D4.0S 4 4 11 50 2 B o
ALP-2E-D3.0 3 6 8 50 2 A °
ALP-2E-D3.5 3,5 6 10 50 2 A o
ALP-2E-D4.0 4 6 11 50 2 A °
ALP-2E-D4.5 4,5 6 1 50 2 A o
ALP-2E-D5.0 5 6 13 50 2 A °
ALP-2E-D5.5 55 6 16 50 2 A o
ALP-2E-D6.0 6 6 16 50 2 B °
ALP-2E-D7.0 7 8 20 60 2 A °
ALP-2E-D8.0 8 8 20 60 2 B o
ALP-2E-D9.0 9 10 22 75 2 A °
ALP-2E-D10.0 10 10 25 75 2 B °
ALP-2E-D11.0 1 12 26 75 2 A °
ALP-2E-D12.0 12 12 30 75 2 B o

e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser aic/aLp serie

Schaftfraser

Allgemeine Bearbeitung von Al. u. Al. Legierungen

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 45°

! L— -

B

10°

|

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel X D d (he) L Zéhne Geometrie KMD401 YK40F
ALG-3E-D1.0 1 4 3 50 3 A o °
ALG-3E-D1.5 15 4 4 50 3 A o °
ALG-3E-D2.0 2 4 6 50 3 A o °
ALG-3E-D2.5 2,5 4 8 50 3 A o o
ALG-3E-D3.0S 3 4 8 50 3 A o °
ALG-3E-D3.5S 35 4 10 50 3 A o o
ALG-3E-D4.0S 4 4 1M 50 3 B o °
ALG-3E-D3.0 3 6 8 50 3 A ° °
ALG-3E-D3.5 3,5 6 10 50 3 A ° o
ALG-3E-D4.0 4 6 1 50 3 A ° °
ALG-3E-D4.5 4,5 6 1" 50 3 A ° o
ALG-3E-D5.0 5 6 13 50 3 A ° °
ALG-3E-D5.5 55 6 16 50 3 A ° o
ALG-3E-D6.0 6 6 16 50 3 B ° °
ALG-3E-D7.0 7 8 20 60 3 A ° o
ALG-3E-D8.0 8 8 20 60 3 B ° °
ALG-3E-D9.0 9 10 22 75 3 A ° o
ALG-3E-D10.0 10 10 25 75 3 B ° °
ALG-3E-D11.0 1 12 26 75 3 A ° o
ALG-3E-D12.0 12 12 30 75 3 B ° °
ALG-3E-D14.0 14 14 32 75 3 B ° °
ALG-3E-D16.0 16 16 45 100 3 B ° °
ALG-3E-D18.0 18 18 45 100 3 B ° o
ALG-3E-D20.0 20 20 45 100 3 B o °
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

Bs16



ALG/ALP Serie

VHM-Fraser

S

chaftfraser

Allgemeine Bearbeitung von Al. u. Al. Legierungen

- Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm mit Weldon-Spannflache
- Gber Mitte schneidend

Spiralwinkel 45°

! L— -

B

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D d (he) H | L Zihne Geometrie KMD401
ALG-3E-D3.0-W 3 6 8 50 3 A °
ALG-3E-D3.5-W 3,5 6 10 50 3 A °
ALG-3E-D4.0-W 4 6 11 50 3 A o
ALG-3E-D4.5-W 4,5 6 11 50 3 A °
ALG-3E-D5.0-W 5 6 13 50 3 A °
ALG-3E-D5.5-W 55 6 16 50 3 A °
ALG-3E-D6.0-W 6 6 16 50 3 B o
ALG-3E-D7.0-W 7 8 20 60 3 A °
ALG-3E-D8.0-W 8 8 20 60 3 B °
ALG-3E-D9.0-W 9 10 22 75 3 A °
ALG-3E-D10.0-W 10 10 25 75 3 B °
ALG-3E-D11.0-W 1 12 26 75 3 A °
ALG-3E-D12.0-W 12 12 30 75 3 B °
ALG-3E-D14.0-W 14 14 32 75 3 B °
ALG-3E-D16.0-W 16 16 45 100 3 B °
ALG-3E-D18.0-W 18 18 45 100 3 B o
ALG-3E-D20.0-W 20 20 45 100 3 B °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser aic/aLp serie

Schaftfraser

Hochleistungsbearbeitung von Al. u. Al. Legierungen

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 35°

10°

|

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) L Zahne Geometrie KMD401 YK40F
ALP-3E-D1.0 1 4 3 50 3 A o o
ALP-3E-D1.5 15 4 4 50 3 A o °
ALP-3E-D2.0 2 4 6 50 3 A o °
ALP-3E-D2.5 2,5 4 8 50 3 A o o
ALP-3E-D3.0S 3 4 8 50 3 A o °
ALP-3E-D4.0S 4 4 1 50 3 B o °
ALP-3E-D3.0 3 6 8 50 3 A ° °
ALP-3E-D4.0 4 6 1 50 3 A ° °
ALP-3E-D4.5 4,5 6 1 50 3 A ° o
ALP-3E-D5.0 5 6 13 50 3 A ° °
ALP-3E-D5.5 5.5 6 16 50 3 A ° o
ALP-3E-D6.0 6 6 16 50 3 B ° °
ALP-3E-D7.0 7 8 20 60 3 A ° o
ALP-3E-D8.0 8 8 20 60 3 B ° °
ALP-3E-D9.0 9 10 22 75 3 A ° o
ALP-3E-D10.0 10 10 25 75 3 B ° °
ALP-3E-D11.0 1 12 26 75 3 A ° °
ALP-3E-D12.0 12 12 30 75 3 B ° °
ALP-3E-D14.0 14 14 32 75 3 B ° °
ALP-3E-D16.0 16 16 45 100 3 B ° °
ALP-3E-D20.0 20 20 45 100 3 B ° o
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung

Bs518



ALG/ALP Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser =~ Hochleistungsbearbeitung von Al. u. Al. Legierungen

- Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm mit Weldon-Spannflache
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D d (he) H | L Zihne Geometrie KMD401
ALP-3E-D3.0-W 3 6 8 50 3 A [}
ALP-3E-D4.0-W 6 11 50 3 A °
ALP-3E-D4.5-W 4,5 6 1 50 3 A °
ALP-3E-D5.0-W 5 6 13 50 3 A °
ALP-3E-D5.5-W 55 6 16 50 3 A [}
ALP-3E-D6.0-W 6 6 16 50 3 B [}
ALP-3E-D7.0-W 7 8 20 60 3 B °
ALP-3E-D8.0-W 8 8 20 60 3 B o
ALP-3E-D9.0-W 9 10 22 75 3 B °
ALP-3E-D10.0-W 10 10 25 75 3 B °
ALP-3E-D11.0-W 11 12 26 75 3 B [}
ALP-3E-D12.0-W 12 12 30 75 3 B o
ALP-3E-D14.0-W 14 14 32 75 3 B °
ALP-3E-D16.0-W 16 16 45 100 3 B °
ALP-3E-D20.0-W 20 20 45 100 3 B [}

e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung

B633
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VHM-Fraser aic/aLp serie

Schaftfraser ~ Hochleistungsbearbeitung von Al. u. Al. Legierungen

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°

A
B
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (h6) H L Zéhne Geometrie KMD401 YK40F
ALP-4E-D3.0S 3 4 9 50 4 A o °
ALP-4E-D4.0S 4 4 1 50 4 B o °
ALP-4E-D3.0 3 6 9 50 4 A ° °
ALP-4E-D4.0 4 6 1 50 4 A ° °
ALP-4E-D5.0 5 6 13 50 4 A ° °
ALP-4E-D6.0 6 6 16 50 4 B ° °
ALP-4E-D8.0 8 8 20 60 4 B ° °
ALP-4E-D10.0 10 10 25 75 4 B ° °
ALP-4E-D12.0 12 12 30 75 4 B ° °
ALP-4E-D16.0 16 16 45 100 4 B ° °
ALP-4E-D18.0 18 18 45 100 4 B ° o
ALP-4E-D20.0 20 20 45 100 4 B ° °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

N
g0 <



ac/aeseie  VHM-Fraser

Schaftfraser =~ Hochleistungsbearbeitung von Al. u. Al. Legierungen A

ALP-4E-W 0 0 & @ @ 0

- Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm mit Weldon-Spannflache
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°

Drehen

A
B
Abmessungen [mm] Sorte =
Artikel g8 D d (he) H L Zihne Geometrie KMD401 2
ALP-4E-D3.0-W 3 6 9 50 4 A ° i
ALP-4E-D4.0-W 4 6 11 50 4 A °
ALP-4E-D5.0-W 5 6 13 50 4 A o
ALP-4E-D6.0-W 6 6 16 50 4 B °
ALP-4E-D8.0-W 8 8 20 60 4 B °
ALP-4E-D10.0-W 10 10 25 75 4 B °
ALP-4E-D12.0-W 12 12 30 75 4 B o C
ALP-4E-D16.0-W 16 16 45 100 4 B °
ALP-4E-D18.0-W 18 18 45 100 4 B °
ALP-4E-D20.0-W 20 20 45 100 4 B °
e Ab Lager o AufAnfrage =
s Mit Innenkiihlung L
<
o
faa)
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
c
£
(U=
QL2 ©
c
£E
g8
© £
<
()
g
=
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Information

Index

VHM-Fraser aic/aLp serie

Torusfraser

Allgemeine Bearbeitung von Al. u. Al. Legierungen

ALG-2R 00&@0@

- Zylinderschaft

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

e & o f——— ERse
—_— TRy
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R | D | dhe | 4 H Mmoo Zshne |KMD401 | YK40F
ALG-2R-D6.0R0.3 03 6 6 57 8 29 75 2 ° °
ALG-2R-D6.0R0.5 0,5 6 6 57 8 29 75 2 ° °
ALG-2R-D6.0R1.0 1 6 6 57 8 29 75 2 ° °
ALG-2R-D8.0R0.3 0,3 8 8 74 10 29 75 2 ° °
ALG-2R-D8.0R0.5 0,5 8 8 74 10 29 75 2 ° [
ALG-2R-D8.0R1.0 1 8 8 74 10 29 75 2 ° °
ALG-2R-D10.0R0.5 0,5 10 10 9,4 12 50 100 2 ° °
ALG-2R-D10.0R1.0 1 10 10 9,4 12 50 100 2 ° °
ALG-2R-D10.0R1.6 1,6 10 10 9,4 12 50 100 2 ° [
ALG-2R-D10.0R2.5 2,5 10 10 9,4 12 50 100 2 ° ()
ALG-2R-D12.0R0.5 0,5 12 12 11,4 15 50 100 2 ° °
ALG-2R-D12.0R1.0 1 12 12 11,4 15 50 100 2 ° °
ALG-2R-D12.0R1.6 1,6 12 12 114 15 50 100 2 ° [
ALG-2R-D12.0R2.5 2,5 12 12 11,4 15 50 100 2 ° ()
ALG-2R-D12.0R3.2 3,2 12 12 11,4 15 50 100 2 ° °
ALG-2R-D12.0R4.0 4 12 12 11,4 15 50 100 2 ° °
ALG-2R-D16.0R1.0 1 16 16 15,4 15 67 125 2 ° °
ALG-2R-D16.0R1.6 1,6 16 16 154 15 67 125 2 ° °
ALG-2R-D16.0R2.5 2,5 16 16 154 15 67 125 2 ° °
ALG-2R-D16.0R3.2 3,2 16 16 15,4 15 67 125 2 ° °
ALG-2R-D16.0R4.0 4 16 16 15,4 15 67 125 2 ° °
ALG-2R-D16.0R6.3 6,3 16 16 154 15 67 125 2 o o
ALG-2R-D20.0R1.0 1 20 20 18 20 65 125 2 ° °
ALG-2R-D20.0R1.6 1,6 20 20 18 20 65 125 2 ° °
ALG-2R-D20.0R2.5 2,5 20 20 18 20 65 125 2 ° °
ALG-2R-D20.0R3.2 3,2 20 20 18 20 65 125 2 ° °
ALG-2R-D20.0R4.0 4 20 20 18 20 65 125 2 ° °
ALG-2R-D20.0R6.3 6,3 20 20 18 20 65 125 2 o o
ALG-2R-D25.0R6.3 6,3 25 25 23 25 75 150 2 o o
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B522



VHM-Fraser

ALG/ALP Serie

Torusfraser  Allgemeine Bearbeitung von Al. u. Al. Legierungen

- Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm mit Weldon-Spannflache

- Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 30°

— & e ERs
—_— JEIETY
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R D | de d, H Mmoo L Zshne |KMD401

ALG-2R-D6.0R0.3-W 0,3 6 6 5,7 8 29 75 2 °
ALG-2R-D6.0R0.5-W 0,5 6 6 5,7 8 29 75 2 °
ALG-2R-D6.0R1.0-W 1 6 6 5,7 8 29 75 2 °
ALG-2R-D8.0R0.3-W 0,3 8 8 74 10 29 75 2 °
ALG-2R-D8.0R0.5-W 0,5 8 8 74 10 29 75 2 [
ALG-2R-D8.0R1.0-W 1 8 8 74 10 29 75 2 °
ALG-2R-D10.0R0.5-W 0,5 10 10 9,4 12 50 100 2 °
ALG-2R-D10.0R1.0-W 1 10 10 9,4 12 50 100 2 °
ALG-2R-D10.0R1.6-W 1,6 10 10 9,4 12 50 100 2 °
ALG-2R-D10.0R2.5-W 2,5 10 10 9,4 12 50 100 2 °
ALG-2R-D12.0R0.5-W 0,5 12 12 11,4 15 50 100 2 °
ALG-2R-D12.0R1.0-W 1 12 12 11,4 15 50 100 2 °
ALG-2R-D12.0R1.6-W 1,6 12 12 14 15 50 100 2 [
ALG-2R-D12.0R2.5-W 2,5 12 12 11,4 15 50 100 2 °
ALG-2R-D12.0R3.2-W 3,2 12 12 11,4 15 50 100 2 °
ALG-2R-D12.0R4.0-W 4 12 12 11,4 15 50 100 2 °
ALG-2R-D16.0R1.0-W 1 16 16 15,4 15 67 125 2 [
ALG-2R-D16.0R1.6-W 1,6 16 16 15,4 15 67 125 2 °
ALG-2R-D16.0R2.5-W 2,5 16 16 15,4 15 67 125 2 °
ALG-2R-D16.0R3.2-W 3,2 16 16 15,4 15 67 125 2 °
ALG-2R-D16.0R4.0-W 4 16 16 15,4 15 67 125 2 °
ALG-2R-D16.0R6.3-W 6,3 16 16 154 15 67 125 2 o
ALG-2R-D20.0R1.0-W 1 20 20 18 20 65 125 2 °
ALG-2R-D20.0R1.6-W 1,6 20 20 18 20 65 125 2 °
ALG-2R-D20.0R2.5-W 2,5 20 20 18 20 65 125 2 °
ALG-2R-D20.0R3.2-W 3,2 20 20 18 20 65 125 2 °
ALG-2R-D20.0R4.0-W 4 20 20 18 20 65 125 2 °
ALG-2R-D20.0R6.3-W 6,3 20 20 18 20 65 125 2 o
ALG-2R-D25.0R6.3-W 6,3 25 25 23 25 75 150 2 o

e Ab Lager o Auf Anfrage

s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet

Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B523
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VHM-Fraser aic/aLp serie

Notizen
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TM Serie

VHM-Fraser

Kugelfraser Hochleistungsbearbeitung

man P P

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x R D d (he) H L Zéhne KMS405
TM-4B-R3.0 3 6 6 9 50 4 °
TM-4B-R4.0 4 8 8 12 60 4 )
TM-4B-R5.0 5 10 10 15 75 4 °
TM-4B-R6.0 6 12 12 18 75 4 L]
TM-4B-R7.0 7 14 14 21 85 4 o
TM-4B-R8.0 8 16 16 24 85 4 °
TM-4B-R10.0 10 20 20 30 100 4 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet

Systemcode B362 Schnittdaten B582

Sonderwerkzeugbestellung

B633

B525

Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
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Index



Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Information

Index

VHM-Fraser tvserie

Kugelfraser Hochleistungsbearbeitung

TM-4BL 0 @ 0 @

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HA
- Uiber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°

—y

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x R D d (h6) H L Zéhne KMS405
TM-4BL-R3.0 3 6 6 16 57 4 °
TM-4BL-R4.0 4 8 8 20 63 4 °
TM-4BL-R5.0 5 10 10 22 72 4 °
TM-4BL-R6.0 6 12 12 25 83 4 °
TM-4BL-R8.0 8 16 16 32 92 4 °
TM-4BL-R10.0 10 20 20 38 104 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B526



TM Serie

VHM-Fraser

Kugelfraser

TM-4BP 0 & & @

Hochleistungsbearbeitung

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 38°

d,

Abmessungen [mm]

Sorte

Artikel * R D d (h6) d, H M L Z3dhne [KMS405
TM-4BP-R3.0 3 6 6 55 9 18 60 4 °
TM-4BP-R4.0 4 8 8 74 12 24 75 4 °
TM-4BP-R5.0 5 10 10 94 15 30 75 4 °
TM-4BP-R6.0 6 12 12 11,4 18 35 90 4 °
TM-4BP-R8.0 8 16 16 15,4 24 40 920 4 o
TM-4BP-R10.0 10 20 20 19,4 35 50 110 4 °

e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B527
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Drehen

Frasen

C

Bohren

O

Technische
Information

Index

VHM-Fraser tvserie

Kugelfraser Hochleistungsbearbeitung

ms &GP P

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Spiralwinkel 38°

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel X R D d (h6) H L Zéhne KMS405
TM-5B-R3.0 3 6 6 9 50 5 °
TM-5B-R4.0 4 8 8 12 60 5 °
TM-5B-R5.0 5 10 10 15 75 5 °
TM-5B-R6.0 6 12 12 18 75 5 °
TM-5B-R7.0 7 14 14 21 85 5 o
TM-5B-R8.0 8 16 16 24 85 5 °
TM-5B-R10.0 10 20 20 35 100 5 °
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

N
- <



TM Serie

VHM-Fraser

Kugelfraser

— e L

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Spiralwinkel 38°

Hochleistungsbearbeitung

_—

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * R D d (h6) H L Zéhne KMS405
TM-5BL-R3.0 3 6 6 16 57 5 °
TM-5BL-R4.0 4 8 8 20 63 5 °
TM-5BL-R5.0 5 10 10 22 72 5 °
TM-5BL-R6.0 6 12 12 25 83 5 °
TM-5BL-R8.0 8 16 16 32 92 5 o
TM-5BL-R10.0 10 20 20 38 104 5 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B529
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VHM-Fraser tvserie

Kugelfraser Hochleistungsbearbeitung

ms & @ & P

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

c
% - Spiralwinkel 38°
5 J s
o - — kel &)
H ]
M
L
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel x R D d (h6) d, H M L Zahne [KMS405
TM-5BP-R3.0 3 6 6 55 9 18 60 5 °
TM-5BP-R4.0 4 8 8 74 12 24 75 5 °
TM-5BP-R5.0 5 10 10 9,4 15 30 75 5 °
c TM-5BP-R6.0 6 12 12 11,4 18 35 90 5 °
_§ TM-5BP-R8.0 8 16 16 154 24 40 90 5 °
i TM-5BP-R10.0 10 20 20 194 35 50 110 5 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
C Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
c
g
<
@]
[oa}
c
£
(U=
L ©
c
£E
g8
© £
<
(9}
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=
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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serie  VHM-Fraser

Torusfraser  Hochleistungsbearbeitung

mn P P

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 40°

o] ESSd
o AR
= —
U] H ’’’’’’’’’ ; S j B
L H\R
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * R D d (h5) H L Zshne Geometrie  |KMS405
TM-2R-D1.0R0.05 0,05 1 4 3 50 2 A °
TM-2R-D1.0R0.30 0,3 1 4 3 50 2 A °
TM-2R-D2.0R0.05 0,05 2 4 6 50 2 A °
TM-2R-D2.0R0.30 0,3 2 4 6 50 2 A °
TM-2R-D2.5R0.05 0,05 2,5 4 8 50 2 A o
TM-2R-D2.5R0.30 0,3 2,5 4 8 50 2 A o
TM-2R-D3.0R0.05 0,05 3 4 8 50 2 A °
TM-2R-D3.0R0.30 0,3 3 4 8 50 2 A o
TM-2R-D4.0R0.10 0,1 4 4 1 50 2 B °
TM-2R-D4.0R0.30 0,3 4 4 11 50 2 B e}
TM-2R-D4.0R0.50 0,5 4 4 1" 50 2 B o
TM-2R-D5.0R0.10 0,1 5 6 13 50 2 A °
TM-2R-D5.0R0.30 0,3 5 6 13 50 2 A ]
TM-2R-D5.0R0.50 0,5 5 6 13 50 2 A o
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
“
B531
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VHM-Fraser tvserie

Torusfraser  Hochleistungsbearbeitung

mn & @ P

c - Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
2 - Uber Mitte schneidend
g - Spiralwinkel 40°
</ =S
07 H AR

d

|

|

i

|
DAY

|
= o]

= Abmessungen [mm] Sorte
2 Artikel % R D d (h5) H L Zihne Geometrie  [KMS405
s TM-3R-D3.0R0.1 0,1 3 4 8 50 2 A °
TM-3R-D3.0R0.3 03 3 4 8 50 2 A o
TM-3R-D3.0R0.5 0,5 3 4 8 50 2 A °
TM-3R-D4.0R0.1 0,1 4 4 1 50 2 B °
TM-3R-D4.0R0.3 0,3 4 4 1 50 2 B o
TM-3R-D4.0R0.5 0,5 4 4 11 50 2 B °
C TM-3R-D5.0R0.1 0,1 5 6 13 50 2 A °
TM-3R-D5.0R0.3 0,3 5 6 13 50 2 A o
TM-3R-D5.0R0.5 0,5 5 6 13 50 2 A o
e Ab Lager o AufAnfrage
= ¢ Mit Innenkiihlung
o
<
@]
faa)
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
c
2
(U=
0 ©
c
£E
g8
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<
(9]
©
=
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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serie  VHM-Fraser

Torusfraser  Hochleistungsbearbeitung

ma PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°

PN SN
. H
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R D dhe) | H | L Zshne KMS405
TM-4R-D6.0R0.2 0,2 6 6 16 50 4 o
TM-4R-D6R0.3 03 6 6 16 50 4 )
TM-4R-D6RO0.5 0,5 6 6 16 50 4 o
TM-4R-D6R 0.75 0,75 6 6 16 50 4 o
TM-4R-D6R1.0 1 6 6 16 50 4 o
TM-4R-D8.0R0.2 0,2 8 8 20 60 4 o
TM-4R-D8RO0.3 0,3 8 8 20 60 4 o
TM-4R-D8R0.5 0,5 8 8 20 60 4 °
TM-4R-D8R0.75 0,75 8 8 20 60 4 o
TM-4R-D8R1.0 1 8 8 20 60 4 °
TM-4R-D10.0R0.2 0,2 10 10 25 75 4 o
TM-4R-D10R0.5 0,5 10 10 25 75 4 °
TM-4R-D10R1.0 1 10 10 25 75 4 °
TM-4R-D10R1.5 1.5 10 10 25 75 4 °
TM-4R-D10R1.6 1,6 10 10 25 75 4 °
TM-4R-D10R2.0 2 10 10 25 75 4 °
TM-4R-D10R2.5 2,5 10 10 25 75 4 o
TM-4R-D10R3.0 3 10 10 25 75 4 o
TM-4R-D12.0R0.2 0,2 12 12 30 75 4 o
TM-4R-D12R0.5 0,5 12 12 30 75 4 o
TM-4R-D12R0.75 0,75 12 12 30 75 4 o
TM-4R-D12R1.0 1 12 12 30 75 4 o
TM-4R-D12R1.25 1,25 12 12 30 75 4 o
TM-4R-D12R1.5 1,5 12 12 30 75 4 o
TM-4R-D12R1.6 1,6 12 12 30 75 4 °
TM-4R-D12R2.0 2 12 12 30 75 4 o
TM-4R-D12R2.5 2,5 12 12 30 75 4 °
TM-4R-D12R3.0 3 12 12 30 75 4 o
TM-4R-D12R3.2 3,2 12 12 30 75 4 °
TM-4R-D12R4.0 4 12 12 30 75 4 o
TM-4R-D16.0R0.2 0,2 16 16 35 90 4 o
TM-4R-D16R1.0 1 16 16 35 90 4 o
TM-4R-D16R1.25 1,25 16 16 35 90 4 °
TM-4R-D16R1.5 1,5 16 16 35 90 4 o
TM-4R-D16R1.6 1,6 16 16 35 90 4 °
TM-4R-D16R2.0 2 16 16 35 90 4 °
TM-4R-D16R2.5 2,5 16 16 35 90 4 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
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VHM-Fraser tvserie

Torusfraser  Hochleistungsbearbeitung

ma P < P

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°

TS OSOSY
. H
Sorte
Artikel % R D dhe) | H | L Zshne KMS405
TM-4R-D16R3.0 3 16 16 35 9% 4 .
TM-4R-D16R3.2 32 16 16 35 90 4 .
TM-4R-D16R4.0 4 16 16 35 9% 4 .
TM-4R-D16R5.0 5 16 16 35 90 4 -
TM-4R-D16R6.3 6,3 16 16 35 90 4 o
TM-4R-D20.0R0.2 02 20 20 45 100 4 o
TM-4R-D20R1.0 ! 20 20 45 100 4 o
TM-4R-D20R1.5 15 20 20 45 100 4 5
TM-4R-D20R1.6 16 20 20 45 100 4 .
TM-4R-D20R2.0 2 20 20 45 100 4 .
TM-4R-D20R2.5 25 20 20 45 100 4 o
TM-4R-D20R3.0 3 20 20 45 100 4 5
TM-4R-D20R3.2 32 20 20 45 100 4 o
TM-4R-D20R4.0 4 20 20 45 100 4 .
TM-4R-D20R5.0 5 20 20 45 100 4 o
TM-4R-D20R6.3 6,3 20 20 45 100 4 5
TM-4R-D20R1.25 1,25 21 20 45 100 4 o
TM-4R-D25.0R0.2 02 25 25 50 110 4 o
TM-4R-D25R1.0 1 25 25 50 110 4 .
TM-4R-D25R1.25 1,25 25 bS 50 110 4 s
TM-4R-D25R1.5 15 25 25 50 110 4 o
TM-4R-D25R1.6 16 25 25 50 110 4 -
TM-4R-D25R2.0 2 25 25 50 110 4 .
TM-4R-D25R2.5 e 25 25 50 110 4 s
TM-4R-D25R3.0 3 25 25 50 110 4 o
TM-4R-D25R3.2 32 25 25 50 110 4 -
TM-4R-D25R4.0 4 25 25 50 110 4 .
TM-4R-D25R5.0 5 25 25 50 110 4 o
TM-4R-D25R6.3 63 25 25 50 110 4 o

e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

N
- <



TM Serie

VHM-Fraser

Torusfraser  Hochleistungsbearbeitung

TM-4RP 0 & & @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°

R
° w -H
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x R D d (h6) d, H M L Z3dhne [KMS405
TM-4RP-D8R0.3 0,3 8 8 74 16 25 75 4 °
TM-4RP-D8RO0.5 0,5 8 8 74 16 25 75 4 °
TM-4RP-D8R0.75 0,75 8 8 74 16 25 75 4 o
TM-4RP-D8R1.0 1 8 8 74 16 25 75 4 °
TM-4RP-D10R0.5 0,5 10 10 9,4 20 32 75 4 °
TM-4RP-D10R0.75 0,75 10 10 9,4 20 32 75 4 o
TM-4RP-D10R1.0 1 10 10 9,4 20 32 75 4 °
TM-4RP-D10R1.25 1,25 10 10 9,4 20 32 75 4 °
TM-4RP-D10R1.5 1.5 10 10 9,4 20 32 75 4 °
TM-4RP-D10R1.6 1,6 10 10 9,4 20 32 75 4 °
TM-4RP-D10R2.0 2 10 10 9,4 20 32 75 4 °
TM-4RP-D10R2.5 2,5 10 10 9,4 20 32 75 4 o
TM-4RP-D10R3.0 3 10 10 9,4 20 32 75 4 °
TM-4RP-D12R0.5 0,5 12 12 11,4 24 40 920 4 °
TM-4RP-D12R0.75 0,75 12 12 11,4 24 40 920 4 o
TM-4RP-D12R1.0 1 12 12 11,4 24 40 90 4 °
TM-4RP-D12R1.25 1,25 12 12 11,4 24 40 920 4 °
TM-4RP-D12R1.5 1,5 12 12 11,4 24 40 920 4 °
TM-4RP-D12R1.6 1,6 12 12 11,4 24 40 90 4 °
TM-4RP-D12R2.0 2 12 12 11,4 24 40 90 4 °
TM-4RP-D12R2.5 2,5 12 12 11,4 24 40 920 4 o
TM-4RP-D12R3.0 3 12 12 11,4 24 40 90 4 °
TM-4RP-D12R3.2 32 12 12 11,4 24 40 90 4 °
TM-4RP-D12R4.0 4 12 12 11,4 24 40 90 4 °
TM-4RP-D16R1.0 1 16 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16R1.25 1,25 16 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16R1.5 1,5 16 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16R1.6 1,6 16 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16R2.0 2 16 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16R2.5 2,5 16 16 15 32 50 100 4 o
TM-4RP-D16R3.0 3 16 16 14 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16R3.2 32 16 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16R4.0 4 16 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16R5.0 5 16 16 15 32 50 100 4 °
TM-4RP-D16R6.3 6,3 16 16 15 32 50 100 4 o
TM-4RP-D20R1.0 1 20 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20R1.25 1,25 20 20 19 35 60 110 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser tvserie

Torusfraser

Hochleistungsbearbeitung

TM-4RP 0 @ 0 @

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 38°

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R D d (he) d, H Mmoo L Zshne [KMS405
TM-4RP-D20R1.5 1,5 20 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20R1.6 1,6 20 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20R2.0 2 20 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20R2.5 2,5 20 20 19 35 60 110 4 o
TM-4RP-D20R3.0 3 20 20 19 35 60 110 4 o
TM-4RP-D20R3.2 3,2 20 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20R4.0 4 20 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20R5.0 5 20 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D20R6.3 6,3 20 20 19 35 60 110 4 °
TM-4RP-D25R1.0 1 25 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25R1.25 1,25 25 25 24 45 75 150 4 o
TM-4RP-D25R1.5 1,5 25 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25R1.6 1,6 25 25 24 45 75 150 4 o
TM-4RP-D25R2.0 2 25 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25R2.5 2,5 25 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25R3.0 3 25 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25R3.2 3,2 25 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25R4.0 4 25 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25R5.0 5 25 25 24 45 75 150 4 °
TM-4RP-D25R6.3 6,3 25 25 24 45 75 150 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B536



TM Serie

VHM-Fraser

Torusfraser

ms 2 @F < P

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Spiralwinkel 42°

Hochleistungsbearbeitung

 —

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R D | dhe | H | L Zihne KMs405
TM-5R-D6R0.3 03 6 6 16 50 5 °
TM-5R-D6R0.5 0,5 6 6 16 50 5 °
TM-5R-D6R0.75 0,75 6 6 16 50 5 o
TM-5R-D6R1.0 1 6 6 16 50 5 °
TM-5R-D8R0.3 0,3 8 8 20 60 5 o
TM-5R-D8R0.5 0,5 8 8 20 60 5 °
TM-5R-D8R0.75 0,75 8 8 20 60 5 o
TM-5R-D8R1.0 1 8 8 20 60 5 °
TM-5R-D10R0.5 0,5 10 10 25 75 5 °
TM-5R-D10R0.75 0,75 10 10 25 75 5 o
TM-5R-D10R1.0 1 10 10 25 75 5 °
TM-5R-D10R1.25 1,25 10 10 25 75 5 o
TM-5R-D10R1.5 1,5 10 10 25 75 5 °
TM-5R-D10R1.6 1,6 10 10 25 75 5 o
TM-5R-D10R2.0 2 10 10 25 75 5 °
TM-5R-D10R2.5 2,5 10 10 25 75 5 o
TM-5R-D10R3.0 3 10 10 25 75 5 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser tvserie

Torusfraser  Hochleistungsbearbeitung

mm &GP P

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Spiralwinkel 41°

Sorte
Artikel % R D d (h6 H | L Zihne KMS405
TM-7R-D12R0.5 0,5 12 12 30 75 7 .
TM-7R-D12R0.75 0,75 12 12 30 7R 7 o
TM-7R-D12R1.0 1 12 12 30 75 7 .
TM-7R-D12R1.25 1,25 12 12 30 75 7 o
TM-7R-D12R1.5 15 12 12 30 75 7 .
TM-7R-D12R1.6 16 12 12 30 7B 7 .
TM-7R-D12R2.0 2 12 12 30 75 7 .
TM-7R-D12R2.5 5 12 12 30 75 7 .
TM-7R-D12R3.0 3 12 12 30 75 7 .
TM-7R-D12R3.2 219) 12 12 30 7 7 .
TM-7R-D12R4.0 4 12 12 30 75 7 .
TM-7R-D16R1.0 1 16 16 35 90 7 .
TM-7R-D16R1.25 1,25 16 16 35 90 7 o
TM-7R-D16R1.5 15 16 16 BB 90 7 .
TM-7R-D16R1.6 16 16 16 35 90 7 .
TM-7R-D16R2.0 2 16 16 35 90 7 .
TM-7R-D16R2.5 25 16 16 35 90 7 .
TM-7R-D16R3.0 B 16 16 ES 90 7 .
TM-7R-D16R3.2 32 16 16 35 90 7 .
TM-7R-D16R4.0 4 16 16 35 90 7 .
TM-7R-D16R5.0 5 16 16 35 90 7 .
TM-7R-D16R6.3 e 16 16 35 90 7 o
TM-7R-D20R1.0 1 20 20 45 100 7 .
TM-7R-D20R1.5 15 20 20 45 100 7 .
TM-7R-D20R1.6 16 20 20 45 100 7 .
TM-7R-D20R2.0 B 20 20 45 100 7 .
TM-7R-D20R2.5 25 20 20 45 100 7 .
TM-7R-D20R3.0 3 20 20 45 100 7 .
TM-7R-D20R3.2 32 20 20 45 100 7 .
TM-7R-D20R4.0 4 20 20 45 100 7 .
TM-7R-D20R5.0 5 20 20 45 100 7 .
TM-7R-D20R6.3 6,3 20 20 45 100 7 .
TM-7R-D20R1.25 1,25 21 20 45 100 7 o

e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H
v v v Geeignet

Systemcode B362 Schnittdaten B582

B538

v Sehr geeignet

Sonderwerkzeugbestellung

B633



VHM-Fraser

TM Serie
Torusfraser  Hochleistungsbearbeitung
TM-9R C é C 6
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Spiralwinkel 38°
R
H 38°|
H
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * R D d (h6) H L Zéhne KMS405
TM-9R-D25R1.0 1 25 25 50 110 9 °
TM-9R-D25R1.25 1,25 25 25 50 110 9 o
TM-9R-D25R1.5 1.5 25 25 50 110 9 [}
TM-9R-D25R1.6 1,6 25 25 50 110 9 [}
TM-9R-D25R2.0 2 25 25 50 110 9 °
TM-9R-D25R2.5 2,5 25 25 50 110 9 o
TM-9R-D25R3.0 3 25 25 50 110 9 °
TM-9R-D25R3.2 3,2 25 25 50 110 9 [}
TM-9R-D25R4.0 4 25 25 50 110 9 [}
TM-9R-D25R5.0 5 25 25 50 110 9 °
TM-9R-D25R6.3 6,3 25 25 50 110 9 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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Drehen

Frasen

Bohren

VHM-Fraser tvserie

Torusfraser

mw & @ & P

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Spiralwinkel 42°

Hochleistungsbearbeitung

o
|
/)
Ex
|
a

Abmessungen [mm] Sorte

Artikel % R D d (h6) o | H | M L Zshne KMS405
TM-5RP-D8R0.3 03 8 8 74 16 25 75 5 .
TM-5RP-D8RO.5 0,5 8 8 74 16 25 75 E .
TM-5RP-D8R0.75 0,75 8 8 74 16 25 75 5 o
TM-5RP-D8R1.0 1 8 8 74 16 25 75 5 .
TM-5RP-D10R0.5 0,5 10 10 9,4 20 32 75 5 .
TM-5RP-D10R0.75 0,75 10 10 9.4 20 32 75 E o
TM-5RP-D10R1.0 1 10 10 94 20 32 75 5 )
TM-5RP-D10R1.25 1,25 10 10 9,4 20 32 75 5 o
TM-5RP-D10R1.5 1,5 10 10 9,4 20 32 75 5 .
TM-5RP-D10R1.6 16 10 10 9,4 20 32 75 5 o
TM-5RP-D10R2.0 2 10 10 94 20 32 75 5 °
TM-5RP-D10R2.5 G 10 10 9,4 20 32 75 5 .
TM-5RP-D10R3.0 3 10 10 9,4 20 3 75 5 .
TM-5RP-D12.0-R1.0 1 12 12 14 2% 40 9 5 o
TM-5RP-D16.0-R1.0 1 16 16 15 32 50 100 5 )

e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

O

Technische
Information

Index

P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
o
B540



VHM-Fraser

TM Serie

Torusfraser  Hochleistungsbearbeitung

— L

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Spiralwinkel 41°

L
L & ‘
s
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x* R D d (h6) d, H M L Zéhne |KMS405

TM-7RP-D12R0.5 0,5 12 12 11,4 24 40 920 7 °
TM-7RP-D12R0.75 0,75 12 12 11,4 24 40 920 7 o
TM-7RP-D12R1.0 1 12 12 11,4 24 40 90 7 [
TM-7RP-D12R1.25 1,25 12 12 11,4 24 40 20 7 o
TM-7RP-D12R1.5 1,5 12 12 14 24 40 920 7 °
TM-7RP-D12R1.6 1,6 12 12 11,4 24 40 90 7 °
TM-7RP-D12R2.0 2 12 12 11,4 24 40 90 7 °
TM-7RP-D12R2.5 2,5 12 12 11,4 24 40 90 7 °
TM-7RP-D12R3.0 3 12 12 114 24 40 920 7 °
TM-7RP-D12R3.2 32 12 12 11,4 24 40 90 7 °
TM-7RP-D12R4.0 4 12 12 11,4 24 40 90 7 °
TM-7RP-D16R1.0 1 16 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16R1.25 1,25 16 16 15 32 50 100 7 o
TM-7RP-D16R1.5 1,5 16 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16R1.6 1,6 16 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16R2.0 2 16 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16R2.5 2,5 16 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16R3.0 3 16 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16R3.2 32 16 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16R4.0 4 16 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16R5.0 5 16 16 15 32 50 100 7 °
TM-7RP-D16R6.3 6,3 16 16 15 32 50 100 7 o
TM-7RP-D20R1.0 1 20 20 19 35 60 110 7 °
TM-7RP-D20R1.25 1,25 20 20 19 35 60 110 7 o
TM-7RP-D20R1.5 1,5 20 20 19 35 60 110 7 °
TM-7RP-D20R1.6 1,6 20 20 19 35 60 110 7 °
TM-7RP-D20R2.0 2 20 20 19 35 60 110 7 °
TM-7RP-D20R2.5 2,5 20 20 19 35 60 110 7 °
TM-7RP-D20R3.0 3 20 20 19 35 60 110 7 °
TM-7RP-D20R3.2 3.2 20 20 19 35 60 110 7 °
TM-7RP-D20R4.0 4 20 20 19 35 60 110 7 °
TM-7RP-D20R5.0 5 20 20 19 35 60 110 7 °
TM-7RP-D20R6.3 6,3 20 20 19 35 60 110 7 °

e Ab Lager o Auf Anfrage

s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet

Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser tvserie

A Torusfraser  Hochleistungsbearbeitung

mow & @ & &P

g - Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
_qc) - Spiralwinkel 38°
a . :
DI i 15N — -
H 38:{
L
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel x R D d (h6) d, H M L Zéhne KMS405
TM-9RP-D25R1.0 1 25 25 24 45 75 150 9 °
TM-9RP-D25R1.25 1,25 25 25 24 45 75 150 9 o
TM-9RP-D25R1.5 1,5 25 25 24 45 75 150 9 °
c TM-9RP-D25R1.6 1,6 25 25 24 45 75 150 9 °
% TM-9RP-D25R2.0 2 25 25 24 45 75 150 9 °
i TM-9RP-D25R2.5 2,5 25 25 24 45 75 150 9 o
TM-9RP-D25R3.0 3 25 25 24 45 75 150 9 °
TM-9RP-D25R3.2 3,2 25 25 24 45 75 150 9 °
TM-9RP-D25R4.0 4 25 25 24 45 75 150 9 °
TM-9RP-D25R5.0 5 25 25 24 45 75 150 9 °
TM-9RP-D25R6.3 6,3 25 25 24 45 75 150 9 °
C e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
c Anwendungsgebiet
7]
c P M K N S H v Sehr geeignet
8 v v v Geeignet
c
£
(U=
L ©
c
£E
g8
© £
<
(9}
©
£
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

N
B2 <>



HPC Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°/41°

HSC/HPC Bearbeitung

5501R38414GM 0 0 & @ 0

=\

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel ® D d (h6) d, H M L Zéhne KMG405
5501R38414GM-0300 3 6 2,7 5 12 54 4 o
5501R38414GM-0400 4 6 3,7 8 16 54 4 °
5501R38414GM-0500 5 6 4,7 9 17 54 4 °
5501R38414GM-0600 6 6 5,7 10 18 54 4 [
5501R38414GM-0800 8 8 7,7 12 22 58 4 °
5501R38414GM-1000 10 10 9,5 14 26 66 4 °
5501R38414GM-1200 12 12 11,5 16 28 73 4 °
5501R38414GM-1400 14 14 13,5 18 30 75 4 [
5501R38414GM-1600 16 16 15,5 22 34 82 4 °
5501R38414GM-1800 18 18 17,5 24 36 84 4 °
5501R38414GM-2000 20 20 19,5 26 42 92 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser wecserie

Schaftfraser lange Schneide = HSC/HPC Bearbeitung

5502R38414GM 0 & @ @ 0

c - Schaftausfuhrung: DIN 6535HA
2 - liber Mitte schneidend
g - Spiralwinkel 38°/41°
B Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D | dhe | d Hol oM | L Zshne | KMGA05|KMG406
5502R38414GM-0300 3 6 2,7 7 12 57 4 o °
5502R38414GM-0400 4 6 3,7 1 19 57 4 ° °
c 5502R38414GM-0500 5 6 4,7 13 21 57 4 ° °
% 5502R38414GM-0600 6 6 5,7 13 21 57 4 ° [}
e 5502R38414GM-0800 8 8 7,7 19 27 63 4 ° °
5502R38414GM-1000 10 10 9,5 22 32 72 4 ° °
5502R38414GM-1200 12 12 11,5 26 38 83 4 ° °
5502R38414GM-1400 14 14 13,5 26 38 83 4 ° °
5502R38414GM-1600 16 16 15,5 32 44 92 4 ° °
5502R38414GM-1800 18 18 17,5 32 44 92 4 ° °
C 5502R38414GM-2000 20 20 19,5 38 54 104 4 ° °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
c
_GEJ Anwendungsgebiet
2 P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
c
£
(U=
QL2 ©
c
£E
g8
© £
<
(9}
©
=
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

<
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necserie  VHM-Fraser

Schaftfraser HSC/HPC Bearbeitung

5601R38414GM 0 0 & @ @ 0

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HB
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°/41°

——— | L

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D | dwe | H M L Zshne  |KMGA05
5601R38414GM-0400 4 6 3,7 8 16 54 4 °
5601R38414GM-0500 5 6 4,7 9 17 54 4 °
5601R38414GM-0600 6 6 5,7 10 18 54 4 °
5601R38414GM-0800 8 8 7,7 12 22 58 4 °
5601R38414GM-1000 10 10 9,5 14 26 66 4 °
5601R38414GM-1200 12 12 11,5 16 28 73 4 [
5601R38414GM-1400 14 14 13,5 18 30 75 4 °
5601R38414GM-1600 16 16 15,5 22 34 82 4 °
5601R38414GM-1800 18 18 17,5 24 36 84 4 °
5601R38414GM-2000 20 20 19,5 26 42 92 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
% Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser wecserie

Schaftfraser lange Schneide

5602R38414GM 0 0 & @ @ 0

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HB

- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°/41°

HSC/HPC Bearbeitung

Abmessungen [mm]

Sorte

Artikel x D d (he) ‘ d, H M L Z3hne KMG405 | KMG406
5602R38414GM-0300 3 6 2,7 7 12 57 4 o °
5602R38414GM-0300L 3 6 2,7 6,5 15 58 4 o o
5602R38414GM-0400L 4 6 37 8,5 20 62 4 o o
5602R38414GM-0400 4 6 3,7 11 19 57 4 ° [}
5602R38414GM-0500 5 6 4,7 13 21 57 4 ° °
5602R38414GM-0500L 5 6 4,7 10,5 25 70 4 o o
5602R38414GM-0600L 6 6 57 13 30 70 4 o o
5602R38414GM-0600 6 6 57 13 21 57 4 ° °
5602R38414GM-0800 8 8 7,7 19 27 63 4 ° °
5602R38414GM-0800L 8 8 7,7 17 40 80 4 o o
5602R38414GM-1000 10 10 9,5 22 32 72 4 ° °
5602R38414GM-1000L 10 10 9,5 21 50 94 4 o o
5602R38414GM-1200 12 12 11,5 26 38 83 4 ° °
5602R38414GM-1200L 12 12 11,5 25 60 109 4 o o
5602R38414GM-1400 14 14 13,5 26 38 83 4 ° °
5602R38414GM-1600L 16 16 15,5 33 80 132 4 o o
5602R38414GM-1600 16 16 15,5 32 44 92 4 ° °
5602R38414GM-1800 18 18 17,5 32 44 92 4 ° °
5602R38414GM-2000 20 20 19,5 38 54 104 4 ° °
5602R38414GM-2500 25 25 24 52 62 121 4 o

e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B546



HPC Serie

VHM-Fraser

Torusfraser lange Schneide

5502R38414GM-R 0 0 @ @ @ 0

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA

- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°/41°

HSC/HPC Bearbeitung

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D | R | de d, H mooL Zshne |KMG405
5502R38414GM-R02-0400 4 0,2 6 3,7 1 19 57 4 °
5502R38414GM-R05-0400 4 0,5 6 3,7 1 19 57 4 °
5502R38414GM-R02-0500 5 0,2 6 4,7 13 21 57 4 °
5502R38414GM-R05-0500 5 0,5 6 4,7 13 21 57 4 [
5502R38414GM-R02-0600 6 0,2 6 57 13 21 57 4 [
5502R38414GM-R05-0600 6 0,5 6 57 13 21 57 4 °
5502R38414GM-R10-0600 6 1 6 57 13 21 57 4 °
5502R38414GM-R02-0800 8 0,2 8 7,7 19 27 63 4 °
5502R38414GM-R05-0800 8 0,5 8 7,7 19 27 63 4 °
5502R38414GM-R10-0800 8 1 8 7,7 19 27 63 4 °
5502R38414GM-R15-0800 8 15 8 7,7 19 27 63 4 °
5502R38414GM-R20-0800 8 2 8 7,7 19 27 63 4 °
5502R38414GM-R02-1000 10 0,2 10 9,5 22 32 72 4 [
5502R38414GM-R05-1000 10 0,5 10 9,5 22 32 72 4 °
5502R38414GM-R10-1000 10 1 10 9,5 22 32 72 4 °
5502R38414GM-R15-1000 10 1,5 10 9,5 22 32 72 4 °
5502R38414GM-R20-1000 10 2 10 9,5 22 32 72 4 [
5502R38414GM-R05-1200 12 0,5 12 11,5 26 38 83 4 °
5502R38414GM-R10-1200 12 1 12 11,5 26 38 83 4 °
5502R38414GM-R15-1200 12 1,5 12 11,5 26 38 83 4 °
5502R38414GM-R20-1200 12 2 12 11,5 26 38 83 4 °
5502R38414GM-R10-1600 16 1 16 15,5 32 44 92 4 °
5502R38414GM-R15-1600 16 15 16 15,5 32 44 92 4 °
5502R38414GM-R20-1600 16 2 16 15,5 32 44 92 4 °
5502R38414GM-R30-1600 16 3 16 15,5 32 44 92 4 °
5502R38414GM-R10-2000 20 1 20 19,5 38 54 104 4 °
5502R38414GM-R15-2000 20 1,5 20 19,5 38 54 104 4 °
5502R38414GM-R20-2000 20 2 20 19,5 38 54 104 4 °
5502R38414GM-R30-2000 20 3 20 19,5 38 54 104 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser wecserie

Torusfraser lange Schneide

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HB

- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°/41°

HSC/HPC Bearbeitung

5602R38414GM-R 0 0 & @ @ 0

T eSS
———— \ =
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % b | ®r | dme d | H Mmoo L Zshne |KMG405
5602R38414GM-R02-0400 4 0,2 6 3,7 1 19 57 4 °
5602R38414GM-R05-0400 4 0,5 6 3,7 1 19 57 4 °
5602R38414GM-R02-0500 5 0,2 6 4,7 13 21 57 4 °
5602R38414GM-R05-0500 5 0,5 6 4,7 13 21 57 4 [}
5602R38414GM-R02-0600 6 0,2 6 57 13 21 57 4 °
5602R38414GM-R05-0600 6 0,5 6 57 13 21 57 4 °
5602R38414GM-R10-0600 6 1 6 5,7 13 21 57 4 °
5602R38414GM-R02-0800 8 0,2 8 7,7 19 27 63 4 °
5602R38414GM-R05-0800 8 0,5 8 7.7 19 27 63 4 °
5602R38414GM-R10-0800 8 1 8 7,7 19 27 63 4 °
5602R38414GM-R15-0800 8 15 8 7,7 19 27 63 4 °
5602R38414GM-R20-0800 8 2 8 7,7 19 27 63 4 °
5602R38414GM-R02-1000 10 0,2 10 9,5 22 32 72 4 [}
5602R38414GM-R05-1000 10 0,5 10 9,5 22 32 72 4 °
5602R38414GM-R10-1000 10 1 10 9,5 22 32 72 4 °
5602R38414GM-R15-1000 10 1,5 10 9,5 22 32 72 4 °
5602R38414GM-R20-1000 10 2 10 9,5 22 32 72 4 °
5602R38414GM-R05-1200 12 0,5 12 11,5 26 38 83 4 °
5602R38414GM-R10-1200 12 1 12 11,5 26 38 83 4 °
5602R38414GM-R15-1200 12 1,5 12 11,5 26 38 83 4 °
5602R38414GM-R20-1200 12 2 12 11,5 26 38 83 4 °
5602R38414GM-R25-1200 12 2,5 12 11,5 26 38 83 4 [}
5602R38414GM-R10-1400 14 1 14 13,5 26 38 83 4 o
5602R38414GM-R10-1600 16 1 16 15,5 32 44 92 4 °
5602R38414GM-R15-1600 16 1,5 16 15,5 32 44 92 4 °
5602R38414GM-R20-1600 16 2 16 15,5 32 44 92 4 °
5602R38414GM-R30-1600 16 3 16 15,5 32 44 92 4 °
5602R38414GM-R10-2000 20 1 20 19,5 38 54 104 4 °
5602R38414GM-R15-2000 20 1,5 20 19,5 38 54 104 4 °
5602R38414GM-R20-2000 20 2 20 19,5 38 54 104 4 °
5602R38414GM-R30-2000 20 3 20 19,5 38 54 104 4 [}
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

Bs548



umserie  VHM-Fraser

Schaftfraser HSC/HPC Bearbeitung

e &P PP P

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°/41°

A
L m
o fo———— o
L H = ;
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (he) H L S Zéhne Geometrie |KMG405|YK40F
UM-4E-D4.0S 4 4 1 50 6 4 B °
UM-4E-D4.0 4 6 1 50 6 4 A °
UM-4E-D4.5 4,5 6 1 50 6,75 4 A °
UM-4E-D5.0 5 6 13 50 7,5 4 A °
UM-4E-D5.5 55 6 16 50 8,25 4 A °
UM-4E-D6.0 6 6 16 50 9 4 B ° o
UM-4E-D7.0 7 8 20 60 10,5 4 A °
UM-4E-D8.0 8 8 20 60 12 4 B ° o
UM-4E-D9.0 9 10 22 75 13,5 4 A °
UM-4E-D10.0 10 10 25 75 15 4 B ° o
UM-4E-D11.0 1 12 26 75 16,5 4 A °
UM-4E-D12.0 12 12 30 75 18 4 B ° o
UM-4E-D14.0 14 14 32 75 21 4 B °
UM-4E-D16.0 16 16 45 100 24 4 B ° o
UM-4E-D18.0 18 18 45 100 27 4 B °
UM-4E-D20.0 20 20 45 100 30 4 B °

e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser umserie

Schaftfraser HSC/HPC Bearbeitung

mizn &P PP

- Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm mit Weldon-Spannflache
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°/41°

A
L m
R — a
L H-S i
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel X D d (he) H L S Zéhne Geometrie |KMG405 |YK40F
UM-4E-D4.0-W 4 6 1 50 6 4 A °
UM-4E-D4.5-W 4,5 6 11 50 6,75 4 A °
UM-4E-D5.0-W 5 6 13 50 7,5 4 A °
UM-4E-D5.5-W 55 6 16 50 8,25 4 A °
UM-4E-D6.0-W 6 6 16 50 9 4 B ° o
UM-4E-D7.0-W 7 8 20 60 10,5 4 A [
UM-4E-D8.0-W 8 8 20 60 12 4 B ° o
UM-4E-D9.0-W 9 10 22 75 13,5 4 A °
UM-4E-D10.0-W 10 10 25 75 15 4 B ° o
UM-4E-D11.0-W 11 12 26 75 16,5 4 A [
UM-4E-D12.0-W 12 12 30 75 18 4 B ° o
UM-4E-D14.0-W 14 14 32 75 21 4 B °
UM-4E-D16.0-W 16 16 45 100 24 4 B [ o
UM-4E-D18.0-W 18 18 45 100 27 4 B °
UM-4E-D20.0-W 20 20 45 100 30 4 B °

e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

N
ass0 <



VHM-Fraser

UM Serie
Schaftfraser lange Schneide =~ HSC/HPC Bearbeitung
UM-4EL 6 C 6 6 6
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°/41°
'c[ o] A
10° i A
L
m
- o] B
a8
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * D d (heé) H L S Z&hne Geometrie  |KMG405
UM-4EL-D4.0 4 6 15 75 6 4 A °
UM-4EL-D5.0 5 6 20 75 7,5 4 A °
UM-4EL-D6.0 6 6 20 75 9 4 B °
UM-4EL-D8.0 8 8 25 100 12 4 B °
UM-4EL-D10.0 10 10 30 100 15 4 B °
UM-4EL-D12.0 12 12 35 100 18 4 B °
UM-4EL-D14.0 14 14 40 100 21 4 B °
UM-4EL-D16.0 16 16 50 150 24 4 B °
UM-4EL-D20.0 20 20 55 150 30 4 B °
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Sonderwerkzeugbestellung B633

Systemcode B362 Schnittdaten B582

B551
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Drehen

Frasen

Bohren

VHM-Fraser umserie

Schaftfraser lange Schneide = HSC/HPC Bearbeitung

s &P PP

- Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm mit Weldon-Spannflache
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°/41°

— Y

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D d (h6) H L | s Zihne Geometrie | KMG405
UM-4EL-D4.0-W 4 6 15 75 6 4 A °
UM-4EL-D5.0-W 5 6 20 75 7,5 4 A °
UM-4EL-D6.0-W 6 6 20 75 9 4 B °
UM-4EL-D8.0-W 8 8 25 100 12 4 B °
UM-4EL-D10.0-W 10 10 30 100 15 4 B °
UM-4EL-D12.0-W 12 12 35 100 18 4 B °
UM-4EL-D14.0-W 14 14 40 100 21 4 B °
UM-4EL-D16.0-W 16 16 50 150 24 4 B °
UM-4EL-D20.0-W 20 20 55 150 30 4 B °

e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H
v v v v

v Sehr geeignet

v Geeignet

O

Technische
Information

Index

Systemcode

B552

B362

Schnittdaten

B582

Sonderwerkzeugbestellung

B633



VHM-Fraser

UM Serie
Schaftfraser freigeschliffen =~ HSC/HPC Bearbeitung
UM-4ELP-W 6 6 ‘ 6 6
- Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm mit Weldon-Spannflache
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°/41°
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 5 D | dhe) | d, H Mmoo L Zshne  |KMG405
UM-4ELP-D4.0-W 4 6 3,8 15 36 75 4 °
UM-4ELP-D5.0-W 5 6 4,8 20 36 75 4 °
UM-4ELP-D6.0-W 6 6 5,7 20 36 75 4 °
UM-4ELP-D8.0-W 8 8 7,7 25 60 100 4 °
UM-4ELP-D10.0-W 10 10 9,5 30 55 100 4 °
UM-4ELP-D12.0-W 12 12 11,5 35 50 100 4 [
UM-4ELP-D14.0-W 14 14 13,5 40 50 100 4 °
UM-4ELP-D16.0-W 16 16 15,5 50 100 150 4 °
UM-4ELP-D20.0-W 20 20 19,5 55 98 150 4 °
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B553

Bohren Frasen Drehen
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VHM-Fraser umserie

Schaftfraser kurze Schneide = HSC/HPC Bearbeitung

mszse &P P PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

c
_qc) - Uiber Mitte schneidend
g - Spiralwinkel 38°/41°
———
B Abmessungen [mm] Sorte
Artikel X D d (he) d, H M L Zéhne KMG405
UM-4EFP-D6.0 6 6 58 9 30 75 4 °
UM-4EFP-D8.0 8 8 7,8 12 40 100 4 °
c UM-4EFP-D10.0 10 10 9,6 15 50 100 4 °
_§ UM-4EFP-D12.0 12 12 11,5 18 50 100 4 °
e UM-4EFP-D16.0 16 16 15,5 24 50 150 4 °
UM-4EFP-D18.0 18 18 17,5 27 60 150 4 [}
UM-4EFP-D20.0 20 20 19,5 30 60 150 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
c
g
<
@]
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c
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Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser

UM Serie

Schaftfraser HSC/HPC Bearbeitung

mn PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Uber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 38°/41°

u[ [a]
1% | H S ANg A
=== B
==
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * R D d (h6) H L S Z&hne Geometrie |KMG405

UM-4R-D4.0R0.3 0,3 4 6 10 50 6 4 A °
UM-4R-D4.0R0.5 0,5 4 6 10 50 6 4 A °
UM-4R-D5.0R0.5 0,5 5 6 13 50 7,5 4 A °
UM-4R-D5.0R1.0 1 5 6 13 50 7,5 4 A °
UM-4R-D6.0R0.5 0,5 6 6 16 50 9 4 B °
UM-4R-D6.0R1.0 1 6 6 16 50 9 4 B °
UM-4R-D8.0R0.5 0,5 8 8 20 60 12 4 B °
UM-4R-D8.0R1.0 1 8 8 20 60 12 4 B °
UM-4R-D10.0R0.5 0,5 10 10 25 75 15 4 B °
UM-4R-D10.0R1.0 1 10 10 25 75 15 4 B °
UM-4R-D10.0R2.0 2 10 10 25 75 15 4 B °
UM-4R-D10.0R3.0 3 10 10 25 75 15 4 B °
UM-4R-D12.0R0.5 0,5 12 12 30 75 18 4 B °
UM-4R-D12.0R1.0 1 12 12 30 75 18 4 B °
UM-4R-D12.0R2.0 2 12 12 30 75 18 4 B °
UM-4R-D12.0R3.0 3 12 12 30 75 18 4 B °
UM-4R-D14.0R1.5 1,5 14 14 32 75 21 4 B [
UM-4R-D16.0R0.5 0,5 16 16 45 100 24 4 B °
UM-4R-D16.0R0.8 0,8 16 16 45 100 24 4 B o
UM-4R-D16.0R1.0 1 16 16 45 100 24 4 B °
UM-4R-D16.0R2.0 2 16 16 45 100 24 4 B °
UM-4R-D16.0R3.0 3 16 16 45 100 24 4 B °
UM-4R-D20.0R1.0 1 20 20 45 100 30 4 B °
UM-4R-D20.0R2.0 2 20 20 45 100 30 4 B °
UM-4R-D20.0R3.0 3 20 20 45 100 30 4 B °
UM-4R-D20.0R5.0 5 20 20 45 100 30 4 B o
UM-4R-D20.0R6.0 6 20 20 45 100 30 4 B [}

e Ab Lager o Auf Anfrage

¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet

Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B555
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VHM-Fraser umserie

Torusfraser langer Schaft ~ HSC/HPC Bearbeitung

i PP PP

c - Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
2 - liber Mitte schneidend
g - Spiralwinkel 38°/41°
— - . B
ﬂ . [
B Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R | 0o | de H L s Zihne  |KMGA405
UM-4RL-D6.0R0.5 0,5 6 6 16 75 9 4 °
UM-4RL-D6.0R1.0 1 6 6 16 75 9 4 °
c UM-4RL-D8.0R0.5 0,5 8 8 20 100 12 4 °
% UM-4RL-D8.0R1.0 1 8 8 20 100 12 4 °
|..|‘: UM-4RL-D10.0R0.5 0,5 10 10 25 100 15 4 °
UM-4RL-D10.0R1.0 1 10 10 25 100 15 4 [}
UM-4RL-D10.0R2.0 2 10 10 25 100 15 4 °
UM-4RL-D12.0R0.5 0,5 12 12 30 100 18 4 °
UM-4RL-D12.0R1.0 1 12 12 30 100 18 4 °
UM-4RL-D12.0R2.0 2 12 12 30 100 18 4 °
C UM-4RL-D16.0R1.0 1 16 16 45 150 24 4 °
UM-4RL-D16.0R2.0 2 16 16 45 150 24 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
c
o
< "
S Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
c
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Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VHM-Fraser

UM Serie
Torusfraser kurze Schneide  HSC/HPC Bearbeitung
UM-4RFP 0 6 6 ‘ 6 0
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°/41°
- — — _  e— olft————— = EI
. EY H \R
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R | o | die d, H Mmoo Zshne |KMG405
UM-4RFP-D6.0R0.5 0,5 6 6 58 6 18 75 4 °
UM-4RFP-D6.0R1.0 1 6 6 58 6 18 75 4 °
UM-4RFP-D8.0R0.5 0,5 8 8 7,7 8 24 100 4 °
UM-4RFP-D8.0R1.0 1 8 8 7,7 8 24 100 4 °
UM-4RFP-D10.0R0.5 0,5 10 10 9,6 10 30 100 4 °
UM-4RFP-D10.0R1.0 1 10 10 9,6 10 30 100 4 °
UM-4RFP-D10.0R2.0 2 10 10 9,6 10 30 100 4 °
UM-4RFP-D12.0R0.5 0,5 12 12 11,5 12 36 100 4 °
UM-4RFP-D12.0R1.0 1 12 12 11,5 12 36 100 4 °
UM-4RFP-D12.0R2.0 2 12 12 11,5 12 36 100 4 °
UM-4RFP-D16.0R1.0 1 16 16 15,5 16 40 150 4 °
UM-4RFP-D16.0R2.0 2 16 16 15,5 16 40 150 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
“
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VHM-Fraser umserie

Schaftfraser

HSC/HPC Bearbeitung

UM-5EP-W 0 &

- Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm mit Weldon-Spannflache

- nicht Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°/39°/40°

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel x D d (he) d, H M L Zéhne KMG405
UM-5EP-D6.0-W 6 6 57 16 22 58 5 °
UM-5EP-D8.0-W 8 8 7,7 21 27 63 5 °
UM-5EP-D10.0-W 10 10 9,5 24 35 75 5 °
UM-5EP-D12.0-W 12 12 11,5 31 43 88 5 °
UM-5EP-D16.0-W 16 16 15,5 36 52 100 5 °
UM-5EP-D20.0-W 20 20 19,5 41 72 126 5 [}
UM-5EP-D25.0-W 25 25 24 51 102 160 5 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet

Systemcode ) B362

B558

Schnittdaten ) B582

Sonderwerkzeugbestellung ) B633



UMC Serie

VHM-Fraser

Schaftfraser

HSC/HPC Bearbeitung

e P P PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°/40°

)

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel * D d (h6) d, H M L S Zahne |KMG405
UMC-4E-D6.0 6 6 5.8 18 24 60 9 4 o
UMC-4E-D8.0 8 8 7.8 24 34 70 12 4 o
UMC-4E-D10.0 10 10 9,6 30 40 80 15 4 o
UMC-4E-D12.0 12 12 11,5 36 45 90 18 4 o
UMC-4E-D16.0 16 16 15,5 48 62 110 24 4 o
UMC-4E-D20.0 20 20 19,5 60 80 130 30 4 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet

Systemcode ) B362

Schnittdaten ) B582

Sonderwerkzeugbestellung ) B633

B559
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VHM-Fraser umcserie

Schaftfraser

- Spiralwinkel 38°/40°

HSC/HPC Bearbeitung

p e g e d 4

- Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm mit Weldon-Spannflache
- Uber Mitte schneidend

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel b D d (h6) d, H M L S Zahne |KMG405
UMC-4E-D6.0-W 6 6 58 18 24 60 9 4 o
UMC-4E-D8.0-W 8 8 7.8 24 34 70 12 4 o
UMC-4E-D10.0-W 10 10 9,6 30 40 80 15 4 o
UMC-4E-D12.0-W 12 12 11,5 36 45 90 18 4 o
UMC-4E-D16.0-W 16 16 15,5 48 62 110 24 4 o
UMC-4E-D20.0-W 20 20 19,5 60 80 130 30 4 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet

Systemcode ) B362

B560

Schnittdaten ) B582

Sonderwerkzeugbestellung ) B633



vsmserie  VHM-Fraser

Schaftfraser

Allgemeine Bearbeitung von schwerzerspanbaren Werkstoffen

s &P P PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°/41°

—_—\Y

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % D d (he) H L Zéhne KMG405
VSM-4E-D4.0 4 6 1 50 4 [
VSM-4E-D5.0 5 6 13 50 4 °
VSM-4E-D6.0 6 6 16 50 4 °
VSM-4E-D8.0 8 8 20 60 4 °
VSM-4E-D10.0 10 10 25 75 4 °
VSM-4E-D12.0 12 12 30 75 4 °
VSM-4E-D14.0 14 14 40 100 4 o
VSM-4E-D16.0 16 16 45 100 4 °
VSM-4E-D20.0 20 20 45 100 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B561
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VHM-Fraser vswserie

Schaftfraser

Drehen

Allgemeine Bearbeitung von schwerzerspanbaren Werkstoffen

e gl d 4 -

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Ktihlschmierstoffaustritt radial

- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°/41°

. —mg d !
B Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3% D d (hé) | H L Zihne KMG405
VSM-4E-C-D10.0 % 10 10 25 75 4 o
= VSM-4E-C-D12.0 b 12 12 30 75 4 ¢}
g VSM-4E-C-D16.0 x 16 16 45 100 4 o
E VSM-4E-C-D20.0 x 20 20 45 100 4 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
C P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
c
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Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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vsmserie  VHM-Fraser

Torusfraser  Allgemeine Bearbeitung von schwerzerspanbaren Werkstoffen

i &P PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°/41°

=®

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel K D ‘ R ‘ d (he) H L Zéhne KMG405
VSM-4R-D4.0R0.2 4 0,2 6 11 50 4 °
VSM-4R-D4.0R0.5 4 0,5 6 11 50 4 °
VSM-4R-D5.0R0.2 5 0,2 6 13 50 4 °
VSM-4R-D5.0R0.5 5 0,5 6 13 50 4 o
VSM-4R-D6.0R0.2 6 0,2 6 16 50 4 °
VSM-4R-D6.0R0.5 6 0,5 6 16 50 4 °
VSM-4R-D6.0R1.0 6 1 6 16 50 4 °
VSM-4R-D6.0R1.5 6 1,5 6 16 50 4 o
VSM-4R-D8.0R0.5 8 0,5 8 20 63 4 °
VSM-4R-D8.0R0.8 8 0,8 8 20 63 4 °
VSM-4R-D8.0R1.0 8 1 8 20 63 4 °
VSM-4R-D8.0R1.5 8 1,5 8 20 63 4 o
VSM-4R-D8.0R2.0 8 2 8 20 63 4 °
VSM-4R-D10.0R0.5 10 0,5 10 25 75 4 .
VSM-4R-D10.0R0.8 10 0,8 10 25 75 4 °
VSM-4R-D10.0R1.0 10 1 10 25 75 4 )
VSM-4R-D10.0R1.5 10 1,5 10 25 75 4 °
VSM-4R-D10.0R2.0 10 2 10 25 75 4 o
VSM-4R-D12.0R0.3 12 03 12 30 75 4 °
VSM-4R-D12.0R0.5 12 0,5 12 30 75 4 °
VSM-4R-D12.0R0.8 12 0,8 12 30 75 4 °
VSM-4R-D12.0R1.0 12 1 12 30 75 4 °
VSM-4R-D12.0R1.5 12 1,5 12 30 75 4 °
VSM-4R-D12.0R2.0 12 2 12 30 75 4 °
VSM-4R-D12.0R2.5 12 2,5 12 30 75 4 o
VSM-4R-D12.0R3.0 12 3 12 30 75 4 o
VSM-4R-D12.0R4.0 12 4 12 30 75 4 °
VSM-4R-D14.0R0.5 14 0,5 14 32 75 4 o
VSM-4R-D16.0R0.5 16 0,5 16 45 100 4 o
VSM-4R-D16.0R0.8 16 08 16 45 100 4 °
VSM-4R-D16.0R1.0 16 1 16 45 100 4 °
VSM-4R-D16.0R1.5 16 1,5 16 45 100 4 o
VSM-4R-D16.0R2.0 16 2 16 45 100 4 °
VSM-4R-D16.0R2.5 16 2,5 16 45 100 4 °
VSM-4R-D16.0R3.0 16 3 16 45 100 4 o
VSM-4R-D16.0R4.0 16 4 16 45 100 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

N
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Bohren Frasen Drehen

O

Technische
Information
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VHM-Fraser vswserie

Torusfraser  Allgemeine Bearbeitung von schwerzerspanbaren Werkstoffen

i P PP P

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°/41°

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel S D R d (he) H L Zéhne KMG405
VSM-4R-D20.0R0.5 20 0,5 20 45 100 4 °
VSM-4R-D20.0R1.0 20 1 20 45 100 4 °
VSM-4R-D20.0R1.5 20 1,5 20 45 100 4 °
VSM-4R-D20.0R2.0 20 2 20 45 100 4 °
VSM-4R-D20.0R2.5 20 2,5 20 45 100 4 °
VSM-4R-D20.0R3.0 20 3 20 45 100 4 °
VSM-4R-D20.0R4.0 20 4 20 45 100 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

N
- <>



Entgratfraser - FM Serie

VHM-Fraser

Entgratfraser 60° Allgemeine Bearbeitung

&)
5501/5601R60*FM 0

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Schaftausfiihrung: DIN 6535HB
- nicht Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 0°

4
¥

= J]

L P
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % dhe) | L | D | schaft | X Zshne KMG303
5501R603FM-0300 3 48 0,2 HA 60 3 °
5501R604FM-0400 4 48 0,2 HA 60 4 ()
5601R604FM-0600 6 55 0,2 HB 60 4 °
5601R604FM-0800 8 58 0,5 HB 60 4 o
5601R604FM-1000 10 65 0,5 HB 60 4 o
5601R606FM-1000 10 65 0,7 HB 60 6 o
5601R604FM-1200 12 75 0,5 HB 60 4 )
5601R606FM-1200 12 75 0,7 HB 60 6 o
5601R604FM-1600 16 85 0,7 HB 60 4 o
5601R606FM-1600 16 85 0,7 HB 60 6 )

e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B565
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VHM-Fréiser Entgratfraser - FM Serie

Entgratfraser 90° Allgemeine Bearbeitung

'y
5501/5601R90*FM 0

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HA
- Schaftausfihrung: DIN 6535HB
- nicht Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 0°

E
<§7

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 3% dhe) | L | D | schaft | X Zihne KMG303
5501R903FM-0300 3 48 0,2 HA 920 3 °
5501R904FM-0400 4 48 0,2 HA 90 4 °
5501R904FM-0600 6 55 0,2 HA 920 o
5601R904FM-0600 6 55 0,2 HB 90 4 °
5501R904FM-0800 8 58 0,5 HA 90 o
5601R904FM-0800 8 58 0,5 HB 90 4 °
5501R904FM-1000 10 65 0,5 HA 90 o
5601R904FM-1000 10 65 0,5 HB 920 4 °
5601R906FM-1000 10 65 0,7 HB 90 6 o
5501R904FM-1200 12 75 0,5 HA 90 o
5601R904FM-1200 12 75 0,5 HB 90 4 °
5601R906FM-1200 12 75 0,7 HB 920 6 o
5601R904FM-1600 16 85 0,7 HB 920 4 °
5501R904FM-1600 16 85 0,7 HA 90 4 o
5601R906FM-1600 16 85 0,7 HB 920 6 o
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

N
- <



Entgratfraser - FM Serie

VHM-Fraser

Entgratfraser

Allgemeine Bearbeitung

s
5501/5601R120*FM 0

- Schaftausfiihrung: DIN 6535HA
- Schaftausfiihrung: DIN 6535HB
- nicht Gber Mitte schneidend

- Spiralwinkel 0°

AN
= ] =
| L V|
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 5% d(he) L | D | schaft X Zihne KMG406
5501R1203FM-0300 3 48 0,2 HA 120 3 o
5501R1204FM-0400 4 48 0,2 HA 120 4 o
5601R1204FM-0600 6 55 0,2 HB 120 4 o
5501R1204FM-0600 6 55 0,2 HA 120 4 o
5601R1204FM-0800 8 58 0,5 HB 120 4 o
5501R1204FM-0800 8 58 0,5 HA 120 4 o
5601R1204FM-1000 10 65 0,5 HB 120 4 o
5501R1204FM-1000 10 65 0,5 HA 120 4 o
5601R1206FM-1000 10 65 0,7 HB 120 6 o
5501R1206FM-1000 10 65 0,7 HA 120 6 o
5501R1204FM-1200 12 75 0,5 HA 120 4 o
5601R1204FM-1200 12 75 0,5 HB 120 4 o
5601R1206FM-1200 12 75 0,7 HB 120 6 o
5501R1206FM-1200 12 75 0,7 HA 120 6 o
5501R1206FM-1600 16 85 0,7 HA 120 6 o
5601R1204FM-1600 16 85 0,7 HB 120 4 o
5501R1204FM-1600 16 85 0,7 HA 120 4 o
5601R1206FM-1600 16 85 0,7 HB 120 6 o
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

Bs67
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VHM-Fraser

Entgratfraser - FM Serie

A Viertelkreisfraser

Allgemeine Bearbeitung

'y
5601R90*FM-R O

- nicht Gber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 0°

Drehen

- Schaftausfuhrung: DIN 6535HB

I
_ﬂ' d] i @E
i— \ \R
B Abmessungen [mm] Sorte
Artikel ® d(h6) L D R Z3hne KMG303
5601R904FM-R02-0600 6 60 5,6 0,2 4 °
5601R904FM-R03-0600 6 60 54 0,3 4 °
c 5601R904FM-R04-0600 6 60 52 04 4 o
_§ 5601R904FM-R05-0800 8 70 7 0,5 4 °
e 5601R904FM-R06-0800 8 70 6,8 0,6 4 °
5601R904FM-R075-0800 8 70 6,5 0,75 4 °
5601R904FM-R08-0800 8 70 6,4 0,8 4 °
5601R904FM-R10-0800 8 70 6 1 4 °
5601R904FM-R15-1000 10 75 7 1.5 4 °
5601R904FM-R20-1000 10 75 6 2 4 °
C 5601R904FM-R25-1200 12 75 7 2,5 4 °
5601R904FM-R30-1200 12 75 6 3 4 °
5601R904FM-R40-1600 16 80 8 4 4 °
5601R904FM-R50-2000 20 80 10 5 4 °
e Ab Lager o AufAnfrage
§ & Mit Innenkiihlung
<
@]
[oa}
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
c
£
(U=
QL2 ©
c
£E
g8
© £
<
(9}
©
=
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

Bs568



QCH Serie

VHM-Fraser

Kugelfraser

Hochleistungsbearbeitung

mzn @ P

- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

2D

| dhne /|
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel S R D di1 H L MD(Q) Zahne KMG405
Q07-PM-2B-D10.0 5 10 9,5 6 16 7 2 [
Q08-PM-2B-D12.0 6 12 11,5 7 17 8 2 ()
Q10-PM-2B-D16.0 8 16 15,2 9 21,5 10 2 [
Q12-PM-2B-D20.0 10 20 19 11 25,5 12 2 °
Q14-PM-2B-D25.0 12,5 25 24 13,5 31,5 14 2 °
Q18-PM-2B-D32.0 16 32 30 17 36 18 2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B569
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VH M-Fréiser QCH Serie

Kugelfraser Hochleistungsbearbeitung

i & @ P

- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

Drehen
|

2D

Abmessungen [mm)] Sorte
B Artikel x R D di H L MD(Q) Zéhne KMG405
Q07-PM-4B-D10.0 5 10 9,5 6 16 7 4 [}
Q08-PM-4B-D12.0 6 12 11,5 7 17 8 4 °
Q10-PM-4B-D16.0 8 16 15,2 9 21,5 10 4 °
S Q12-PM-4B-D20.0 10 20 19 1 25,5 12 4 °
2 Q14-PM-4B-D25.0 12,5 25 24 13,5 31,5 14 4 °
i Q18-PM-4B-D32.0 16 32 30 17 36 18 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
C Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
c
o
<
@]
[oa}
c
£
(U=
QL2 ©
c
£E
g8
© £
<
(9}
©
=
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B570



VHM-Fraser

QCH Serie
Eckfraser Hochleistungsbearbeitung
PM-4E C 6 C 6
- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 45°
1
b %L EH
W
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel S D d1 H L MD(Q) Zéhne KMG405
Q07-PM-4E-D10.0 10 9,5 6 16 7 4 °
QO08-PM-4E-D12.0 12 11,5 7 17 8 4 L]
Q10-PM-4E-D16.0 16 15,2 9 21,5 10 4 [}
Q12-PM-4E-D20.0 20 19 11 25,5 12 4 [}
Q14-PM-4E-D25.0 25 24 13,5 31,5 14 4 °
Q18-PM-4E-D32.0 32 30 17 36 18 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B571
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Drehen

Frasen

Bohren

VH M-Fréiser QCH Serie

Torusfraser  Hochleistungsbearbeitung

PM-4R 0 & & @

- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 30°

O

Technische
Information

Index

B 8 g3
Wil 2
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel %k R ‘ D d1 ‘ H ‘ L MD(Q) Zéhne KMG405
Q07-PM-4R-D10.0R0.5 0,5 10 9,5 6 16 7 4 [}
Q07-PM-4R-D10.0R1.0 1 10 9,5 6 16 7 4 °
Q08-PM-4R-D12.0R1.0 1 12 11,5 7 17 8 4 °
Q08-PM-4R-D12.0R2.0 2 12 11,5 7 17 8 4 °
Q10-PM-4R-D16.0R1.0 1 16 15,2 9 21,5 10 4 °
Q10-PM-4R-D16.0R1.5 1,5 16 15,2 9 21,5 10 4 °
Q10-PM-4R-D16.0R2.0 2 16 15,2 9 21,5 10 4 °
Q12-PM-4R-D20.0R1.0 1 20 19 11 25,5 12 4 °
Q12-PM-4R-D20.0R2.0 2 20 19 11 255 12 4 °
Q14-PM-4R-D25.0R1.0 1 25 24 13,5 31,5 14 4 °
Q14-PM-4R-D25.0R2.0 2 25 24 13,5 31,5 14 4 °
Q14-PM-4R-D25.0R2.5 2,5 25 24 13,5 31,5 14 4 °
Q18-PM-4R-D32.0R1.0 1 32 30 17 36 18 4 °
Q18-PM-4R-D32.0R2.0 2 32 30 17 36 18 4 °
Q18-PM-4R-D32.0R3.0 3 32 30 17 36 18 4 °
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

N
B572 v



QCH Serie

VHM-Fraser

Eckfraser

Hochleistungsbearbeitung

VPM-4E 0 & & @

- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 38°

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel %k D di H L MD(Q) Zéhne KMG406
Q07-VPM-4E-D10.0 10 9,5 6 16 7 4 °
Q08-VPM-4E-D12.0 12 11,5 7 17 8 4 L]
Q10-VPM-4E-D16.0 16 15,2 9 21,5 10 4 °
Q12-VPM-4E-D20.0 20 19 11 25,5 12 4 °
Q14-VPM-4E-D25.0 25 24 13,5 31,5 14 4 °
Q18-VPM-4E-D32.0 32 30 17 36 18 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S v Sehr geeignet
v v v v Geeignet

Systemcode ) B362

Schnittdaten ) B582

Sonderwerkzeugbestellung ) B633

B573
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O
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Drehen
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O
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VH M-Fréiser QCH Serie

Eckfraser

Hochleistungsbearbeitung

i PP PP

- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm

- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 36°/38°

@d1

2/
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R D a | on | L | wo Zihne  |KMGA406
Q07-VPM-4R-D10.0R0.3 0.3 10 9,5 6 16 7 4 o
Q07-VPM-4R-D10.0R0.5 0,5 10 9,5 6 16 7 4 °
Q07-VPM-4R-D10.0R1.0 1 10 9,5 6 16 7 4 o
Q07-VPM-4R-D10.0R1.5 1,5 10 9,5 6 16 7 4 o
Q07-VPM-4R-D10.0R2.0 2 10 9,5 6 16 7 4 o
Q08-VPM-4R-D12.0R0.3 0.3 12 11,5 7 17 8 4 o
Q08-VPM-4R-D12.0R0.5 0,5 12 11,5 7 17 8 4 °
Q08-VPM-4R-D12.0R1.5 1,5 12 11,5 7 17 8 4 ¢}
Q08-VPM-4R-D12.0R2.0 2 12 11,5 7 17 8 4 °
Q10-VPM-4R-D16.0R0.5 0,5 16 15,2 9 21,5 10 4 o
Q10-VPM-4R-D16.0R1.0 1 16 15,2 9 21,5 10 4 °
Q10-VPM-4R-D16.0R1.5 1,5 16 15,2 9 21,5 10 4 o
Q10-VPM-4R-D16.0R2.0 2 16 15,2 9 21,5 10 4 [
Q10-VPM-4R-D16.0R3.0 3 16 15,2 9 21,5 10 4 °
Q12-VPM-4R-D20.0R1.0 1 20 18,5 11 25,5 12 4 °
Q12-VPM-4R-D20.0R1.5 1,5 20 18,5 11 25,5 12 4 o
Q12-VPM-4R-D20.0R2.0 2 20 18,5 1 25,5 12 4 [
Q12-VPM-4R-D20.0R3.0 3 20 18,5 11 25,5 12 4 °
Q14-VPM-4R-D25.0R1.5 15 25 24 13,5 31,5 14 4 o
Q14-VPM-4R-D25.0R2.0 2 25 24 13,5 31,5 14 4 °
Q14-VPM-4R-D25.0R2.5 2,5 25 24 13,5 31,5 14 4 o
Q14-VPM-4R-D25.0R3.0 3 25 24 13,5 31,5 14 4 °
Q18-VPM-4R-D32.0R2.0 2 32 30 17 36 18 4 o
Q18-VPM-4R-D32.0R2.5 2,5 32 30 17 36 18 4 o
Q18-VPM-4R-D32.0R4.0 4 32 30 17 36 18 4 o
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung

Anwendungsgebiet

P M K N S H v Sehr geeignet

v v v v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B574



QCH Serie

VHM-Fraser

Kugelfraser

Hartbearbeitung

HMX-2B 0 & & @

- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°

2D

@d1

441 R/
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel ES R D di1 H L MD(Q) Zdhne KMG5515
Q07-HMX-2B-D10.0 5 10 9,5 6 16 7 2 °
Q08-HMX-2B-D12.0 6 12 11,5 7 17 8 2 °
Q10-HMX-2B-D16.0 8 16 15,2 9 21,5 10 2 °
Q12-HMX-2B-D20.0 10 20 19 11 25,5 12 2 °
Q14-HMX-2B-D25.0 12,5 25 24 13,5 31,5 14 2 °
Q18-HMX-2B-D32.0 16 32 30 17 36 18 2 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B575
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VH M-Fréiser QCH Serie

Kugelfraser

Hartbearbeitung

HMX-4B 0 & & @

- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel S R D d1 H L MD(Q) Zéhne KMG5515
Q08-HMX-4B-D12.0 6 12 11,5 7 17 8 4 °
Q10-HMX-4B-D16.0 8 16 15,2 9 21,5 10 4 °
Q12-HMX-4B-D20.0 10 20 19 1 25,5 12 4 °
Q14-HMX-4B-D25.0 12,5 25 24 13,5 31,5 14 4 °
Q18-HMX-4B-D32.0 16 32 30 17 36 18 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet

Systemcode ) B362

B576

Schnittdaten ) B582

Sonderwerkzeugbestellung ) B633



acHseie  VHM-Fraser

Eckfraser Hartbearbeitung A

HMX-4E 0 0 @

- Uber Mitte schneidend c

- Spiralwinkel 45° %
a

GDJ

MD

@d1

Abmessungen [mm] Sorte
Artikel A D d1 H L MD(Q) Zdhne KMG5515
Q07-HMX-4E-D10.0 10 9,5 6 16 7 4 °
QO08-HMX-4E-D12.0 12 11,5 7 17 8 4 L]
Q10-HMX-4E-D16.0 16 15,2 9 21,5 10 4 o
Q12-HMX-4E-D20.0 20 19 11 25,5 12 4 °
Q14-HMX-4E-D25.0 25 24 13,5 31,5 14 4 °
Q18-HMX-4E-D32.0 32 30 17 36 18 4 °
e Ab Lager o Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633

B577
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O
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VH M-Fréiser QCH Serie

Torusfraser Hartbearbeitung

HMX-4R o 0 & @

- Uber Mitte schneidend
- Spiralwinkel 35°

8 g3
&/_H
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel b R ‘ D d1 ‘ H ‘ L MD(Q) Zdhne KMG5515
Q07-HMX-4R-D10.0R0.5 0,5 10 9,5 6 16 7 4 °
Q07-HMX-4R-D10.0R1.0 1 10 9,5 6 16 7 4 °
Q08-HMX-4R-D12.0R1.0 1 12 11,5 7 17 8 4 °
Q08-HMX-4R-D12.0R2.0 2 12 11,5 7 17 8 4 °
Q10-HMX-4R-D16.0R1.0 1 16 15,2 9 21,5 10 4 °
Q10-HMX-4R-D16.0R1.5 1,5 16 15,2 9 21,5 10 4 °
Q10-HMX-4R-D16.0R2.0 2 16 15,2 9 21,5 10 4 °
Q12-HMX-4R-D20.0R1.0 1 20 19 11 25,5 12 4 °
Q12-HMX-4R-D20.0R2.0 2 20 19 1 25,5 12 4 °
Q14-HMX-4R-D25.0R1.0 1 25 24 13,5 31,5 14 4 °
Q14-HMX-4R-D25.0R2.0 2 25 24 13,5 31,5 14 4 °
Q14-HMX-4R-D25.0R2.5 2,5 25 24 13,5 31,5 14 4 °
Q18-HMX-4R-D32.0R1.0 1 32 30 17 36 18 4 °
Q18-HMX-4R-D32.0R2.0 2 32 30 17 36 18 4 °
Q18-HMX-4R-D32.0R3.0 3 32 30 17 36 18 4 °
e Ab Lager o AufAnfrage
¢ Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v Geeignet
Systemcode B362 Schnittdaten B582 Sonderwerkzeugbestellung B633
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VH M-Fréi S€@I QCH Schifte & Ersatzteile

Wechselkopf-Schifte

VHM-Schaft, abgesetzt, Q-Gewinde

HER S
,L—14
L
Artikel Abmessungen [mm] Gewinde Lager
D d1 L L1 (M)
G12-QCH-Q08-80C 12 11,5 80 30 Q8 °
G12-QCH-Q08-100C 12 11,5 100 50 Q8 °
G12-QCH-Q08-120C 12 11,5 120 70 Q8 °
G16-QCH-Q10-90C 16 15,2 920 40 Q10 °
G16-QCH-Q10-120C 16 15,2 120 70 Q10 °
G16-QCH-Q10-150C 16 15,2 150 100 Q10 °
G20-QCH-Q12-100C 20 19 100 40 Q12 °
G20-QCH-Q12-140C 20 19 140 80 Q12 °
G20-QCH-Q12-180C 20 19 180 120 Q12 °
G25-QCH-Q14-120C 25 24 120 50 Q14 °
G25-QCH-Q14-170C 25 24 170 100 Q14 °
G25-QCH-Q14-220C 25 24 220 150 Q14 [
G32-QCH-Q18-140C 32 30 140 70 Q18 °
G32-QCH-Q18-200C 32 30 200 130 Q18 °
G32-QCH-Q18-260C 32 30 260 190 Q18 ()
G32-QCH-Q18-320C 32 30 320 250 Q18 °
VHM-Schaft, konisch, Q-Gewinde
Ay
g * 3
L1
L
Artikel Abmessungen [mm] Gewinde | Winkel Lager
D d1 L L1 (M) (A)
G16-QCH-Q08-140C-ZJ90 16 11,5 140 920 Q8 1,0 °
G20-QCH-Q10-200C-ZJ140 20 15,2 200 140 Q8 0,8 °
G25-QCH-Q12-250C-ZJ180 25 19 250 180 Q8 0,8 °
G32-QCH-Q14-270C-Z2J200 32 30 270 200 Q10 0,8 °
Ersatzteile
Gewinde Q8/Q10 Q12/Q14 Q18
/ Schlissel QCH-10x13 QCH-16x20 QCH-26

B580



QCH Schafte & Ersatzteile VH M-Fréi ser

Wechselkopf-Schifte

Stahlschaft, abgesetzt, Q-Gewinde

8= 8
L
Artikel Abmessungen [mm] Gewinde Lager

D di L L1 (M)
G12-QCH-Q08-655 12 11,5 65 19 Qo8
G16-QCH-Q10-1005 16 15,2 100 42 Q10 °
G20-QCH-Q12-1105S 20 19 110 54 Q12 °

VHM-Schaft, abgesetzt, metrisches Gewinde
SER 3
L
Artikel Abmessungen [mm] Gewinde Lager

D d1 L L1 (M)
G16-QCH-M8-90C-125 16 12,5 90 35 M8 o
G16-QCH-M8-110C-125 16 12,5 110 55 M8 o
G16-QCH-M8-130C-125 16 12,5 130 75 M8 o
G16-QCH-M8-90C 16 15 90 35 M8 o
G16-QCH-M8-110C 16 15 110 55 M8 o
G16-QCH-M8-130C 16 15 130 75 M8 o
G16-QCH-M8-170C 16 15 170 115 M8 o
G16-QCH-M8-200C 16 15 200 145 M8 o
G20-QCH-M10-87C 20 18,5 87 30 M10 o
G20-QCH-M10-107C 20 18,5 107 50 M10 o
G20-QCH-M10-127C 20 18,5 127 70 M10 o
G20-QCH-M10-167C 20 18,5 167 110 M10 o
G20-QCH-M10-197C 20 18,5 197 140 M10 o
G25-QCH-M12-128C 25 23 128 65 M12 o
G25-QCH-M12-148C 25 23 148 85 M12 o
G25-QCH-M12-168C 25 23 168 105 M12 o
G25-QCH-M12-198C 25 23 198 135 M12 o
G25-QCH-M12-228C 25 23 228 165 M12 o
G32-QCH-M16-161C 32 29 161 95 M16 o
G32-QCH-M16-211C 32 29 211 145 M16 o
G32-QCH-M16-281C 32 29 281 215 M16 o
G32-QCH-M16-311C 32 29 31 245 M16 o
G32-QCH-M16-361C 32 29 361 295 M16 o
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