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LET'S WORK TOGETHER.

HPC-FRASWERKZEUGE

Entdecken Sie die neueste Generation unserer zuverlassigen und
leistungsstarken EJRION" HPC-Fraswerkzeuge.
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0 VHM-HPC-FRASWERKZEUGE

@-Bereich  Zdhne- Bau- Schaft- Nummer Bild Seite
zahl lange form

— = Bt
o N LI N E HPC-Schaftfraser Z4 3-20 mm 4 Standard HA 16851 830-850 m= 7

e — —
HPC-Schaftfraser Z4 3-20 mm 4 Standard HB 16851 800-820 t% 7

DER DIGITALE ZWILLING IHRER __
HPC-Schaftfréser Z4 3-20 mm 4 lang HB 16851 150-160 S‘h 7

ZERSPANUNGSWERKZEUGE ) O
HPC-Schaftfraser Z4 3-20 mm 4 x-lang HB 16851 161-179 ., ‘_— 7

e s e — S—

TVC-Schaftfréser 3xD Z4 ~ 3-20 mm 4 lang HB 16851 860-880 | TVC m_ 9
. — s—

HPC-Schaftfraser Z4 IK 6-20 mm 4 Standard HB 16851 380-390 m‘_ 1

HPC-Schaftfraser Z4 VA 3-20 mm 4 kurz HB 16851 553-570 m g — s
HPC-Schaftfréaser Z4 VA 3-20 mm 4 Standard HB 16851 503-520 -—_ : 13
SCHNITTWERTE ONLINE HPC-Schaftfraser Z5 6-20 mm 5 Standard HB 16851 900-910 :&' ‘\I ) =

Fir alle Zerspanungswerkzeuge halten wir ein umfassendes TVC-Schaftfréser 3xDZ5  6-20 mm 5 lang HB 16851 920-930 | TVC ;\‘q_‘f'\@_ 15

Paket an Schnittdaten bereit. Sémtliche wesentlichen Werkzeug-
Schlichtfraser Z6 6-25mm 6 Standard  HA  16851580-612 NN — 17

informationen sind in hochster Datenqualitét verfiigbar.
Schlichtfréser Z6 6-25mm 6 lang HA  16851580-612 W 17

Rufen Sie die fir Sie relevanten Daten ganz bequem in
unserem Onlineshop ab.

o — —

lhre Vorteile: HPC-Schruppfraser Z4 NR ~ 3-20 mm 4 Standard HB 16851 330-349 “\ 19
O Gesicherte und fundierte Schnittdaten aus der Praxis -t \
. . . L. HPC-Schruppfraser Z4 NF~ 3-20 mm 4 Standard HB 16851 260-279 “‘.— 19
O Alle Bearbeitungsparameter jederzeit unkompliziert
im Onlineshop abrufbar ) Ty )
HPCTorusfraserz4 ~ 3-20mm 4 Standard  HB 16851 620-656 h‘t ———— 21

O Mehr Planungs- und Prozesssicherheit

HPC-Torusfréser Z4 3-20 mm 4 Standard ~ HB 16851660703 “_‘—_— 22

HPC-Schaftfraser Z4
im Satz

=

6-16 mm 4 Standard HB 16851 180-181

HPC—S;haftfréser 5 6-16 mm 5 Standard HB 16851 190-191 : 24
im Satz

WEITERE ABMESSUNGEN, DETAILS

DER HAHN+KOLB ONLINESHOP Ihre Vorteile: UND SCHNITTWERTE FINDEN SIE

Erreichbarkeit rund um die Uhr IN UNSEREM SHOP.

Umden Kundenvon HAHN+KOLB das bestmdgliche Einkaufs-
erlebnis bieten zu koénnen, wartet der HK Onlineshop mit
einer ganzen Reihe besonderer Features auf. Die komfortable
Produktsuche fiihrt rund um die Uhr zum gewinschten Artikel
- ob per Bezeichnung oder Herstellernummer. Zudem stehen
umfangreiche Filterfunktionen nach wichtigen Artikelmerk-
malen wie etwa Lange, Breite oder Durchmesser zur Verfligung.

www.hahn-kolb.de

Individuelle Preise und Firmenkonditionen
Bestelliibersicht

Intelligente Benutzerverwaltung
Umfassende Produktinformationen
GEEIGNET FUR FAST ALLE ANWENDUNGEN

Iﬂl@llﬁ JE AL

Nutfrasen Umfangs- Eckfrasen Rampfréasen Zirkular- Kontur- Taschen- Bohren Schruppen
frasen frésen frasen frasen Schlizhten

Einfache Nachbestellung
Universelle Suche
Live-Verflgbarkeit

CAD- und Schnittdaten

ONONONONONORONONO)

Alle Werkzeuge sind im Hauptkatalog und online unter www.hahn-kolb.de erhéltlich.
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UNSERE NEUESTE GENERATION FUR DEN
ZUVERLASSIGEN EINSATZ IN VIELEN MATERIALIEN

Die Werkzeugfamilie fir fast alle Anwendungen - steigern Sie spiir-
bar Ihre Effizienz und reduzieren Sie gleichzeitig lhre Werkzeugvielfalt.
Ob Stahl, Edelstahl oder Guss - die neu entwickelte Geometrie und
Beschichtung des ORION HPC-Fraserprogrammes ist fiir eine breite An-
wendungspalette konzipiert und deckt eine Vielzahl von Werkstoffen
ab. Durch den hochwertigen Schneidstoff sowie die leistungsfahige
HPC-Geometrie bieten die Fraswerkzeuge eine enorme Leistungsfa-
higkeit. Die ungleiche Teilung sorgt fiir hdchste Laufruhe und Prozess-
sicherheit, wahrend die sehr gute Oberflachenqualitat der bearbeiteten
Werkstiicke einen weiteren Vorteil darstellt.

Dariiber hinaus hat HAHN+KOLB die Hightech-Multilayer-Beschich-
tungen und Schichtstarken des Bestseller-Programms optimiert. In der
Anwendung bedeutet das eine verbesserte Schichthaftung und damit
eine héhere Temperaturbesténdigkeit.

Profitieren Sie zudem von der groBen Breite und Tiefe dieses Program-
mes, das mit 260 Typen in verschiedenen Schaftausfiihrungen uber-
zeugt.

VORTEILE AUF EINEN BLICK

@ Universeller Einsatz, ein Werkzeug fir alles

@ Herausragende Standzeiterh6hung gegeniiber den Vorgéngerwerkzeugen

@ Optimale Oberflichengiite und hohe Prazision

@ Optimierte Schneidengeometrie fiir den universellen Einsatz

@ Stabiles Design mit erhéhtem Kerndurchmesser

@ Moderne Hightech-Beschichtung sorgt fiir hohe VerschleiBfestigkeit
@ Besonders verschleiB- und bruchfestes Micro-Feinstkorn-Hartmetall

B

g

@ BESTELLUNG@HAHN-KOLB.DE

\ ZERSPANEN

ORION UNSERE LEISTUNGSTESTS

Unser Anspruch bei der Uberarbeitung der HPC-Fraswerkzeuge:
ein gutes Werkzeug noch besser zu machen. Im Zuge der durchgefiihr-
ten Zerspanungsversuche und Leistungstests sollte zundchst geklart
werden, wie sich die neu entwickelten Geometrien und Beschichtun-
gen im Einsatz verhalten. Im Vordergrund standen dabei die Fragen
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nach dem Einsatzbereich, der Standzeit und der Schnittwerte. Getestet
wurde in verschiedensten Materialien sowohl in klassischen Versuchs-
anwendungen aber auch zahlreichen Feldtests bei Kunden.

Das Ergebnis: im Schnitt 20 bis 40 % héhere Schnittwerte und parallel
dazu um 30 bis 40 % langere Standzeiten.

Wettbewerb 1
1.2379/8 Meter

VERSUCHSBEDINGUNGEN

WETTBEWERBER 1

Werkstoff: X155CrMo5-1

Werkstoffnummer: 1.2379

Werkzeug: HPC-Fraser
16851810

SCHNITTDATEN:

Ve (m/min) 160

fz (mm) 0,06

ap (mm) 10

ae (mm) 8

D (mm) 10

n (min/1) 5.093

Vf (mm/min) 1.222

160 18,0 KiihImittel Emulsion 9 %

VERSUCHSBEDINGUNGEN

Werkstoff: 42CrMoS4ex

Werkstoffnummer: 1.7225

Werkzeug: HPC-Fraser
16851810

SCHNITTDATEN:

Ve (m/min) 180

fz (mm) 0,06

ap (mm) 10

ae (mm) 8

D (mm) 10

n (min/1) 5.730

70 80 Vf (mm/min) 1.375

Kihlmittel Emulsion 10 %
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ORION e 000

ORION VHM-HPC-SCHAFTFRASER 24
VHM-HPC-SCHAFTFRASER Z4 v | | Uerea Z S 2\ % | | [ | [1pc 4 Schneiden, ULTRA PRO beschichtet

oo Ausfﬁhrung: .. \_-._
HOCHLEISTUNGS-HPC-FRASEN WEITERE ABMESSUNGEN, DETAILS UND * Schneidstoff VHM-Feinstkorn &&_
¢ ULTRA PRO Hochleistungsbeschichtung

IM ALLGEMEINEN MASCHINEN-, SCHNITTWERTE FINDEN SIE IN

- —
UNSEREM SHOP. * Schneidkantenfinish g A—
WERKZEUG_ UND FORMENBAU H ¢ HA- und HB-Schaft nach DIN 6535
. ey - * Mit Freistellung und Zentrumschnitt 35°,‘ 38°,‘ - -

¢ Ungleicher Drallwinkel 35°/38°

* Ungleiche Schneidenteilung

* Optimierte 45°-Kantenschutzfase
¢ Spanwinkel 9°

ULTRA | || wp Z He HA R
MBI RIHLLIR ot | | |2

v=9° 45°

Anwendung:
Hochleistungs-HPC-Schaftfréser fiir die univer- Typ N N
selle Schrupp- und Schlichtbearbeitung im allge- Oberflache ULTRA ULTRA
meinen Maschinen-, Werkzeug- und Formenbau PRO PRO
von verschiedensten Materialien. ) Werkzougautnahme le/'c'ﬂggr Zzg’ﬁg?{
Optimaler Einsatz beim trochoidalen Frasen HB HA
sowie der Kanten-, Eck- und Nutenbearbeitung. Toleranz Schneiden-@ e8 e8
Toleranz Schaft-@ hé hé
0 z fzStahl  16851... 16851...
. %A ]ﬁ [% % '% (STK) 1.000 ® Bez.-Nr. Bez.-Nr.
. R Full (mm)
m mm mm mm mm mm mm
— 3 8 13 57 2,8 6 0,05 4 0,03 800 830
1 i standardausfﬁhrung 4 11 17 57 3,8 6 0,1 4 0,035 802 832
e 5] 8} 19 57 4,7 6 0,1 4 0,04 804 834
GroBe Stirnliickenaus- 6 13 19 57 5.8 6 0,1 4 0,05 806 836
flihrung fiir verbesserte 8 21 25 63 7,7 8 0,2 4 0,06 808 838
Spanabfuhr beim 10 22 30 72 9,7 10 0,2 4 0,07 810 840
Rampen usw. 12 26 36 83 11,6 12 0,2 4 0,08 812 842
14 26 36 83 13,6 14 0,2 4 0,1 814 844
16 36 42 92 15,5 16 0,2 4 0,12 816 846
18 36 42 92 17,5 18 0,2 4 0,13 818 848
20 41 52 104 19,5 20 0,2 4 0,14 820 850
REDUZIERTE VIBRATIONEN
..' Weniger Schwingungen und hohe Laufruhe durch ungleiche
Drallwinkel und somit ungleiche Teilung der Schneiden. 3 6 9 55) 2,8 6 0,1 4 0,11 150
Hoéhere Schnittgeschwindigkeiten und Schnitttiefen werden Lange Ausfiihrung 4 8 12 55 3,8 6 0,1 4 0,11 151
so ermdglicht 5 10 15 58 4,8 6 0,1 4 0,11 152
6 13 18 58 5,8 6 0,1 4 0,11 153
8 17 24 64 7,7 8 0,2 4 0,11 154
GER|NGER VERSCHLE|SS 10 21 30 74 9,7 10 0,2 4 0,11 155
ceco e 12 25 36 85 11,6 12 0,3 4 0,11 156
Alle Werkzeuge sind zum VerschleiBschutz mit einer 14 29 42 91 13,6 14 0,3 4 0,11 157
Kantenschutzfase gefertigt 16 33 48 100 15,5 16 0,3 4 0,11 158
18 38 54 106 17,5 18 0,3 4 0,11 159
OPT|M|ERTE GEOMETR'E 20 42 60 114 19,5 20 0,3 4 0,11 160
Minimierung von Ausbriichen durch robuste Schneiden-
geometrie und Microfinishing
PERFEKTE SPANABFUHR 3 6 15 s 28 6 o1 4 o161
GroBer Spanraum und spezielle, CAD-optimierte Nutprofile 2UCIELEL TR CLIELE g 180 Zg ;5 i:: 2 g:} : g}: :;(1)
6 13 30 70 5,8 6 0,1 4 0,11 172
8 17 40 80 7,7 8 0,2 4 0,11 173
ULTRA PRO 10 21 50 94 9,7 10 0,2 4 0,11 174
. 12 25 60 109 11,6 12 0,3 4 0,11 175
.°”... BESCHICHTUNG 14 29 70 119 13,6 14 0,3 4 0,11 176
Leistungsfahige PVD-Beschichtung auf TiAIN-Basis 16 33 80 132 15,5 16 03 4 0,11 177
verlangert die Standzeit und ist optimiert fiir hohere 18 38 90 142 17,5 18 0.3 4 0,11 178
20 42 100 154 19,5 20 0,3 4 0,11 179

Schnittgeschwindigkeiten
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ORION e 000

ORION VHM-TVC-SCHAFTFRASER 3xD Z4
VHM-TVC-SCHAFTFRASER 3xD Z4 vhw | [ULTRA Z S 2\ % et [ | | rve 4 Schneiden, ULTRA PRO beschichtet
oo Ausfiithrung: o o
TROCHOIDALES FRASEN IN WEITERE ABMESSUNGEN, DETAILS UND * Schneidstoff VHM-Feinstkorn . B

MATERIALIEN BIS 1.400 N/MM? SCHNITTWERTE FINDEN SIE IN * ULTRA PRO Hochleistungsbeschichtung e e ——— A—

UNSEREM SHOP * Schneidkantenfinish
Z HB
oo | [ [ ] ( 2 RN || ] [ [ v

* HB-Schaft nach DIN 6535

¢ Mit Freistellung und Zentrumschnitt
v=% 2 * Ungleicher Drallwinkel 35°/38°
* Ungleiche Schneidenteilung

Anwendung: * Spanbrecher auf jeder Schneide SPANBRECHER
Die TVC-Schaftfréser eignen sich optimal zur Be- * Optimierte 45°-Kantenschutzfase AUF ALLEN SCHNEIDEN
arbeitung mit modernen Frésstrategien sowie * Spanwinkel 9° Erzeugt kurze Spéne und

der universellen Schrupp- und Schlichtbearbei- optimiert somit die Spanabfuhr

tung im allgemeinen Maschinen-, Werkzeug- und
Formenbau von verschiedensten Materialien.

Schneidenldngen von 3xD, verstarkte Kerne 3 . GroBe Stirnliickenaus-

und speziell entwickelte Spanbrecher-Geome- fiihrung furr verbesserte

trien erlauben hohe Einsatztiefen bei maximaler Spanabfuhr beim T N
Prozesssicherheit. Helixfrasen usw. 1P

Oberflache  ULTRA PRO
Zylinderschaft

Werkzeugaufnahme HB
Toleranz Schneiden-@ 8
Toleranz Schaft-@ hé
- 0 Z (STK) fz Stahl 16851...
%, [% ]ﬁ [@ % 7 1.000 ® Bez.-Nr.
o Ful (mm)
mm mm mm mm mm mm mm
3 9 12 54 2,8 6 0,1 4 0,03 860
Standardausfiihrung 4 12 16 57 3,8 6 0,1 4 0,035 862
5 15 20 57 4,8 6 0,1 4 0,04 864
6 18 24 62 5,8 6 0,1 4 0,05 866
8 24 30 68 7,7 8 0,2 4 0,06 868
10 31 38 80 9,7 10 0,2 4 0,07 870
12 41 46 93 11,6 12 0,2 4 0,08 872
14 43 53 100 13,6 14 0,3 4 0,1 874
16 51 58 108 15,5 16 0,2 4 0,11 876
18 55 73 123 17,5 18 0,3 4 0,13 878
3xD REDUZIERTE VIBRATIONEN & 74 26 w5 2 0z 4 013 880

EINSATZTIEFE

Die groBen Schneidenladngen sorgen D
fiir hohe Einsatztiefen und maximales °
Zeitspanvolumen

Weniger Schwingungen und hohe Laufruhe durch ungleiche
Drallwinkel und somit ungleiche Teilung der Schneiden.
Hohere Schnittgeschwindigkeiten und Schnitttiefen werden
so ermdglicht

T = TROCHOIDAL VOLUME CUTTING

WAS IST TROCHOIDALES FRASEN?

SPANBRECHER- OPTIMIERTE GEOMETRIE

T 5 ) Diese Frasstrategie erstellt, vor allem beim Schruppen, intelli- Statisch: Hierbei werden nur Nuten gefrast.
GEOMETRIE ..° Mlnlmler'ung Yon .Aust.)ru..Jch.en durch robuste Schneiden- gentere und effizientere Werkzeugwege. Dadurch kann mehr Die Werkzeugbahnen bestehen ausschlieBlich aus
Ee e TErs c oo ee geometrie und Microfinishing Material in einer kiirzeren Zeit entfernt werden - ohne jeg-  kreisformigen Werkzeugbahnen.
-y Ll lichen Qualitatsverlust.

G G EiaRe oAbl Durch die Uberlagerung der Vorschubbewegung mit einer Dynamisch: Hierbei werden freie Werkstiickkonturen
Kreisbahn werden die Eingriffsbedingungen positiv beein- gefrast. Die Werkzeugbahnen bestehen aus kreis-
flusst. Die Verringerung der seitlichen Zustellung bei gleichzei- formigen und geraden Werkzeugbahnen. Die kreis-
tiger Ausnutzung der gesamten Schneidenldnge fiihrt zu einer formigen Bahnen kénnen z. T. sehr groBe Radien oder

U L T RA P R 0 deutlichen Reduzierung der Prozesskréfte. Linearbewegungen besitzen.
BESCHICHTUNG VORTEILE:

« Schnitttiefen von 3-4xD problemlos méglich

¢ Optimaler, kontrollierter Werkzeugeingriff

* Nahezu konstanter Eingriffswinkel (max. 70°) u.
Mittenspandicke

 Niedrige Belastungen an Werkzeug/Spindel/Lagerungen

* Wahl der Schnittparameter sehr aggressiv moglich

Leistungsfahige PVD-Beschichtung auf TiAIN-Basis
verlangert die Standzeit und ist optimiert fiir hdhere
Schnittgeschwindigkeiten
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@ 000 .
ORION ORION VHM-HPC-SCHAFTFRASER Z4 MIT INNENKUHLUNG

VHM-HPC-SCHAFTFRASER 74 viu | [ULTRA ﬁ ﬁ )\ L | [“®: | [HPC 'I?(‘ 4 Schneiden, ULTRA PRO beschichtet

N Ausfiihrung: R o
M IT I N N E N I( U H L U N G ¢ Schneidstoff VHM-Feinstkorn 35u_. 38
WEITERE ABMESSUNGEN, DETAILS UND « ULTRA PRO Hochleistungsbeschichtung g ——— —
SCHNITTWERTE FINDEN SIE IN ¢ Mit radialer Innenkiihlung \_

HPC-FRASEN MIT INNENKUHLUNG UNSEREM SHOP. : « Schneidkantenfinish

* HB-Schaft nach DIN 6535

¢ Mit Freistellung und Zentrumschnitt
¢ Ungleicher Drallwinkel 35°/38°

¢ Ungleiche Schneidenteilung

¢ Optimierte 45°-Kantenschutzfase

¢ Spanwinkel 9°

IM ALLGEMEINEN MASCHINEN-,
WERKZEUG- UND FORMENBAU

Sh L:ﬁn w Hpc'IAK‘

INNENKUHLUNG

Radiale innerer Kiihimittelzufuhr fiir sichere
Spanabfuhr und Temperaturkontrolle auch
unter ungiinstigen Bedingungen

ULTRA Tvp
vhu | [T

Anwendung:
Hochleistungs-HPC-Schaftfrdser mit Innenkiih-
lung fir die universelle Schrupp- und Schlichtbe-

&N

arbeitung im allgemeinen Maschinen-, Werkzeug- Typ N
und Formenbau von verschiedensten Materialien. Oberfliche ~ ULTRA PRO
Die Kihlung erfolgt radial, d. h. im Spanraum, Werkzeugaufnahme Zy”ndﬁgcmﬁ
und ermdglicht somit eine deutliche Standzeit- Toleranz Schneiden-@ i8
steigerung durch eine bessere Spanabfuhr und Toleranz Schaft-@ hé
Temperaturkontrolle. Optimaler Einsatz beim i 0 Z(STK) £2 Stahl 16851...
trochoidalen Frésen sowie der Kanten-, Eck- und 7, [% ]% [a % @‘ '6 1.000 ® (mm) Bez.-Nr.
Nutenbearbeitung. ey S S S e o s

6 13 19 57 5,8 6 0,1 4 0,05 380

8 21 25 63 7,7 8 0,2 4 0,06 382

10 22 30 72 9,7 10 0,2 4 0,07 384

12 26 36 83 11,6 12 0,3 4 0,08 386

16 36 42 92 15,5 16 0,3 4 0,11 388

20 41 52 104 19,5 20 0,3 4 0,13 390

INNENKUHLUNG

. Radiale innerer Kiihimittelzufuhr fiir sichere Spanabfuhr und

GroBe Stirnliickenausfih- Temperaturkontrolle auch unter ungiinstigen Bedingungen

rung fiir verbesserte
Spanabfuhr beim

Rampen usw. _ - REDUZIERTE VIBRATIONEN

ee 00000

Weniger Schwingungen und hohe Laufruhe durch ungleiche
Drallwinkel und somit ungleiche Teilung der Schneiden.
Hohere Schnittgeschwindigkeiten und Schnitttiefen werden

s0 erméglicht TOOLREX KUHLSCHMIERSTOFFE

UND OLE - UMWELTFREUNDLICH,
.. OPTIMIERTE GEOMETRIE HAUTVERTRAGLICH UND EFFIZIENT
Minimierung von Ausbriichen durch robuste Schneiden-
geometrie und Microfinishing Als |hr Technologiepartner fiir die Metallbearbeitung
haben wir unter dem Namen Toolrex ein innovatives
Programm von Kiihlschmierstoffen und -6len. i —
S BN O Di i 'V Hu hlei | kiihl uh i ffe, Ol |
BESCHICHTUNG e neuart!gen ocC ' e!stungs' uhlsc m.lersto e, Ole TOOLREX ,1.
| o . E g und Emulsionen optimieren nicht nur die Metallbear-
Leistungsféahige PVD-Beschichtung auf TiAIN-Basis . . X . )
verlangert die Standzeit und ist optimiert fiir héhere beitung aus 6kologischer Sicht, sondern steigern =
Schnittgeschwindigkeiten auch die Effizienz des Fertigungsprozesses.
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D RION ORION VHM-HPC-SCHAFTERASER 24 FUR EDELSTAHL

VHM-HPC-SCHAFTFRASER Z4 | e

2 | (| ][ | e 4 Schneiden, AICrN-beschichtet
sseae | [v=12° 457
FUR EDELSTAHL
¢ Schneidstoff VHM-Feinstkorn 35° 38°
WEITERE ABMESSUNGEN, DETAILS UND « AICrN-Hochleistungsbeschichtung - . —
. SCHNITTWERTE FINDEN SIE IN * Schneidkantenfinish S
HOCHLEISTUNGS-HPC-FRASEN UNSEREM SHOP. : « HB-Schaft nach DIN 6535 g _

* Mit Freistellung und Zentrumschnitt
* Ungleicher Drallwinkel 35°/38°

¢ Ungleiche Schneidenteilung

* Optimierte 45°-Kantenschutzfase

¢ Spanwinkel 12°

IM ALLGEMEINEN MASCHINEN-,
WERKZEUG- UND FORMENBAU

VHM | | AICIN i s D L :EB % | |HPC
/38 Y 45 Typ VA
Oberfléche AICrN
Anwendung: Werkzeugaufnahme s?;:!‘#ﬂé
Hochleistungs-HPC-Schaftfraser fiir die Schrupp- Toleranz Schneiden-@ f8
und Schlichtbearbeitung von Edelstéhlenim allge- Toleranz Schaft-@ hé
meinen Maschinen-, Werkzeug- und Formenbau. I 0 Z (STK) fz Edel- 16851...
Optimaler Einsatz beim trochoidalen Frésen [% lz ‘% %‘ ; stahl Bez.-Nr.
sowie der Kanten-, Eck- und Nutenbearbeitung. m mm mm mm mm mm vy (mm)
3 6] - 50 - 6 0,1 4 0,012 553
: ; 7 s 7 ; 0‘1 i 0’015 sss
6] 9 - 54 - 6 0,1 4 0,019 555
6 10 - 54 - 6 0,1 4 0,025 556
8 12 - 58 - 8 0,2 4 0,032 558
10 14 - 66 - 10 0,2 4 0,04 560
12 16 - 73 - 12 0,3 4 0,045 562
16 22 - 82 - 16 0,3 4 0,06 566
20 26 - 92 - 20 0,3 4 0,09 570
3 8 13 57 2,8 6 0,1 4 0,012 503
4 11 17 57 3,8 6 0,1 4 0,015 504
6] 13 19 57 4,8 6 0,1 4 0,019 505
REDUZIERTE VIBRATIONEN 6 13 19 57 58 6 01 4 0025 506
o Weniger Schwingungen und hohe Laufruhe durch ungleiche & 21 25 68 77 8 0;2 4 0,082 508
° Drallwinkel und somit ungleiche Teilung der Schneiden. 1(2) ;z 22 g; 19{76 12 g’g i 00’0?5 ::g
Ziron:]g;icshcihn|ttgeschwmd|gke|ten und Schnitttiefen werden so 1 2% 36 83 136 1 03 . 0,05 514
16 36 42 92 15,5 16 0,3 4 0,06 516
18 36 42 92 17,5 18 0,3 4 0,07 518
20 41 52 104 19,5 20 0,3 4 0,09 520
OPTIMIERTE
BESCHICHTUNG

Leistungsfahige PVD-Beschichtung auf AICrN-Basis verlangert
die Standzeit und ist optimiert fir hdchsten VerschleiBschutz
in Edelstahl

GERINGER VERSCHLEISS

Alle Werkzeuge sind zum VerschleiBschutz mit einer Kanten-
schutzfase gefertigt

ee 00000

PERFEKTE SPANABFUHR

GroBer Spanraum und spezielle, CAD-optimierte Nutprofile
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ODRION 0000 ORION VHM-HPC-SCHAFTFRASER Z5

A urea | ff we ff | Z )| [X9: | [HPC 5 Schneiden, ULTRA PRO beschichtet
VHM-HPC C-SCHAFTFRASER Z5 3 e Y| (| =
o Ausfiihrung:
- ¢ Schneidstoff VHM-Feinstkorn 35° 38°
HOCHLEISTUNGS-FRASEN IM WEITERE ABMESSUNGEN, DETAILS UND * ULTRA PRO Hochleistungsbeschichtung e
ALLGEMEINEN MASCHINEN-, SCHNITTWERTE FINDEN SIE IN « Schneidkantenfinish SRR — S
UNSEREM SHOP. _ « HB-Schaft nach DIN 6535 i\ b

WERKZEUG- UND FORMENBAU

* Mit Freistellung und Zentrumschnitt
* Ungleicher Drallwinkel 35°/38°

¢ Ungleiche Schneidenteilung

* Optimierte 45°-Kantenschutzfase

* Spanwinkel 8°

VHM ”;-;z“ g ﬁ D % :ﬁa [!‘: HPC| | TVC

Typ N
Anwendung: | \ Oberflache  ULTRA PRO
Hochleistungs-HPC-Schaftfraser fir die univer- 8l 5 Schneiden fiir héhere Werkzeugaufnahme  ncsehaft
selle Schrupp- und Schlichtbearbeitung im allge- y Vorschubgeschwindig- Toleranz Schneiden-@ e8
meinen Maschinen-, Werkzeug- und Formenbau o / ¥ keiten Toleranz Schaft-@ h5
von verschiedensten Materialien. 0 Z/(STK) f2 Stahl 16851...
Optimaler Einsatz beim trochoidalen Frasen %ﬁ [% [% [@ % 7’ 1.000 ® (mm) Bez.-Nr.
sowie der Kanten-, Eck- und Nutenbearbeitung. ™ hm hm hm o n ey
Fiinf Schneiden fiir héhere Vorschubgeschwindig- 6 13 19 57 58 6 0,1 5 0,05 900
keiten. 8 21 25 63 7,7 8 0,2 5 0,06 902
10 22 30 72 9,7 10 0,2 5 0,07 904
12 26 36 83 11,6 12 0,3 5 0,08 906
16 36 42 92 15,5 16 0,3 5 0,11 908
20 41 52 104 19,5 20 0,3 5 0,13 910
REDUZIERTE
A ®
- VIBRATIONEN ORION VHM-TVC-SCHAFTFRASER 3xD Z5
Weniger Schwingungen und hohe Lauf- . .
ruhe durch ungleiche Drallwinkel und somit vHm | | ULTRA é s N L :ﬁa 1 [ TVC 5 Schneiden, ULTRA PRO beschichtet
ungleiche Teilung der Schneiden. Hohere sy | | v=8 4
Schnittgeschwindigkeiten und Schnitttiefen
werden so ermdglicht Ausfiihrung:
 Schneidstoff VHM-Feinstkorn 35° 38°
« ULTRA PRO Hochleistungsbeschichtung -
3 X D E I N SATZT' E F E * Schneidkantenfinish
cecccene ¢ HB-Schaft nach DIN 6535
Die groBen Schneidenléngen sorgen « Mit Freistellung und Zentrumschnitt
f[]r‘ hohe Einsatztiefen und maximales « Ungleicher Drallwinkel 35°/38°
Zeitspanvolumen ¢ Ungleiche Schneidenteilung
¢ Spanbrecher auf jeder Schneide SPANBRECHER
* Optimierte 45°-Kantenschutzfase AUF ALLEN SCH“NEIDEN
OPTI M I ERTE SPAN BRECH ER_ « Spanwinkel 8° Erzt.?u.gt kurze.Spe.me und
G EO M ET R | E ) G E O M ET R | E optimiert somit die Spanabfuhr
Minimierung vl Ausbrﬁchgn % Erzeugt kurze Spane und optimiert somit die
durch robuste Schneidengeometrie -

Spanabfuhr

und Microfinishing Typ N

Oberfliche ~ ULTRA PRO
Zylinderschaft

Werkzeugaufnahme

HB

U LT RA P R O Toleranz Schneiden-@ e8

Toleranz Schaft-@ h5
BESCH |CHTU NG i 1 Z (STK) fz Stahl 16851...
c o0 00 7/ ]‘_% ]ﬂ ]E % ‘%V '4 1.000 @ (mm) Bez.-Nr.

Leistungsféahige PVD-Beschichtung auf g m S S o o s

TiAIN-Basis verléngert die 6 18 24 62 5,8 6 0,1 5 0,05 920

Standzeit und ist optimiert fiir héhere 8 24 30 68 7,7 8 0,2 5 0,06 922

Schnittgeschwindigkeiten 10 30 38 80 9,7 10 0,2 5 0,07 924

12 36 46 93 11,6 12 0,3 5 0,08 926

16 48 58 108 18,8 16 0,3 5 0,11 928

20 60 74 126 19,5 20 0,3 5 0,13 930
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e 000

ODRION VHM-SCHLICHTFRASER 26
V H M S C H LI C H T F RAS E R Z 6 VHM U'l)-;gA g s )\ j" m 6 Schneiden, ULTRA PRO beschichtet

Ausfihrung: 48°  50°

« Schneidstoff VHM-Feinstkorn - N
SCHLICHTBEARBEITUNG IM WEITERE ABMESSUNGEN, DETAILS UND « ULTRA PRO Hochleistungsbeschichtung

ALLGEMEINEN MASCHINEN- SCHNITTWERTE FINDEN SIE IN « Schneidkantenfinish :
! UNSEREM SHOP. * HA-Schaft nach DIN 6535 h :

WERKZEUG- UND FORMENBAU L f F; * Mit Freistellung und Zentrumschnitt
' ¢ Ungleicher Drallwinkel 48°/50° )
¢ Ungleiche Schneidenteilung
¢ Optimierter Eckenschutz, mit

Stirnschneiden-Korrektur
¢ Spanwinkel 13°

HA
o o] [ [ 2 ] 1 | o] [

Anwendung:

Hochgenauer Schlichtfraser fiir Umfangs-, Feinst-
schlicht- und Semi-Schrupparbeiten im allge-
meinen Maschinen-, Werkzeug- und Formenbau

Typ N
Oberflache ULTRA PRO
Werkzeugaufnahme  Zylinderschaft HA

Toleranz Schneiden-@ e8
von verschiedensten Materialien. Toleranz Schaft-g hé
Die optimierte Geometrie und Beschichtung Z(STK) £2 Stahl 1.000 ® 16851...
sorgen fiir hochprézise Bearbeitungsergebnisse av [% ]ﬁ ly % ‘% (mm) Bez.-Nr.
mit ausgezeichneten Oberflachen. s o hm m mm om

6 10 18 58 5,8 6 6 0,11 580
6 13 19 57 5,6 6 6 0,11 581
6 13 27 67 5,8 6 6 0,11 582
Weniger Schwingungen 6 13 36 76 5,8 6 6 0,11 583
und hohe Laufruhe 6 15 42 80 5,6 6 6 0,11 584
durch ungleiche 8 13 24 64 7.7 8 6 0,11 585
Teilung der 8 19 25 63 7,6 8 6 0,11 586
Schneiden 8 17 36 76 7,7 8 6 0,11 587
8 17 48 89 7,7 8 6 0,11 588
8 20 62 100 7,6 8 6 0,11 589
10 22 30 72 9,6 10 6 0,11 590
10 16 30 74 9,7 10 6 0,11 591
10 21 45 89 9,7 10 6 0,11 592
BREITES 10 21 60 104 9,7 10 6 0,11 593
S— 10 25 58 100 9,6 10 6 0,11 594
..' EINSATZGEBIET 12 26 36 83 11,5 12 6 0,11 595
12 19 36 85 11,6 12 6 0,11 596
Umfangs-, Feinstschlicht- und Semi- 12 25 54 103 11,6 12 6 0,11 597
Schrupparbeiten in fast allen Materialien 12 25 72 121 11,6 12 6 0,11 598
werden so ermdglicht 12 30 73 120 11,5 12 6 0,11 599
16 25 48 100 11525 16 6 0,11 600
16 32 42 92 15,5 16 6 0,11 601
16 88 72 124 165 16 6 0,11 602
HOH E 16 33 96 148 15,5 16 6 0,11 603
-~ 16 40 100 150 11525 16 6 0,11 604
GENAUIGKEIT ERHOHTER KERN- 20 32 60 114 19,5 20 6 0,11 605
Die V?rjl'.]ngung von ma.ximal 0,00§ mm M A LIRS L D U RC H M ES S E R ig 22 2; :gj 1::: ;g Z g:H :g:
fiihrt zu exakter Winkelgenauigkeit d Stabiler Kerndurchmesser reduziert die 20 42 120 174 19,5 20 6 0,11 608
Vibrationen fiir eine Schlichtbearbeitung 20 50 98 150 19,5 20 6 0,11 609
mit sehr guter Oberflachenqualitat 25 40 75 136 24,5 25 6 0,11 610
25 52 113 174 24,5 25 6 0,11 611
25 52 150 210 245 25 6 0,11 612
OPTIMIERTE ULTRA PRO
GEOMETRIE 3 .

“..... BESCHICHTUNG

Leistungsfahige PVD-Beschichtung auf TiAIN-
Basis verlangert die Standzeit und ist opti-
miert flir hGhere Schnittgeschwindigkeiten

Die spezielle Schneidengeometrie sorgt
fiir eine optimale Oberflachengiite und
héchste Prézision beim Schlichten
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e 000

VHM-HPC-SCHRUPPFRASER Z4

HOCHLEISTUNGS-SCHRUPPFRASEN
IM ALLGEMEINEN MASCHINEN-,
WERKZEUG- UND FORMENBAU

WEITERE ABMESSUNGEN, DETAILS UND
SCHNITTWERTE FINDEN SIE IN
UNSEREM SHOP.

ULTRA | [[ ™o Typ V4
o || 7

Anwendung:

HPC-Schruppfréser fir die universelle Schrupp-
bearbeitung im allgemeinen Maschinen-, Werk-
zeug- und Formenbau von verschiedensten Mate-
rialien mit sehr guter Zerspanungsleistung bei
geringer Leistungsaufnahme.

TYP NF-FLACH-
KORDELPROFIL

. Erzeugt kurze Spéne bei
geringer Leistungsaufnahme
und meist ausreichender Oberflache

TYP NR-RUND-
KORDELPROFIL

Erzeugt kurze Spéne bei geringster .
Leistungsaufnahme b

REDUZIERTE
VIBRATIONEN

Weniger Schwingungen und hohe Laufruhe
durch ungleiche Drallwinkel und somit un-
gleiche Teilung der Schneiden.

Héhere Schnittgeschwindigkeiten und
Schnitttiefen werden so ermdglicht

ULTRA PRO
BESCHICHTUNG ., . .~
el v i OPTIMALER
Standzeit und ist optimiert fiir ‘e ECKENSCHUTZ

héhere Schnittgeschwindigkeiten . ]
Ausflihrungen mit Eckenschutzfase

oder Eckenradius lieferbar

@ BESTELLUNG@HAHN-KOLB.DE

ORION

\ ZERSPANEN

VHM-HPC-SCHRUPPFRASER 24

Typ Typ HB
VHM U;-;gA i E D _ i %2 | |[HPC
Ausfiihrung:
¢ Schneidstoff VHM-Feinstkorn
* ULTRA PRO Hochleistungsbeschichtung
* Schneidkantenfinish
¢ HB-Schaft nach DIN 6535
* Mit Freistellung und Zentrumschnitt
* Ungleicher Drallwinkel 35°/38°
¢ Ungleiche Schneidenteilung
* Optimierte 45°-Kantenschutzfase
* Spanwinkel 9°
¢ Mit Rund- bzw. Flachkordelprofil
1 1 1
Schruppfriser 335 181 };
Typ NR lL 11 17
Rundkordelprofil 45 13 19
5 13 19
55 13 19
6 13 19
7 21 25
8 21 25
9 22 30
10 22 30
11 26 36
12 26 36
14 26 36
15 36 42
16 36 42
17 36 42
18 36 42
19 41 52
20 41 52
Schrupp-Schlichtfraser S B 13
3,5 11 17
VRINE 4 1 17
Flachkordelprofil 45 13 19
&) 13 19
5,5 13 19
6 13 19
7 21 25
8 21 25
9 22 30
10 22 30
11 26 36
12 26 36
14 26 36
15 36 42
16 36 42
17 36 42
18 36 42
19 41 52
20 41 52

mm
57
57
57
57
57
57
57
63
63
72
72
83
83
83
92
92
92
92
104
104

57
57
57
57
57
57
57
63
63
72
72
83
83
83
92
92
92
92
104
104

35°

mm
2,8
3,3
3,8
4,3
4,8
53
5,8
6,7
7,7
8,7
9,7
10,6
11,6
13,6
14,5
15,5
16,5
17,5
18,5
19,5

2,8
33
3,8
4,3
48
53
58
6,7
7,7
8,7
9,7
10,6
11,6
13,6
14,5
15,5
16,5
17,5
18,5
19,5

4 Schneiden, ULTRA PRO beschichtet

38°

\—
(\—

Typ NR
Oberfliche  Usti"
Werkzeugaufnahme Szcﬂ!]f?ﬂé
Toleranz Schneiden-@ 8
Toleranz Schaft-@ hé
- 0 Z (STK) fz Stahl 16851...
7 1.000 @ Bez.-Nr.
Full (mm)
mm mm
6 0,1 4 0,11 330
6 0,1 4 0,11 331
6 0,1 4 0,11 332
6 0,1 4 0,11 333
6 0,1 4 0,11 334
6 0,1 4 0,11 335
6 0,1 4 0,11 336
8 0,2 4 0,11 337
8 0,2 4 0,11 338
10 0,2 4 0,11 339
10 0,2 4 0,11 340
12 0,3 4 0,11 341
12 0,3 4 0,11 342
14 0,3 4 0,11 343
16 0,3 4 0,11 344
16 0,3 4 0,11 345
18 0,3 4 0,11 346
18 0,3 4 0,11 347
20 0,3 4 0,11 348
20 0,3 4 0,11 349
6 0,1 4 0,11 260
6 0,1 4 0,11 261
6 0,1 4 0,11 262
6 0,1 4 0,11 263
6 0,1 4 0,11 264
6 0,1 4 0,11 265
6 0,1 4 0,11 266
8 0,2 4 0,11 267
8 0,2 4 0,11 268
10 0,2 4 0,11 269
10 0,2 4 0,11 270
12 0,3 4 0,11 271
12 0,3 4 0,11 272
14 0,3 4 0,11 273
16 0,3 4 0,11 274
16 0,3 4 0,11 275
18 0,3 4 0,11 276
18 0,3 4 0,11 277
20 0,3 4 0,11 278
20 0,3 4 0,11 279
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ODRION 0000 ORION VHM-HPC-TORUSFRASER Z4

.y urea | e | 2 Y| |“%: | |HPC 4 Schneiden, ULTRA PRO beschichtet
VHM-HPC-TORUSFRASER Z4 1| | e[ P =
Ausfiihrung: 3 28
] + Schneidstoff VHM-Feinstkorn 5° °
BESONDERS GEEIGNET FUR DEN WEITERE ABMESSUNGEN, DETAILS UND * ULTRA PRO Hochleistungsbeschichtung —
GESENK- UND FORMENBAU SCHNITTWERTE FINDEN SIE IN * Schneidkantenfinish ’;
UNSEREM SHOP. . * HB-Schaft nach DIN 6535 R

* Mit Freistellung und Zentrumschnitt
* Ungleicher Drallwinkel 35°/38°

¢ Ungleiche Schneidenteilung

¢ Spanwinkel 9°

vHm | |ULTRA| | e z s h ) | [HPC
o 5 | )| el

Anwendung:
Hochleistungs-HPC-Torusfraser fiir die univer-
selle Schrupp- und Schlichtbearbeitung im allge-

meinen Maschinen-, Werkzeug- und Formenbau Typ N
von verschiedensten Materialien. . ULTRA
Optimal geeignet fir die Bearbeitung von Oberflache PRO
komplexen Freiformflachen und Geometrien. Werkzeugaufnahme Szcﬂgmf?elz_lr—B
Toleranz Schneiden-@ e8
Toleranz Schaft-@ hé
i Z (STK) fz Stahl 16851...
a‘ /] ]‘_% ]ﬂ [ﬁ % @ 1.000 @ Bez.-Nr.
- rald (mm)
m mm mm mm mm mm mm
8 0,1 8 13 57 2,8 6 4 0,11 620
standardausfﬁhrung 3 0,4 8 13 57 2,8 6 4 0,11 621
6] 0,5 8 13 57 2,8 6 4 0,11 622
3 1 8 13 57 2,8 6 4 0,11 623
4 0,1 1 17 57 3,8 6 4 0,11 624
GroBe Stirnliickenaus- 4 0,4 1" 17 57 3,8 6 4 0,11 625
flihrung flir verbesserte 4 0,5 11 17 57 3,8 6 4 0,11 626
Spanabfuhr beim 4 1 11 17 57 3,8 6 4 0,11 627
Rampen usw. 5 0,1 13 19 57 48 6 4 0,11 628
5 0,5 13 19 57 4,8 6 4 0,11 629
5 1 13 19 57 4,8 6 4 0,11 630
6 0,1 13 19 57 5,8 6 4 0,11 631
6 0,5 13 19 57 5,8 6 4 0,11 632
6 1 13 19 57 5,8 6 4 0,11 633
6 1,5 13 19 57 5,8 6 4 0,11 634
8 0,15 21 25 63 7,7 8 4 0,11 635
8 0,5 21 25 63 7,7 8 4 0,11 636
REDUZIERTE GESENK- UND 8 1 21 25 63 77 8 4 0,11 637
VIBRATIONEN KRR 8 1,5 21 25 63 7,7 8 4 0,11 638
K FORMENBAU 8 2 21 25 63 7,7 8 4 0,11 639
Weniger Schwingungen und hohe ~ * * © * Optimalliich geeignet AR 10 0,15 22 30 72 9,7 10 4 0,11 640
Laufruhe durch ungleiche Drall- S Bearbeitun K | 10 0,5 22 30 72 9,7 10 4 0,11 641
y . : ; g von komplexen
winkel und somit ungleiche Teilung Ereiformflichen und Geometrien 10 1 22 30 72 9,7 10 4 0,11 642
der Schneiden. Hohere Schnittge- 10 1,5 22 30 72 9.7 10 4 0,11 643
schwindigkeiten und Schnitttiefen 10 2 22 30 72 9.7 10 4 0,11 644
werden so erméglicht 12 0,2 26 36 83 11,6 12 4 0,11 645
12 0,5 26 36 83 11,6 12 4 0,11 646
12 1 26 36 83 11,6 12 4 0,11 647
OPTIMIERTE 12 1,5 26 36 83 11,6 12 4 0,11 648
12 2 26 36 83 11,6 12 4 0,11 649
GEOM ETRI E 16 0,3 36 42 92 15,5 16 4 0,11 650
SRR oF° * 16 1 36 42 92 15,5 16 4 0,11 651
Minimierung von Ausbriichen durch robuste 16 2 36 42 92 15,5 16 4 0,11 652
Schneidengeometrie und Microfinishing 16 4 36 42 92 15,5 16 4 0,11 653
OPTIMALER 20 1 41 52 104 19,5 20 4 0,11 654
ECKENSCH UTZ b, % 20 2 41 52 104 19,5 20 4 0,11 655
Y aRs . o 20 4 41 52 104 19,5 20 4 0,11 656

Ausflihrungen mit Eckenradius
bieten einen noch besseren
Eckenschutz z. B. beim Helixfrasen

SEHR GENAUE
& RADIUSTOLERANZ

+/—0,005 mm fiir prézise Bearbeitungser-
gebnisse und héchste Wiederholgenauigkeit
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REUSE.
RECYCLE. G R O U P
Alle QuadroPack-Verpackungen LET'S WORK TOGETHER.
. fur Zerspanungsprodukte sind
ODRION VHM-HPC-TORUSFRASER 74 100% recycelt und 100% recycelbar.
i | | s Z || ][R || e 4 Schneiden, ULTRA PRO beschichtet
Ausfiihrung:

¢ Schneidstoff VHM-Feinstkorn 35° 38°

« ULTRA PRO Hochleistungsbeschichtung

o Schneidkantenﬁnish 1##-—
« HB-Schaft nach DIN 6535 &

* Mit Freistellung und Zentrumschnitt < =

« Ungleicher Drallwinkel 35°/38° ) ’

¢ Ungleiche Schneidenteilung
* Spanwinkel 9°

Typ N
Oberfliche  USTR"
Werkzeugaufnahme Szc)ﬂlargj T—Ir—B
Toleranz Schneiden-@ e8
Toleranz Schaft-@ hé
i i Z (STK) fzStahl  16851...
7 1 Iﬂ M % a» 1.000 ® Bez.-Nr.
** R‘ (mm)
m mm mm mm mm mm mm
3 0,3 8 15 69 2,8 6 4 0,11 660
Lange Ausfﬁhrung 3 0,5 8 15 69 2,8 6 4 0,11 661
3 1 8 15 69 2,8 6 4 0,11 662
4 0,3 11 20 69 3,8 6 4 0,11 663
4 0,5 11 20 69 38 6 4 0,11 664
4 1 11 20 69 38 6 4 0,11 665
5 0,3 13 25 69 4,8 6 4 0,11 666
5 0,5 13 25 69 48 6 4 0,11 667
5 1 13 25 69 4,8 6 4 0,11 668
6 0,3 13 30 69 58 6 4 0,11 669
6 0,5 13 30 69 58 6 4 0,11 670
6 1 13 30 69 5,8 6 4 0,11 671
6 1,5 13 30 69 5,8 6 4 0,11 672 HAHMN oL |
6 2 13 30 69 5.8 6 4 0,11 673 GROUR
8 0,3 17 40 79 7,7 8 4 0,11 674
8 0,5 17 40 79 7,7 8 4 0,11 675
8 1 17 40 79 7.7 8 4 0,11 676 N )
8 15 17 40 79 77 8 4 o1 677 Jetzt unseren Nachscharfservice entdecken:
8 2 17 40 79 7.7 8 4 0,11 678
iD 0 B D 93 2 D ; DY T2 www.hahn-kolb.de /nachschaerfen
10 0,5 21 50 93 9,7 10 4 0,11 680
10 1 21 50 93 9,7 10 4 0,11 681
10 1,5 21 50 93 9,7 10 4 0,11 682
10 2 21 50 93 9,7 10 4 0,11 683
12 0,3 25 60 108 11,6 12 4 0,11 684
12 0,5 25 60 108 11,6 12 4 0,11 685
12 1 25 60 108 11,6 12 4 0,11 686
12 15 25 60 108 11,6 12 4 0,11 687
12 2 25 60 108 11,6 12 4 0,11 688
12 3 25 60 108 11,6 12 4 0,11 689
16 0,3 33 80 132 15,5 16 4 0,11 690
16 0,5 33 80 132 15,5 16 4 0,11 691
16 1 33 80 132 15,5 16 4 0,11 692 —
16 1,5 33 80 132 15,5 16 4 0,11 693
16 2 33 80 132 15,5 16 4 0,11 694
20 0,5 42 100 154 19,5 20 4 0,11 698
20 1 42 100 154 19,5 20 4 0,11 699
20 2 42 100 154 19,5 20 4 0,11 701
20 4 42 100 154 19,5 20 4 0,11 703

Mit dem Nachscharfservice von HAHN+KOLB.




ODRION VHM-HPC-SCHAFTFRASER Z4 UND Z5 IM SATZ

ﬁ E ; N [ 5 \ ﬁ 4 und 5 Schneiden, ULTRA PRO beschichtet

Ausfihrung:
Schneidstoff VHM-Feinstkorn

ULTRA PRO Hochleistungsbeschichtung
Schneidkantenfinish

HB-Schaft nach DIN 6535

Mit Freistellung und Zentrumschnitt
Ungleicher Drallwinkel 35°/38°
Ungleiche Schneidenteilung

Optimierte 45°-Kantenschutzfase
Spanwinkel 9°

Satzinhalt:
¢ Bez.-Nr. 180 - HPC-Schaftfréser Z4 @ 6-12 mm (16851 806-812)
¢ Bez.-Nr. 181 - HPC-Schaftfraser Z4 @ 6-16 mm (16851 806-816)
* Bez.-Nr. 190 - HPC-Schaftfraser Z5 @ 6-12 mm (16851 900-906)
e Bez.-Nr. 191 - HPC-Schaftfraser Z5 @ 6-16 mm (16851 900-908)

4 Schneiden 5 Schneiden

6/8/ 6/8/ 6/8/ 6/8/
Satzzusammenstellung 10/ 12 10/12/ 10/ 12 10/12/

mm 16 mm mm 16 mm
Anzahl Teile im Satz 4 5 4 5
16851 Bez.-Nr. 181 190 191

Besuchen Sie uns auch auf:

fO@inNo
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