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VHM Fraser - Carbide End Mills

Hochleistu ngs-Fréser aus VHM Allgemeine Schnittdaten ab Seite Z 27
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Universalfraser aus V

Carbide Universal End Mills Art.No./Page
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— INFO

Wir liefern Sonderanfertigungen in Ihrer gewiinschten Abmessung!

Fragen Sie an: technik@sppw.de

We deliver special tools in your desired dimensions!

Please send us your inquiry: technik@sppw.de

J © SPPW GmbH - Version J53. Sortimentsanderungen, technische Weiterentwicklung sowie Druckfehler und Irrtimer vorbehalten.
Unverbindliche Preisempfehlung. Alle Preise zuziigl. Mehrwertsteuer.



VHM Fraser - Carbide End Mills

Radiusfréser aus VH M Allgemeine Schnittdaten ab Seite Z 28
Carbide Radius End Mills Art.No./Page
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— INFO

TDC - Trochoidal Dynamic Cutting
Hochdynamisches Frasen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten und kontrollierten axialen Eingriffstiefen.

CAM-optimierte Werkzeugwege fihren in Verbindung mit variabler Zustellung und dynamischen
Vorschubgeschwindigkeiten zu einer optimalen, kontrollierten Spandicke und damit zu optimalen
Schnittbedingungen bei der Frasbearbeitung.

¢ Die volle Eingriffstiefe des Frasers (3x@) kann genutzt werden
e Die Schnittkrafte verteilen sich besser auf das Fraswerkzeug

e Es entsteht deutlich weniger Hitze im Frasprozess

e Das Zeitspanvolumen erhoéht sich drastisch

¢ Die Bearbeitungszeiten verringern sich deutlich

e Die Lebensdauer des Fraswerkzeugs wird erhéht

Highly dynamic milling strategy with high cutting speeds and controlled axial cutting depths.

CAM optimized tool paths in conjunction with dynamic feeds and engagement depths lead to
Optimal chip depth and chip control and thus to optimal cutting conditions in milling.

e Full cutting length (3x@) of the milling cutter can be used
e Shear forces are distributed equally on the tool

e Less heat in the milling process

e Material removal rate increases dramatically

e Process time decreases significantly

¢ Tool life is much higher

TDC AERO - Trochoidal Dynamic Cutting im Luftfahrtbereich

Hochleistungsfraser speziell fir Luftfahrtwerkstoffe geeignet:

- Titanlegierungen

- Inconel 625 und 718 / Incoloy
- Nickel-Cobalt-Legierungen

- HRC

TDC AERO - Trochoidal Dynamic Cutting in aeronautics
High performance End Mills designed for aerospace applications:

- Titan alloys

- Inconel 625 and 718 / Incoloy
- Nickel cobalt alloys

- HRC

© SPPW GmbH - Version 153. Sortimentsanderungen, technische Weiterentwicklung sowie Druckfehler und Irrtiimer vorbehalten. J
Unverbindliche Preisempfehlung. Alle Preise zuzligl. Mehrwertsteuer.



[
757 310 Hochleistungsfraser aus VHM - Ungleiche Teilung

Carbide High Performance End Mills - Unequal Helix

DE: e Schrupp- und Schlichtbearbeitung < L > (VHM
e Mit ungleicher Teilung l— |1 I_{ Carb
e Breites Einsatzspektrum L | E—
e Schutzfasen an den Schneidecken e e
e Hohe Vorschibe und Eingriffstiefen D WN ';?;:
e Oberflache X.Cut beschichtet y, y,
EN: ¢ Roughing and finishing operations r ( (
e Unequal helix uTt z:4
e Extended field of applications - J
e Protective chamfers on cutting edges (DIN6535 (HPC
e High rigidity, high feed rates @ @‘ @ HB Inox
e With X.Cut coating J y,

Spezielle Schnittdaten auf Seite Z 27

¢h:’) ghcéz L li z ArtNo. Sélz:fge ‘ng ¢h‘éz L li z Art No. Sé':f:fge
3 6 54 6 4 7573100300 21,90 11 12 73 16 4 7573101100 56,00
4 6 54 8 4 7573100400 21,90 12 12 73 16 4 7573101200 49,10
5 6 54 9 4 7573100500 21,90 14 14 75 18 4 7573101400 60,00
6 6 54 10 4 7573100600 21,90 16 16 82 22 4 7573101600 80,20
7 8 58 12 4 7573100700 32,20 18 18 84 24 4 7573101800 118,50
8 8 58 12 4 7573100800 27,20 20 20 92 26 4 7573102000 123,40
9 10 66 14 4 7573100900 41,80 25 25 92 32 4 7573102500 291,40
10 10 66 14 4 7573101000 38,30

-
757 410 Hochleistungsfraser aus VHM - Ungleiche Teilung

Carbide High Performance End Mills - Unequal Helix

DE: e Schrupp- und Schlichtbearbeitung
e Breites Einsatzspektrum
e Mit ungleicher Teilung
e Schutzfasen an den Schneidecken L
e Freistellung nach der Schneide

—
VHM
Carb

e .
DIN Fase

f
e Oberflache X.Cut beschichtet D 65271 ) | chamier )
EN: e Roughing and finishing operations TT ( (
e Extended field of applications F uT z:4

J J

e Unequal helix

ds
e Protective chamfers on cutting edges e e
e Back clearance after cutting edge @ @ ‘ @ DneﬁBss IHPC
e With X.Cut coating J | 1hox)

Spezielle Schnittdaten auf Seite Z 27

oD Od2 Stk/pce oD @d2 Stk/pce
Art. No. Art. No.
EENTE @ds L i I2 z Art.No. p 0 S @ds L I1 I2 z Art.No Euro
3 6 2,8 57 8 15 4 7574100300 22,10 12 12 11,8 83 26 38 4 74101200 62,80
4 6 3,8 57 11 17 4 7574100400 22,10 14 14 13,8 83 26 38 4 7514101400 91,50
5 6 4,8 57 13 19 4 7574100500 22,10 16 16 15,8 92 32 44 4 71514101600 113,20
6 6 5,8 57 13 21 4 7574100600 22,10 18 18 17,8 92 32 44 4 7514101800 149,30
8 8 7,8 63 19 27 4 71514100800 30,50 20 20 19,8 104 38 54 4 7514102000 184,70
10 10 9,8 72 22 32 4 751410100 47,60 25 25 24,8 121 45 65 4 7574102500 319,90
J
J o1 © SPPW GmbH - Version J53. Sortimentsanderungen, technische Weiterentwicklung sowie Druckfehler und Irrtimer vorbehalten.

Unverbindliche Preisempfehlung. Alle Preise zuziigl. Mehrwertsteuer.
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757 420 Hochleistungsfraser aus VHM - Ungleiche Teilung

Carbide High Performance End Mills - Unequal Helix

DE: e Schrupp- und Schlichtbearbeitung < L | (VHM
e Fir zahe und hochharte Werkstoffe I2 > Carb
e Mit ungleicher Teilung — 11 | S
e Schneide mit Schutzfasen oder Radius L | V ( (
e Freistellung nach der Schneide DIN R';Zsiﬁs
e Oberflache X.Cut beschichtet D d2 6527L) y,
EN: « Roughing and finishing operations TT i ( (
e Extremely hard and ductile materials ds uT z:4
e Unequal helix F/r J y,
e Protective chamfer or radius on cutting edge (onesss | [
e Back clearance after cutting edge @ @ @ HB HPC
e With X.Cut coating J J

Spezielle Schnittdaten auf Seite Z 28

¢hI9) ¢hc(I52 @dz L 11 I2 z Art.No. Sé':{s;e ¢th ¢hc‘:2 @dz L 11 12 z Art.No. SEtlzf_’;e
3 6 2,8 57 8 15 4 751420030 27,80 10 10 9,5 72 22 30 4 740100 58,30
4 6 3,4 57 11 17 4 757400400 27,80 12 12 11,5 83 26 37 4 751401200 72,10
5 6 4,5 57 13 19 4 7574200500 27,80 16 16 15,5 92 32 42 4 7514201600 106,30
6 6 5,5 57 13 21 4 7574200800 27,80 20 20 19,5 104 38 50 4 7574202000 147,90
8 8 7,5 63 19 26 4 7574200800 39,80
Eckradius / Corner Radius
?E ‘argz L Ii z r  ArtNo. Sé'z:f;e ‘ﬁ? ‘ahcéz L Ii z r  ArtNo. Sé':{s;e
4 6 57 11 4 0,5 7574200405 27,80 10 10 72 22 4 0,5 7574201005 58,30
4 6 57 11 4 1,0 7574200410 27,80 10 12 72 22 4 1,0 7574201010 58,30
5 6 57 13 4 0,5 7574200505 27,80 12 12 83 26 4 0,5 7574201205 72,10
5 6 57 13 4 1,0 7574200510 27,80 12 12 83 26 4 1,0 7574201210 72,10
6 6 57 13 4 0,5 7574200605 27,80 16 16 92 32 4 1,0 7574201610 106,30
6 6 57 13 4 1,0 7574200610 27,80 16 20 92 32 4 2,0 7574201620 106,30
8 8 63 19 4 0,5 7574200805 39,80 20 16 104 38 4 1,0 7574202010 147,90
8 8 63 19 4 1,0 7574200810 39,80 20 20 104 38 4 2,0 7574202020 147,90

-
757 425 Hochleistungs-Radiusfraser aus VHM - Ungleiche Teilung
Carbide High Performance Radius End Mills - Unequal Helix

DE: e Schrupp- und Schlichtbearbeitung (VHM
e Zahe und hochharte Werkstoffe Carb
e Mit ungleicher Teilung R
e Stirnradius, zentrumschneidend s s
« Oberflache X.Cut beschichtet DIN mit

6527L Radius
J J

> 9 [

EN: ¢ Roughing and finishing operations - -
e Extremely hard and ductile materials uT 2:4
e Unequal helix
e Radius, center cutting

e With X.Cut coating (omesas | [
HB HPC
J J

Spezielle Schnittdaten auf Seite Z 28

J J

oD @d:2 Stk/pce oD @d:2 Stk/pce
Art. No. Art. No.
hio he - 1tz T Euro hio he - 1t Z F Euro
3 6 57 8 4 1,5 7574250300 29,60 10 10 72 22 4 5,0 7574251000 59,20
4 6 57 10 4 2,0 7574250400 29,60 12 12 83 26 4 6,0 7574251200 72,10
5 6 57 13 4 2,5 7574250500 29,60 16 16 92 32 4 8,0 7574251600 106,30
6 6 57 13 4 3,0 7574250600 29,60 20 16 104 32 4 10,0 7574252000 153,40
8 8 63 16 4 4,0 7574250800 40,70
J
© SPPW GmbH - Version 153. Sortimentsanderungen, technische Weiterentwicklung sowie Druckfehler und Irrtiimer vorbehalten. J o2

Unverbindliche Preisempfehlung. Alle Preise zuzligl. Mehrwertsteuer.
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757 460 TDC-Fraser aus VHM - 4 Schneiden E¥:E

TDC Carbide End Mills - 4 Flutes FEM_ 3
DE: e Speziell zum Trochoidfrasen D I N L > (VHM
* 44°/45° Spirale < 2 > Carb
e Mit ungleicher Teilung L(— I1 —>| | l i
e Schutzfase an den Schneidecken e e
¢ Freistellung nach der Schneide WN E:;:
e Oberflache X.Cut beschichtet y,
e e

EN: e Designed for trochoidal milling
e 44°/45° unequal helix uTt z:4
¢ Protective chamfer on cutting edges J J

ds
e Back clearance after cutting edge (D|N5535 (
« With X.Cut coating @ @ @ HB | | TDPC
J y,

Spezielle Schnittdaten auf Anfrage

oD Od:2 Stk/pce oD Od:2 Stk/pce
he. b6 @ds L I1 I2 2z Art. No. Euro ho.  he @ds L 11 I2 2z Art. No. Euro
6 6 5,5 57 13 21 4 7574600600 26,70 12 12 11,5 83 26 38 4 15714601200 64,40
8 8 7,5 63 19 27 4 7574600800 34,90 16 16 15,5 92 32 44 4 7514601600 100,10
10 10 9,9 72 22 32 4 7514601000 49,40 20 20 19,5 104 38 54 4 7574602000 150,20
4 - . . 3
757 450 TDC-Fraser aus VHM mit Spanbrecher - 5 Schneiden T
TDC Carbide End Mills with Chip Breaker - 5 Flutes ] 3 )
DE: e Speziell zum Trochoidfrasen N L ”| (VHM
e 55° Spirale mit Spanbrecher Carb
e Schutzfasen an den Schneidecken L | R
e Freistellung nach der Schneide e e
« Oberfléche X.Cut beschichtet wn | [Fase
D chamfer
EN: e Designed for trochoidal milling o
e 55° helix with chip breaker ( NB (
e Protective chamfers on cutting edges F Spanbrecher ds 550 | | Z5
 Back clearance after cutting edge chip breaker J J
e With X.Cut coating (onesss | [
O000 [~
J J

Spezielle Schnittdaten auf Seite Z 29

th) ¢hcéz @dsz L 11 12 2z Art.No. SEtIzE_);e gh!? ¢hcé2 @dsz L I1 112 2z Art. No. SEH::::‘C:
6 6 5,8 62 18 25 5 75714500600 34,30 12 12 11,8 93 36 45 5 715714501200 99,80
8 8 7,8 68 24 30 5 7574500800 50,70 16 16 15,8 108 48 55 5 7574501600 143,80
10 10 98 80 30 35 5 7574501000 67,30 20 20 19,8 126 60 70 5 7574502000 293,10

— INFO
TDC - Trochoidal Dynamic Cutting
Hochdynamisches Frasen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten und kontrollierten axialen Eingriffstiefen.

CAM-optimierte Werkzeugwege fiihren in Verbindung mit variabler Zustellung und dynamischen Vorschubgeschwindigkeiten
zu einer optimalen, kontrollierten Spandicke und damit zu optimalen Schnittbedingungen bei der Frasbearbeitung.

¢ Die volle Eingriffstiefe des Frasers (3x@) kann genutzt werden
e Die Schnittkrafte verteilen sich besser auf das Fraswerkzeug
e Es entsteht deutlich weniger Hitze im Frasprozess

e Das Zeitspanvolumen erhéht sich drastisch

¢ Die Bearbeitungszeiten verringern sich deutlich

¢ Die Lebensdauer des Fraswerkzeugs wird erhoht

Highly dynamic milling strategy with high cutting speeds and controlled axial cutting depths. &a

CAM optimized tool paths in conjunction with dynamic feeds and engagement depths lead to |
Optimal chip depth and chip control and thus to optimal cutting conditions in milling.

e Full cutting length (3x@) of the milling cutter can be used

e Shear forces are distributed equally on the tool

e Less heat in the milling process

e Material removal rate increases dramatically

e Process time decreases significantly

e Tool life is much higher /

Jo3 © SPPW GmbH - Version J53. Sortimentsanderungen, technische Weiterentwicklung sowie Druckfehler und Irrtdmer vorbehalten.
Unverbindliche Preisempfehlung. Alle Preise zuziigl. Mehrwertsteuer.
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757 440 AERO Hochleistungsfraser aus VHM - 4 Schneiden EI’F El

AERO Carbide High Performance End Mills - 4 Flutes ] ‘_ )

DE: e Speziell fir Luftfahrtwerkstoffe < L gl VHM X
e 35°/38° Spirale mit ungleicher Teilung — 1 _1 Carb | 13

e Mit Eckenradius
.
e - DIN Radius
d2 6527L ) )
EN: e Designed for aerospace applications
e e

e Oberflache X.Cut beschichtet

e Lieferzeit ca. 5 Arbeitstage

e 38° unequal helix

e Corner Radius FT _f uT z:4

o |«

e With X.Cut coating r J J
e Delivery time 5 working days (DIN6535 (TDC
HA | |Aero)
Spezielle Schnittdaten auf Seite Z 31
oD @d2 Stk/pce oD Od2 Stk/pce
Art. No. Art. No.
hto he - 1tz ¢ AtNo g 10 he L Itz 1 AtNo g,
6 6 57 13 4 0,25 7574400002 37,10 12 12 83 26 4 3,0 7574401203 75,30
8 8 63 19 4 0,8 7574400808 42,00 16 16 92 32 4 0,8 7574701608 133,50
10 10 72 22 4 0,8 7574401008 63,70 20 20 104 38 4 0,8 7574702008 197,00
12 12 83 32 4 0,8 7574701208 75,30
é . . . (=] [m]
757 470 AERO Hochleistungsfraser aus VHM - 7 Schneiden e
AERO Carbide High Performance End Mills - 7 Flutes 0] )
DE: e Speziell fur Luftfahrtwerkstoffe < L > (VHM
e 35°/38° Spirale mit ungleicher Teilung . I ! Carb
e Mit Eckenradius 1 ’| | =
e Oberflache X.Cut beschichtet L . _ e e
o Lieferzeit ca. 5 Arbeitstage D . ) d WN Radius
. . 2
EN: e Designed for aerospace applications o /
e 35°/38° unequal helix ( (
e Corner Radius TI _f uT z:7
e With X.Cut coating S J
e Delivery time 5 working days @‘ @ (oness (TDC
HA | |Aero)

Spezielle Schnittdaten auf Seite Z 31

h¢1lt)) ¢h‘:z L I1 z r Art. No. Sé'g:f;e h¢1lt)) ¢h¢(:liz L I1 z r Art. No. Sélz:f;e
12 12 83 32 7 0,5 774701205 86,50 16 16 92 42 7 2,0 7574701620 183,50
12 12 83 32 7 1,0 7574701210 86,50 16 16 92 42 7 3,0 7574701630 183,50
12 12 83 32 7 2,0 7574701220 86,50 16 16 92 42 7 4,0 7574701640 183,50
12 12 83 32 7 3,0 7574701230 86,50 20 20 104 52 7 1,0 7s14702010 250,00
12 12 83 32 7 4,0 7574701240 86,50 20 20 104 52 7 2,0 7574702020 250,00
16 16 92 42 7 0,5 7574701605 183,50 20 20 104 52 7 3,0 7574702030 250,00
16 16 92 42 7 1,0 7574701610 183,50 20 20 104 52 7 4,0 7574702040 250,00

— INFO

TDC AERO - Trochoidal Dynamic Cutting im Luftfahrtbereich

Hochleistungsfraser speziell fir Luftfahrtwerkstoffe geeignet:

- Titanlegierungen

- Inconel 625 und 718 / Incoloy
- Nickel-Cobalt-Legierungen

- HRC

TDC AERO - Trochoidal Dynamic Cutting in aeronautics
High performance End Mills designed for aerospace applications:

- Titan alloys

- Inconel 625 and 718 / Incoloy
- Nickel cobalt alloys

- HRC

© SPPW GmbH - Version 153. Sortimentsanderungen, technische Weiterentwicklung sowie Druckfehler und Irrtiimer vorbehalten. J 04
Unverbindliche Preisempfehlung. Alle Preise zuzligl. Mehrwertsteuer.
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756 270 Hochleistungsfraser aus VHM - Optimierte Spankammer

Carbide High Performance End Mills - Optimized Flutes

(=, [m]

)

DE: e Optimerte, konische Spankammern < L >| (VHM
e HPC-Nut- und Umfangsfrasen Carb
¢ Hohe Vorschiibe R
e Oberflache X.Cut beschichtet L (DIN e
o Lieferzeit ca. 5 Arbeitstage
D 6528 y
EN: ¢ Optimized conical grooves
e HPC slotting and contouring - (N ("
¢ High feeds 450 z:4
e With X.Cut coating J J
e Delivery time 5 working days e e
oiNesss | | o
HA
J J
Spezielle Schnittdaten auf Seite Z 29
oD od2 Stk/pce oD od2 Stk/pce
Art. No. Art. No.
e he L N z Art.Ne- Euro e hne L I z Art.Ne- puro
5 3 38 8 4 7562700300 16,10 10 10 72 22 4 7562701000 41,80
4 4 50 11 4 7562700400 19,30 12 12 83 26 4 7562701200 61,00
5 5 50 13 4 7562700500 21,20 14 14 83 26 4 7562701400 92,00
6 6 57 13 4 7562700600 21,50 16 16 92 32 4 7562701600 105,00
7 7 60 16 4 7562700700 39,00 18 18 92 32 4 1752701800 158,00
8 8 63 19 4 7562700800 30,10 20 20 104 38 4 7562702000 169,00
9 9 67 19 4 7562700900 56,00
4 . . OERO
756 273 Hochleistungs-Torusfraser aus VHM - Inox ik
Carbide High Performance Torical End Mills iEl )
DE: ¢ Polierte Stirnschneide und verstarkte L > (VHM
Schneiden mit Eckenradius Carb
< l1 | ar
e Hohes Spanvolumen | I—
e Hohe Laufruhe, ungleiche Teilung L _i e e
e Oberflache X.Cut beschichtet 6D5§7|\|‘. Radius
o Lieferzeit ca. 5 Arbeitstage D d2 " J
EN: o Polished rake face and reinforced }_T _f (" (
cutting edges with corner radius r uT z:4
e High chip removal / J
e Unequal Helix for smooth milling (DIN6535 e
e With X.Cut coating @ @ HB HPC
e Delivery time 5 working days J J
Spezielle Schnittdaten auf Seite Z 29
@D @d: Stk/pce @D @d: Stk/pce
ho he L 1 z r Art. No. Euro ho he L I1 z r Art. No. Euro
6 6 57 13 4 0,2 7s62130602 39,50 10 10 72 22 4 1,0 7562731000 64,00
6 6 57 13 4 0,5 7562730605 39,50 12 12 83 26 4 0,3 762731203 80,00
6 6 57 13 4 1,0 7s62730610 39,50 12 12 83 26 4 0,5 7562731205 80,00
8 8 63 19 4 0,2 7562730802 47,00 12 12 83 26 4 1,0 762131210 80,00
8 8 63 19 4 0,5 7562730805 47,00 12 12 83 26 4 2,0 762131220 80,00
8 8 63 19 4 1,0 7s62730810 47,00 16 16 92 32 4 0,4 762731604 125,00
10 10 72 22 4 0,3 7562731003 64,00 16 16 92 32 4 1,0 762131610 125,00
10 10 72 22 4 0,5 7562731005 64,00 16 16 92 32 4 2,0 6231620 125,00
J
J 05 © SPPW GmbH - Version J53. Sortimentsanderungen, technische Weiterentwicklung sowie Druckfehler und Irrtdmer vorbehalten.

Unverbindliche Preisempfehlung. Alle Preise zuziigl. Mehrwertsteuer.
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757 458 Hochleistungs-Schlichtfrdaser aus VHM - Ungleiche Teilung

Carbide High Performance Finishing End Mills - Unequal Helix

DE: e Schlichtfraser fir rostfreie Stahle < L > (VHM
e 55° Spirale mit ungleicher Stirnteilung < I2 Carb
¢ Hohe Laufruhe und beste Oberflachen —— |1 ——> B—
e Schutzfasen an den Schneidecken | e e
« Freistellung nach der Schneide - 6D5§7NL ':h?rie?
e Oberflache X.Cut beschichtet D d2 " J
EN: e Finishing operations in stainless steels }_T (ut | (
e 55° helix with unequal spacing F 550 z:4
e Vibration free milling, excellent finish J S
e Protective chamfers on cutting edges (oneess | [
e Back clearance after cutting edge HB HPC
e With X.Cut coating J y,
Spezielle Schnittdaten auf Seite Z 29
oD Od:2 Stk/pce oD 0Od:2 Stk/pce
hs Hhe @ds L 11 I2 z Art. No. Euro 5 T @dz L I1 I2 z Art. No. Euro
3 6 2,80 57 8 15 4 7514580300 26,50 12 12 11,80 83 26 38 4 7574881200 69,70
4 6 3,80 57 11 17 4 751450400 26,50 14 14 13,80 83 26 38 4 7574581400 96,70
5 6 4,80 57 13 19 4 757458050 26,50 16 16 15,80 92 32 44 4 7sr4s81600 117,60
6 6 5,80 57 13 21 4 7574580600 26,50 18 18 17,80 92 32 44 4 7548180 155,20
8 8 7,80 63 19 27 4 751458080 38,30 20 20 19,80 104 38 54 4 7574582000 190,90
10 10 9,80 72 22 32 4 754581000 52,90 25 25 24,80 121 45 65 4 751458250 331,40
é . e . (=3 [=]
756 390 Schlichtfraser aus VHM - Lang und Uberlang i
Carbide Finishing Long and Extra Long End Mills ] )
DE: e Umfangsschlichten bei groBen N L ’I— (VHM
Eingriffstiefen — 1 —> Carb
e Speziell fir raue Werkstickflachen L v I
e Hohe Laufruhe und Steifigkeit D d2 4 4
e Oberflache X.Cut beschichtet WN XL
o Lieferzeit ca. 5 Arbeitstage r _f y, y,

deep milling surfaces 60° z:6
J

e Surfaces with high roughness S

e High rigidity and smooth milling (onesss | [
e With X.Cut coating $ HA Finish
e Delivery time 5 working days J y,

Spezielle Schnittdaten auf Seite Z 30

oD @d2 Stk/pce oD ©@d>2 Stk/pce
ho he L 1 z Art.No. .o ho h6 L I1 z Art.No. g\ o
8 8 63 19 6 7563900800 43,90 16 16 92 32 6 7563901600 144,00
10 10 72 22 6 7593901000 61,00 20 20 104 38 6 7563902000 255,00
12 12 83 26 6 7563901200 87,00
756 390 L  "lange Ausfiihrung / long version"
oD @d:2 Stk/pce oD @d2 Stk/pce
Art. No. 5 5
ho h6 L F1 z r o Euro ho hé L I1 z Art. No Euro
8 8 85 36 6 7563900800 68,00 16 16 135 72 6 7563901600 233,00
10 10 100 45 6 7563901000 95,00 20 20 155 90 6 7563902000 370,00
12 12 115 54 6 7563001200L 145,00
4
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HSC-Torusfraser aus VHM - Kurz

756 350 Carbide Short Series Torical HSC End Mills

DE: ¢ HSC-Kopierbearbeitung, Torus < L > (VAM -
e Formenbaustéhle und gehartete Stéhle < 2 >| carb|
e Kurze Ausfuhrung mit Eckenradius < 11 | [~ard) "
« Glatter Schaft DIN 6535 HA U D P p
J J
EN: ¢ HSC copy milling, torical
e Mouldmaking steels and hardened steels rT T _f ( N ( z:
e Short series with corner radius r ds 25°) 3-4)
e Straight shank DIN 6535 HA
e With X.Cut coating (DIN6535 (
HA HSC
J J

Spezielle Schnittdaten auf Seite Z 31

h¢1Do ¢hcé2 @ds L 1 12 z r Art. No. Sét:?ge
2,5 3 2,2 38 3 10 3 0,2 7563500202 43,60
2,5 3 2,2 38 3 10 3 0,5 7563500205 43,60
3 3 2,7 38 3 10 3 0,2 7563500302 37,00
3} 3} 2,7 38 3} 10 3 0,5 7563500305 37,00
4 4 3,6 50 4 22 3 0,5 7563500405 38,90
4 4 3,6 50 4 22 3 1,0 7563500410 38,90
5 5 4,6 50 5 22 3 0,5 7563500505 44,10
5 5 4,6 50 5 22 3 1,0 7563500510 44,10
6 6 5D 57 6 21 3 0,5 7563500605 44,30
6 6 5,5 57 6 21 3 1,0 7563500610 44,30
6 6 5,5 57 6 21 3 1,5 7563500615 44,30
6 6 5,5 57 6 21 3 2,0 7563500620 44,30
8 8 7,4 63 8 27 3 0,5 7563500805 59,00
8 8 7,4 63 8 27 3 1,0 7563500810 59,00
8 8 7,4 63 8 27 3 1,5 7563500815 59,00
8 8 7,4 63 8 27 3 2,0 7563500820 59,00
10 10 9,2 72 10 32 3 1,0 7563501010 82,00
10 10 9,2 72 10 32 3 1,5 7563501015 82,00
10 10 9,2 72 10 32 3 2,0 7563501020 82,00
10 10 9,2 72 10 32 3 2,5 7563501025 82,00
12 12 11,0 83 12 38 4 1,5 7563501215 101,00
12 12 11,0 83 12 38 4 2,0 7563501220 101,00
12 12 11,0 83 12 38 4 2,5 7563501225 101,00
/ .
756 351 HSC-Torusfraser aus VHM - Lang
Carbide Long Series Torical HSC End Mills
DE:  HSC-Kopierbearbeitung, Torus < L >| r\m
° Formenbau§téhle unc_:l gehértete_StéhIe pa 2 > Carb
e Lange Ausflihrung mit Eckenradius < 11 | J
« Glatter Schaft DIN 6535 HA U il ~ p
e Oberflache X.Cut beschichtet D =dz wN | | 1ang
y, y,
EN: e HSC torical copy millin
e Mouldmaking [s)tyeels an% hardened steels TT dT _f ( N ( z:
e Long series with corner radius r 3 25°) 3-4)
. St.raight shank pIN 6535 HA p p
L]
With X.Cut coating @ @ Dnei\% hsc
Spezielle Schnittdaten auf Seite Z 31 / ~
¢h|9) ?122 @ds L l1 I2 z r Art. No. Sé':l/:fge
3 3 2,7 50 4 22 3 0,5 7563510300 61,00
4 4 3,6 63 5 35 3 0,5 7563510400 63,00
5 5 4,6 63 6 85 3 0,5 7563510500 69,00
6 6 5,5 80 8 44 3 1,0 7563510600 66,00
8 8 7,4 100 10 64 3 1,0 7563510800 90,00
10 10 9,2 125 12 85 3 1,0 7563511000 115,00
12 12 11,0 125 16 80 4 1,5 7563511200 145,00 /
J 07 © SPPW GmbH - Version J53. Sortimentsanderungen, technische Weiterentwicklung sowie Druckfehler und Irrtimer vorbehalten.
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756 330 HSC-Schlichtfraser aus VHM - Hartbearbeitung

Carbide HSC End Mills - Hard Milling

DE: ¢ HSC-Schlichtbearbeitung L o —
 Gehartete Stahle bis 65 HRC N I_{ gHI: cxt
e Kurze Ausfiuihrung, scharfkantig D — _’l ar u
 Glatter Schaft DIN 6535 HA 2 — =
e Oberflache X.Cut beschichtet D = d2 WN kurz
EN: ¢ HSC finishing operations r _f - Z - Z
e Hardened steels up to 65 HRC H z:
e Short series with sharp edges 30°) 6-16)
e Straight shank DIN 6535 HA - -
e With X.Cut coating DIN6535 HSC

Spezielle Schnittdaten auf Seite Z 31

‘ﬁlg) ¢h°6'2 L i z ArtNo. Sé';/ffge ¢h2 théz L I1 2z ArtNo. Sé'zi’f)e
6 6 57 13 6 7563300600 44,40 12 12 83 26 12 7563301200 101,00
8 8 63 19 8 7563300800 59,00 16 16 92 32 16 7563301600 170,00
10 10 72 22 10 763301000 80,00 20 20 104 38 16 7563302000 244,00

K -n .
756 331 HSC-Torusfraser aus VHM - Hartbearbeitung

Carbide Torical HSC End Mills - Hard Milling

DE: ¢ HSC-Kopierbearbeitung, Torus < L >|
e Gehartete Stahle bis 65 HRC _ I N
e Kurze Ausfiihrung mit Eckenradius ° 2 i
« Glatter Schaft DIN 6535 HA ' halkiing! J
e Oberflache X.Cut beschichtet
WN kurz
D d: J J
EN: ¢ HSC torical copy milling - P
e Hardened steels up to 65 HRC FT T _f H z:
e Short series with corner radius r ds 25°) | 4-6 )
e Straight shank DIN 6535 HA - -
e With X.Cut coating @ onesss | [ HSC
HA) HRC )
Spezielle Schnittdaten auf Seite Z 31
@D ad2 Stk/pce
ho he @ds L 1 12 z r Art. No. Euro
4 4 3,8 50 4 22 4 0,5 7563310400 44,40
6 6 5,8 57 6 21 4 1,0 7563310600 55,00
8 8 7,8 63 8 27 4 1,0 7563310800 64,00
10 10 9,7 72 10 32 6 1,0 7563311000 86,00
12 12 11,6 83 12 38 6 1,5 7563311200 115,00
é - .. ]
756 338 HSC-Radiusfraser aus VHM - Hartbearbeitung
Carbide HSC Radius End Mills - Hard Milling
DE: ¢ HSC-Kopierbearbeitung > L > T
* Gehirtete Stahle bis 65 HRC VHM
e Kurze Ausfilhrung mit Stirnradius I —’l Carb)
e Glatter Schaft DIN 6535 HA e Vs
e Oberflache X.Cut beschichtet D : d2 WN kurz
J J
EN: ¢ HSC copy milling operations }_ —f r (
* Hardened steels up to 65 HRC Holl z2
e Short series, radius 35°) y
e Straight shank DIN 6535 HA - -
e With X.Cut coating DINgs35 || HSC
HA) HRC )
Spezielle Schnittdaten auf Seite Z 31
oD od2 Stk/pce oD od2 Stk/pce
Art. No. Art. No.
h10 h6 Lo = Euro h10 h6 Loa = Euro
6 6 57 8 2 7563380600 52,00 10 10 72 12 2 7563381000 91,00
8 8 63 10 2 7563380800 68,00 12 12 83 16 2 7563381200 115,00
/
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757 416 Hochleistungs-Schruppfraser aus VHM e
Carbide High Performance Roughing End Mills Eﬁ)
| o
DE: e Erhdhte Kerndicke und Steifigkeit € L > (VHM
e 45° Spirale mit feiner Kordelverzahnung < I2 > Carb
e Schrupparbeiten mit hoher Zustellung l— |1 | E—
e Schutzfasen an den Schneidecken L | e .
¢ Freistellung nach der Schneide . DIN Fhasfe
« Oberflache X.Cut beschichtet D . : d2 o527y 1)
EN: o Increased web diameter and rigidity }_T A B (Hrf | [ 2
e 45° helix with fine roughing profile F 45° 3-8
e Roughing with high lateral feeds - -
e Protective chamfers on cutting edges fDINms e
e Back clearance after cutting edge HB HPC
e With X.Cut coating y, y,

Spezielle Schnittdaten auf Seite Z 28

oD @d2 Stk/pce oD Od2 Stk/pce
Art. No. Art. No.
hs he @ds L I1 I2 zArt.No. b0 ho he @ds L I1 I2 zArt.No. g0
3 6 2,8 57 8 15 3 7sr4te030 30,20 10 10 9,8 72 22 32 4 r7siaei000 53,60
4 6 3,8 57 11 17 3 754160400 30,20 12 12 11,8 83 26 38 4 754161200 69,00
5 6 48 57 13 19 4 75146050 30,20 16 16 15,8 92 32 44 5 714161600 109,00
6 6 5,8 57 13 21 4 7514160800 30,20 20 20 19,8 104 38 54 6 7574162000 170,90
8 8 7,8 63 19 27 4 7574160800 40,50 25 25 24,8 121 45 65 8 75746500 312,10
4 R o ot e . i E
752 555 Kugelfraser aus VHM - 260° Radius fiir Hinterschnitte E
Carbide Radius End Mills - 260° Radius for Undercut Milling Iril-ft'r )
DE: « Zur 3D-Bearbeitung im Formenbau < L > (VHM
e Speziell flir HSC-Bearbeitung < 12 >| Carb
e UmschlieBungswinkel 260° fur Hinterschnitte i—» I1 [< | —
e Oberflache X.Cut beschichtet e e L
o Lieferzeit ca. 5 Arbeitstage D %dz WN XL
REEE L S J J
EN: ¢ 3D copy milling for mouldmakers | T Td1 _f - Ve
e Especially HSC milling r N 2:2
e 260° radius for undercut milling 30°) y
e With X.Cut coating P P
e Delivery time approx. 5 working days @@ ‘ @ @ HA HSC
J J

Spezielle Schnittdaten auf Seite Z 30

ﬂhg) Od1 ¢hc;2 L 1 12 z :oro ) o Art. No. SEtlzige
2 1,0 4 75 1,7 17 2 1,0 6° 7525550200 24,50
3 1,7 6 100 2,6 17 2 1,5 8° 7525550310 39,20
3 1,7 6 150 2,6 30 2 1,5 4°025' 7525550315 52,90
4 2,4 6 100 3,5 17 2 2,0 7° 7525550410 40,70
4 2,4 6 150 3,5 30 2 2,0 3°50' 7525550415 53,00
6 4,0 6 100 5,2 30 2 3,0 2°10' 7525550610 43,40
6 4,0 6 150 5,2 45 2 3,0 1°20' 7525550615 56,20
8 5,0 8 100 7,0 35 2 4,0 3°10' 7525550810 64,70
8 5,0 8 150 7,0 50 2 4,0 1055 7525550815 85,40
10 6,1 10 100 8,7 40 2 5,0 3°40' 7525551010 83,30
10 6,1 10 150 8,7 60 2 5,0 2°10' 7526651015 116,70
12 7,5 12 100 10,5 50 2 6,0 3°10' 7525551210 109,80
12 7,5 12 150 10,5 75 2 6,0 1°50' 7525551215 152,90
/
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672 345 Universal-Radiusfraser aus VHM

Carbide Universal Radius End Mills

DE: e Allgemeine Anwendung |€ L > YHM
e Stirnradius, zentrumschneidend I1
| _’I L Carb

e Nut-, Kopier- und Taschenfrasen

e Extra kurze, stabile Ausfiihrung s s

e Schaft DIN 6535 HB ab @ 4,5 D @ d2 WN Kurz

e Oberflache X.Cut beschichtet TT _f J Y,
r e e

EN: ¢ General purpose milling cutter N 2:2

e Radius, center cutting 300/ J

e Slotting, copying and pocketing P P

e Stub series with high rigidity @ DIN6535 UNI

e Flatted shank DIN 6535 HB from @ 4,5 HB ) |versal)

e With X.Cut coating
Spezielle Schnittdaten auf Seite Z 28

oD ;z:gz L I+ z r ArtNo. Sé':{ﬁ;e oD gh':z L I+ z r ArtNo. Sé‘z:f;e
1,0 3 38 4,0 4 0,50 6723450103 9,90 8,0 8 63 20 4 4,00 6723450808 24,80
2,0 3 38 6,0 4 1,00 6723450203 9,90 9,0 10 75 22 4 4,50 6723450000 33,80
2,5 3 38 9,5 4 1,25 6723450253 9,90 10,0 10 75 22 4 5,00 er23451010 33,80
3,0 3 38 12,0 4 1,50 6723450303 9,90 11,0 12 75 25 4 5,50 em23451112 48,70
3,5 4 50 12,0 4 1,75 6245034 9,90 12,0 12 75 25 4 6,00 623451212 48,70
4,0 4 50 14,0 4 2,00 6723450404 9,90 14,0 14 89 32 4 7,00 en23451414 70,20
4,5 6 50 16,0 4 2,25 6723450456 15,90 16,0 16 89 32 4 8,00 en23451616 90,40
5,0 6 50 16,0 4 2,50 6723450506 15,90 18,0 18 100 38 4 9,00 6723451818 122,70
6,0 6 50 19,0 4 3,00 6723450606 15,90 20,0 20 100 38 4 10,00 e723452020 150,30
7,0 8 63 19,0 4 3,50 672450708 24,80
f .
756 026 Radiusfraser aus VHM - Uberlang OlA)
Carbide Radius End Mills - Extra Long Series o )
DE: o }fopierbearbeitl,!_ng o _ 1€ L >| m E
e Uberlange Ausflihrung mit Stirnradius I
« Glatter Schaft DIN 6535 HA ;J‘_ ~ |_{ Carb)
« Oberflache X.Cut beschichtet b = d> - -
e Abweichende Langen auf Anfrage WN XL
EN: e HSC copy milling operations r _f < J
e Extra long series with radius ( N '
* Straight shank DIN 6535 HA 350 | %2
e With X.Cut coating J y,
e Other lengths available on request - Ve
0000 [~][m
) versaL

Spezielle Schnittdaten auf Seite Z 28

oD od:2 L I z Art. Stk/pce oD od:2 L I - Art. Stk/pce
0/-0,05 hé6 No. Euro 0/-0,05 hé No. Euro
2 2 80 3,0 2 7560260208 24,10 8 8 160 12,0 2 7560260816 81,00
3 3} 80 4,5 2 7560260308 27,50 10 10 100 15,0 2 7560261010 72,00
4 4 100 6,0 2 7560260410 33,10 10 10 160 15,0 2 7560261016 103,00
5 5 100 7,5 2 7560260510 36,40 12 12 125 18,0 2 7500261212 106,00
6 6 100 9,0 2 7560260610 43,00 12 12 160 18,0 2 7560261216 123,00
6 6 160 9,0 2 7560260616 57,00 16 16 160 24,0 2 7560261616 188,00
8 8 100 12,0 2 7560260810 61,00 20 20 160 30,0 2 7560262016 257,00
J
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672 000 Universalfraser aus VHM - 2 Schneiden Extra kurz

Carbide Stub Series End Mills - 2 Flutes

DE: e Allgemeine Anwendung < L | (VHM | E
e Extra kurze, stabile Ausfiihrung l— |1 —>] Carb
e Nut- und Taschenfrasen 2 | I_{ | =
e Zentrumschnitt und scharfe Schneidkanten e .
e Schaft gem. DIN 6535 HA oder HB D E d2 WN ekxtra
e Oberflache X.Cut beschichtet }_ _f J urz)
EN: ¢ General purpose milling cutter ( N (z:z
e Stub series with high rigidity @ @ @ @ @ 30°) )
e Keyway milling, slotting and pocketing P -
e Center cutting with sharp cutting edges HA UNI
e Shanks acc. to DIN 6535 HA and HB HB versal
e With X.Cut coating g 7
Allgemeine Schnittdaten auf Seite Z 27
672 000 Schaft DIN 6535 HA
o Mo toom zoamwe G 00 G2 L Bz oamNe GO
2 2 38 8 2 6720000200 13,00 10 10 70 22 2 6720001000 42,60
3 3 38 12 2 672000030 13,00 12 12 70 22 2 6720001200 51,40
4 4 40 12 2 6720000400 14,00 14 14 75 25 2 6720001400 68,10
5 5 50 14 2 6720000500 17,80 15 15 75 25 2 6720001500 86,50
6 6 50 16 2 672000000 20,40 16 16 75 25 2 6720001600 90,00
7 7 60 20 2 6720000700 24,40 18 18 100 32 2 6720001800 124,90
8 8 60 20 2 6720000800 27,30 20 20 100 32 2 6720002000 142,80
9 9 60 20 2 672000000 34,80

672 000 HB Schaft DIN 6535 HB

"verstarkter Schaft / reinforced shank"

gh:,) ¢h°6'2 L li z ArtNo. Sé':{:f;e ‘ﬁlg) ‘2:1‘6'2 L I z ArtNo. Sé'zi’;e
2 6 50 4 2 672000020048 15,90 8 8 60 20 2 672000080008 24,00
3 6 50 5 2 67200003008 15,90 10 10 70 22 2 67200010008 37,10
4 6 54 6 2 672000040008 16,90 12 12 70 22 2 672000120008 45,60
5 6 54 7 2 672000050008 16,90 16 16 75 25 2 672000160048 90,90
6 6 50 16 2 67200006008 16,90 20 20 100 32 2 6720002000i8 148,70
( - - - -
662 640 Universalfraser aus VHM - 2 Schneiden Uberlang
Carbide Extra Long Series End Mills - 2 Flutes
DE: e Allgemeine prendung . < L > (VHM (
e Zentrumschnitt, sch_arfe Schneidkanten . Ih N Carb blank
e Nut- und Tasch§nfrasen . . | J J
e Uberlange Ausflihrung mit langer Schneide L e -
* Glatter Schaft DIN 6535 HA b m 0 WN Iuabner
« Oberflache blank y 9)
T R
EN: ¢ General purpose milling cutter N 2:2
e Center cutting, sharp cutting edges @ @ @ @ @ 30° y
e Keyway milling, slotting and pocketing - P
e Extra long series with long cutting edges DIN6535 UNI
e Straight shank DIN 6535 HA HA versal
¢ Bright finish 7/ 7
Allgemeine Schnittdaten auf Seite Z 27
‘ﬁgD ¢h‘22 L li1 z ArtNo. Sé':]/:f;e ‘ﬁ? ‘?‘22 L I1 z Art. No. Sé'gf_’;e
3 3 70 30 2 6626400300 20,10 14 14 100 50 2 6626401401 79,20
4 4 75 40 2 6626400400 23,50 14 14 150 75 2 6626401400 116,20
5 5 80 40 2 6626400500 30,40 16 16 100 50 2 6626401601 104,60
6 6 80 45 2 6626400600 32,30 16 16 150 75 2 6626401600 165,10
8 8 100 50 2 6626400800 45,50 18 18 150 75 2 6626401800 186,50
10 10 100 50 2 6626401000 53,80 20 20 100 50 2 6626402001 156,20
12 12 100 50 2 6626401201 61,40 20 20 150 75 2 6626402000 223,00
12 12 150 70 2 6626401200 87,20
J
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673 000 Universalfraser aus VHM - 3 Schneiden
Carbide Universal End Mills - 3 Flutes
DE: ¢ Allgemeine Anwendung < L >| 'VHM
e Extra kurze, stabile Ausfiihrung l— |1 —> Carb
e Nut- und Taschenfrasen ) | |
e Zentrumschnitt und scharfe Schneidkanten — e e
e Schaft gem. DIN 6535 HA oder HB D™ d2 WN kurz
e Oberflache X.Cut beschichtet y, y,
r — ¢
EN: e General purpose milling cutter _f N 2:3
e Stub series with high rigidity 30° y
¢ Keyway milling, slotting and pocketing P P
e Center cutting with sharp cutting edges HA UNI
e Shank acc. to DIN 6535 HA or HB HB ) |versal
e With X.Cut coating
Allgemeine Schnittdaten auf Seite Z 27
673 000 Schaft DIN 6535 HA
oD od:2 Stk/pce oD od2 Stk/pce
ho he L 1 z Art.No. £ .o . he L I1 z Art.No. £ 0
2,0 2,0 38 8 3 6730000200 13,00 8,5 8,5 60 20 3 6730000850 34,80
2,5 2,5 38 8 3 6730000250 13,00 9,0 9,0 60 20 3 6730000900 34,80
3,0 3,0 38 12 3 673000030 13,00 9,5 9,5 70 22 3 6730000950 43,10
3,5 3,5 40 12 3 6730000350 14,00 10,0 10,0 70 22 3 6730001000 42,60
4,0 4,0 40 12 3 6730000400 14,00 11,0 11,0 70 22 3 6730001100 49,70
4,5 4,5 50 14 3 6730000450 17,80 12,0 12,0 70 22 3 6730001200 51,40
5,0 5,0 50 14 3 6730000500 17,80 13,0 13,0 75 25 3 6730001300 65,30
5,5 5,5 50 16 3 6730000550 20,40 14,0 14,0 75 25 3 6730001400 67,70
6,0 6,0 50 16 3 6730000600 20,40 15,0 15,0 75 25 3 6730001500 86,50
6,5 6,5 50 16 3 6730000850 24,40 16,0 16,0 75 25 3 630001600 90,00
7,0 7,0 60 20 3 6730000700 24,40 18,0 18,0 100 32 3 6730001800 124,90
7,5 7,5 60 20 3 670000750 27,30 20,0 20,0 100 32 3 6730002000 142,80
8,0 8,0 60 20 3 6730000800 27,30
Schaft DIN 6535 HB
673 000 HB "verstarkter Schaft / reinforced shank"
oD od:2 Stk/pce oD od2 Stk/pce
ho hé L I1 z Art.No. oo iS Re L I1 z Art.No. "pioo
2 6 50 4 3 673000020048 15,90 8 8 60 20 3 67300008008 24,00
3 6 50 5 3 673000030048 15,90 10 10 70 22 3 673000100048 37,10
4 6 54 6 3 673000040048 16,90 12 12 70 22 3 673000120008 45,60
5 6 54 7 3 6730000500H8 16,90 16 16 75 25 3 673000160008 90,90
6 6 50 16 3 67300006008 16,90 20 20 100 32 3 673000200048 148,70
4
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674 000 Universalfraser aus VHM - 4 Schneiden

Carbide Universal End Mills - 4 Flutes

DE: e Allgemeine Anwendung < L > (VHM
e Zentrumschnitt, scharfe Schneidkanten — |1 Carb
e Umfangs- und Stirnfrasen | I
e Schaft gem. DIN 6535 HA oder HB e e
e Oberflache X.Cut beschichtet D d> WN kurz
J J

EN: ¢ General purpose milling cutter

~
e Center cutting, sharp cutting edges r _f N 2:4
e Front and peripheral milling 30°) y
e Shanks acc. to DIN 6535 HA and HB

e With X.Cut coating (DIN6535 (UNI
HA) versal)

Allgemeine Schnittdaten auf Seite Z 27
674 000 Schaft DIN 6535 HA
oD @d2 L

Stk/pce oD od2 L Stk/pce

h9  hé li 2z Art.Ne. piprg h9  hé Itz Art.No. pirg
2 2 38 8 4 6740000200 13,00 10 10 70 22 4 640001000 42,60
3 3 38 12 4 er0000300 13,00 11 11 70 22 4 or4001100 49,70
4 4 40 12 4 6740000400 14,00 12 12 70 22 4 6740001200 51,40
5 5 50 14 4 6740000500 17,80 14 14 75 25 4 6740001400 67,70
6 6 50 16 4 6740000600 20,40 15 15 75 25 4 6740001500 86,50
7 7 60 20 4 6740000700 24,40 16 16 75 25 4 6740001600 90,00
8 8 60 20 4 6740000800 27,30 18 18 100 32 4 6740001800 124,90
9 9 60 20 4 6740000900 34,80 20 20 100 32 4 6740002000 142,80

Schaft DIN 6535 HB
674 000 HB "verstarkter Schaft / reinforced shank"

b fe Lo hozoamwe g §9 fe L bz oamwe g
2 6 50 4 4 6740000200H8 15,90 8 8 60 20 4 674000080048 24,00
3 6 50 5 4 6740000300HB8 15,90 10 10 70 22 4 67400010008 37,10
4 6 54 6 4 6740000400HB 16,90 12 12 70 22 4 674000120008 45,60
5 6 od 7 4 67400005008 16,90 16 16 75 25 4 67400016008 90,90
6 6 50 16 4 6740000600H8 16,90 20 20 100 32 4 67400020008 148,70

[ s
664 640 Universalfraser aus VHM - 4 Schneiden Uberlang

Carbide Extra Long Series End Mills - 4 Flutes

DE: ¢ Aligemeine Anwendung L | (vim| [
e Zentrumschnitt, scharfe Schneidkanten ) I . carb | [P1ank
e Umfangs- und Stirnfrasen L 1 | i J J
e Uberlange Ausfliihrung mit langer Schneide e ("b
o Glatter Schaft DIN 6535 HA D - WN :' er
e Oberfldache blank S A ———— ) | lang)
F "
EN: ¢ General purpose milling cutter N 2:4
e Center cutting, sharp cutting edges 30° y
e Front and peripheral milling - ~
e Extra long series with long cutting edges DIN6535 UNI
e Straight shank DIN 6535 HA HA) versal)
e Bright finish
Allgemeine Schnittdaten auf Seite Z 27
oD @d:2 Stk/pce oD @d:2 Stk/pce
Art. No. Art. No.
h9 h6 L liz Art.No. g, ho h6 L liz Art.No. £
3 3 70 30 4 6646400300 20,10 14 14 100 50 4 6646401401 79,20
4 4 75 40 4 6646400400 23,50 14 14 150 75 4 6646401400 116,20
5 5 80 40 4 6646400500 30,40 16 16 100 50 4 6646401601 104,60
6 6 80 45 4 6646400600 32,30 16 16 150 75 4 6646401600 165,10
8 8 100 50 4 6646400800 45,50 18 18 150 75 4 6646401800 186,50
10 10 100 50 4 6646401000 59,20 20 20 100 50 4 6646402001 156,20
12 12 100 50 4 6646401201 61,40 20 20 150 75 4 6646402000 223,00
12 12 150 70 4 6646401200 87,20 J
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Unverbindliche Preisempfehlung. Alle Preise zuziigl. Mehrwertsteuer.



