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KATALOG
Hochpräzise Vollhartmetall-

Fräswerkzeuge für den Formenbau

CATALOG 
High-precision tungsten carbide milling 
tools for the mould and die production

CATALOGUE 
Fraises de haute précision en carbure

monobloc pour la fabrication de moules



[D] Hochpräzise VHM-
Fräswerkzeuge für den 
Formenbau

Die HSC-Bearbeitung von Graphit, Kupfer 
und harten Werkstoffen hat sich zu einem 
der wichtigsten Verfahren im Werkzeug- und 
Formenbau entwickelt. Moderne Werkzeug-
maschinen ermöglichen es, selbst filigrane 
3D-Konturen im µ-Bereich exakt herzustellen. 
Um dieses Potential voll ausschöpfen zu kön-
nen, haben wir mit hohem Aufwand drei 
Produktlinien entwickelt, die mit minimalen 
Toleranzen in Rundlaufgenauigkeit (Tol. 3 µ), 
Formgenauigkeit und Durchmesser (jeweils 
Tol. ± 5 µ) im Serienbereich konkurrenzlos 
sind. 

[Graphitbearbeitung]  Gemeinsam mit 
CemeCon, den Spezialisten für Hartstoff-
schichten, haben wir eine speziell auf unsere 
engen Werkzeugtoleranzen hin angepasste 
Multilayer-Diamantschicht entwickelt. Da-
durch erreichen wir enorme Formgenauig-
keiten, die über gesicherte Fertigungspro-
zesse zuverlässig reproduzierbar sind. Gegen-
wärtig sind wir in der Lage Schaftfräser, 

Radiusfräser und Eckenradiusfräser ab Drm. 
0,2 mm mit dieser speziellen Beschichtung 
herzustellen.

[Kupferbearbeitung] HSC-Fräswerkzeuge für 
die Kupferbearbeitung sind bereits ab Drm. 
0,05 mm lieferbar. Da Kupfer zur Gratbil-
dung neigt, erweisen sich extrem scharfe 
Schneidkanten und hochglanzpolierte Span-
kammern als sehr wirkungsvoll, um die 
Klebeneigung der Späne deutlich zu redu-
zieren. Durch die so verringerten Zerspan-
ungskräfte wird ein Standzeit verlängernder 
Effekt erzielt. Optional ist eine extrem dünne 
Beschichtung erhältlich, die durch sehr 
geringe Schichtdicke eine minimale Kanten-
verrundung und hohe Formgenauigkeit 
gewährleistet. 

[Bearbeitung von harten Werkstoffen] Für 
die HSC-Bearbeitung von hochlegierten 
Stählen und gehärteten Stählen bis 65 HRC 
haben wir Fräswerkzeuge entwickelt, die in 
Geometrie, Hartmetall und Beschichtung 
speziell auf extreme Bearbeitungssituationen 
ausgelegt sind. Feinstgeschliffene Schneiden 
sorgen zudem für höchste Standzeit.

[GB/US] High-precision 
milling tools for the mould 
and die production

HSC processing of graphite and copper elec-
trodes has developed into one of the most 
important processes in tool and die produc-
tion. Modern machine tools allow for the 
manufacturing of even minimum dimension 
3D contours in the µ range. The full utiliza-
tion of this potential requires solid carbide 
milling tools of extremely high precision and 
extremely long service life. For this purpose, 
we have made great development efforts, in 
which we have created three product lines 
with minimum tolerances in concentricity 
(tol. 3 µ), accuracy of shape and diameter 
(tol. ±5 µ).

[Graphite Processing.] In cooperation with 
CemeCon, the specialist for hard material 
layers, we have developed a multi-layer dia-
mond coating, which is especially adapted 
to the narrow tolerance ranges of our tools. 
This enables us to achieve enormous forming 
accuracies, which are repeatable with high 
reliability by means of secured manufactur-



[F] Outils de fraisage de 
haute précision pour la fab-
rication d'outillages et de 
moules 
 
L'usinage à grande vitesse du graphite, du 
cuivre et de matériaux durs est devenu un 
des procédés les plus importants dans la 
fabrication d'outillages et de moules. Les 
machines d'usinage modernes permettent 
de réaliser des contours en 3D, même en 
filigrane, avec une précision de l'ordre du 
micron. Pour exploiter pleinement ce poten-
tiel, nous avons développé avec des moyens 
importants trois lignes de produits, qui, 
grâce à  une grande précision de circularité 
(tol. 3 µ), de géométrie et de diamètre (tol. 
± 5 µ l'un et l'autre) ne rencontrent aucune 
concurrence dans le domaine de la produc-
tion en série. 

[Usinage du graphite]  En coopération avec 
CemeCon, spécialiste en revêtements durs, 
nous avons développé un revêtement dia-
mant multicouche spécialement adapté aux 
tolérances serrées de nos outils. De cette 
manière, nous atteignons des précisions de 
formes élevées, qui sont reproductibles de 

manière fiable par des procédés de fabrica-
tion éprouvés. Actuellement, nous sommes 
en mesure de fabriquer des fraises 2 tailles, 
fraises à bout hémisphériques et fraises à 
rayon à partir d'un diamètre de 0,2 mm avec 
ce revêtement spécial.

[Usinage du cuivre]  Des fraises pour l'usinage 
à grande vitesse du cuivre sont livrables 
à partir d'un diamètre de seulement 0,05 
mm. Le cuivre ayant tendance à former des 
bavures, les arêtes extrêmement coupantes et 
les goujures hautement polies se sont avérées 
très efficaces pour réduire considérablement 
la tendance au collage des copeaux. Grâce 
aux efforts de coupe ainsi réduits, on obtient 
une augmentation de la durée de vie. En 
option, un revêtement extrêmement fin peut 
être fourni, qui, par une épaisseur très faible 
garantit un arrondi minime des arêtes et une 
grande précision de forme.

[Usinage de matériaux durs]  Pour l'usinage à 
grande vitesse des aciers hautement alliés et 
des aciers traités jusqu'à 65 HRC nous avons 
développé des outils de fraisage spéciale-
ment adaptés en géométrie, en carbure et 
en revêtement aux applications d'usinage 
extrêmes. La rectification fine des arêtes cou-
pantes assure une durée de vie maximale.

ing processes. Currently, we are capable of 
manufacturing end mills, radius mills and 
edge radius mills with diameters down to 
0.2 mm with this special coating.

[Copper Processing.] Since copper is a soft 
metal with a disposition to burr formation, 
extremely sharp cutting edges and high-bril-
liance polished chipping spaces have turned 
out very efficient for a considerable reduc-
tion of the disposition to sticking of the 
chips. The chipping forces thus are reduced, 
which provides an extension of service life. 
Optionally, tools with extremely thin coatings 
are available, whose very low layer thickness 
guarantees minimum edge roundness and 
high contouring accuracy.

[Hard Material Processing.] For HSC process-
ing of high-alloyed steel grades and hard-
ened steel grades up to HRC 65, we have 
developed milling tools, whose geometry, 
carbide metal grade and coating is especially 
appropriate for extreme processing condi-
tions. Additionally, extremely fine ground 
cutting edges guarantee an extremely long 
service life.  
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Beschreibung

Gravierstichel spiralgenutet 

VHM-Mikro-Radiusfräser, hochpräzise 

VHM-Mikro-Schaftfräser, hochpräzise 

Fräser für Kupfer:

VHM-Radiusfräser für
Kupferbearbeitung, hochpräzise

VHM-Radiusfräser, lang,
für Kupferbearbeitung

VHM-Radiusfräser, kurz, 
für Kupferbearbeitung,

VHM-Radiusfräser für
Kupferbearbeitung

VHM-Schaftfräser mit Eckenradius
für Kupferbearbeitung, hochpräzise

VHM-Mikro-Schaftfräser mit
Eckenradius für Kupferbearbeitung

VHM-Schaftfräser mit Eckenradius
für Kupferbearbeitung

Fräser für Graphit:

HIGH-END-LINIE:
VHM-Radiusfräser für Bearbeitung
von Graphit, hochpräzise
VHM-Radiusfräser für Bearbeitung
von Graphit, kurz, lang und extra-lang

VHM-Radiusfräser, kurz, für
Bearbeitung von Graphit 

HIGH-END-LINIE:
VHM-Radiusfräser für Bearbeitung
von Graphit, hochpräzise
QUALITÄTS-LINIE:
VHM-Radiusfräser für Bearbeitung
von Graphit
PKD-bestückter Radiusfräser, für Bearbei-
tung von Graphit

HIGH-END-LINIE: VHM-Schaftfräser mit 
Eckenradius, für Bearbeitung von Graphit, 
hochpräzise
VHM-Schaftfräser mit Eckenradius,
für Bearbeitung von Graphit 

VHM-Mikro-Schaftfräser mit Eckenradius, 
für Bearbeitung
von Graphit  
VHM-Schaftfräser mit Eckenradius,
für Bearbeitung von Graphit 
 
QUALITÄTS-LINIE: 
VHM-Schaftfräser mit Eckenradius, für 
Bearbeitung von Graphit 
PKD-bestückter Schaftfräser mit  
Eckenradius, für Bearbeitung von Graphit

Bestell-Nr.
order no
N° référence

519

590

596

550

551

552

553	

555

556

557

560

561+562

563

564

565

569

570

571+572

573

574

575

579

description

Engraving tools helix fluted

Solid carbide micro ball nose end mill,
highly precise 

Solid carbide micro end mills, 
highly precise

Milling tools  for copper:

Solid carbide ball nose end mill for milling 
of copper, highly precise

Solid carbide ball nose end mill, long, for 
milling of copper

Solid carbide ball nose end mill, short, for 
milling of copper

Solid carbide ball nose end
mill for milling of copper

Solid carbide end mill with corner radius 
for milling of copper, highly 
precise
Solid carbide micro end mill with 
corner radius for milling of copper

Solid carbide end mill with corner radius 
for milling of copper

Milling tools for graphite:

HIGH-END LINE:
Solid carbide ball nose end mill for milling 
of graphite, highly precise
Solid carbide ball nose end mill for milling 
of graphite, short, long and extra-long

Solid carbide ball nose end mill, short, for 
milling of graphite

HIGH-END LINE:
Solid carbide ball nose end mill for milling 
of graphite, highly precise
QUALITY LINE:
Solid carbide ball nose end mill for milling 
of graphite
PCD-brazed ball nose end mill
for milling of graphite

HIGH-END LINE: Solid carbide end mill 
with corner radius, for milling of graphite,
highly precise
Solid carbide end mill with corner radius, 
for milling of graphite

Solid carbide micro end mill with 
corner radius, for milling of graphite 

Solid carbide end mill with corner radius, 
for milling of graphite

QUALITY LINE:
Solid carbide end mill with corner radius, 
for milling of graphite
PCD-brazed end mill with corner radius, 
for milling of graphite

description  

Burin à graver avec hélice

Mini-Fraise hémisphérique
en carbure, ultra-précis

Mini-Fraise en carbure, ultra-précis 

Fraises pour cuivre:

Fraise carbure à bout hémisphérique pour 
l'usinage de cuivre, ultra-précis 

Fraise carbure à bout hémisphérique,
long, pour l'usinage de cuivre

Fraise carbure à bout hémisphérique, 
court, pour l'usinage de cuivre

Fraise carbure à bout hémisphérique pour 
l'usinage de cuivre

Fraise carbure à rayon pour
l'usinage de cuivre, ultra-précis

Mini-Fraise carbure à rayon
pour l'usinage de cuivre

Fraise carbure à rayon pour
l'usinage de cuivre

Fraises pour graphite:

HIGH-END LINE:
Fraise carbure à bout hémisphérique pour 
l'usinage du graphite, ultra-précis
Fraise carbure à bout hémisphérique 
pour l'usinage du graphite, court, long et 
extra-long
Fraise carbure à bout hémisphérique, 
court, pour l'usinage du graphite

HIGH-END LINE:
Fraise carbure à bout hémisphérique, pour 
l'usinage du graphite, ultra-précis
QUALITY LINE:
Fraise carbure à bout hémisphérique pour 
l'usinage du graphite
Fraise à bout hémisphérique à pla-quettes 
brasées en diamant polycristallin pour 
l'usinage à graphite
HIGH-END LINE: 
Fraise carbure à rayon pour l'usinage  du 
graphite, ultra-précis
Fraise carbure à rayon pour l'usinage  du 
graphite

Mini-Fraise carbure à rayon pour 
l'usinage du graphite 

Fraise carbure à rayon pour l'usinage du 
graphite  

QUALITY LINE: 
Fraise carbure à rayon pour l'usinage 
du graphite
Fraise à rayon à plaquettes brasées en 
diamant polycristallin pour l'usinage du 
graphite
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5

Beschreibung

Fräser für harte Werkstoffe:

VHM-Radiusfräser zum Kopierfräsen,
kurz, für HSC-Bearbeitung von harten 
Werkstoffen, hochpräzise
VHM-Radiusfräser zum Kopierfräsen,
lang, für HSC-Bearbeitung von harten 
Werkstoffen, hochpräzise
VHM-Radiusfräser zum Kopierfräsen,
lang, für HSC-Bearbeitung von harten 
Werkstoffen bis 65 HRC, hochpräzise
VHM-Schaftfräser mit Eckenradius,
kurz, für HSC-Bearbeitung von harten 
Werkstoffen, hochpräzise 
VHM-Schaftfräser mit Eckenradius,
lang, für HSC-Bearbeitung von harten 
Werkstoffen , hochpräzise
VHM-Schaftfräser mit Eckenradius,
lang, für HSC-Bearbeitung von harten 
Werkstoffen bis 65 HRC, hochpräzise
VHM-Eckenradiusfräser, kurz, eine
Schneide zur Mitte, für Bearbeitung von 
harten Werkstoffen
VHM-Eckenradiusfräser, lang, eine
Schneide zur Mitte, für Bearbeitung von 
harten Werkstoffen
VHM-Multischneidenfräser, zwei Schnei-
den zur Mitte, zur Bearbeitung von harten 
Werkstoffen
VHM-Schaftfräser, zwei Schneiden zur 
Mitte, für Bearbeitung von harten Werk-
stoffen
VHM-Kugelfräser, kurz und lang,
zentrumschneidend, für Bearbeitung von 
harten Werkstoffen
VHM-Kugelfräser, Schneidbereich: 270°
für Bearbeitung von harten Werkstoffen

VHM-Eckenradiusfräser, für Bearbeitung 
von harten Werkstoffen

VHM-Eckenradiusfräser für Stech-/ Tauch-
fräsen von harten Werkstoffen

VHM-Kugel- und Eckenradiusfräser für 
harte Werkstoffe bis 65 HRC mit unglei-
cher Drallsteigung  und Zahnteilung
VHM-Eckenradiusfräser für harte Werk-
stoffe bis 54 HRC mit ungleicher Drallstei-
gung und Zahnteilung

Schnittdatenempfehlungen 

Unsere Hartmetalle

AGB

Ihr Weg zu uns

Geschichte

Produktbereich Zerspanungswerkzeuge

Produktbereich Stanzen/Umformen

Bestell-Nr.
order no
N° référence

580

581

581H

582+584

583+585

583H
 

586

587

588

589

591+592

593	

594

595

597

598

description

Milling tools for hard materials:

Solid carbide ball nose end mill for profi-
ling, short, for HSC-milling of 
hard materials, highly precise
Solid carbide ball nose end mill for profi-
ling, long, for HSC-milling of 
hard materials, highly precise
Solid carbide ball nose end mill for 
profiling, long, for HSC-milling of hard 
materials up to 65 HRC, highly precise
Solid carbide end mill with corner radius, 
short, for HSC-milling of hard materials, 
highly precise 
Solid carbide end mill with corner radius, 
long, for HSC-milling of hard materials, 
highly precise
Solid carbide end mill with corner radius, 
long, for HSC-milling of hard materials 
up to 65 HRC, highly precise
Solid carbide end mills with cutting edge 
radius, short, one edge cutting to centre, 
for milling of hard materials
Solid carbide end mills with cutting edge 
radius, long, one edge cutting to centre, 
for milling of hard materials
Solid carbide multiple cutting-edge form 
cutters, two flutes cutting to centre, for 
milling of hard materials
Solid carbide end mills, 2 flutes cutting to 
centre, for milling of hard materials

Solid carbide ball nose end mill, short and 
long, cutting to centre, for milling of hard 
materials
Solid carbide ball nose end mill
cutting range: 270°, for milling of hard 
materials
Solid carbide end mill with cutting edge 
radius, for milling of hard 
materials
Solid carbide end mill with cutting edge 
radius for plunge milling of hard materials

Ball nose end mill and toric end mill
for hard materials up to 65 HRC with 
uneven pitch and uneven helix
Toric end mill for hard materials up to 54 
HRC with uneven pitch and uneven helix

Cutting data recommendation

Our Carbide grades

Common Terms of Business

How to find us

History

Product range cutting tools

Product range blanking and 
forming tools

description  

Fraises pour materiaux durs:

Fraise hémisphérique carbure pour le 
fraisage par copiage, court, pour l'usinage 
de matériaux durs, ultra-précis
Fraise hémisphérique carbure pour le 
fraisage par copiage, long, pour l'usinage 
de matériaux durs, ultra-précis  
Fraise hémisphérique pour le fraisage par 
copiage, long, pour l'usinage de matériaux 
durs jusqu'à 65 HRC, ultra-précis  
Fraise carbure à rayon, court, pour l'usinage 
à grande vitesse de matériaux durs, ultra-
précis 
Fraise carbure à rayon, long, pour l'usinage 
à grande vitesse de matériaux durs, ultra-
précis
Fraise carbure à rayon, long, pour l'usinage 
à grande vitesse de matériaux durs jusqu'à 
65 HRC, ultra-précis
Fraise en carbure avec coin rayon, court, 
avec une dent par dessus le centre, pour 
l'usinage de matériaux durs Fraise en 
carbure avec coin rayon, long, avec une 
dent par dessus le centre, pour l'usinage de 
matériaux durs
raise en carbure à coupes multiples avec 
deux dents au centre, pour l'usinage de 
matériaux durs
Fraise à queue cylindrique avec 2 dents au 
centre, pour l'usinage de 
matériaux durs
Fraise hémisphérique en carbure, court et 
long, coupe au centre, pour l'usinage de 
matériaux durs
Fraise sphérique en carbure, section 
coupante 270°, pour l'usinage de matériaux 
durs
Fraise à rayon en carbure, 
pour l'usinage de matériaux durs

Fraise à rayon en carbure pour le 
fraisage de matériaux durs avec une faible 
profondeur de coupe
Fraise à rayon et fraise torique pour matéri-
aux durs jusqu'à une dureté Rockwell HRC 
de 65 avec torsion et pas de dent inégaux
Fraise torique pour matériaux durs jusqu'à 
une dureté Rockwell HRC de 54 avec 
torsion et pas de dent inégaux

Recommandations des valeurs 
de coupe

Notre nuances des carbure

Conditions commerciales générales  

Accès à nos établissements	

Histoire

Secteur des produits outils de coupe

Secteur des produits découpage 
et formage
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519

519

519.TiAlN

6

519.030.60 0,15 3 38 9 60°
519.040.60 0,15 4 40 12 60°
519.060.60 0,15 6 50 15 60°

519.030.90 0,15 3 38 9 90°
519.040.90 0,15 4 40 12 90°
519.060.90 0,15 6 50 15 90°

519.030.60TiAlN 0,15 3 38 9 60°
519.040.60TiAlN 0,15 4 40 12 60°
519.060.60TiAlN 0,15 6 50 15 60°

519.030.90TiAlN 0,15 3 38 9 90°
519.040.90TiAlN 0,15 4 40 12 90°
519.060.90TiAlN 0,15 6 50 15 90°

Gravierstichel spiralgenutet
 
Schnittrichtung: rechts
Spitzenwinkel: 60° / 90° 
Spitzendurchmesser: 0,15 - 0,05 mm
HM-Sorte: EZ44
Beschichtung: TiAlN

Andere HM-Sorten und Zwischenmaße auf 
Anfrage.

Engraving tools helix fluted

Cutting: RH
Point angle: 60 ° / 90 ° 
Point diameter: 0,15 - 0,05 mm
Carbide grade: EZ44
Coating: TiAlN

Other carbide grades and intermediate sizes 
on request.

Burin à graver avec hélice

Sens de coupe: droite
Angle de pointe: 60° / 90°
Diamètre de pointe: 0,15 - 0,05 mm
Sorte de carbure: EZ44
Revêtement: TiAlN 

Autres sortes de carbure et dimensions  
intermédiaires sur demande.

Bestell-Nr. d1 d l l1 Ŭ Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire

Bestell-Nr. d1 d l l1 Ŭ Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire
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590

 
7

590.030.0005 0,05 0,1 3 38* 39
590.030.0010 0,10 0,2 3 38* 39
590.030.0015 0,15 0,3 3 38* 39
590.030.0020 0,20 0,4 3 38* 39
590.030.0025 0,25 0,5 3 38* 39
590.030.0030 0,30 0,6 3 38* 39
590.030.0035 0,35 0,7 3 38* 39
590.030.0040 0,40 0,8 3 38* 39
590.030.0045 0,45 0,9 3 38* 39
590.030.0050 0,50 1,0 3 38* 39
590.030.0060 0,60 1,2 3 38* 39
590.030.0070 0,70 1,4 3 38* 39
590.030.0080 0,80 1,6 3 38* 39
590.030.0090 0,90 1,8 3 38* 39
590.040.0100 1,00 2,5 4 40* 50
590.040.0110 1,10 2,5 4 40* 50
590.040.0120 1,20 3,0 4 40* 50
590.040.0130 1,30 3,0 4 40* 50
590.040.0140 1,40 3,0 4 40* 50
590.040.0150 1,50 4,0 4 40* 50
590.040.0160 1,60 4,0 4 40* 50
590.040.0170 1,70 4,0 4 40* 50
590.040.0180 1,80 5,0 4 40* 50
590,040.0190 1,90 5,0 4 40* 50
590.040.0200 2,00 6,0 4 40* 50
590.040.0210 2,10 6,0 4 40* 50
590.040.0220 2,20 6,0 4 40* 50
590.040.0230 2,30 7,0 4 40* 50
590.040.0240 2,40 7,0 4 40* 50
590.040.0250 2,50 7,0 4 40* 50
590.040.0260 2,60 7,0 4 40* 50
590.040.0270 2,70 7,0 4 40* 50
590.040.0280 2,80 8,0 4 40* 50
590.040.0290 2,90 8,0 4 40* 50
590.040.0300 3,00 12,0 4 40* 50
590.040.0350 3,50 12,0 4 50* 50
590.040.0400 4,00 14,0 4 50* 50
590.050.0450 4,50 14,0 5 50* 50
590.050.0500 5,00 16,0 5 50* 50
590.060.0600 6,00 19,0 6 63* 64

Bestell-Nr. d1 l1 d l l Preis pro Stück
order no EZ21 EZ44 price per piece
N° référence prix unitaire
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Jede abgesetzte Halslänge auf Kundenwunsch kurzfristig lieferbar. Preis auf Anfrage.
Each necked length available at short notice. Price on request.
Toutes longueurs de col livrables rapidement. Prix sur demande.

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

* Lieferbar so lange Vorrat reicht.
* Available while stocks last.
* Livré jusqu'à équisement des stocks.

VHM-Mikro-Radiusfräser
mit hochpräzisem Zylinderschaft für den 
Einsatz im Genauigkeitsspannfutter

Ausführung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts
Drallwinkel: 30° rechts
Formgenauigkeit: Radius ±0,005 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
HM-Sorte: EZ21* / EZ44 

Im Zuge technischer Neuausrichtung nehmen 
wir derzeit eine Umstellung von Sorte EZ21 
auf EZ44 vor. Sorte EZ21 lieferbar, so lange 
Vorrat reicht.

Feinstgeschliffene Schneiden für höchste 
Standzeit. Geometrie und Hartmetall spe-
ziell ausgelegt für HSC-Bearbeitung von 
Buntmetallen, Gold, Kunststoff, Aluminium, 
Titan und Stahl.

Solid carbide micro  
ball nose end mill 
with a high-precision cylindrical shank for use 
in a high-precision chuck

Design: 2 flutes
Cutting: RH
Helix: 30°, RH
Accuracy of shape: Radius ±0,005 mm
Concentricity: 0,003 mm
Carbide grade: EZ21* / EZ44 

In the course of the technical reorientation 
we are converting from grade EZ21 to grade 
EZ44. Grade EZ21 will be available while 
stock lasts. 

Ultra-finely ground cutters for maximum tool 
life. Geometry and carbide specially designed 
for HSC machining of non-ferrous metals, 
gold, plastics, aluminium, steel and titanium.

Mini-Fraise hémisphérique 
en carbure
avec queue cylindrique précise pour 
serrage dans mandrin de précision
 
Modèle: 2 dents
Sens de coupe: à droite
Angle d'hélice: 30° à droite
Précision de forme: rayon ±0,005 mm
Précision de circularité: 0,003 mm
Nuance de carbure: EZ21* / EZ44 
 
Par suite de la réorientation technique nous 
sommes en train de réaliser une reconver-
sion du nuance EZ21 vers le nuance EZ44. La 
nuance EZ21 sera disponible en fonction du 
stock. 

Arêtes de coupe soigneées pour une durée 
de vie prolongée de l'outil. La géométrie et 
le carbure sont conçus spécialement pour 
l'usinage à haute vitesse des métaux lourds 
non ferreux, de l'or, des plastics, d'aluminium, 
d'aciers et du titane.
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596.030.0005 0,05 0,1 3 38* 39
596.030.0006 0,06 0,12 3 ------ 39
596.030.0007 0,07 0,14 3 ------ 39
596.030.0008 0,08 0,16 3 ------ 39
596.030.0009 0,09 0,18 3 ------ 39
596.030.0010 0,10 0,2 3 38* 39
596.030.0015 0,15 0,3 3 38* 39
596.030.0020 0,20 0,4 3 38* 39
596.030.0025 0,25 0,5 3 38* 39
596.030.0030 0,30 0,6 3 38* 39
596.030.0035 0,35 0,7 3 38* 39
596.030.0040 0,40 0,8 3 38* 39
596.030.0045 0,45 0,9 3 38* 39
596.030.0050 0,50 1,0 3 38* 39
596.030.0060 0,60 1,2 3 38* 39
596.030.0070 0,70 1,4 3 38* 39
596.030.0080 0,80 1,6 3 38* 39
596.030.0090 0,90 1,8 3 38* 39
596.040.0100 1,00 2,5 4 40* 50
596.040.0110 1,10 2,5 4 40* 50
596.040.0120 1,20 3,0 4 40* 50
596.040.0130 1,30 3,0 4 40* 50
596.040.0140 1,40 3,0 4 40* 50
596.040.0150 1,50 4,0 4 40* 50
596.040.0160 1,60 4,0 4 40* 50
596.040.0170 1,70 4,0 4 40* 50
596.040.0180 1,80 5,0 4 40* 50
596.040.0190 1,90 5,0 4 40* 50
596.040.0200 2,00 6,0 4 40* 50
596.040.0210 2,10 6,0 4 40* 50
596.040.0220 2,20 6,0 4 40* 50
596.040.0230 2,30 7,0 4 40* 50
596.040.0240 2,40 7,0 4 40* 50
596.040.0250 2,50 7,0 4 40* 50
596.040.0260 2,60 7,0 4 40* 50
596.040.0270 2,70 7,0 4 40* 50
596.040.0280 2,80 8,0 4 40* 50
596.040.0290 2,90 8,0 4 40* 50
596.040.0300 3,00 12,0 4 40* 50
596.040.0350 3,50 12,0 4 50* 50
596.040.0400 4,00 14,0 4 50* 50
596.050.0450 4,50 14,0 5 50* 50
596.050.0500 5,00 16,0 5 50* 50
596.060.0600 6,00 19,0 6 63* 64

Bestell-Nr. d1 l1 d l l Preis pro Stück
order no EZ21 EZ44 price per piece
N° référence prix unitaire

ZECHA
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH
Benzstraße 2
D-75203 Königsbach-Stein

Tel. +49 (0) 72 32 / 30 22-0
Fax +49 (0) 72 32 / 30 22-25
info@zecha.de
www.zecha.de

VHM-Mikro-Schaftfräser
mit hochpräzisem Zylinderschaft für den Einsatz 
im Genauigkeitsspannfutter

Ausführung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts
Drallwinkel: 30° rechts
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
HM-Sorte: EZ21* / EZ44 

Im Zuge technischer Neuausrichtung nehmen 
wir derzeit eine Umstellung von Sorte EZ21 
auf EZ44 vor. Sorte EZ21 lieferbar, so lange 
Vorrat reicht.

Feinstgeschliffene Schneiden für höchste 
Standzeit. Geometrie und Hartmetall spe-
ziell ausgelegt für HSC-Bearbeitung von 
Buntmetallen, Gold, Kunststoff, Aluminium, 
Titan und Stahl.

Solid carbide micro end mill
with a high-precision cylindrical shank for use 
in a high-precision chuck

Design: 2 flutes
Cutting: RH
Helix: 30°, RH
Concentricity: 0,003 mm
Carbide grade: EZ21* / EZ44 

In the course of the technical reorientation 
we are converting from grade EZ21 to grade 
EZ44. Grade EZ21 will be available while 
stock lasts. 
 
Ultra-finely ground cutters for maximum tool 
life. Geometry and carbide specially designed 
for HSC machining of non-ferrous metals, 
gold, plastics, aluminium, steel and titanium.

Mini-Fraise en carbure 
à queue cylindrique avec manche de haute 
précision pour serrage dans mandrin de pré-
cision

Modèle: 2 dents
Sens de coupe: à droite
Angle d'hélice: 30° à droite
Précision de circularité: 0,003 mm
Nuance de carbure: EZ21* / EZ44 

Par suite de la réorientation technique nous 
sommes en train de réaliser une reconver-
sion du nuance EZ21 vers le nuance EZ44. La 
nuance EZ21 sera disponible en fonction du 
stock. 

Arêtes de coupe soigneées pour une durée 
de vie prolongée de l'outil. La géométrie et 
le carbure sont conçus spécialement pour 
l'usinage à haute vitesse des métaux lourds 
non ferreux, de l'or, des plastics, d'aluminium, 
d'aciers et du titane.

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

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

* Lieferbar so lange Vorrat reicht.
* Available while stocks last.
* Livré jusqu'à équisement des stocks.
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550.0020.015 0,2 0,3 0,10 0,18 1,5 6 60
550.0030.015 0,3 0,5 0,15 0,27 1,5 6 60
550.0030.030 0,3 0,5 0,15 0,27 3,0 6 60
550.0030.045 0,3 0,5 0,15 0,27 4,5 6 60
550.0030.060 0,3 0,5 0,15 0,27 6,0 6 60
550.0040.020 0,4 0,6 0,20 0,36 2,0 6 60
550.0040.040 0,4 0,6 0,20 0,36 4,0 6 60
550.0040.060 0,4 0,6 0,20 0,36 6,0 6 60
550.0040.080 0,4 0,6 0,20 0,36 8,0 6 60
550.0050.025 0,5 0,7 0,25 0,45 2,5 6 60
550.0050.050 0,5 0,7 0,25 0,45 5,0 6 60
550.0050.075 0,5 0,7 0,25 0,45 7,5 6 60
550.0050.100 0,5 0,7 0,25 0,45 10,0 6 60
550.0060.030 0,6 1,0 0,30 0,55 3,0 6 60
550.0060.060 0,6 1,0 0,30 0,55 6,0 6 60
550.0060.090 0,6 1,0 0,30 0,55 9,0 6 60
550.0060.120 0,6 1,0 0,30 0,55 12,0 6 60
550.0080.040 0,8 1,2 0,40 0,75 4,0 6 60
550.0080.080 0,8 1,2 0,40 0,75 8,0 6 60
550.0080.120 0,8 1,2 0,40 0,75 12,0 6 60
550.0080.160 0,8 1,2 0,40 0,75 16,0 6 60
550.0100.050 1,0 1,6 0,50 0,95 5,0 6 60
550.0100.100 1,0 1,6 0,50 0,95 10,0 6 60
550.0100.150 1,0 1,6 0,50 0,95 15,0 6 60
550.0100.200 1,0 1,6 0,50 0,95 20,0 6 60
550.0150.050 1,5 2,4 0,75 1,45 5,0 6 60
550.0150.100 1,5 2,4 0,75 1,45 10,0 6 60
550.0150.150 1,5 2,4 0,75 1,45 15,0 6 60
550.0150.200 1,5 2,4 0,75 1,45 20,0 6 60
550.0200.060 2,0 3,0 1,00 1,92 6,0 6 60
550.0200.120 2,0 3,0 1,00 1,92 12,0 6 60
550.0200.180 2,0 3,0 1,00 1,92 18,0 6 60
550.0200.240 2,0 3,0 1,00 1,92 24,0 6 60
550.0200.300 2,0 3,0 1,00 1,92 30,0 6 60
550.0300.090 3,0 3,5 1,50 2,90 9,0 6 60
550.0300.180 3,0 3,5 1,50 2,90 18,0 6 60
550.0300.300 3,0 3,5 1,50 2,90 30,0 6 60
550.0300.450 3,0 3,5 1,50 2,90 45,0 6 100
550.0400.120 4,0 4,0 2,00 3,90 12,0 6 60
550.0400.240 4,0 4,0 2,00 3,90 24,0 6 60
550.0400.400 4,0 4,0 2,00 3,90 40,0 6 100
550.0500.150 5,0 5,0 2,50 4,90 15,0 6 60
550.0500.300 5,0 5,0 2,50 4,90 30,0 6 60
550.0500.500 5,0 5,0 2,50 4,90 50,0 6 100
550.0600.180 6,0 6,0 3,00 5,90 18,0 6 60
550.0600.300 6,0 6,0 3,00 5,90 30,0 6 60
550.0600.600 6,0 6,0 3,00 5,90 60,0 6 100

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

VHM-Radiusfräser für HSC- 
Bearbeitung von Kupfer
Ausführung: 2 Schneiden, zentrum-
schneidend, Hals freigeschliffen
Toleranz d1: 0/-0,010 mm
Formgenauigkeit: Radius ±0,005 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
HM-Sorte: EZ10 

Feinstgeschliffene Schneiden für höchste 
Standzeit. Mit BCR-Beschichtung erhältlich 
für optimale Ergebnisse bei der Bearbei-
tung von Kupfer. Bestellbeispiel: 
550.0020.015BCR

Solid carbide ball nose end mill 
for HSC milling of copper

Design: 2 flutes, centre cut, necked
Tolerance d1: 0/-0,010 mm
Accuracy of shape: radius ±0,005 mm
Concentricity: 0,003 mm
Carbide grade: EZ10

Ultra-finely ground cutters for maximum tool 
life. Available with BCR coating for opti-
mum results when working with copper.
Ordering example: 550.0020.015BCR

Fraise à bout hémisphériqu
pour l'usinage UGV de cuivre
Modèle: 2 dents avec coupe au centre,  
avec dégagement
Tolérance d1: 0/-0,010 mm
Précision de forme: rayon ±0,005 mm
Précision de circularité: 0,003 mm
Sorte de carbure: EZ10

Arêtes de coupe soignées pour une durée de 
vie prolongée de l'outil. Revêtement BCR 
pour résultats optimaux dans cuivre. 
Exemple de commande : 550.0020.015BCR

Bestell-Nr. d1 l1 r d2 l2 d l Preis/Stück Preis/Stück 
order no price/piece price/piece 
N° référence prix unitaire prix unitaire
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551.0100 1,0 2 6 6 90
551.0150 1,5 3 6 6 90
551.0200 2,0 4 8 6 90
551.0300 3,0 5 8 6 90
551.0400 4,0 8 12 6 90
551.0500 5,0 10 15 6 100
551.0600 6,0 12 70 6 100

VHM-Radiusfräser, lang, für 
HSC-Bearbeitung von Kupfer

Ausführung: 2 Schneiden, zentrum- 
schneidend
Formgenauigkeit: Radius ±0,01 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,005 mm
HM-Sorte: EZ10 

Feinstgeschliffene Schneiden für höchste 
Standzeit. Auf Anfrage auch mit Beschichtung 
speziell für Kupferbearbeitung erhältlich.

Solid carbide ball nose end mill, 
long, for HSC milling of copper

Design: 2 flutes, centre cut
Accuracy of shape: radius ±0,01 mm
Concentricity: 0,005 mm 
Carbide grade: EZ10 

Ultra-finely ground cutters for maximum tool 
life. On request available with coating ideally 
suited for milling copper.  

Fraise carbure à bout hémis-
phérique, long, pour l'usinage 
UGV de cuivre
 
Modèle: 2 dents avec coupe au centre
Précision de forme: rayon ±0,01 mm
Précision de circularité: 0,005 mm 
Sorte de carbure: EZ10 
 
Arêtes de coupe soignées pour une durée de 
vie prolongée de l'outil. Avec le revêtement 
adapté, convient parfaitement pour l'usinage 
de cuivre.   

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

Bestell-Nr. d1 l1 l2 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire
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552.0020 0,2 0,3 3 40
552.0040 0,4 0,6 3 40
552.0050 0,5 1,0 3 40
552.0060 0,6 1,0 3 40
552.0080 0,8 1,4 3 40
552.0100 1,0 5,0 3 70
552.0150 1,5 8,0 3 70
552.0200 2,0 10,0 3 70
552.0250 2,5 10,0 3 70
552.0300 3,0 10,0 4 70

VHM-Radiusfräser, kurz, für 
HSC-Bearbeitung von Kupfer

Ausführung: 2 Schneiden, 
mit Zentrumschnitt
Toleranz d1: 0/-0,010 mm
Formgenauigkeit: Radius ±0,01 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,005 mm
HM-Sorte: EZ10 

Feinstgeschliffene Schneiden für höchste 
Standzeit. Auf Anfrage auch mit Beschichtung 
speziell für Kupferbearbeitung erhältlich.
 

Solid carbide ball nose end mill, 
short, for HSC milling of copper

Design: 2 flutes, centre cut
Tolerance d1: 0/-0,010 mm 
Accuracy of shape: radius ±0,01 mm
Concentricity: 0,005 mm 
Carbide grade: EZ10 

Ultra-finely ground cutters for maximum tool 
life. On request available with coating ideally 
suited for milling copper.  

Fraise carbure à bout 
hémisphérique, court, pour 
l'usinage UGV de cuivre

Modèle: 2 dents avec coupe au centre
Tolérance d1: 0/-0,010 mm
Précision de forme: rayon ±0,01 mm
Précision de circularité: 0,005 mm 
Sorte de carbure: EZ10 
 
Arêtes de coupe soignées pour une durée de 
vie prolongée de l'outil. Avec le revêtement 
adapté, convient parfaitement pour l'usinage 
de cuivre.   

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

Bestell-Nr. d1 l1 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire
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553.0050 0,5 0,6 2,5 0,45 3 50
553.0060 0,6 0,8 3,0 0,55 3 50
553.0080 0,8 1,0 4,0 0,75 3 50
553.0100 1,0 1,5 5,0 0,95 3 50
553.0150 1,5 3,0 8,0 1,43 3 70
553.0200 2,0 4,0 10,0 1,92 3 70
553.0250 2,5 5,0 10,0 2,42 3 70
553.0300 3,0 6,0 10,0 2,90 4 70

VHM-Radiusfräser für HSC- 
Bearbeitung von Kupfer

Ausführung: 2 Schneiden, zentrum-
schneidend, Hals freigeschliffen
Toleranz d1: 0/-0,010 mm
Formgenauigkeit: Radius ±0,01 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,005 mm
HM-Sorte: EZ10 

Feinstgeschliffene Schneiden für höchste 
Standzeit. Auf Anfrage auch mit Beschichtung 
speziell für Kupferbearbeitung erhältlich.

Solid carbide ball nose end mill 
for HSC milling of copper

Design: 2 flutes, centre cut, necked
Tolerance d1: 0/-0,010 mm
Accuracy of shape: radius ±0,01 mm
Concentricity: 0,005 mm 
Carbide grade: EZ10 

Ultra-finely ground cutters for maximum tool 
life. On request available with coating ideally 
suited for milling copper.  

Fraise carbure à bout 
hémisphérique pour l'usinage 
UGV de cuivre

Modèle: 2 dents avec coupe au centre  
avec dégagement
Tolérance d1: 0/-0,010 mm
Précision de forme: rayon ±0,01 mm
Précision de circularité: 0,005 mm 
Sorte de carbure: EZ10 

Arêtes de coupe soignées pour une durée de 
vie prolongée de l'outil. Avec le revêtement 
adapté, convient parfaitement pour l'usinage 
de cuivre.    

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

Bestell-Nr. d1 l1 l2 d2 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire
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555.0020.015 0,2 0,3 0,02 0,18 1,5 6 60
555.0030.015 0,3 0,5 0,02 0,27 1,5 6 60
555.0030.030 0,3 0,5 0,02 0,27 3,0 6 60
555.0030.045 0,3 0,5 0,02 0,27 4,5 6 60
555.0030.060 0,3 0,5 0,02 0,27 6,0 6 60
555.0040.020 0,4 0,6 0,02 0,36 2,0 6 60
555.0040.040 0,4 0,6 0,02 0,36 4,0 6 60
555.0040.060 0,4 0,6 0,02 0,36 6,0 6 60
555.0040.080 0,4 0,6 0,02 0,36 8,0 6 60
555.0050.025 0,5 0,7 0,05 0,45 2,5 6 60
555.0050.050 0,5 0,7 0,05 0,45 5,0 6 60
555.0050.075 0,5 0,7 0,05 0,45 7,5 6 60
555.0050.100 0,5 0,7 0,05 0,45 10,0 6 60
555.0060.030 0,6 1,0 0,05 0,45 3,0 6 60
555.0060.060 0,6 1,0 0,05 0,55 6,0 6 60
555.0060.090 0,6 1,0 0,05 0,55 9,0 6 60
555.0060.120 0,6 1,0 0,05 0,55 12,0 6 60
555.0080.040 0,8 1,2 0,05 0,75 4,0 6 60
555.0080.080 0,8 1,2 0,05 0,75 8,0 6 60
555.0080.120 0,8 1,2 0,05 0,75 12,0 6 60
555.0080.160 0,8 1,2 0,05 0,75 16,0 6 60
555.0100.050 1,0 1,6 0,10 0,95 5,0 6 60
555.0100.100 1,0 1,6 0,10 0,95 10,0 6 60
555.0100.150 1,0 1,6 0,10 0,95 15,0 6 60
555.0100.200 1,0 1,6 0,10 0,95 20,0 6 60
555.0150.050 1,5 2,4 0,15 1,45 5,0 6 60
555.0150.100 1,5 2,4 0,15 1,45 10,0 6 60
555.0150.150 1,5 2,4 0,15 1,45 15,0 6 60
555.0150.200 1,5 2,4 0,15 1,45 20,0 6 60
555.0200.060 2,0 3,0 0,30 1,92 6,0 6 60
555.0200.120 2,0 3,0 0,30 1,92 12,0 6 60
555.0200.180 2,0 3,0 0,30 1,92 18,0 6 60
555.0200.240 2,0 3,0 0,30 1,92 24,0 6 60
555.0200.300 2,0 3,0 0,30 1,92 30,0 6 60
555.0300.090 3,0 3,5 0,30 2,90 9,0 6 60
555.0300.180 3,0 3,5 0,30 2,90 18,0 6 60
555.0300.300 3,0 3,5 0,30 2,90 30,0 6 60
555.0300.450 3,0 3,5 0,30 2,90 45,0 6 100
555.0400.120 4,0 4,0 0,50 3,90 12,0 6 60
555.0400.240 4,0 4,0 0,50 3,90 24,0 6 60
555.0400.400 4,0 4,0 0,50 3,90 40,0 6 100
555.0500.150 5,0 5,0 0,50 4,90 15,0 6 60
555.0500.300 5,0 5,0 0,50 4,90 30,0 6 60
555.0500.500 5,0 5,0 0,50 4,90 50,0 6 100
555.0600.180 6,0 6,0 0,50 5,90 18,0 6 60
555.0600.300 6,0 6,0 0,50 5,90 30,0 6 60
555.0600.600 6,0 6,0 0,50 5,90 60,0 6 100

VHM-Schaftfräser mit Eckenradius 
für HSC-Bearbeitung von Kupfer
Ausführung: 2 Schneiden, zentrum- 
schneidend, Hals freigeschliffen
Toleranz d1: 0/-0,010 mm
Formgenauigkeit: Radius ±0,005 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
HM-Sorte: EZ10 

Feinstgeschliffene Schneiden für höchste 
Standzeit. Mit BCR-Beschichtung erhältlich 
für optimale Ergebnisse bei der Bearbei-
tung von Kupfer. Bestellbeispiel: 
550.0020.015BCR

Solid carbide end mill with corner 
radius for HSC milling of copper

Design: 2 flutes, centre cut, necked
Tolerance d1: 0/-0,010 mm
Accuracy of shape: radius ±0,005 mm
Concentricity: 0,003 mm
Carbide grade: EZ10 

Ultra-finely ground cutters for maximum tool 
life. Available with BCR coating for opti-
mum results when working with copper.
Ordering example: 550.0020.015BCR

Fraise carbure à rayon pour 
l'usinage UGV de cuivre

Modèle: 2 dents avec coupe au centre,  
avec dégagement
Tolérance d1: 0/-0,010 mm
Précision de forme: rayon ±0,005 mm
Précision de circularité: 0,003 mm
Sorte de carbure: EZ10 

Arêtes de coupe soignées pour une durée de 
vie prolongée de l'outil. Revêtement BCR 
pour résultats optimaux dans cuivre. 
Exemple de commande : 550.0020.015BCR

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

Bestell-Nr. d1 l1 r d2 l2 d l Preis/Stück Preis/Stück
order no price/piece price/piece
N° référence prix unitaire prix unitaire
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556.0040 0,4 0,4 0,05 0,36 3,5 3 50
556.0050 0,5 0,5 0,05 0,45 4,0 3 50
556.0060 0,6 0,6 0,05 0,55 5,0 3 50
556.0080 0,8 0,8 0,05 0,75 7,0 3 50
556.0100 1,0 1,0 0,10 0,95 9,0 3 60
556.0150 1,5 1,5 0,15 1,45 12,0 3 60
556.0200 2,0 2,0 0,15 1,92 20,0 3 60

VHM-Mikro-Schaftfräser mit 
Eckenradius für HSC-Bearbei-
tung von Kupfer

Ausführung: 2 Schneiden, zentrum-
schneidend, Hals freigeschliffen
Toleranz d1: 0/-0,010 mm
Formgenauigkeit: Radius ±0,01 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,005 mm 
HM-Sorte: EZ10

Feinstgeschliffene Schneiden für höchste 
Standzeit. Auf Anfrage auch mit Beschichtung 
speziell für Kupferbearbeitung erhältlich.
   

Solid carbide micro end mill 
with corner radius for HSC 
milling of copper

Design: 2 flutes, centre cut, necked
Tolerance d1: 0/-0,010 mm 
Accuracy of shape: radius ±0,01 mm
Concentricity: 0,005 mm  
Carbide grade: EZ10 

Ultra-finely ground cutters for maximum tool 
life. On request available with coating ideally 
suited for milling copper.   

Mini-Fraise carbure à rayon  
pour l'usinage UGV de cuivre

Modèle: 2 dents avec coupe au centre, 
avec dégagement
Tolérance d1: 0/-0,010 mm
Précision de forme: rayon ±0,01 mm
Précision de circularité: 0,005 mm 
Sorte de carbure: EZ10 

Arêtes de coupe soignées pour une durée de 
vie prolongée de l'outil. Avec le revêtement 
adapté, convient parfaitement pour l'usinage 
de cuivre.    

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

Bestell-Nr. d1 l1 r d2 l2 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire
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557.030.05 3,0 6 0,5 4 80
557.030.10 3,0 6 1,0 4 80
557.040.05 4,0 10 0,5 4 80
557.040.10 4,0 10 1,0 4 80
557.050.10 5,0 13 1,0 5 80
557.060.05 6,0 15 0,5 6 80
557.060.10 6,0 15 1,0 6 80
557.060.15 6,0 15 1,5 6 80

VHM-Schaftfräser mit Ecken-
radius für HSC-Bearbeitung 
von Kupfer

Ausführung: 4 Schneiden, zentrum-
schneidend
Toleranz d1: Ò 3,0 mm: 0/-0,010 mm
Toleranz d1: Ó 4,0 mm: 0/-0,020 mm 
Formgenauigkeit: Radius ±0,01 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,005 mm 
HM-Sorte: EZ10 

Feinstgeschliffene Schneiden für höchste 
Standzeit. Auf Anfrage auch mit Beschichtung 
speziell für Kupferbearbeitung erhältlich.
   

Solid carbide end mill with 
corner radius for HSC milling 
of copper

Design: 4 flutes, centre cut
Tolerance d1: Ò 3,0 mm: 0/-0,010 mm
Tolerance d1: Ó 4,0 mm: 0/-0,020 mm 
Accuracy of shape: radius ±0,01 mm
Concentricity: 0,005 mm  
Carbide grade: EZ10 

Ultra-finely ground cutters for maximum tool 
life. On request available with coating ideally 
suited for milling copper.   

Fraise carbure à rayon 
pour l'usinage UGV de cuivre

Modèle: 4 dents avec coupe au centre 
Tolérance d1: Ò 3,0 mm: 0/-0,010 mm
Tolérance d1: Ó 4,0 mm: 0/-0,020 mm
Précision de forme: rayon ±0,01 mm
Précision de circularité: 0,005 mm 
Sorte de carbure: EZ10 
 
Arêtes de coupe soignées pour une durée de 
vie prolongée de l'outil. Avec le revêtement 
adapté, convient parfaitement pour l'usinage 
de cuivre.    

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

Bestell-Nr. d1 l1 r d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire
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560.0010.002 0,1 0,05 0,15 0,20 6 60 Î
560.0010.004 0,1 0,09 0,05 0,15 0,40 6 60 Î
560.0015.003 0,15 0,075 0,2 0,30 6 60 Î
560.0015.006 0,15 0,14 0,075 0,2 0,60 6 60 Î
560.0020.006 0,2 0,18 0,10 0,3 0,60 6 60 Î
560.0020.010 0,2 0,18 0,10 0,3 1,00 6 60 Î
560.0020.015 0,2 0,18 0,10 0,3 1,50 6 60
560.0030.005 0,3 0,27 0,15 0,5 0,50 6 60 Î
560.0030.010 0,3 0,27 0,15 0,5 1,00 6 60 Î
560.0030.015 0,3 0,27 0,15 0,5 1,50 6 60
560.0030.030 0,3 0,27 0,15 0,5 3,00 6 60
560.0030.045 0,3 0,27 0,15 0,5 4,50 6 60
560.0030.060 0,3 0,27 0,15 0,5 6,00 6 60
560.0040.020 0,4 0,36 0,20 0,6 2,00 6 60
560.0040.040 0,4 0,36 0,20 0,6 4,00 6 60
560.0040.060 0,4 0,36 0,20 0,6 6,00 6 60
560.0040.080 0,4 0,36 0,20 0,6 8,00 6 60
560.0050.025 0,5 0,45 0,25 0,7 2,50 6 60
560.0050.050 0,5 0,45 0,25 0,7 5,00 6 60
560.0050.075 0,5 0,45 0,25 0,7 7,50 6 60
560.0050.100 0,5 0,45 0,25 0,7 10,0 6 60
560.0060.030 0,6 0,55 0,30 1,0 3,00 6 60
560.0060.060 0,6 0,55 0,30 1,0 6,00 6 60
560.0060.090 0,6 0,55 0,30 1,0 9,00 6 60
560.0060.120 0,6 0,55 0,30 1,0 12,0 6 60
560.0080.040 0,8 0,75 0,40 1,2 4,00 6 60
560.0080.080 0,8 0,75 0,40 1,2 8,00 6 60
560.0080.120 0,8 0,75 0,40 1,2 12,0 6 60
560.0080.160 0,8 0,75 0,40 1,2 16,0 6 60
560.0100.050 1,0 0,95 0,50 1,6 5,00 6 60
560.0100.100 1,0 0,95 0,50 1,6 10,0 6 60
560.0100.150 1,0 0,95 0,50 1,6 15,0 6 60
560.0100.200 1,0 0,95 0,50 1,6 20,0 6 60
560.0150.050 1,5 1,45 0,75 2,4 5,00 6 60
560.0150.100 1,5 1,45 0,75 2,4 10,0 6 60
560.0150.150 1,5 1,45 0,75 2,4 15,0 6 60
560.0150.200 1,5 1,45 0,75 2,4 20,0 6 60
560.0200.060 2,0 1,92 1,00 3,0 6,00 6 60
560.0200.120 2,0 1,92 1,00 3,0 12,0 6 60
560.0200.180 2,0 1,92 1,00 3,0 18,0 6 60
560.0200.240 2,0 1,92 1,00 3,0 24,0 6 60
560.0200.300 2,0 1,92 1,00 3,0 30,0 6 60
560.0300.090 3,0 2,90 1,50 3,5 9,00 6 60
560.0300.140 3,0 2,90 1,50 3,5 14,0 6 60
560.0300.180 3,0 2,90 1,50 3,5 18,0 6 60
560.0300.240 3,0 2,90 1,50 3,5 24,0 6 60
560.0300.300 3,0 2,90 1,50 3,5 30,0 6 60
560.0300.350 3,0 2,90 1,50 3,5 35,0 6 70
560.0300.450 3,0 2,90 1,50 3,5 45,0 6 100
560.0400.120 4,0 3,90 2,00 4,0 12,0 6 60
560.0400.160 4,0 3,90 2,00 4,0 16,0 6 60
560.0400.240 4,0 3,90 2,00 4,0 24,0 6 60
560.0400.300 4,0 3,90 2,00 4,0 30,0 6 60
560.0400.350 4,0 3,90 2,00 4,0 35,0 6 70
560.0400.400 4,0 3,90 2,00 4,0 40,0 6 100
560.0500.150 5,0 4,90 2,50 5,0 15,0 6 60
560.0500.300 5,0 4,90 2,50 5,0 30,0 6 60
560.0500.500 5,0 4,90 2,50 5,0 50,0 6 100
560.0600.180 6,0 5,90 3,00 6,0 18,0 6 60
560.0600.300 6,0 5,90 3,00 6,0 30,0 6 60
560.0600.350 6,0 5,90 3,00 6,0 35,0 6 70
560.0600.450 6,0 5,90 3,00 6,0 45,0 6 100 Î
560.0600.600 6,0 5,90 3,00 6,0 60,0 6 100

HIGH-END-LINIE ÎÎÎÎÎ 

VHM-Radiusfräser für  
Bearbeitung von Graphit

Ausführung: 2 Schneiden, zentrum- 
schneidend, Hals freigeschliffen
Toleranz d1: 0/-0,010 mm 
Formgenauigkeit: Radius ±0,005 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
HM-Sorte: EZ10 
Beschichtung: Diamant

Extrem enge Toleranzen und maximale Stand-
zeit für prozesssicheres Fräsen innerhalb 10 µ.  
Optimales Werkzeug für die Serien- und Groß-
serienfertigung. 

HIGH-END LINE ÎÎÎÎÎ 

Solid carbide ball nose end mill 
for milling of graphite

Design: 2 flutes, centre cut, necked
Tolerance d1: 0/-0,010 mm
Accuracy of shape: radius ±0,005 mm
Concentricity: 0,003 mm
Carbide grade: EZ10 
Coating: Diamond

Extremely narrow tolerances and maximal 
tool life for process-capable milling within 
10 µ. Best possible tool for line and mass 
production.

HIGH-END LINE ÎÎÎÎÎ 

Fraise carbure à bout 
hémisphérique pour l'usinage  
du graphite 
Modèle: 2 dents avec coupe au centre, 
avec dégagement 
Tolérance d1: 0/-0,010 mm
Précision de forme: rayon ±0,005 mm
Précision de circularité: 0,003 mm
Sorte de carbure: EZ10 
Revêtement: Diamant

Tolérances extrêmement serrées et durabilité 
maximum pour un processus de fraisage 
sûr jusqu'à 10 µ. Outil optimal pour les 
fabrications en série et en grande série.

Bestell-Nr. d1 d2 r l1 l2 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire
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561.0800 8,0 16 30 8 70
561.1000 10,0 20 30 10 70
561.1200 12,0 24 30 12 70
561.1400 14,0 28 30 14 70

562.0100 1,0 2 6 6 90
562.0150 1,5 3 6 6 90
562.0200 2,0 4 8 6 90
562.0300 3,0 5 8 6 90
562.0400 4,0 8 12 6 90
562.0500 5,0 10 15 6 100
562.0600 6,0 12 70 6 100
562.0800 8,0 16 80 8 120
562.1000 10,0 20 80 10 120
562.1200 12,0 24 80 12 120

562.0800.16 8,0 16 110 8 150
562.1000.20 10,0 20 110 10 150
562.1200.24 12,0 24 110 12 150

VHM-Radiusfräser für  
Bearbeitung von Graphit

Serie 561: kurz
Serie 562: lang und extra-lang

Ausführung: 2 Schneiden, zentrum- 
schneidend, Hals freigeschliffen
Formgenauigkeit: Radius ±0,01 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,01 mm
HM-Sorte: EZ10 
Beschichtung: Diamant

Ausgelegt für die Bearbeitung von Graphit. 
Hohe Maßgenauigkeit und speziell entwickel-
te Multilayer-Diamantbeschichtung für höchs-
te Produktivität. 

Solid carbide ball nose end mill 
for milling of graphite

Series 561: short
Series 562: long and extra-long

Design: 2 flutes, centre cut, necked
Accuracy of shape: radius ±0,01 mm
Concentricity: 0,01 mm
Carbide grade: EZ10 
Coating: diamond

Designed for machining of graphite. High 
dimensional accuracy and specially developed 
multilayer diamond coating for maximum 
productivity.

Fraise carbure à bout 
hémisphérique pour l'usinage 
du graphite
 
Séries 561: court
Séries 562: long et extra-long

Modèle: 2 dents avec coupe au centre,   
avec dégagement
Précision de forme: rayon ±0,01 mm
Précision de circularité: 0,01 mm
Sorte de carbure: EZ10 
Revêtement: diamant
 
Adapté à l'usinage à grande vitesse du gra-
phite. Grande précision de géométrie et re-
vêtement diamant multicouche spécialement 
développé pour une plus grande productivité. 

extra lang - long - long

kurz - short - court

lang - long - long

Schnittdatenempfehlungen auf Seite 49.
Cutting data recommendations on page 49.
Recommandations de valeurs de coupe sur page 49.

Bestell-Nr. d1 l1 l2 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire

Bestell-Nr. d1 l1 l2 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire

Bestell-Nr. d1 l1 l2 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire
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563.0020 0,2 0,3 3 40
563.0040 0,4 0,6 3 40
563.0050 0,5 1,0 3 40
563.0060 0,6 1,0 3 40
563.0080 0,8 1,4 3 40
563.0100 1,0 5,0 3 70
563.0150 1,5 8,0 3 70
563.0200 2,0 10,0 3 70
563.0250 2,5 10,0 3 70
563.0300 3,0 10,0 4 70

VHM-Radiusfräser, kurz, 
für Bearbeitung von Graphit

Ausführung: 2 Schneiden 
mit Zentrumschnitt
Formgenauigkeit: Radius ±0,01 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,01 mm 
HM-Sorte: EZ10 
Beschichtung: Diamant

Ausgelegt für die HSC-Bearbeitung von 
Graphit. Hohe Maßgenauigkeit und speziell 
entwickelte Multilayer-Diamantbeschichtung 
für höchste Produktivität. 

Solid carbide ball nose end mill, 
short, for milling of graphite

Design: 2 flutes, centre cut
Accuracy of shape: radius ±0,01 mm
Concentricity: 0,01 mm 
Carbide grade: EZ10 
Coating: diamond

Designed for HSC machining of graphite. High 
dimensional accuracy and specially developed 
multilayer diamond coating for maximum 
productivity.

Fraise carbure à bout 
hémisphérique, court, pour 
l'usinage du graphite

Modèle: 2 dents avec coupe au centre
Précision de forme: rayon ±0,01 mm
Précision de circularité: 0,01 mm  
Sorte de carbure: EZ10 
Revêtement: diamant
 
Adapté à l'usinage du graphite.  
Grande précision de géométrie et revête-
ment diamant multicouche spécialement 
développé pour une plus grande productivité. 

Schnittdatenempfehlungen auf Seite 49.
Cutting data recommendations on page 49.
Recommandations de valeurs de coupe sur page 49.

Bestell-Nr. d1 l1 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire
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564

564.0050 0,5 0,6 0,45 2,5 3 50
564.0060 0,6 0,8 0,55 3,0 3 50
564.0080 0,8 1,0 0,75 4,0 3 50
564.0100 1,0 1,5 0,95 5,0 3 50
564.0150 1,5 3,0 1,45 8,0 3 70
564.0200 2,0 4,0 1,92 10,0 3 70
564.0250 2,5 5,0 2,40 10,0 3 70

564.0020.010 0,2 0,2 0,18 1,0 4 40
564.0020.020 0,2 0,2 0,18 2,0 4 40
564.0030.010 0,3 0,3 0,27 1,0 4 40
564.0030.020 0,3 0,3 0,27 2,0 4 40
564.0040.010 0,4 0,4 0,36 1,0 4 40
564.0040.020 0,4 0,4 0,36 2,0 4 40
564.0040.030 0,4 0,4 0,36 3,0 4 40
564.0050.020 0,5 0,5 0,45 2,0 4 40
564.0050.040 0,5 0,5 0,45 4,0 4 40
564.0050.060 0,5 0,5 0,45 6,0 4 40
564.0080.040 0,8 0,8 0,75 4,0 4 40
564.0080.060 0,8 0,8 0,75 6,0 4 40
564.0080.080 0,8 0,8 0,75 8,0 4 40
564.0100.060 1,0 1,0 0,95 6,0 4 60
564.0100.100 1,0 1,0 0,95 10,0 4 60
564.0100.150 1,0 1,0 0,95 15,0 4 60
564.0150.060 1,5 1,5 1,45 6,0 4 60
564.0150.080 1,5 1,5 1,45 8,0 4 60
564.0150.120 1,5 1,5 1,45 12,0 4 60
564.0200.100 2,0 2,0 1,92 10,0 4 60
564.0200.150 2,0 2,0 1,92 15,0 4 60
564.0200.200 2,0 2,0 1,92 20,0 4 60
564.0300.100 3,0 6,0 2,90 10,0 4 70
564.0300.180 3,0 6,0 2,90 18,0 4 70
564.0300.240 3,0 6,0 2,90 24,0 4 70

HIGH-END-LINIE ÎÎÎÎÎ 
 
VHM-Radiusfräser für  
Bearbeitung von Graphit

Ausführung: 2 Schneiden, zentrum- 
schneidend, Hals freigeschliffen
Toleranz d1: 0/-0,010 mm 
Formgenauigkeit: Radius ±0,005 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
HM-Sorte: EZ10 
Beschichtung: Diamant

Extrem enge Toleranzen und maximale Stand-
zeit für prozesssicheres Fräsen innerhalb 10 µ.  
Optimales Werkzeug für die Serien- und Groß-
serienfertigung. 

HIGH-END LINE ÎÎÎÎÎ 
 
Solid carbide ball nose end mill 
for milling of graphite

Design: 2 flutes, centre cut, necked
Tolerance d1: 0/-0,010 mm
Accuracy of shape: radius ±0,005 mm
Concentricity: 0,003 mm
Carbide grade: EZ10 
Coating: Diamond

Extremely narrow tolerances and maximal 
tool life for process-capable milling within 
10 µ. Best possible tool for line and mass 
production.

HIGH-END LINE ÎÎÎÎÎ 
 
Fraise carbure à bout 
hémisphérique pour l'usinage  
du graphite 
Modèle: 2 dents avec coupe au centre, 
avec dégagement 
Tolérance d1: 0/-0,010 mm
Précision de forme: rayon ±0,005 mm
Précision de circularité: 0,003 mm
Sorte de carbure: EZ10 
Revêtement: Diamant

Tolérances extrêmement serrées et durabilité 
maximum pour un processus de fraisage 
sûr jusqu'à 10 µ. Outil optimal pour les 
fabrications en série et en grande série.

Schnittdatenempfehlungen auf Seite 49.
Cutting data recommendations on page 49.
Recommandations de valeurs de coupe sur page 49.

Bestell-Nr. d1 l1 d2 l2 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire
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565.020.10.004 0,20 0,18 0,10 0,30 0,4 4 40 Î
565.020.10.006 0,20 0,18 0,10 0,30 0,6 4 40
565.020.10.010 0,20 0,18 0,10 0,30 1,0 4 40 Î
565.020.10.015 0,20 0,18 0,10 0,30 1,5 4 40
565.030.15.005 0,30 0,27 0,15 0,50 0,5 4 40 Î
565.030.15.010 0,30 0,27 0,15 0,50 1,0 4 40 Î
565.030.15.015 0,30 0,27 0,15 0,50 1,5 4 40
565.030.15.030 0,30 0,27 0,15 0,50 3,0 4 40
565.030.15.045 0,30 0,27 0,15 0,50 4,5 4 40
565.030.15.060 0,30 0,27 0,15 0,50 6,0 4 40
565.040.20.020 0,40 0,36 0,20 0,60 2,0 4 40
565.040.20.040 0,40 0,36 0,20 0,60 4,0 4 40
565.040.20.060 0,40 0,36 0,20 0,60 6,0 4 60
565.040.20.080 0,40 0,36 0,20 0,60 8,0 4 60
565.050.25.025 0,50 0,45 0,25 0,70 2,5 4 40
565.050.25.035 0,50 0,45 0,25 0,70 3,5 4 40
565.050.25.050 0,50 0,45 0,25 0,70 5,0 4 60
565.050.25.075 0,50 0,45 0,25 0,70 7,5 4 60
565.050.25.100 0,50 0,45 0,25 0,70 10,0 4 60
565.060.30.030 0,60 0,55 0,30 1,00 3,0 4 60
565.060.30.060 0,60 0,55 0,30 1,00 6,0 4 60
565.060.30.090 0,60 0,55 0,30 1,00 9,0 4 60
565.060.30.110 0,60 0,55 0,30 1,00 11,0 4 60
565.080.40.040 0,80 0,75 0,40 1,20 4,0 4 60
565.080.40.080 0,80 0,75 0,40 1,20 8,0 4 60
565.080.40.120 0,80 0,75 0,40 1,20 12,0 4 60
565.080.40.160 0,80 0,75 0,40 1,20 16,0 4 60
565.100.50.050 1,00 0,95 0,50 1,60 5,0 4 60
565.100.50.100 1,00 0,95 0,50 1,60 10,0 4 60
565.100.50.150 1,00 0,95 0,50 1,60 15,0 4 60
565.100.50.200 1,00 0,95 0,50 1,60 20,0 4 60
565.120.60.050 1,20 1,15 0,60 1,60 5,0 4 60
565.120.60.100 1,20 1,15 0,60 1,60 10,0 4 60
565.120.60.150 1,20 1,15 0,60 1,60 15,0 4 60
565.150.75.050 1,50 1,45 0,75 2,40 5,0 4 60
565.150.75.100 1,50 1,45 0,75 2,40 10,0 4 60
565.150.75.150 1,50 1,45 0,75 2,40 15,0 4 60
565.150.75.200 1,50 1,45 0,75 2,40 20,0 4 60
565.200.100.060 2,00 1,92 1,00 3,00 6,0 4 60
565.200.100.120 2,00 1,92 1,00 3,00 12,0 4 60
565.200.100.180 2,00 1,92 1,00 3,00 18,0 4 60
565.200.100.200 2,00 1,92 1,00 3,00 20,0 4 60
565.200.100.240 2,00 1,92 1,00 3,00 24,0 4 60
565.200.100.300 2,00 1,92 1,00 3,00 30,0 4 60
565.300.150.080 3,00 2,90 1,50 3,50 8,0 6 60
565.300.150.120 3,00 2,90 1,50 3,50 12,0 6 60
565.300.150.180 3,00 2,90 1,50 3,50 18,0 6 60
565.300.150.300 3,00 2,90 1,50 3,50 30,0 6 60
565.300.150.450 3,00 2,90 1,50 3,50 45,0 6 100
565.400.200.100 4,00 3,90 2,00 4,00 10,0 6 60
565.400.200.120 4,00 3,90 2,00 4,00 12,0 6 60
565.400.200.240 4,00 3,90 2,00 4,00 24,0 6 60
565.400.200.400 4,00 3,90 2,00 4,00 40,0 6 100
565.500.250.150 5,00 4,90 2,50 5,00 15,0 6 60
565.500.250.300 5,00 4,90 2,50 5,00 30,0 6 60
565.500.250.400 5,00 4,90 2,50 5,00 40,0 6 60
565.500.250.500 5,00 4,90 2,50 5,00 50,0 6 100
565.600.300.180 6,00 5,90 3,00 6,00 18,0 6 60
565.600.300.200 6,00 5,90 3,00 6,00 20,0 6 60
565.600.300.300 6,00 5,90 3,00 6,00 30,0 6 60
565.600.300.600 6,00 5,90 3,00 6,00 60,0 6 100

QUALITÄTS-LINIE ÎÎÎ 

VHM-Radiusfräser für die  
Bearbeitung von Graphit im 
Formenbau

Ausführung: 2 Schneiden, zentrum- 
schneidend, Hals freigeschliffen
Toleranz d1: 0/-0,015 mm 
Formgenauigkeit: Radius ±0,007 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,005 mm
HM-Sorte: EZ10 
Beschichtung: Diamant

Fräswerkzeuge für die Bearbeitung von  
Graphitelektroden und Grünlingen. Qualitäts-
produkt mit bestem Preis-/Leistungsverhältnis. 
Bestens geeignet für Standardanwendungen.

Bestell-Nr. d1 d2 r l1 l2 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire
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Î NEU / NEW / NOUVEAU

QUALITY LINE ÎÎÎ
 
Solid carbide ball nose end mill 
for milling of graphite in the 
mold and die production

Design: 2 flutes, centre cut, necked
Tolerance d1: 0/-0,015 mm
Accuracy of shape: radius ±0,007 mm
Concentricity: 0,005 mm
Carbide grade: EZ10 
Coating: Diamond

Milling tools for machining graphite elec-
trodes and green pellets. High-class 
product with optimum price/performance 
ratio. Ideally suited for standard applications.

QUALITY LINE ÎÎÎ

Fraise carbure à bout hémis-
phérique pour l'usinage du 
graphite en fabrication des 
moules

Exécution : 2 dents avec coupe au centre, 
avec dégagement
Tolérance d1 : 0/-0,015 mm
Précision de forme : rayon ±0,007 mm
Précision de rotation : 0,005 mm
Sorte de carbure : EZ10
Revêtement : diamant

Fraises pour l'usinage d'électrodes en graphite 
et d'ébauches de compact. Produit de qualité 
à excellent rapport coût/performances. 
Convient parfaitement pour utilisations 
standard.
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569.020.060 2,0 1,0 2,0 6 6 75 1 *
569.020.100 2,0 1,0 2,0 10 6 75 1 *
569.020.140 2,0 1,0 2,0 14 6 75 1 *
569.020.350 2,0 1,0 2,0 35 6 75 1 *
569.030.090 3,0 1,5 2,5 9 6 75 2 *
569.030.150 3,0 1,5 2,5 15 6 75 2 *
569.030.210 3,0 1,5 2,5 21 6 75 2 *
569.030.350 3,0 1,5 2,5 35 6 75 2 *
569.040.120 4,0 2,0 2,5 12 6 75 2 *
569.040.200 4,0 2,0 2,5 20 6 75 2 *
569.040.280 4,0 2,0 2,5 28 6 75 2 *
569.040.350 4,0 2,0 2,5 35 6 75 2 *
569.050.150 5,0 2,5 3,0 15 6 75 2 *
569.050.250 5,0 2,5 3,0 25 6 75 2 *
569.050.350 5,0 2,5 3,0 35 6 75 2 *
569.060.180 6,0 3,0 6,0 18 6 100 2 *
569.060.300 6,0 3,0 6,0 30 6 100 2 *
569.060.420 6,0 3,0 6,0 42 6 100 2 *
569.080.240 8,0 4,0 7,0 24 8 100 2 *
569.080.400 8,0 4,0 7,0 40 8 100 2 *
569.100.300 10,0 5,0 8,0 30 10 100 2 *
569.100.500 10,0 5,0 8,0 50 10 100 2 *
569.120.360 12,0 6,0 9,0 36 12 105 2 *
569.120.600 12,0 6,0 9,0 60 12 105 2 *
569.160.500 16,0 8,0 11,0 50 16 130 2 *
569.200.600 20,0 6,0 13,0 60 20 160 2 *

PKD-bestückter Radiusfräser
für Bearbeitung von Graphit

Ausführung: 1-2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts
Schaft: Hartmetall DIN 6535HA

Speziell geeignet zum Fräsen von Graphit, 
sowie Aluminium, Kupfer, GFK, GFC, Kunst-
stoffen und Laminaten.

Kurzfristig lieferbar.

PCD-brazed ball nose end mill
for milling of graphite

Design: 1-2 flutes
Cutting: RH
Shank: Carbide per DIN 6535 HA

Specially suited for milling of graphite, 
aluminum, copper, GFK, GFC, plastics and 
laminates. 

Available on short-term.

Fraise à bout hémisphérique à 
plaquettes brasées en diamant 
polycristallin pour l'usinage du 
graphite

Modèle: 1-2 dents
Sens de coupe: droite	
Queue en carbure: selon DIN 6535 HA

Spécialement adapté pour le fraisage du 
graphite, l'aluminium, le cuivre, matériaux 
composites renforcés en fibres de carbones 
ou fibres de verre, plastiques et laminés.

Livrable rapidement.

Bestell-Nr. d1 r l1 l2 d l Zähne Preis pro Stück
order no teeth price per piece
N° référence dents prix unitaire
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info@zecha.de
www.zecha.de

* Kurzfristig lieferbar.
* Available on short-term.
* Livrable rapidement.
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570.0010.002.01 0,1 0,01 0,15 0,2 6 60 2 Î
570.0010.004.01 0,1 0,08 0,01 0,15 0,4 6 60 2 Î
570.0015.003.01 0,15 0,01 0,2 0,3 6 60 2 Î
570.0015.006.01 0,15 0,13 0,01 0,2 0,6 6 60 2 Î
570.0020.006.02 0,2 0,17 0,02 0,3 0,6 6 60 2 Î
570.0020.010.02 0,2 0,17 0,02 0,3 1,0 6 60 2 Î
570.0020.015.02 0,2 0,17 0,02 0,3 1,5 6 60 2
570.0030.005.02 0,3 0,25 0,02 0,5 0,5 6 60 2 Î
570.0030.010.02 0,3 0,25 0,02 0,5 1,0 6 60 2 Î
570.0030.015.02 0,3 0,25 0,02 0,5 1,5 6 60 2
570.0030.030.02 0,3 0,25 0,02 0,5 3,0 6 60 2
570.0030.045.02 0,3 0,25 0,02 0,5 4,5 6 60 2
570.0030.060.02 0,3 0,25 0,02 0,5 6,0 6 60 2
570.0040.020.02 0,4 0,34 0,02 0,6 2,0 6 60 2
570.0040.040.02 0,4 0,34 0,02 0,6 4,0 6 60 2
570.0040.060.02 0,4 0,34 0,02 0,6 6,0 6 60 2
570.0040.080.02 0,4 0,34 0,02 0,6 8,0 6 60 2
570.0050.025.05 0,5 0,44 0,05 0,7 2,5 6 60 2
570.0050.035.05 0,5 0,44 0,05 0,5 3,5 4 60 2
570.0050.050.05 0,5 0,44 0,05 0,7 5,0 6 60 2
570.0050.075.05 0,5 0,44 0,05 0,7 7,5 6 60 2
570.0050.100.05 0,5 0,44 0,05 0,7 10,0 6 60 2
570.0060.030.05 0,6 0,54 0,05 1,0 3,0 6 60 2
570.0060.060.05 0,6 0,54 0,05 1,0 6,0 6 60 2
570.0060.090.05 0,6 0,54 0,05 1,0 9,0 6 60 2
570.0060.120.05 0,6 0,54 0,05 1,0 12,0 6 60 2
570.0080.040.05 0,8 0,74 0,05 1,2 4,0 6 60 2
570.0080.080.05 0,8 0,74 0,05 1,2 8,0 6 60 2
570.0080.120.05 0,8 0,74 0,05 1,2 12,0 6 60 2
570.0080.160.05 0,8 0,74 0,05 1,2 16,0 6 60 2
570.0100.050.05 1,0 0,94 0,05 1,6 5,0 6 60 2
570.0100.100.05 1,0 0,94 0,05 1,6 10,0 6 60 2
570.0100.150.05 1,0 0,94 0,05 1,6 15,0 6 60 2
570.0100.200.05 1,0 0,94 0,05 1,6 20,0 6 60 2
570.0100.050.10 1,0 0,94 0,10 1,6 5,0 6 60 2
570.0100.100.10 1,0 0,94 0,10 1,6 10,0 6 60 2
570.0100.150.10 1,0 0,94 0,10 1,6 15,0 6 60 2
570.0100.200.10 1,0 0,94 0,10 1,6 20,0 6 60 2
570.0150.050.05 1,5 1,40 0,05 2,4 5,0 6 60 2
570.0150.100.05 1,5 1,40 0,05 2,4 10,0 6 60 2
570.0150.150.05 1,5 1,40 0,05 2,4 15,0 6 60 2
570.0150.200.05 1,5 1,40 0,05 2,4 20,0 6 60 2
570.0150.050.15 1,5 1,40 0,15 2,4 5,0 6 60 2
570.0150.100.15 1,5 1,40 0,15 2,4 10,0 6 60 2
570.0150.150.15 1,5 1,40 0,15 2,4 15,0 6 60 2
570.0150.200.15 1,5 1,40 0,15 2,4 20,0 6 60 2

HIGH-END-LINIE ÎÎÎÎÎ 
 
VHM-Schaftfräser mit Ecken-
radius, für Bearbeitung von 
Graphit
Ausführung: 2 + 4 Schneiden, zentrum- 
schneidend, Hals freigeschliffen
Toleranz d1: 0/-0,010 mm 
Formgenauigkeit: Radius ±0,005 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
HM-Sorte: EZ10 
Beschichtung: Diamant

Extrem enge Toleranzen und maximale Stand-
zeit für prozesssicheres Fräsen innerhalb 10 µ.  
Optimales Werkzeug für die Serien- und Groß-
serienfertigung. 

HIGH-END LINE ÎÎÎÎÎ 
 
Solid carbide end mill with 
corner radius, for milling of 
graphite

Design: 2 + 4 flutes, centre cut, necked
Tolerance d1: 0/-0,010 mm
Accuracy of shape: radius ±0,005 mm
Concentricity: 0,003 mm
Carbide grade: EZ10 
Coating: Diamond

Extremely narrow tolerances and maximal 
tool life for process-capable milling within 
10 µ. Best possible tool for line and mass 
production.

HIGH-END LINE ÎÎÎÎÎ 
 
Fraise carbure à rayon pour 
l'usinage du graphite

Modèle: 2 + 4 dents avec coupe au centre, 
avec dégagement
Tolérance d1: 0/-0,010 mm
Précision de forme: rayon ±0,005 mm
Précision de circularité: 0,003 mm
Sorte de carbure: EZ10 
Revêtement: Diamant

Tolérances extrêmement serrées et durabilité 
maximum pour un processus de fraisage 
sûr jusqu'à 10 µ. Outil optimal pour les 
fabrications en série et en grande série.

Schnittdatenempfehlungen auf Seite 49.
Cutting data recommendations on page 49.
Recommandations de valeurs de coupe sur page 49.
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Bestell-Nr. d1 d2 r l1 l2 d l Zähne Preis pro Stück
order no teeth price per piece
N° référence dents prix unitaire

Î NEU / NEW / NOUVEAU
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570.0200.060.05 2,0 1,90 0,05 3,0 6,0 6 60 2
570.0200.120.05 2,0 1,90 0,05 3,0 12,0 6 60 2
570.0200.180.05 2,0 1,90 0,05 3,0 18,0 6 60 2
570.0200.240.05 2,0 1,90 0,05 3,0 24,0 6 60 2
570.0200.300.05 2,0 1,90 0,05 3,0 30,0 6 60 2
570.0200.200.15 2,0 1,90 0,15 3,0 20,0 6 60 2
570.0200.060.30 2,0 1,90 0,30 3,0 6,0 6 60 2
570.0200.120.30 2,0 1,90 0,30 3,0 12,0 6 60 2
570.0200.180.30 2,0 1,90 0,30 3,0 18,0 6 60 2
570.0200.240.30 2,0 1,90 0,30 3,0 24,0 6 60 2
570.0200.300.30 2,0 1,90 0,30 3,0 30,0 6 60 2
570.0300.090.05 3,0 2,90 0,05 3,5 9,0 6 60 2
570.0300.180.05 3,0 2,90 0,05 3,5 18,0 6 60 2
570.0300.300.05 3,0 2,90 0,05 3,5 30,0 6 60 2
570.0300.450.05 3,0 2,90 0,05 3,5 45,0 6 100 2
570.0300.090.30 3,0 2,90 0,30 3,5 9,0 6 60 2
570.0300.180.30 3,0 2,90 0,30 3,5 18,0 6 60 2
570.0300.300.30 3,0 2,90 0,30 3,5 30,0 6 60 2
570.0300.450.30 3,0 2,90 0,30 3,5 45,0 6 100 2
570.0300.080.50 3,0 2,90 0,50 3,5 8,0 6 60 2
570.0400.120.05 4,0 3,90 0,05 4,0 12,0 6 60 2
570.0400.240.05 4,0 3,90 0,05 4,0 24,0 6 60 2
570.0400.400.05 4,0 3,90 0,05 4,0 40,0 6 100 2
570.0400.120.50 4,0 3,90 0,50 4,0 12,0 6 60 2
570.0400.240.50 4,0 3,90 0,50 4,0 24,0 6 60 2
570.0400.400.50 4,0 3,90 0,50 4,0 40,0 6 100 2
570.0500.150.05 5,0 4,90 0,05 5,0 15,0 6 60 2
570.0500.300.05 5,0 4,90 0,05 5,0 30,0 6 60 2
570.0500.500.05 5,0 4,90 0,05 5,0 50,0 6 100 2
570.0500.150.50 5,0 4,90 0,50 5,0 15,0 6 60 2
570.0500.300.50 5,0 4,90 0,50 5,0 30,0 6 60 2
570.0500.500.50 5,0 4,90 0,50 5,0 50,0 6 100 2
570.0600.180.05 6,0 5,90 0,05 6,0 18,0 6 60 2
570.0600.300.05 6,0 5,90 0,05 6,0 30,0 6 60 2
570.0600.600.05 6,0 5,90 0,05 6,0 60,0 6 100 2
570.0600.180.50 6,0 5,90 0,50 6,0 18,0 6 60 2
570.0600.300.50 6,0 5,90 0,50 6,0 30,0 6 60 2
570.0600.450.50 6,0 5,90 0,50 6,0 45,0 6 100 2 Î
570.0600.600.50 6,0 5,90 0,50 6,0 60,0 6 100 2

570.0400.100.50 4,0 3,90 0,50 4,0 10,0 6 60 4
570.0600.200.50 6,0 5,90 0,50 9,0 20,0 6 60 4
570.0800.350.50 8,0 7,90 0,50 12,0 35,0 6 70 4
570.0800.550.50 8,0 7,90 0,50 12,0 55,0 6 90 4

HIGH-END-LINIE ÎÎÎÎÎ 
 
VHM-Schaftfräser mit Ecken-
radius, für Bearbeitung von 
Graphit
Ausführung: 2 + 4 Schneiden, zentrum- 
schneidend, Hals freigeschliffen
Toleranz d1: 0/-0,010 mm 
Formgenauigkeit: Radius ±0,005 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
HM-Sorte: EZ10 
Beschichtung: Diamant

Extrem enge Toleranzen und maximale Stand-
zeit für prozesssicheres Fräsen innerhalb 10 µ.  
Optimales Werkzeug für die Serien- und Groß-
serienfertigung. 

HIGH-END LINE ÎÎÎÎÎ 
 
Solid carbide end mill with 
corner radius, for milling of 
graphite

Design: 2 + 4 flutes, centre cut, necked
Tolerance d1: 0/-0,010 mm
Accuracy of shape: radius ±0,005 mm
Concentricity: 0,003 mm
Carbide grade: EZ10 
Coating: Diamond

Extremely narrow tolerances and maximal 
tool life for process-capable milling within 
10 µ. Best possible tool for line and mass 
production.

HIGH-END LINE ÎÎÎÎÎ 
 
Fraise carbure à rayon pour 
l'usinage du graphite

Modèle: 2 + 4 dents avec coupe au centre, 
avec dégagement
Tolérance d1: 0/-0,010 mm
Précision de forme: rayon ±0,005 mm
Précision de circularité: 0,003 mm
Sorte de carbure: EZ10 
Revêtement: Diamant

Tolérances extrêmement serrées et durabilité 
maximum pour un processus de fraisage 
sûr jusqu'à 10 µ. Outil optimal pour les 
fabrications en série et en grande série.

Schnittdatenempfehlungen auf Seite 49.
Cutting data recommendations on page 49.
Recommandations de valeurs de coupe sur page 49.

Bestell-Nr. d1 d2 r l1 l2 d l Zähne Preis pro Stück
order no teeth price per piece
N° référence dents prix unitaire

Î NEU / NEW / NOUVEAU
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571+572
Nr. 571

Nr. 572
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572.080 8,0 1,0 80 16 8 120
572.100 10,0 1,0 80 20 10 120
572.120 12,0 1,0 80 24 12 120

571.080 8,0 1,0 30 16 8 70
571.100 10,0 1,0 30 20 10 70
571.120 12,0 1,0 30 24 12 70

VHM-Schaftfräser mit Ecken-
radius, für Bearbeitung von 
Graphit

Serie 571: kurz
Serie 572: lang

Ausführung: 4 Schneiden, zentrum- 
schneidend, eine Schneide zur Mitte
Formgenauigkeit: Radius ±0,01 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,01 mm 
HM-Sorte: EZ10 
Beschichtung: Diamant

Ausgelegt für die Bearbeitung von Graphit. 
Hohe Maßgenauigkeit und speziell entwickel-
te Multilayer-Diamantbeschichtung für höchs-
te Produktivität. 

Solid carbide end mill with 
corner radius, for milling of 
graphite

Series 571: short 
Series 572: long

Design: 4 flutes, centre cut with
one flute cutting to centre
Accuracy of shape: radius ±0,01 mm
Concentricity: 0,01 mm 
Carbide grade: EZ10 
Coating: diamond

Designed for machining of graphite. High 
dimensional accuracy and specially developed 
multilayer diamond coating for maximum 
productivity.

Fraise carbure à rayon pour 
l'usinage du graphite

Série 571: court
Série 572: long
 
Modèle: 4 dents avec coupe au centre,
1 dent au centre  
Précision de forme: rayon ±0,01 mm
Précision de circularité: 0,01 mm  
Sorte de carbure: EZ10 
Revêtement: diamant
 
Adapté à l'usinage du graphite.  
Grande précision de géométrie et revête-
ment diamant multicouche spécialement 
développé pour une plus grande productivité.      

Schnittdatenempfehlungen auf Seite 49.
Cutting data recommendations on page 49.
Recommandations de valeurs de coupe sur page 49.

Bestell-Nr. d1 r l2 l1 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire

Bestell-Nr. d1 r l2 l1 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire
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573.0040 0,4 0,05 0,4 3,5 0,36 3 50
573.0050 0,5 0,05 0,5 4,0 0,45 3 50
573.0060 0,6 0,05 0,6 5,0 0,55 3 50
573.0080 0,8 0,05 0,8 7,0 0,75 3 50
573.0100 1,0 0,10 1,0 9,0 0,95 3 60
573.0150 1,5 0,15 1,5 12,0 1,45 3 60
573.0200 2,0 0,15 2,0 20,0 1,92 3 60

VHM-Mikro-Schaftfräser 
mit Eckenradius, für 
Bearbeitung von Graphit

Ausführung: 2 Schneiden, zentrum- 
schneidend, Hals freigeschliffen
Formgenauigkeit: Radius ±0,01 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,01 mm 
HM-Sorte: EZ10 
Beschichtung: Diamant

Ausgelegt für die Bearbeitung von Graphit. 
Hohe Maßgenauigkeit und speziell entwickel-
te Multilayer-Diamantbeschichtung für höchs-
te Produktivität. 

Solid carbide end mill with 
corner radius, for milling of 
graphite

Design: 2 flutes, centre cut, necked
Accuracy of shape: radius ±0,01 mm
Concentricity: 0,01 mm 
Carbide grade: EZ10 
Coating: diamond

Designed for machining of graphite. High 
dimensional accuracy and specially developed 
multilayer diamond coating for maximum 
productivity.

Mini-Fraise carbure à rayon 
pour l'usinage du graphite

Modèle: 2 dents avec coupe au centre 
avec dégagement
Précision de forme: rayon ±0,01 mm
Précision de circularité: 0,01 mm  
Sorte de carbure: EZ10 
Revêtement: diamant

Adapté à l'usinage du graphite.  
Grande précision de géométrie et revête-
ment diamant multicouche spécialement 
développé pour une plus grande productivité.  

Schnittdatenempfehlungen auf Seite 49.
Cutting data recommendations on page 49.
Recommandations de valeurs de coupe sur page 49.

Bestell-Nr. d1 r l1 l2 d2 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire
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info@zecha.de
www.zecha.de
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574.030.05 3,0 6 0,5 4 80
574.030.10 3,0 6 1,0 4 80
574.040.05 4,0 10 0,5 4 80
574.040.10 4,0 10 1,0 4 80
574.050.10 5,0 13 1,0 5 80
574.060.05 6,0 15 0,5 6 80
574.060.10 6,0 15 1,0 6 80
574.060.15 6,0 15 1,5 6 80
574.080.05 8,0 20 0,5 8 90
574.080.10 8,0 20 1,0 8 90
574.080.15 8,0 20 1,5 8 90
574.080.20 8,0 20 2,0 8 90
574.100.05 10,0 25 0,5 10 90
574.100.10 10,0 25 1,0 10 90
574.100.15 10,0 25 1,5 10 90
574.100.20 10,0 25 2,0 10 90
574.120.05 12,0 30 0,5 12 100
574.120.10 12,0 30 1,0 12 100
574.120.15 12,0 30 1,5 12 100
574.120.20 12,0 30 2,0 12 100
574.160.05 16,0 40 0,5 16 120
574.160.10 16,0 40 1,0 16 120
574.160.15 16,0 40 1,5 16 120
574.160.20 16,0 40 2,0 16 120

Schnittdatenempfehlungen auf Seite 49.
Cutting data recommendations on page 49.
Recommandations de valeurs de coupe sur page 49.

VHM-Schaftfräser mit Ecken-
radius, für Bearbeitung von 
Graphit

Ausführung: 4 Schneiden, 
zentrumschneidend
Toleranz d1: Ò 3,0 mm: ±0,010 mm
Toleranz d1: Ó 4,0 mm: -0,01/-0,03 mm 
Formgenauigkeit: Radius ±0,01 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,01 mm 
HM-Sorte: EZ10 
Beschichtung: Diamant

Ausgelegt für die Bearbeitung von Graphit. 
Hohe Maßgenauigkeit und speziell entwickel-
te Multilayer-Diamantbeschichtung für höchs-
te Produktivität. 

Solid carbide end mill with 
corner radius, for milling of 
graphite

Design: 4 flutes, centre cut
Tolerance d1: Ò 3,0 mm: Ñ0,010 mm
Tolerance d1: Ó 4,0 mm: -0,040 mm
Accuracy of shape: radius ±0,01 mm
Concentricity: 0,01 mm 
Carbide grade: EZ10 
Coating: diamond

Designed for machining of graphite. High 
dimensional accuracy and specially developed 
multilayer diamond coating for maximum 
productivity.

Fraise carbure à rayon pour 
l'usinage du graphite

Modèle: 4 dents avec coupe au centre 
Tolérance d1: Ò 3,0 mm: Ñ0,010 mm
Tolérance d1: Ó 4,0 mm: -0,040 mm
Précision de forme: rayon ±0,01 mm
Précision de circularité: 0,01 mm  
Sorte de carbure: EZ10 
Revêtement: diamant
 
Adapté à l'usinage du graphite.  
Grande précision de géométrie et revête-
ment diamant multicouche spécialement 
développé pour une plus grande productivité.     

Bestell-Nr. d1 l1 r d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire

ZECHA
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH
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Tel. +49 (0) 72 32 / 30 22-0
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info@zecha.de
www.zecha.de
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575.020.02.004 0,2 0,18 0,02 0,3 0,4 4 40 Î
575.020.02.006 0,2 0,18 0,02 0,3 0,6 4 40
575.020.02.010 0,2 0,18 0,02 0,3 1,0 4 40 Î
575.020.02.015 0,2 0,18 0,02 0,3 1,5 4 40
575.030.02.005 0,3 0,27 0,02 0,5 0,5 4 40 Î
575.030.02.010 0,6 0,27 0,02 0,5 1,0 4 40 Î
575.030.02.015 0,3 0,27 0,02 0,5 1,5 4 40
575.030.02.030 0,3 0,27 0,02 0,5 3,0 4 40
575.030.02.045 0,3 0,27 0,02 0,5 4,5 4 40
575.030.02.060 0,3 0,27 0,02 0,5 6,0 4 40
575.040.04.020 0,4 0,36 0,04 0,6 2,0 4 40
575.040.04.040 0,4 0,36 0,04 0,6 4,0 4 40
575.040.04.060 0,4 0,36 0,04 0,6 6,0 4 60
575.040.04.080 0,4 0,36 0,04 0,6 8,0 4 60
575.050.05.025 0,5 0,45 0,05 0,7 2,5 4 40
575.050.05.035 0,5 0,45 0,05 0,7 3,5 4 40
575.050.05.050 0,5 0,45 0,05 0,7 5,0 4 60
575.050.05.075 0,5 0,45 0,05 0,7 7,5 4 60
575.050.05.100 0,5 0,45 0,05 0,7 10,0 4 60
575.060.06.030 0,6 0,55 0,06 1,0 3,0 4 60
575.060.06.060 0,6 0,55 0,06 1,0 6,0 4 60
575.060.06.090 0,6 0,55 0,06 1,0 9,0 4 60
575.060.06.110 0,6 0,55 0,06 1,0 11,0 4 60
575.080.08.040 0,8 0,75 0,08 1,2 4,0 4 60
575.080.08.080 0,8 0,75 0,08 1,2 8,0 4 60
575.080.08.120 0,8 0,75 0,08 1,2 12,0 4 60
575.080.08.160 0,8 0,75 0,08 1,2 16,0 4 60
575.100.10.050 1,0 0,95 0,10 1,6 5,0 4 60
575.100.10.100 1,0 0,95 0,10 1,6 10,0 4 60
575.100.10.150 1,0 0,95 0,10 1,6 15,0 4 60
575.100.10.200 1,0 0,95 0,10 1,6 20,0 4 60
575.120.12.050 1,2 1,15 0,12 1,6 5,0 4 60
575.120.12.100 1,2 1,15 0,12 1,6 10,0 4 60
575.120.12.150 1,2 1,15 0,12 1,6 15,0 4 60
575.150.15.050 1,5 1,45 0,15 2,4 5,0 4 60
575.150.15.100 1,5 1,45 0,15 2,4 10,0 4 60
575.150.15.150 1,5 1,45 0,15 2,4 15,0 4 60
575.150.15.200 1,5 1,45 0,15 2,4 20,0 4 60
575.200.20.060 2,0 1,92 0,20 3,0 6,0 4 60
575.200.20.120 2,0 1,92 0,20 3,0 12,0 4 60
575.200.20.180 2,0 1,92 0,20 3,0 18,0 4 60
575.200.20.200 2,0 1,92 0,20 3,0 20,0 4 60
575.200.20.240 2,0 1,92 0,20 3,0 24,0 4 60
575.200.20.300 2,0 1,92 0,20 3,0 30,0 4 60
575.200.50.060 2,0 1,92 0,50 3,0 6,0 4 60
575.200.50.120 2,0 1,92 0,50 3,0 12,0 4 60
575.200.50.180 2,0 1,92 0,50 3,0 18,0 4 60
575.200.50.200 2,0 1,92 0,50 3,0 20,0 4 60
575.200.50.240 2,0 1,92 0,50 3,0 24,0 4 60
575.200.50.300 2,0 1,92 0,50 3,0 30,0 4 60

QUALITÄTS-LINIE ÎÎÎ
 
VHM-Schaftfräser mit Ecken- 
radius für die Bearbeitung von 
Graphit im Formenbau

Ausführung: 2 Schneiden, zentrum- 
schneidend, Hals freigeschliffen
Toleranz d1:  0/-0,015 mm
Formgenauigkeit: Radius ±0,007 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,005 mm
HM-Sorte: EZ10 
Beschichtung: Diamant

Fräswerkzeuge für die Bearbeitung von  
Graphitelektroden und Grünlingen. Qualitäts-
produkt mit bestem Preis-/Leistungsverhältnis. 
Bestens geeignet für Standardanwendungen.

QUALITY LINE ÎÎÎ

Fraise carbure à rayon pour 
l'usinage du graphite en 
fabrication des moules

Modèle: 2 dents avec coupe au centre, 
avec dégagement
Tolérance d1: 0/-0,015 mm
Précision de forme: rayon ±0,007 mm
Précision de circularité: 0,005 mm
Sorte de carbure: EZ10 
Revêtement: Diamant

Fraises pour l'usinage d'électrodes en graphite 
et d'ébauches de compact. Produit de qualité 
à excellent rapport coût/performances. 
Convient parfaitement pour utilisations 
standard.

Bestell-Nr. d1 d2 r l1 l2 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire

ZECHA
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH
Benzstraße 2
D-75203 Königsbach-Stein

Tel. +49 (0) 72 32 / 30 22-0
Fax +49 (0) 72 32 / 30 22-25
info@zecha.de
www.zecha.de

Î NEU / NEW / NOUVEAU

QUALITY LINE ÎÎÎ
 
Solid carbide end mill with 
corner radius, for milling of 
graphite in the mold and die 
production

Design: 2 flutes, centre cut, necked
Tolerance d1: 0/-0,015 mm
Accuracy of shape: radius ±0,007 mm
Concentricity: 0,005 mm
Carbide grade: EZ10 
Coating: Diamond

Milling tools for the machining of graphite 
electrodes and green parts. High-class 
product with optimum price/performance 
ratio. Ideally suited for standard applications.
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575.300.30.080 3,0 2,90 0,30 3,5 8,0 6 60
575.300.30.120 3,0 2,90 0,30 3,5 12,0 6 60
575.300.30.180 3,0 2,90 0,30 3,5 18,0 6 60
575.300.30.300 3,0 2,90 0,30 3,5 30,0 6 60
575.300.30.450 3,0 2,90 0,30 3,5 45,0 6 100
575.300.50.080 3,0 2,90 0,50 3,5 8,0 6 60
575.300.50.120 3,0 2,90 0,50 3,5 12,0 6 60
575.300.50.180 3,0 2,90 0,50 3,5 18,0 6 60
575.300.50.300 3,0 2,90 0,50 3,5 30,0 6 60
575.300.50.450 3,0 2,90 0,50 3,5 45,0 6 100
575.400.50.100 4,0 3,90 0,50 4,0 10,0 6 60
575.400.50.120 4,0 3,90 0,50 4,0 12,0 6 60
575.400.50.240 4,0 3,90 0,50 4,0 24,0 6 60
575.400.50.400 4,0 3,90 0,50 4,0 40,0 6 100
575.500.50.150 5,0 4,90 0,50 5,0 15,0 6 60
575.500.50.300 5,0 4,90 0,50 5,0 30,0 6 60
575.500.50.400 5,0 4,90 0,50 5,0 40,0 6 60
575.500.50.500 5,0 4,90 0,50 5,0 50,0 6 100
575.600.50.180 6,0 5,90 0,50 6,0 18,0 6 60
575.600.50.200 6,0 5,90 0,50 6,0 20,0 6 60
575.600.50.300 6,0 5,90 0,50 6,0 30,0 6 60
575.600.50.600 6,0 5,90 0,50 6,0 60,0 6 100

QUALITÄTS-LINIE ÎÎÎ
 
VHM-Schaftfräser mit Ecken- 
radius für die Bearbeitung von 
Graphit im Formenbau

Ausführung: 2 Schneiden, zentrum- 
schneidend, Hals freigeschliffen
Toleranz d1:  0/-0,015 mm
Formgenauigkeit: Radius ±0,007 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,005 mm
HM-Sorte: EZ10 
Beschichtung: Diamant

Fräswerkzeuge für die Bearbeitung von  
Graphitelektroden und Grünlingen. Qualitäts-
produkt mit bestem Preis-/Leistungsverhältnis. 
Bestens geeignet für Standardanwendungen.

QUALITY LINE ÎÎÎ
 
Solid carbide end mill with 
corner radius, for milling of 
graphite in the mold and die 
production

Design: 2 flutes, centre cut, necked
Tolerance d1: 0/-0,015 mm
Accuracy of shape: radius ±0,007 mm
Concentricity: 0,005 mm
Carbide grade: EZ10 
Coating: Diamond

Milling tools for the machining of graphite 
electrodes and green parts. High-class 
product with optimum price/performance 
ratio. Ideally suited for standard applications.

QUALITY LINE ÎÎÎ

Fraise carbure à rayon pour 
l'usinage du graphite en 
fabrication des moules

Modèle: 2 dents avec coupe au centre, 
avec dégagement
Tolérance d1: 0/-0,015 mm
Précision de forme: rayon ±0,007 mm
Précision de circularité: 0,005 mm
Sorte de carbure: EZ10 
Revêtement: Diamant

Fraises pour l'usinage d'électrodes en graphite 
et d'ébauches de compact. Produit de qualité 
à excellent rapport coût/performances. 
Convient parfaitement pour utilisations 
standard.

Bestell-Nr. d1 d2 r l1 l2 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire
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579.020.03.060 2,0 0,3 2,0 6 6 75 1 *
579.020.03.100 2,0 0,3 2,0 10 6 75 1 *
579.020.03.140 2,0 0,3 2,0 14 6 75 1 *
579.020.03.350 2,0 0,3 2,0 35 6 75 1 *
579.030.03.090 3,0 0,3 2,5 9 6 75 2 *
579.030.03.150 3,0 0,3 2,5 15 6 75 2 *
579.030.03.210 3,0 0,3 2,5 21 6 75 2 *
579.030.03.350 3,0 0,3 2,5 35 6 75 2 *
579.030.05.150 3,0 0,5 2,5 15 6 75 2 *
579.040.03.120 4,0 0,3 2,5 12 6 75 2 *
579.040.03.200 4,0 0,3 2,5 20 6 75 2 *
579.040.03.280 4,0 0,3 2,5 28 6 75 2 *
579.040.03.350 4,0 0,3 2,5 35 6 75 2 *
579.040.05.200 4,0 0,5 2,5 20 6 75 2 *
579.050.03.150 5,0 0,3 3,0 15 6 75 2 *
579.050.03.250 5,0 0,3 3,0 25 6 75 2 *
579.050.03.350 5,0 0,3 3,0 35 6 75 2 *
579.050.05.250 5,0 0,5 3,0 25 6 100 2 *
579.060.05.180 6,0 0,5 6,0 18 6 100 2 *
579.060.05.030 6,0 0,5 6,0 30 6 100 2 *
579.060.05.420 6,0 0,5 6,0 42 6 100 2 *
579.060.10.180 6,0 1,0 6,0 18 6 100 2 *
579.080.05.240 8,0 0,5 7,0 24 8 100 2 *
579.080.05.400 8,0 0,5 7,0 40 8 100 2 *
579.080.10.240 8,0 1,0 7,0 24 8 100 2 *
579.080.10.400 8,0 1,0 7,0 40 8 100 2 *
579.080.20.040 8,0 2,0 7,0 40 8 100 2 *
579.100.05.300 10,0 0,5 8,0 30 10 100 2 *
579.100.05.500 10,0 0,5 8,0 50 10 100 2 *
579.100.10.300 10,0 1,0 8,0 30 10 100 2 *
579.100.10.500 10,0 1,0 8,0 50 10 100 2 *
579.100.15.300 10,0 1,5 8,0 30 10 100 2 *
579.100.15.500 10,0 1,5 8,0 50 10 100 2 *
579.100.20.300 10,0 2,0 8,0 30 10 100 2 *
579.100.20.500 10,0 2,0 8,0 50 10 100 2 *
579.120.05.360 12,00 0,5 9,0 36 12 105 2 *
579.120.05.600 12,00 0,5 9,0 60 12 105 2 *
579.120.10.360 12,00 1,0 9,0 36 12 105 2 *
579.120.10.600 12,00 1,0 9,0 60 12 105 2 *
579.120.15.360 12,00 1,5 9,0 36 12 105 2 *
579.120.15.600 12,00 1,5 9,0 60 12 105 2 *
579.120.20.360 12,00 2,0 9,0 36 12 105 2 *
579.120.30.600 12,00 3,0 9,0 60 12 105 2 *
579.160.50.500 16,00 5,0 11,0 50 16 130 2 *
579.200.60.600 20,00 6,0 13,0 60 20 160 2 *

PKD-bestückter Schaftfräser mit 
Eckenradius für Bearbeitung 
von Graphit

Ausführung: 1-2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts
Schaft: Hartmetall DIN 6535HA

Speziell geeignet zum Fräsen von Graphit, 
sowie Aluminium, Kupfer, GFK, GFC, Kunst-
stoffen und Laminaten.

Kurzfristig lieferbar.

PCD-brazed end mill with 
corner radius, for milling of 
graphite

Design: 1-2 flutes
Cutting: RH
Shank: Carbide per DIN 6535 HA

Specially designed for milling of graphite, 
aluminum, copper, GFK, GFC, plastics and 
laminates.

Available on short-term.

Fraise à rayon à plaquettes 
brasées en diamant poly-
cristallin pour l'usinage du 
graphite

Modèle: 1-2 dents
Sens de coupe: droite
Queue en carbure: selon DIN 6535HA

Spécialement adapté pour le fraisage du 
graphite, l'aluminium, le cuivre, matériaux 
composites renforcés en fibres de carbones 
ou fibres de verre, plastiques et laminés.

Livrable rapidement.

Bestell-Nr. d1 r l1 l2 d l Zähne Preis pro Stück
order no teeth price per piece
N° référence dents prix unitaire

ZECHA
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH
Benzstraße 2
D-75203 Königsbach-Stein
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Fax +49 (0) 72 32 / 30 22-25
info@zecha.de
www.zecha.de

* Kurzfristig lieferbar.
* Available on short-term.
* Livrable rapidement.
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580.0030 0,3 0,15 0,6 6 64
580.0040 0,4 0,20 0,8 6 64
580.0050 0,5 0,25 1,0 6 64
580.0060 0,6 0,30 1,2 6 64
580.0080 0,8 0,40 1,6 6 64
580.0100 1,0 0,50 2,0 6 64
580.0120 1,2 0,60 2,4 6 64
580.0140 1,4 0,70 2,8 6 64
580.0150 1,5 0,75 3,0 6 64
580.0160 1,6 0,80 3,2 6 64
580.0180 1,8 0,90 3,6 6 64
580.0200 2,0 1,00 4,0 6 64
580.0250 2,5 1,25 5,0 6 64
580.0300 3,0 1,50 6,0 6 64
580.0400 4,0 2,00 6,0 6 64
580.0500 5,0 2,50 8,0 6 64
580.0500XL 5,0 2,50 8,0 6 81
580.0600 6,0 3,00 8,0 6 64
580.0600XL 6,0 3,00 8,0 6 81
580.0800 8,0 4,00 10,0 8 105
580.1000 10,0 5,00 12,0 10 105
580.1200 12,0 6,00 14,0 12 105

VHM-Radiusfräser zum Kopier-
fräsen, kurz, für HSC-Bearbei-
tung von harten Werkstoffen
mit hochpräzisem Zylinderschaft für den 
Einsatz im Genauigkeitsspannfutter

Ausführung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts
Drallwinkel: 30° rechts
Formgenauigkeit: Radius ±0,005 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
Toleranz d1: 0/-0,01 mm
HM-Sorte: EZ44
Beschichtung: TIALN 

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung spe-
ziell ausgelegt für die HSC-Bearbeitung von 
hochlegierten Stählen und gehärteten Stählen 
bis 56 HRC. Feinstgeschliffene Schneiden für 
höchste Standzeit.

Solid carbide ball nose end mill 
for profiling, short, for HSC-mil-
ling of hard materials
with a high-precision cylindrical shank 
for use in a high-precision chuck

Design: 2 flutes
Cutting: RH 
Helix: 30°, RH
Accuracy of shape: Radius ±0,005 mm
Concentricity: 0,003 mm
Tolerance d1: 0/-0,01 mm 
Carbide grade: EZ44
Coating: TIALN 

Geometry, carbide and coating specially 
designed for HSC machining for milling high-
alloy steels and hardened steels up to 56 HRC. 
Ultra-finely ground cutters for maximum tool 
life.

Fraise hémisphérique carbure 
pour le fraisage par copiage, 
court, pour l'usinage à grande 
vitesse de matériaux durs
avec queue cylindrique précise pour 
serrage dans mandrin de précision

Modèle: 2 dents
Sens de coupe: à droite
Angle d'hélice: 30°, à droite
Précision de forme: rayon ±0,005 mm
Précision de circularité: 0,003 mm
Tolérance d1: 0/-0,01 mm 
Nuance de carbure: EZ44
Revêtement: TIALN

Géométrie, sorte de carbure et revêtement 
spécialement conçus pour l'usinage à grande 
vitesse d'aciers hautement alliés et aciers trai-
tés jusqu'à 56 HRC. Arêtes de coupe soignées 
pour une durée de vie prolongée de l'outil. 

Schnittdatenempfehlungen auf Seite 50.
Cutting data recommendations on page 50.
Recommandations de valeurs de coupe sur page 50.

Bestell-Nr. d1 r l1 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire
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581.0050.0250 0,5 1,0 0,25 0,45 2,5 6 64
581.0050.0500 0,5 1,0 0,25 0,45 5,0 6 64
581.0060.0300 0,6 1,2 0,30 0,55 3,0 6 64
581.0060.0600 0,6 1,2 0,30 0,55 6,0 6 64
581.0080.0400 0,8 1,6 0,40 0,75 4,0 6 64
581.0080.0800 0,8 1,6 0,40 0,75 8,0 6 64
581.0100.0500 1,0 2,0 0,50 0,95 5,0 6 64
581.0100.1000 1,0 2,0 0,50 0,95 10,0 6 64
581.0100.1500 1,0 2,0 0,50 0,95 15,0 6 64
581.0100.2000 1,0 2,0 0,50 0,95 20,0 6 64
581.0120.0600 1,2 2,4 0,60 1,15 6,0 6 64
581.0120.1200 1,2 2,4 0,60 1,15 12,0 6 64
581.0140.0700 1,4 2,8 0,70 1,35 7,0 6 64
581.0140.1400 1,4 2,8 0,70 1,35 14,0 6 64
581.0150.0750 1,5 3,0 0,75 1,45 7,5 6 64
581.0150.1000 1,5 3,0 0,75 1,45 10,0 6 64
581.0150.1500 1,5 3,0 0,75 1,45 15,0 6 64
581.0150.2000 1,5 3,0 0,75 1,45 20,0 6 64
581.0160.0800 1,6 3,2 0,80 1,55 8,0 6 64
581.0160.1600 1,6 3,2 0,80 1,55 16,0 6 64
581.0180.0900 1,8 3,6 0,90 1,75 9,0 6 64
581.0180.1800 1,8 3,6 0,90 1,75 18,0 6 64
581.0200.1000 2,0 4,0 1,00 1,92 10,0 6 64
581.0200.1500 2,0 4,0 1,00 1,92 15,0 6 64
581.0200.2000 2,0 4,0 1,00 1,92 20,0 6 64
581.0200.2500 2,0 4,0 1,00 1,92 25,0 6 64
581.0250.1250 2,5 5,0 1,25 2,42 12,5 6 64
581.0250.2000 2,5 5,0 1,25 2,42 20,0 6 64
581.0300.1500 3,0 6,0 1,50 2,90 15,0 6 64
581.0300.2500 3,0 6,0 1,50 2,90 25,0 6 64
581.0400.1500 4,0 6,0 2,00 3,90 15,0 6 64
581.0500.1800 5,0 8,0 2,50 4,90 18,0 6 64
581.0500.3000 5,0 8,0 2,50 4,90 30,0 6 81
581.0600.1800 6,0 8,0 3,00 5,90 18,0 6 64
581.0600.3000 6,0 8,0 3,00 5,90 30,0 6 81

VHM-Radiusfräser zum Kopier-
fräsen, lang, für HSC-Bearbei-
tung von harten Werkstoffen
mit hochpräzisem Zylinderschaft für den 
Einsatz im Genauigkeitsspannfutter.

Ausführung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts
Drallwinkel: 30° rechts
Formgenauigkeit: Radius ±0,005 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
Toleranz d1: 0/-0,01 mm
HM-Sorte: EZ44
Beschichtung: TIALN
 
Geometrie, Hartmetall und Beschichtung spe-
ziell ausgelegt für die HSC-Bearbeitung von 
hochlegierten Stählen und gehärteten Stählen 
bis 56 HRC. Feinstgeschliffene Schneiden für 
höchste Standzeit.
  

Solid carbide ball nose end mill 
for profiling, long, for HSC-mil-
ling of hard materials
with a high-precision cylindrical shank 
for use in a high-precision chuck

Design: 2 flutes
Cutting: RH
Helix: 30°, RH
Accuracy of shape: radius ±0,005 mm
Concentricity: 0,003 mm
Tolerance d1: 0/-0,01 mm 
Carbide grade: EZ44
Coating: TIALN
 
Geometry, carbide and coating specially 
designed for HSC machining for milling high-
alloy steels and hardened steels up to 56 HRC. 
Ultra-finely ground cutters for maximum tool 
life. 

Fraise hémisphérique carbure 
pour le fraisage par copiage, 
long, pour l'usinage à grande 
vitesse de matériaux durs
avec queue cylindrique précise pour 
serrage dans mandrin de précision

Modèle: 2 dents
Sens de coupe: à droite
Angle d'hélice: 30°, à droite
Précision de forme: rayon ±0,005 mm
Précision de circularité: 0,003 mm
Tolérance d1: 0/-0,01 mm 
Nuance de carbure: EZ44
Revêtement: TIALN

Géométrie, sorte de carbure et revêtement 
spécialement conçus pour l'usinage à grande 
vitesse d'aciers hautement alliés et aciers trai-
tés jusqu'à 56 HRC. Arêtes de coupe soignées 
pour une durée de vie prolongée de l'outil. 

Schnittdatenempfehlungen auf Seite 50.
Cutting data recommendations on page 50.
Recommandations de valeurs de coupe sur page 50.

Bestell-Nr. d1 l1 r d2 l2 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire

Jede abgesetzte Halslänge (l2) auf Kundenwunsch kurzfristig lieferbar. Preis auf Anfrage.
Each necked length (l2) available at short notice. Price on request.
Toutes longueurs de col (l2) livrables rapidement. Prix sur demande.
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581H020.010.006 0,2 0,3 0,10 0,18 0,6 4 53 Î
581H020.010.010 0,2 0,3 0,10 0,18 1,0 4 53 Î
581H020.010.015 0,2 0,3 0,10 0,18 1,5 4 53 Î
581H020.010.020 0,2 0,3 0,10 0,18 2,0 4 53 Î
581H030.015.010 0,3 0,7 0,15 0,27 1,0 4 53
581H030.015.020 0,3 0,7 0,15 0,27 2,0 4 53
581H030.015.030 0,3 0,7 0,15 0,27 3,0 4 53
581H030.015.040 0,3 0,7 0,15 0,27 4,0 4 53
581H030.015.050 0,3 0,7 0,15 0,27 5,0 4 53
581H040.020.012 0,4 0,7 0,20 0,35 1,2 4 53 Î
581H040.020.020 0,4 0,7 0,20 0,35 2,0 4 53 Î
581H040.020.030 0,4 0,7 0,20 0,35 3,0 4 53 Î
581H040.020.040 0,4 0,7 0,20 0,35 4,0 4 53 Î
581H040.020.050 0,4 0,7 0,20 0,35 5,0 4 53 Î
581H040.020.060 0,4 0,7 0,20 0,35 6,0 4 53 Î
581H040.020.070 0,4 0,7 0,20 0,35 7,0 4 53 Î
581H050.025.025 0,5 0,7 0,25 0,45 2,5 4 53
581H050.025.035 0,5 0,7 0,25 0,45 3,5 4 53
581H050.025.045 0,5 0,7 0,25 0,45 4,5 4 53
581H050.025.065 0,5 0,7 0,25 0,45 6,5 4 53
581H050.025.085 0,5 0,7 0,25 0,45 8,5 4 53
581H050.025.100 0,5 0,7 0,25 0,45 10,0 4 53
581H060.030.015 0,6 0,7 0,30 0,55 1,5 4 53 Î
581H060.030.030 0,6 0,7 0,30 0,55 3,0 4 53 Î
581H060.030.045 0,6 0,7 0,30 0,55 4,5 4 53 Î
581H060.030.060 0,6 0,7 0,30 0,55 6,0 4 53 Î
581H060.030.075 0,6 0,7 0,30 0,55 7,5 4 53 Î
581H060.030.090 0,6 0,7 0,30 0,55 9,0 4 53 Î
581H060.030.105 0,6 0,7 0,30 0,55 10,5 4 53 Î
581H080.040.050 0,8 1,0 0,40 0,75 5,0 4 53
581H080.040.080 0,8 1,0 0,40 0,75 8,0 4 53
581H080.040.100 0,8 1,0 0,40 0,75 10,0 4 53
581H080.040.120 0,8 1,0 0,40 0,75 12,0 4 53
581H080.040.140 0,8 1,0 0,40 0,75 14,0 4 62
581H080.040.160 0,8 1,0 0,40 0,75 16,0 4 62
581H100.050.040 1,0 1,5 0,50 0,95 4,0 4 53
581H100.050.050 1,0 1,5 0,50 0,95 5,0 4 53 Î
581H100.050.060 1,0 1,5 0,50 0,95 6,0 4 53
581H100.050.080 1,0 1,5 0,50 0,95 8,0 4 53
581H100.050.100 1,0 1,5 0,50 0,95 10,0 4 53 Î
581H100.050.120 1,0 1,5 0,50 0,95 12,0 4 62
581H100.050.140 1,0 1,5 0,50 0,95 14,0 4 62 Î
581H100.050.160 1,0 1,5 0,50 0,95 16,0 4 62
581H100.050.200 1,0 1,5 0,50 0,95 20,0 4 62
581H100.050.250 1,0 1,5 0,50 0,95 25,0 4 62
581H120.060.030 1,2 1,5 0,60 1,15 3,0 4 53 Î
581H120.060.050 1,2 1,5 0,60 1,15 5,0 4 53 Î
581H120.060.080 1,2 1,5 0,60 1,15 8,0 4 53 Î
581H120.060.100 1,2 1,5 0,60 1,15 10,0 4 53 Î
581H120.060.120 1,2 1,5 0,60 1,15 12,0 4 53 Î
581H120.060.150 1,2 1,5 0,60 1,15 15,0 4 53 Î
581H120.060.180 1,2 1,5 0,60 1,15 18,0 4 53 Î
581H140.070.035 1,4 1,5 0,70 1,35 3,5 4 53 Î
581H140.070.060 1,4 1,5 0,70 1,35 6,0 4 53 Î
581H140.070.100 1,4 1,5 0,70 1,35 10,0 4 53 Î
581H140.070.120 1,4 1,5 0,70 1,35 12,0 4 53 Î
581H140.070.150 1,4 1,5 0,70 1,35 15,0 4 53 Î
581H140.070.200 1,4 1,5 0,70 1,35 20,0 4 53 Î

VHM-Radiusfräser für die  
HSC-Bearbeitung von harten 
Werkstoffen bis 65 HRC

Ausführung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts
Drallwinkel: 30° rechts
Formgenauigkeit: Radius 0/-0,01 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
HM-Sorte: EZ22
Beschichtung: TIALN
 
Geometrie, Hartmetall und Beschichtung 
speziell ausgelegt für die HSC-Bearbeitung 
von hochlegierten Stählen (z.B. 1.2379) und 
gehärteten Stählen bis 65 HRC. Feinstgeschlif-
fene Schneiden für höchste Standzeit.

Schnittdaten auf Anfrage.
Bestell-Nr. d1 l1 r d2 l2 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire

Solid carbide ball nose end 
mill for HSC-milling of hard 
materials up to 65 HRC

Design: 2 flutes
Cutting: RH
Helix: 30°, RH
Accuracy of shape: radius 0/-0,01 mm
Concentricity: 0,003 mm
Carbide grade: EZ22
Coating: TIALN

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

Cutting data on request.

Fraise hémisphérique carbure 
pour l'usinage à grande vitesse 
de matériaux durs jusqu'à 65 
HRC

Modèle: 2 dents
Sens de coupe: à droite
Angle d'hélice: 30°, à droite
Précision de forme: rayon 0/-0,01 mm
Précision de circularité: 0,003 mm
Nuance de carbure: EZ22
Revêtement: TIALN

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

Recommandations de valeurs de coupe sur 
demande.

Î NEU / NEW / NOUVEAU
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581H150.075.060 1,5 1,5 0,75 1,45 6,00 4 62
581H150.075.080 1,5 1,5 0,75 1,45 8,00 4 62
581H150.075.100 1,5 1,5 0,75 1,45 10,0 4 62
581H150.075.120 1,5 1,5 0,75 1,45 12,0 4 62
581H150.075.150 1,5 1,5 0,75 1,45 15,0 4 62
581H150.075.200 1,5 1,5 0,75 1,45 20,0 4 62
581H150.075.250 1,5 1,5 0,75 1,45 25,0 4 62
581H160.080.048 1,6 1,8 0,80 1,54 4,80 4 62 Î
581H160.080.080 1,6 1,8 0,80 1,54 8,00 4 62 Î
581H160.080.120 1,6 1,8 0,80 1,54 12,0 4 62 Î
581H160.080.160 1,6 1,8 0,80 1,54 16,0 4 62 Î
581H160.080.200 1,6 1,8 0,80 1,54 20,0 4 62 Î
581H180.090.060 1,8 2,0 0,90 1,74 6,00 4 62 Î
581H180.090.080 1,8 2,0 0,90 1,74 8,00 4 62 Î
581H180.090.120 1,8 2,0 0,90 1,74 12,0 4 62 Î
581H180.090.160 1,8 2,0 0,90 1,74 16,0 4 62 Î
581H180.090.200 1,8 2,0 0,90 1,74 20,0 4 62 Î
581H200.100.060 2,0 2,5 1,00 1,95 6,00 4 62
581H200.100.080 2,0 2,5 1,00 1,95 8,00 4 62
581H200.100.100 2,0 2,5 1,00 1,95 10,0 4 62 Î
581H200.100.120 2,0 2,5 1,00 1,95 12,0 4 62
581H200.100.160 2,0 2,5 1,00 1,95 16,0 4 62
581H200.100.200 2,0 2,5 1,00 1,95 20,0 4 62
581H200.100.250 2,0 2,5 1,00 1,95 25,0 4 62
581H250.125.080 2,5 2,8 1,25 2,42 8,00 4 62 Î
581H250.125.120 2,5 2,8 1,25 2,42 12,0 4 62 Î
581H250.125.160 2,5 2,8 1,25 2,42 16,0 4 62 Î
581H250.125.200 2,5 2,8 1,25 2,42 20,0 4 62 Î
581H250.125.230 2,5 2,8 1,25 2,42 23,0 4 62 Î
581H250.125.250 2,5 2,8 1,25 2,42 25,0 4 62 Î
581H300.150.060 3,0 3,5 1,50 2,90 6,00 6 62
581H300.150.080 3,0 3,5 1,50 2,90 8,00 6 62
581H300.150.120 3,0 3,5 1,50 2,90 12,0 6 62
581H300.150.160 3,0 3,5 1,50 2,90 16,0 6 62
581H300.150.200 3,0 3,5 1,50 2,90 20,0 6 62
581H300.150.250 3,0 3,5 1,50 2,90 25,0 6 62
581H400.200.100 4,0 4,5 2,00 3,90 10,0 6 62
581H400.200.150 4,0 4,5 2,00 3,90 15,0 6 62
581H400.200.200 4,0 4,5 2,00 3,90 20,0 6 62
581H400.200.250 4,0 4,5 2,00 3,90 25,0 6 62
581H400.200.300 4,0 4,5 2,00 3,90 30,0 6 62
581H400.200.350 4,0 4,5 2,00 3,90 35,0 6 75
581H500.250.100 5,0 5,5 2,50 4,90 10,0 6 62
581H500.250.150 5,0 5,5 2,50 4,90 15,0 6 62
581H500.250.180 5,0 5,5 2,50 4,90 18,0 6 62 Î
581H500.250.200 5,0 5,5 2,50 4,90 20,0 6 62
581H500.250.250 5,0 5,5 2,50 4,90 25,0 6 62
581H500.250.300 5,0 5,5 2,50 4,90 30,0 6 62
581H500.250.350 5,0 5,5 2,50 4,90 35,0 6 75
581H600.300.100 6,0 6,5 3,00 5,90 10,0 6 62
581H600.300.150 6,0 6,5 3,00 5,90 15,0 6 62
581H600.300.180 6,0 6,5 3,00 5,90 18,0 6 62 Î
581H600.300.200 6,0 6,5 3,00 5,90 20,0 6 62
581H600.300.250 6,0 6,5 3,00 5,90 25,0 6 62
581H600.300.300 6,0 6,5 3,00 5,90 30,0 6 62
581H600.300.350 6,0 6,5 3,00 5,90 35,0 6 75
581H800.400.240 8,0 8,5 4,00 7,90 24,0 8 75 Î
581h800.400.400 8,0 8,5 4,00 7,90 40,0 8 75 Î

Bestell-Nr. d1 l1 r d2 l2 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire

Î NEU / NEW / NOUVEAU

VHM-Radiusfräser für die  
HSC-Bearbeitung von harten 
Werkstoffen bis 65 HRC

Ausführung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts
Drallwinkel: 30° rechts
Formgenauigkeit: Radius 0/-0,01 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
HM-Sorte: EZ22
Beschichtung: TIALN
 
Geometrie, Hartmetall und Beschichtung 
speziell ausgelegt für die HSC-Bearbeitung 
von hochlegierten Stählen (z.B. 1.2379) und 
gehärteten Stählen bis 65 HRC. Feinstgeschlif-
fene Schneiden für höchste Standzeit.

Schnittdaten auf Anfrage.

Solid carbide ball nose end 
mill for HSC-milling of hard 
materials up to 65 HRC

Design: 2 flutes
Cutting: RH
Helix: 30°, RH
Accuracy of shape: radius 0/-0,01 mm
Concentricity: 0,003 mm
Carbide grade: EZ22
Coating: TIALN

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

Cutting data on request.

Fraise hémisphérique carbure 
pour l'usinage à grande vitesse 
de matériaux durs jusqu'à 65 
HRC

Modèle: 2 dents
Sens de coupe: à droite
Angle d'hélice: 30°, à droite
Précision de forme: rayon 0/-0,01 mm
Précision de circularité: 0,003 mm
Nuance de carbure: EZ22
Revêtement: TIALN

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

Recommandations de valeurs de coupe sur 
demande.
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582.0050.005 0,5 0,05 1,0 6 64
582.0060.005 0,6 0,05 1,2 6 64
582.0080.005 0,8 0,05 1,6 6 64
582.0100.010 1,0 0,10 2,0 6 64
582.0120.010 1,2 0,10 2,4 6 64
582.0140.010 1,4 0,10 2,8 6 64
582.0150.010 1,5 0,10 3,0 6 64
582.0160.010 1,6 0,10 3,2 6 64
582.0180.010 1,8 0,10 3,6 6 64
582.0200.020 2,0 0,20 4,0 6 64
582.0250.020 2,5 0,20 5,0 6 64
582.0300.020 3,0 0,20 6,0 6 64
582.0300.030 3,0 0,30 6,0 6 64
582.0400.020 4,0 0,20 6,0 6 64
582.0400.040 4,0 0,40 6,0 6 64
582.0500.020 5,0 0,20 8,0 6 64
582.0600.020 6,0 0,20 8,0 6 64
582.0600.060 6,0 0,60 8,0 6 64

584.0100 1,0 0,25 2,0 6 64
584.0120 1,2 0,25 2,4 6 64
584.0140 1,4 0,25 2,8 6 64
584.0150 1,5 0,30 3,0 6 64
584.0160 1,6 0,30 3,2 6 64
584.0180 1,8 0,30 3,6 6 64
584.0200 2,0 0,50 4,0 6 64
584.0250 2,5 0,50 5,0 6 64
584.0300 3,0 0,50 6,0 6 64
584.0400 4,0 0,50 6,0 6 64
584.0500 5,0 0,50 8,0 6 64
584.0600 6,0 0,50 8,0 6 64

VHM-Schaftfräser mit Ecken- 
radius, kurz, für HSC-Bearbei-
tung von harten Werkstoffen
mit hochpräzisem Zylinderschaft für den
Einsatz im Genauigkeitsspannfutter 

Serie 582: kleiner Radius
Serie 584: großer Radius

Ausführung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts
Drallwinkel: 30° rechts
Formgenauigkeit: Radius ±0,005 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
Toleranz d1: 0/-0,01 mm
HM-Sorte: EZ44
Beschichtung: TIALN 

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung spe-
ziell ausgelegt für die HSC-Bearbeitung von 
hochlegierten Stählen und gehärteten Stählen 
bis 56 HRC. Feinstgeschliffene Schneiden für 
höchste Standzeit.     

Solid carbide end mill with 
corner radius, short, for HSC-
milling of hard materials
with a high-precision cylindrical shank for 
use in a high-precision chuck

Series 582: small radius
Series 584: large radius

Design: 2 flutes
Cutting: RH 
Helix: 30°, RH
Accuracy of shape: Radius ±0,005 mm
Concentricity: 0,003 mm
Tolerance d1: 0/-0,01 mm 
Carbide grade: EZ44
Coating: TIALN

Geometry, carbide and coating specially 
designed for HSC machining for milling high-
alloy steels and hardened steels up to 56 HRC. 
Ultra-finely ground cutters for maximum tool 
life. 

Fraise carbure à rayon, court, 
pour l'usinage à grande vitesse 
de matériaux durs
Queue cylindrique précise pour serrage 
dans mandrin de précision

Série 582: petit rayon 
Série 584: grand rayon

Modèle: 2 dents
Sens de coupe: à droite
Angle d'hélice: 30°, à droite
Précision de forme: rayon ±0,005 mm
Précision de circularité: 0,003 mm
Tolérance d1: 0/-0,01 mm 
Nuance de carbure: EZ44
Revêtement: TIALN

Géométrie, sorte de carbure et revêtement 
spécialement conçus pour l'usinage à grande 
vitesse d'aciers hautement alliés et aciers trai-
tés jusqu'à 56 HRC. Arêtes de coupe soignées 
pour une durée de vie prolongée de l'outil.  

Schnittdatenempfehlungen auf Seite 50.
Cutting data recommendations on page 50.
Recommandations de valeurs de coupe sur page 50.

Bestell-Nr. d1 r l1 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire
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order no price per piece
N° référence prix unitaire
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583.0060.0300.005 0,6 1,2 0,05 0,55 3,0 6 64
583.0060.0600.005 0,6 1,2 0,05 0,55 6,0 6 64
583.0080.0400.005 0,8 1,6 0,05 0,75 4,0 6 64
583.0080.0800.005 0,8 1,6 0,05 0,75 8,0 6 64
583.0100.0500.010 1,0 2,0 0,10 0,95 5,0 6 64
583.0100.1000.010 1,0 2,0 0,10 0,95 10,0 6 64
583.0100.1500.010 1,0 2,0 0,10 0,95 15,0 6 64
583.0120.0600.010 1,2 2,4 0,10 1,15 6,0 6 64
583.0120.1200.010 1,2 2,4 0,10 1,15 12,0 6 64
583.0140.0700.010 1,4 2,8 0,10 1,35 7,0 6 64
583.0140.1400.010 1,4 2,8 0,10 1,35 14,0 6 64
583.0150.0750.010 1,5 3,0 0,10 1,45 7,5 6 64
583.0150.1500.010 1,5 3,0 0,10 1,45 15,0 6 64
583.0160.0800.010 1,6 3,2 0,10 1,55 8,0 6 64
583.0160.1600.010 1,6 3,2 0,10 1,55 16,0 6 64
583.0180.0900.010 1,8 3,6 0,10 1,75 9,0 6 64
583.0180.1800.010 1,8 3,6 0,10 1,75 18,0 6 64
583.0200.1000.020 2,0 4,0 0,20 1,92 10,0 6 64
583.0200.2000.020 2,0 4,0 0,20 1,92 20,0 6 64
583.0250.1250.020 2,5 5,0 0,20 2,42 12,5 6 64
583.0250.2000.020 2,5 5,0 0,20 2,42 20,0 6 64
583.0300.1500.030 3,0 6,0 0,30 2,90 15,0 6 64
583.0300.1500.020 3,0 6,0 0,20 2,90 15,0 6 64
583.0300.2500.020 3,0 6,0 0,20 2,90 25,0 6 64
583.0400.1500.040 4,0 6,0 0,40 3,90 15,0 6 64
583.0400.1500.020 4,0 6,0 0,20 3,90 15,0 6 64
583.0500.1800.020 5,0 8,0 0,20 4,90 18,0 6 64
583.0600.1800.020 6,0 8,0 0,20 5,90 18,0 6 64
583.0600.1800.060 6,0 8,0 0,60 5,90 18,0 6 64

585.0100 1,0 2,0 0,25 0,95 5,0 6 64
585.0120 1,2 2,4 0,25 1,15 6,0 6 64
585.0140 1,4 2,8 0,25 1,35 7,0 6 64
585.0150 1,5 3,0 0,30 1,45 7,5 6 64
585.0160 1,6 3,2 0,30 1,55 8,0 6 64
585.0180 1,8 3,6 0,30 1,75 9,0 6 64
585.0200 2,0 4,0 0,50 1,92 10,0 6 64
585.0250 2,5 5,0 0,50 2,42 12,5 6 64
585.0300 3,0 6,0 0,50 2,90 15,0 6 64
585.0400 4,0 6,0 0,50 3,90 15,0 6 64
585.0500 5,0 8,0 0,50 4,90 18,0 6 64
585.0600 6,0 8,0 0,50 5,90 18,0 6 64

VHM-Schaftfräser mit Ecken-
radius, lang, für HSC-Bearbei-
tung von harten Werkstoffen
mit abgesetztem Hals speziell zum Kopier-
fräsen. Hochpräziser Zylinderschaft für Einsatz 
im Genauigkeitsspannfutter
Serie 583: kleiner Radius
Serie 585: großer Radius

Ausführung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts
Drallwinkel: 30° rechts
Formgenauigkeit: Radius ±0,005 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
Toleranz d1: 0/-0,01 mm 
HM-Sorte: EZ44
Beschichtung: TIALN 

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung spe-
ziell ausgelegt für die HSC-Bearbeitung von 
hochlegierten Stählen und gehärteten Stählen 
bis 56 HRC. Feinstgeschliffene Schneiden für 
höchste Standzeit.  

Solid carbide end mill with 
corner radius, long, for HSC-
milling of hard materials
Shouldered neck, specially for profiling. With 
a high-precision cylindrical shank for use in a 
high-precision chuck.
Series 583: small radius
Series 585: large radius

Design: 2 flutes
Cutting: RH
Helix: 30°, RH
Accuracy of shape: Radius ±0,005 mm
Concentricity: 0,003 mm
Tolerance d1: 0/-0,01 mm 
Carbide grade: EZ44
Coating: TIALN

Geometry, carbide and coating specially 
designed for HSC machining for milling high-
alloy steels and hardened steels up to 56 HRC. 
Ultra-finely ground cutters for maximum tool 
life. 

Fraise carbure à rayon, long, 
pour l'usinage à grande vitesse 
de matériaux durs
Avec col décalé, pour le fraisage par copiage. 
Avec queue cylindrique précise pour serrage 
dans mandrin de précision. 
S®rie 583: petit rayon 
Série 585: grand rayon

Modèle: 2 dents
Angle d'hélice: 30°, à droite
Sens de coupe: à droite
Précision de forme: rayon ±0,005 mm
Précision de circularité: 0,003 mm
Tolérance d1: 0/-0,01 mm 
Nuance de carbure: EZ44
Revêtement: TIALN 

Géométrie, sorte de carbure et revêtement 
spécialement conçus pour l'usinage à grande 
vitesse d'aciers hautement alliés et aciers trai-
tés jusqu'à 56 HRC. Arêtes de coupe soignées 
pour une durée de vie prolongée de l'outil.  

Jede abgesetzte Halslänge (l2) auf Kundenwunsch kurzfristig lieferbar. Preis auf Anfrage.
Each necked length (l2) available at short notice. Price on request.
Toutes longueurs de col (l2) livrables rapidement. Prix sur demande.

Schnittdatenempfehlungen auf Seite 50.
Cutting data recommendations on page 50.
Recommandations de valeurs de coupe sur page 50.

Bestell-Nr. d1 l1 r d2 l2 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire
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583H
VHM-Schaftfräser mit Ecken-
radius für HSC-Bearbeitung von 
harten Werkstoffen bis 65 HRC

Ausführung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts
Drallwinkel: 30° rechts
Formgenauigkeit: Radius ±0,005 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
Toleranz d1: 0/-0,01 mm
HM-Sorte: EZ22
Beschichtung: TIALN 

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung 
speziell ausgelegt für die HSC-Bearbeitung 
von hochlegierten Stählen (z.B. 1.2379) und 
gehärteten Stählen bis 65 HRC. Feinstgeschlif-
fene Schneiden für höchste Standzeit.

Schnittdaten auf Anfrage.

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

Design: 2 flutes
Cutting: RH
Helix: 30°, RH
Accuracy of shape: Radius ±0,005 mm
Concentricity: 0,003 mm
Tolerance d1: 0/-0,01 mm 
Carbide grade: EZ22
Coating: TIALN

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

Cutting data on request.
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583H020.005.006 0,2 0,7 0,05 0,18 0,6 4 53 Î
583H020.005.010 0,2 0,7 0,05 0,18 1,0 4 53 Î
583H020.005.015 0,2 0,7 0,05 0,18 1,5 4 53 Î
583H020.005.020 0,2 0,7 0,05 0,18 2,0 4 53 Î
583H030.005.010 0,3 0,7 0,05 0,27 1,0 4 53 Î
583H030.005.020 0,3 0,7 0,05 0,27 2,0 4 53 Î
583H030.005.030 0,3 0,7 0,05 0,27 3,0 4 53 Î
583H030.005.040 0,3 0,7 0,05 0,27 4,0 4 53 Î
583H030.005.050 0,3 0,7 0,05 0,27 5,0 4 53 Î
583H040.005.012 0,4 0,7 0,05 0,35 1,2 4 53 Î
583H040.005.020 0,4 0,7 0,05 0,35 2,0 4 53 Î
583H040.005.030 0,4 0,7 0,05 0,35 3,0 4 53 Î
583H040.005.040 0,4 0,7 0,05 0,35 4,0 4 53 Î
583H040.005.050 0,4 0,7 0,05 0,35 5,0 4 53 Î
583H040.005.060 0,4 0,7 0,05 0,35 6,0 4 53 Î
583H040.005.070 0,4 0,7 0,05 0,35 7,0 4 53 Î
583H050.005.025 0,5 0,7 0,05 0,45 2,5 4 53
583H050.005.035 0,5 0,7 0,05 0,45 3,5 4 53
583H050.005.045 0,5 0,7 0,05 0,45 4,5 4 53
583H050.005.065 0,5 0,7 0,05 0,45 6,5 4 53
583H050.005.085 0,5 0,7 0,05 0,45 8,5 4 53
583H050.005.100 0,5 0,7 0,05 0,45 10,0 4 53
583H060.005.015 0,6 0,7 0,05 0,55 1,5 4 53 Î
583H060.005.030 0,6 0,7 0,05 0,55 3,0 4 53 Î
583H060.005.045 0,6 0,7 0,05 0,55 4,5 4 53 Î
583H060.005.060 0,6 0,7 0,05 0,55 6,0 4 53 Î
583H060.005.075 0,6 0,7 0,05 0,55 7,5 4 53 Î
583H060.005.090 0,6 0,7 0,05 0,55 9,0 4 53 Î
583H060.005.105 0,6 0,7 0,05 0,55 10,5 4 53 Î
583H080.008.050 0,8 1,0 0,08 0,75 5,0 4 53
583H080.008.080 0,8 1,0 0,08 0,75 8,0 4 53
583H080.008.100 0,8 1,0 0,08 0,75 10,0 4 53
583H080.008.120 0,8 1,0 0,08 0,75 12,0 4 53
583H080.008.140 0,8 1,0 0,08 0,75 14,0 4 62
583H080.008.160 0,8 1,0 0,08 0,75 16,0 4 62
583H100.010.040 1,0 1,5 0,10 0,95 4,0 4 53
583H100.010.060 1,0 1,5 0,10 0,95 6,0 4 53
583H100.010.080 1,0 1,5 0,10 0,95 8,0 4 53
583H100.010.120 1,0 1,5 0,10 0,95 12,0 4 62
583H100.010.160 1,0 1,5 0,10 0,95 16,0 4 62
583H100.010.200 1,0 1,5 0,10 0,95 20,0 4 62
583H100.010.250 1,0 1,5 0,10 0,95 24,0 4 62
583H100.020.060 1,0 1,5 0,20 0,95 6,0 4 53
583H100.020.120 1,0 1,5 0,20 0,95 12,0 4 62
583H100.020.200 1,0 1,5 0,20 0,95 20,0 4 62
583H120.010.030 1,2 1,5 0,10 1,15 3,0 4 53 Î
583H120.010.050 1,2 1,5 0,10 1,15 5,0 4 53 Î
583H120.010.080 1,2 1,5 0,10 1,15 8,0 4 53 Î
583H120.010.100 1,2 1,5 0,10 1,15 10,0 4 53 Î
583H120.010.120 1,2 1,5 0,10 1,15 12,0 4 53 Î
583H120.010.150 1,2 1,5 0,10 1,15 15,0 4 53 Î
583H120.010.180 1,2 1,5 0,10 1,15 18,0 4 53 Î
583H140.010.035 1,4 1,5 0,10 1,35 3,5 4 53 Î
583H140.010.060 1,4 1,5 0,10 1,35 6,0 4 53 Î
583H140.010.100 1,4 1,5 0,10 1,35 10,0 4 53 Î
583H140.010.120 1,4 1,5 0,10 1,35 12,0 4 53 Î
583H140.010.150 1,4 1,5 0,10 1,35 15,0 4 53 Î
583H140.010.200 1,4 1,5 0,10 1,35 20,0 4 53 Î
583H150.015.060 1,5 1,5 0,15 1,45 6,0 4 62
583H150.015.080 1,5 1,5 0,15 1,45 8,0 4 62
583H150.015.100 1,5 1,5 0,15 1,45 10,0 4 62
583H150.015.120 1,5 1,5 0,15 1,45 12,0 4 62
583H150.015.150 1,5 1,5 0,15 1,45 15,0 4 62
583H150.015.200 1,5 1,5 0,15 1,45 20,0 4 62
583H150.015.250 1,5 1,5 0,15 1,45 25,0 4 62
583H150.030.060 1,5 1,5 0,30 1,45 6,0 4 62
583H150.030.100 1,5 1,5 0,30 1,45 10,0 4 62
583H150.030.150 1,5 1,5 0,30 1,45 15,0 4 62

Bestell-Nr. d1 l1 r d2 l2 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire

Î NEU / NEW / NOUVEAU

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

Modèle: 2 dents
Sens de coupe: à droite 
Angle d'hélice: 30°, à droite
Précision de forme: rayon ±0,005 mm
Précision de circularité: 0,003 mm
Tolérance d1: 0/-0,01 mm 
Nuance de carbure: EZ22
Revêtement: TIALN 

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

Recommandations de valeurs de coupe sur 
demande.
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583H
VHM-Schaftfräser mit Ecken-
radius für HSC-Bearbeitung von 
harten Werkstoffen bis 65 HRC

Ausführung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts
Drallwinkel: 30° rechts
Formgenauigkeit: Radius ±0,005 mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm
Toleranz d1: 0/-0,01 mm
HM-Sorte: EZ22
Beschichtung: TIALN 

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung 
speziell ausgelegt für die HSC-Bearbeitung 
von hochlegierten Stählen (z.B. 1.2379) und 
gehärteten Stählen bis 65 HRC. Feinstgeschlif-
fene Schneiden für höchste Standzeit.

Schnittdaten auf Anfrage.  

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

Design: 2 flutes
Cutting: RH
Helix: 30°, RH
Accuracy of shape: Radius ±0,005 mm
Concentricity: 0,003 mm
Tolerance d1: 0/-0,01 mm 
Carbide grade: EZ22
Coating: TIALN

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

Cutting data on request.
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583H160.016.048 1,6 1,5 0,20 1,54 4,8 4 62 Î
583H160.016.080 1,6 1,5 0,20 1,54 8,0 4 62 Î
583H160.016.120 1,6 1,5 0,20 1,54 12,0 4 62 Î
583H160.016.160 1,6 1,5 0,20 1,54 16,0 4 62 Î
583H160.016.200 1,6 1,5 0,20 1,54 20,0 4 62 Î
583H160.020.048 1,6 1,5 0,20 1,54 4,8 4 62 Î
583H160.020.080 1,6 1,5 0,20 1,54 8,0 4 62 Î
583H160.020.120 1,6 1,5 0,20 1,54 12,0 4 62 Î
583H160.020.160 1,6 1,5 0,20 1,54 16,0 4 62 Î
583H160.020.200 1,6 1,5 0,20 1,54 20,0 4 62 Î
583H180.018.060 1,8 1,5 0,18 1,74 6,0 4 62 Î
583H180.018.080 1,8 1,5 0,18 1,74 8,0 4 62 Î
583H180.018.120 1,8 1,5 0,18 1,74 12,0 4 62 Î
583H180.018.160 1,8 1,5 0,18 1,74 16,0 4 62 Î
583H180.018.200 1,8 1,5 0,18 1,74 20,0 4 62 Î
583H180.020.060 1,8 1,5 0,20 1,74 6,0 4 62 Î
583H180.020.080 1,8 1,5 0,20 1,74 8,0 4 62 Î
583H180.020.120 1,8 1,5 0,20 1,74 12,0 4 62 Î
583H180.020.160 1,8 1,5 0,20 1,74 16,0 4 62 Î
583H180.020.200 1,8 1,5 0,20 1,74 20,0 4 62 Î
583H200.020.060 2,0 2,5 0,20 1,95 6,0 4 62
583H200.020.080 2,0 2,5 0,20 1,95 8,0 4 62
583H200.020.120 2,0 2,5 0,20 1,95 12,0 4 62
583H200.020.160 2,0 2,5 0,20 1,95 16,0 4 62
583H200.020.200 2,0 2,5 0,20 1,95 20,0 4 62
583H200.020.250 2,0 2,5 0,20 1,95 25,0 4 62
583H200.050.060 2,0 2,5 0,50 1,95 6,0 4 62
583H200.050.120 2,0 2,5 0,50 1,95 12,0 4 62
583H200.050.200 2,0 2,5 0,50 1,95 20,0 4 62
583H250.025.080 2,5 2,5 0,25 2,42 8,0 4 62 Î
583H250.025.120 2,5 2,5 0,25 2,42 12,0 4 62 Î
583H250.025.160 2,5 2,5 0,25 2,42 16,0 4 62 Î
583H250.025.200 2,5 2,5 0,25 2,42 20,0 4 62 Î
583H250.025.230 2,5 2,5 0,25 2,42 23,0 4 62 Î
583H250.025.250 2,5 2,5 0,25 2,42 25,0 4 62 Î
583H300.030.060 3,0 3,5 0,30 2,90 6,0 6 62
583H300.030.080 3,0 3,5 0,30 2,90 8,0 6 62
583H300.030.120 3,0 3,5 0,30 2,90 12,0 6 62
583H300.030.160 3,0 3,5 0,30 2,90 16,0 6 62
583H300.030.200 3,0 3,5 0,30 2,90 20,0 6 62
583H300.030.250 3,0 3,5 0,30 2,90 25,0 6 62
583H300.050.060 3,0 3,5 0,50 2,90 6,0 6 62
583H300.050.120 3,0 3,5 0,50 2,90 12,0 6 62
583H300.050.200 3,0 3,5 0,50 2,90 20,0 6 62
583H400.040.100 4,0 4,5 0,40 3,90 10,0 6 62
583H400.040.150 4,0 4,5 0,40 3,90 15,0 6 62
583H400.040.200 4,0 4,5 0,40 3,90 20,0 6 62
583H400.040.250 4,0 4,5 0,40 3,90 25,0 6 62
583H400.040.300 4,0 4,5 0,40 3,90 30,0 6 62
583H400.040.350 4,0 4,5 0,40 3,90 35,0 6 75
583H400.050.100 4,0 4,5 0,50 3,90 10,0 6 62
583H400.050.200 4,0 4,5 0,50 3,90 20,0 6 62
583H400.050.300 4,0 4,5 0,50 3,90 30,0 6 62
583H500.050.100 5,0 5,5 0,50 4,90 10,0 6 62
583H500.050.150 5,0 5,5 0,50 4,90 15,0 6 62
583H500.050.200 5,0 5,5 0,50 4,90 20,0 6 62
583H500.050.250 5,0 5,5 0,50 4,90 25,0 6 62
583H500.050.300 5,0 5,5 0,50 4,90 30,0 6 62
583H500.050.350 5,0 5,5 0,50 4,90 35,0 6 75
583H600.060.100 6,0 6,5 0,60 5,90 10,0 6 62
583H600.060.150 6,0 6,5 0,60 5,90 15,0 6 62
583H600.060.200 6,0 6,5 0,60 5,90 20,0 6 62
583H600.060.250 6,0 6,5 0,60 5,90 25,0 6 62
583H600.060.300 6,0 6,5 0,60 5,90 30,0 6 62
583H600.060.350 6,0 6,5 0,60 5,90 35,0 6 75
583.H600.060.400 6,0 6,5 0,60 5,90 40,0 6 75 Î
583H800.050.240 8,0 8,5 0,50 7,90 24,0 8 75 Î
583H800.050.400 8,0 8,5 0,50 7,90 40,0 8 75 Î

Bestell-Nr. d1 l1 r d2 l2 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire

Î NEU / NEW / NOUVEAU

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

Modèle: 2 dents
Sens de coupe: à droite 
Angle d'hélice: 30°, à droite
Précision de forme: rayon ±0,005 mm
Précision de circularité: 0,003 mm
Tolérance d1: 0/-0,01 mm 
Nuance de carbure: EZ22
Revêtement: TIALN 

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

Recommandations de valeurs de coupe sur 
demande.
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586.030.03 3,0 6 0,3 4 50
586.030.05 3,0 6 0,5 4 50
586.040.03 4,0 8 0,3 4 50
586.040.05 4,0 8 0,5 4 60
586.040.10 4,0 8 1,0 4 60
586.040.15 4,0 8 1,5 4 60
586.050.03 5,0 10 0,3 5 60
586.050.05 5,0 10 0,5 5 60
586.050.10 5,0 10 1,0 5 60
586.050.15 5,0 10 1,5 5 60
586.050.20 5,0 10 2,0 5 60
586.060.03 6,0 12 0,3 6 70
586.060.05 6,0 12 0,5 6 70
586.060.10 6,0 12 1,0 6 70
586.060.15 6,0 12 1,5 6 70
586.060.20 6,0 12 2,0 6 70
586.060.25 6,0 12 2,5 6 70
586.080.03 8,0 16 0,3 8 70
586.080.05 8,0 16 0,5 8 70
586.080.10 8,0 16 1,0 8 70
586.080.15 8,0 16 1,5 8 70
586.080.20 8,0 16 2,0 8 70
586.080.25 8,0 16 2,5 8 70
586.080.30 8,0 16 3,0 8 70
586.100.03 10,0 20 0,3 10 70
586.100.05 10,0 20 0,5 10 70
586.100.10 10,0 20 1,0 10 70
586.100.15 10,0 20 1,5 10 70
586.100.20 10,0 20 2,0 10 70
586.100.25 10,0 20 2,5 10 70
586.100.30 10,0 20 3,0 10 70
586.120.03 12,0 24 0,3 12 70
586.120.05 12,0 24 0,5 12 70
586.120.10 12,0 24 1,0 12 70
586.120.15 12,0 24 1,5 12 70
586.120.20 12,0 24 2,0 12 70
586.120.25 12,0 24 2,5 12 70
586.120.30 12,0 24 3,0 12 70
586.140.05 14,0 28 0,5 14 90
586.140.10 14,0 28 1,0 14 90
586.140.15 14,0 28 1,5 14 90
586.140.20 14,0 28 2,0 14 90
586.140.25 14,0 28 2,5 14 90
586.140.30 14,0 28 3,0 14 90
586.160.10 16,0 32 1,0 16 90
586.160.20 16,0 32 2,0 16 90
586.160.30 16,0 32 3,0 16 90
586.200.10 20,0 40 1,0 20 120
586.200.20 20,0 40 2,0 20 120
586.200.30 20,0 40 3,0 20 120

VHM-Eckenradiusfräser, kurz, 
eine Schneide zur Mitte, für 
Bearbeitung von harten Werk-
stoffen

Ausführung: 4 Schneiden
Schnittrichtung: rechts
Drallwinkel: 30° rechts
Rundlaufgenauigkeit: 0,01 mm 
HM-Sorte: EZ44
Beschichtung: TIALN

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung 
speziell ausgelegt für die Bearbeitung von 
hochlegierten Stählen und gehärteten Stählen 
bis 62 HRC.  

Solid carbide end mills with 
cutting edge radius, short, 
one edge cutting to centre, 
for milling of hard materials

Design: 4 flutes
Cutting: RH
Helix angle: 30° RH
Concentricity: 0,01 mm 
Carbide grade: EZ44
Coating: TIALN

Geometry, carbide and coating specially 
designed for machining of high-alloy steels 
and hardened steels up to 62 HRC. 

Fraise en carbure avec coin 
rayon, court, avec une dent par 
dessus le centre, pour l'usinage 
de matériaux durs

Modèle: 4 dents
Sens de coupe: droite
Angle d'hélice: 30°, droite
Précision de circularité: 0,01 mm  
Sorte de carbure: EZ44
Revêtement: TIALN

Géométrie, sorte de carbure et revêtement 
spécialement conçus pour l'usinage d'aciers 
hautement alliés et aciers traités jusqu'à 62 
HRC 

Schnittdatenempfehlungen auf Seite 50.
Cutting data recommendations on page 50.
Recommandations de valeurs de coupe sur page 50.

Tilaus nro. d1 l1 r d l Hinta/kpl.
order no price per unit
Beställnings nr. pris/st.

Bestell-Nr. d1 l1 r d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire
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587.030.03 3,0 6 0,3 3 70
587.030.05 3,0 6 0,5 3 70
587.040.03 4,0 8 0,3 4 80
587.040.05 4,0 8 0,5 4 80
587.040.10 4,0 8 1,0 4 80
587.040.15 4,0 8 1,5 4 80
587.050.03 5,0 10 0,3 5 100
587.050.05 5,0 10 0,5 5 100
587.050.10 5,0 10 1,0 5 100
587.050.15 5,0 10 1,5 5 100
587.050.20 5,0 10 2,0 5 100
587.060.03 6,0 12 0,3 6 100
587.060.05 6,0 12 0,5 6 100
587.060.10 6,0 12 1,0 6 100
587.060.15 6,0 12 1,5 6 100
587.060.20 6,0 12 2,0 6 100
587.060.25 6,0 12 2,5 6 100
587.080.03 8,0 16 0,3 8 100
587.080.05 8,0 16 0,5 8 100
587.080.10 8,0 16 1,0 8 100
587.080.15 8,0 16 1,5 8 100
587.080.20 8,0 16 2,0 8 100
587.080.25 8,0 16 2,5 8 100
587.080.30 8,0 16 3,0 8 100
587.100.03 10,0 20 0,3 10 120
587.100.05 10,0 20 0,5 10 120
587.100.10 10,0 20 1,0 10 120
587.100.15 10,0 20 1,5 10 120
587.100.20 10,0 20 2,0 10 120
587.100.25 10,0 20 2,5 10 120
587.100.30 10,0 20 3,0 10 120
587.120.03 12,0 24 0,3 12 120
587.120.05 12,0 24 0,5 12 120
587.120.10 12,0 24 1,0 12 120
587.120.15 12,0 24 1,5 12 120
587.120.20 12,0 24 2,0 12 120
587.120.25 12,0 24 2,5 12 120
587.120.30 12,0 24 3,0 12 120
587.140.05 14,0 28 0,5 14 120
587.140.10 14,0 28 1,0 14 120
587.140.15 14,0 28 1,5 14 120
587.140.20 14,0 28 2,0 14 120
587.140.25 14,0 28 2,5 14 120
587.140.30 14,0 28 3,0 14 120
587.160.10 16,0 32 1,0 16 120
587.160.20 16,0 32 2,0 16 120
587.160.30 16,0 32 3,0 16 120
587.200.10 20,0 40 1,0 20 160
587.200.20 20,0 40 2,0 20 160
587.200.30 20,0 40 3,0 20 160

VHM-Eckenradiusfräser, lang, 
eine Schneide zur Mitte, für 
Bearbeitung von harten Werk-
stoffen

Ausführung: 4 Schneiden
Schnittrichtung: rechts
Drallwinkel: 30° rechts
Rundlaufgenauigkeit: 0,01 mm 
HM-Sorte: EZ44
Beschichtung: TIALN

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung 
speziell ausgelegt für die Bearbeitung von 
hochlegierten Stählen und gehärteten Stählen 
bis 62 HRC. 

Solid carbide end mills with 
cutting edge radius, long, 
one edge cutting to centre, 
for milling of hard materials

Design: 4 flutes
Cutting: RH
Helix angle: 30° RH
Concentricity: 0,01 mm 
Carbide grade: EZ44
Coating: TIALN

Geometry, carbide and coating specially de-
signed for machining of high-alloy steels and 
hardened steels up to 62 HRC. 

Fraise en carbure avec coin 
rayon, longue, avec une dent 
par dessus le centre, pour 
l'usinage de matériaux durs

Modèle: 4 dents
Sens de coupe: droite
Angle d'hélice: 30° droite
Précision de circularité: 0,01 mm  
Sorte de carbure: EZ44

Revêtement: TIALN

Géométrie, sorte de carbure et revêtement 
spécialement conçus pour l'usinage d'aciers 
hautement alliés et aciers traités jusqu'à 62 
HRC  

Schnittdatenempfehlungen auf Seite 50.
Cutting data recommendations on page 50.
Recommandations de valeurs de coupe sur page 50.

Bestell-Nr. d1 l1 r d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire
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588

588

588H

Nr. 588

Nr. 588H
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588.030 3,0 10 4 50 4
588.040 4,0 11 6 57 4
588.050 5,0 13 6 57 4
588.060 6,0 13 6 57 6
588.080 8,0 19 8 63 6
588.100 10,0 22 10 72 6
588.120 12,0 26 12 83 6
588.140 14,0 26 14 83 6
588.160 16,0 32 16 92 8
588.180 18,0 32 18 92 8
588.200 20,0 38 20 104 8

588H030 3,0 10 4 50 4
588H040 4,0 11 6 57 4
588H050 5,0 13 6 57 4
588H060 6,0 13 6 57 6
588H080 8,0 19 8 63 6
588H100 10,0 22 10 72 6
588H120 12,0 26 12 83 6
588H140 14,0 26 14 83 6
588H160 16,0 32 16 92 8
588H180 18,0 32 18 92 8
588H200 20,0 38 20 104 8

VHM-Multischneidenfräser
2 Schneiden zur Mitte, für HSC-
Bearbeitung von harten Werk-
stoffen

Ausführung: 4-8 Schneiden
Baumaße: nach DIN 6527 lang
Schnittrichtung: rechts
Drallwinkel: 50° rechts
HM-Sorte: EZ22
Beschichtung: TIALN

Serie 588: Mit sehr stabiler Geometrie bestens 
geeignet zum Schlichten von Werkstoffen bis 
56 HRC. 

Serie 588H: Gleiche Bauart, jedoch geänderte 
Schneidengeometrie. Bessere Maßhaltigkeit 
beim Schlichten von hochlegierten Stählen 
und gehärteten Stählen bis 62 HRC.

Solid carbide multiple cutting 
edge form cutters, 2 flutes cut-
ting to centre, for HSC-
milling of hard materials

Design: 4-8 flutes
Dimensions: as per DIN 6527 long
Cutting: RH
Helix angle: 50° RH
Carbide grade: EZ22
Coating: TIALN

Series 588: With very stable geometry 
ideally suited for finishing of materials up to 
56 HRC. 

Series 588H: Identical design but with modi-
fied cutter geometry. Improved dimensional 
accuracy for finishing of high-alloy steels and 
hardened steels up to 62 HRC.

Fraise en carbure à coupes
multiples avec 2 dents au 
centre, pour l'usinage à grande 
vitesse de matériaux durs

Modèle: 4 à 8 dents
Dimensions: selon DIN 6527, longue
Sens de coupe: droite
Angle d'hélice: 50° droite
Sorte de carbure: EZ22
Revêtement: TIALN

Série 588: avec une géométrie très stable 
idéal pour la finition de matériaux jusqu'à  
56 HRC.

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

Schnittdatenempfehlungen auf Seite 50.
Cutting data recommendations on page 50.
Recommandations de valeurs de coupe sur page 50.

Bestell-Nr. d1 l1 d l Zähne Preis pro Stück
order no teeth price per piece
N° référence dents prix unitaire

Bestell-Nr. d1 l1 d l Zähne Preis pro Stück
order no teeth price per piece
N° référence dents prix unitaire
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589.030 3,0 10 60 6 4
589.040 4,0 12 60 6 4
589.050 5,0 13 60 6 4
589.060 6,0 15 60 6 4
589.080 8,0 20 80 8 4
589.100 10,0 25 80 10 4
589.120 12,0 30 100 12 4
589.160 16,0 40 110 16 4
589.200 20,0 45 130 20 4
589.250 25,0 60 150 25 4
589.320 32,0 85 165 32 4

VHM-Schaftfräser, 2 Schneiden 
zur Mitte, für Bearbeitung von 
harten Werkstoffen

Ausführung: 4 Schneiden
Schnittrichtung: rechts
Drallwinkel: 50° rechts
Rundlaufgenauigkeit: 0,01 mm 
HM-Sorte: EZ22
Beschichtung: TIALN

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung spe-
ziell ausgelegt für Schruppen und Schlichten 
bis 56 HRC. Mit sehr großen Spankammern 
speziell für die Schruppbearbeitung bei Nu-
ten-, Seiten- und Bohroperationen.

Solid carbide end mill, 
2 flutes cutting to centre, for 
milling of hard materials

Design: 4 flutes
Cutting: RH
Helix angle: 50° RH
Concentricity: 0,01 mm 
Carbide grade: EZ22
Coating: TIALN

Geometry, carbide and coating specially 
designed for roughing and finishing up to 56 
HRC. Very large swarf chambers for roughing 
at slot, side and drilling operations.

Fraise à queue cylindrique   
avec 2 dents au centre, pour 
l'usinage à grande vitesse de 
matériaux durs

Modèle: 4 dents
Sens de coupe: à droite
Angle d'hélice: 50°, à droite 
Précision de circularité: 0,01 mm
Nuance de carbure: EZ22
Revêtement: TIALN
 
Géométrie, sorte de carbure et revêtement 
spécialement conçus pour l'ébauchage et la 
finition jusqu'à 56 HRC. Goujures très larges, 
idéal pour les opérations d'ébauchage en 
rainurage, détourage et perçage.

Schnittdatenempfehlungen auf Seite 50.
Cutting data recommendations on page 50.
Recommandations de valeurs de coupe sur page 50.

Bestell-Nr. d1 l1 l d Zähne Preis pro Stück
order no teeth price per piece
N° référence dents prix unitaire
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592

591+592
Nr. 591

Nr. 592
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591.005 0,5 1,0 3 40
591.010 1,0 2,5 3 40
591.015 1,5 3,0 3 40
591.020 2,0 4,0 3 40
591.025 2,5 5,0 3 40
591.030 3,0 6,0 4 50
591.035 3,5 7,0 4 50
591.040 4,0 8,0 4 60
591.050 5,0 10,0 5 60
591.060 6,0 12,0 6 60
591.070 7,0 14,0 8 70
591.080 8,0 16,0 8 70
591.100 10,0 20,0 10 70
591.120 12,0 24,0 12 90
591.160 16,0 32,0 16 90
591.200 20,0 40,0 20 90

592.005 0,5 1,0 3 70
592.010 1,0 2,5 3 70
592.015 1,5 3,0 3 70
592.020 2,0 4,0 3 70
592.025 2,5 5,0 3 70
592.030 3,0 6,0 4 80
592.035 3,5 7,0 4 80
592.040 4,0 8,0 4 90
592.050 5,0 10,0 5 90
592.060 6,0 12,0 6 105
592.070 7,0 14,0 8 105
592.080 8,0 16,0 8 105
592.100 10,0 20,0 10 120
592.120 12,0 24,0 12 120
592.160 16,0 32,0 16 160
592.200 20,0 40,0 20 160

Serie 591:
VHM-Kugelfräser, kurz,
zentrumschneidend

Serie 592:
VHM-Kugelfräser, lang,
zentrumschneidend

Ausführung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts
Drallwinkel: 30°, rechts
Rundlaufgenauigkeit: 0,01 mm
HM-Sorte: EZ44
Beschichtung: TIALN

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung 
speziell ausgelegt für die Bearbeitung von 
hochlegierten Stählen und gehärteten Stählen 
bis 62 HRC. 

Series 591: Solid carbide ball 
nose end mill, short design,
cutting to centre

Series 592: Solid carbide ball 
nose end mill, long design,
cutting to centre

Design: 2 flutes
Cutting: RH
Helix angle: 30°, RH
Concentricity: 0,01 mm 
Carbide grade: EZ44
Coating: TIALN

Geometry and carbide specially designed 
for HSC machining of high-alloy steels and 
hardened steels up to 62 HRC. 

Série 591: Fraise hémisphérique 
en carbure, courte, coupe au 
centre

Série 592: Fraise hémisphérique 
en carbure, longue, coupe au 
centre

Modèle: 2 dents
Sens de coupe: droite
Angle d'hélice: 30°, droite
Précision de circularité: 0,01 mm  
Sorte de carbure: EZ44
Revêtement: TIALN

Géométrie et sorte de carbure adaptés à 
l'usinage à grande vitesse d'aciers haute-
ment alliés et aciers traités jusqu'à 62 HRC. Schnittdatenempfehlungen auf Seite 50.

Cutting data recommendations on page 50.
Recommandations de valeurs de coupe sur page 50.

Bestell-Nr. d1 l1 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire

Bestell-Nr. d1 l1 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire
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593

593H

593

43

593.030 3,0 7 6 60 2,1 2
593.040 4,0 9 6 60 2,8 2
593.050 5,0 12 6 60 3,5 2
593.060 6,0 15 8 70 4,3 2
593.080 8,0 21 10 70 5,7 2
593.100 10,0 25 12 70 7,0 2
593.120 12,0 30 12 90 8,5 2

593H030 3,0 7 6 60 2,1 2
593H040 4,0 9 6 60 2,8 2
593H050 5,0 12 6 60 3,5 2
593H060 6,0 15 8 70 4,3 2
593H080 8,0 21 10 70 5,7 2
593H100 10,0 25 12 70 7,0 2
593H120 12,0 30 12 90 8,5 2

VHM-Kugelfräser
zentrumschneidend
270° Schneidbereich

Ausführung: 2 Schneiden
Schnittrichtung: rechts
Drallwinkel: 30°, rechts
Toleranz d1: Ò 10,0 mm: ±0,010 mm
Toleranz d1: Ó 12,0 mm: -0,040 mm 
HM-Sorte: EZ22
Beschichtung: TIALN

Serie 593: Bestens geeignet für schleppende/ 
ziehende Bearbeitung mit Hinterschneidung 
bei Werkstoffen bis 45 HRC

Serie 593H: Gleiche Bauart, jedoch geänderte 
Schneidengeometrie. Bessere Maß-
haltigkeit beim Fräsen von hochlegierten 
Stählen und gehärteten Stählen bis 62 HRC.
 

Solid carbide ball nose end mill
cutting to center
cutting range: 270° 

Design: 2 flutes
Cutting: RH
Helix angle: 30°, RH
Tolerance d1: Ò 10,0 mm: ±0,010 mm
Tolerance d1: Ó 12,0 mm: -0,040 mm
Carbide grade: EZ22
Coating: TIALN

Series 593: Ideally suited for oblique shearing 
with under-cut for materials up to 45 HRC

Series 593H: Identical design but with modi-
fied cutter geometry. Improved dimensional 
accuracy for finishing of high-alloy steels and 
hardened steels up to 62 HRC.

Fraise sphérique en carbure
coupe au centre
section coupante 270°

Modèle: 2 dents
Sens de coupe: droite
Angle d'hélice: 30°, à droite
Tolérance d1: Ò 10,0 mm: ±0,010 mm
Tolérance d1: Ó 12,0 mm: -0,040 mm
Sorte de carbure: EZ22
Revêtement: TIALN

S®rie 593: Idéal pour l'usinage latéral et en 
traction avec l'arête arrière de matériaux 
jusqu'à 45 HRC

S®rie 593H: même conception, mais avec 
une géométrie de coupe modifiée. Meilleure 
tenue des dimensions lors du fraisage d'aciers 
hautement alliés et aciers traités jusqu'à 62 
HRC.

Schnittdatenempfehlungen auf Seite 50.
Cutting data recommendations on page 50.
Recommandations de valeurs de coupe sur page 50.

Bestell-Nr. d1 l1 d l d2 Zähne Preis pro Stück
order no teeth price per piece
N° référence dents prix unitaire

Bestell-Nr. d1 l1 d l d2 Zähne Preis pro Stück
order no teeth price per piece
N° référence dents prix unitaire
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594

44

594.0600.300 6,0 0,4 30 2,5 6 70 5 2
594.0800.300 8,0 0,6 30 3,0 8 70 7 2
594.1000.300 10,0 0,7 30 3,0 10 70 9 2
594.1200.300 12,0 0,9 30 4,5 12 70 11 2
594.1600.300 16,0 1,0 30 5,5 16 90 15 2

594.0600.420 6,0 0,4 42 2,5 6 85 5 2
594.0800.420 8,0 0,6 42 3,0 8 85 7 2
594.1000.420 10,0 0,7 42 3,0 10 85 9 2
594.1200.420 12,0 0,9 42 4,5 12 85 11 2
594.1600.700 16,0 1,0 70 5,5 16 110 15 2

VHM-Eckenradiusfräser
kurze und lange Ausführung
eine Schneide zur Mitte

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

Speziell geeignet für Fräsen mit geringer 
Schnitttiefe und sehr hohem Vorschub bei 
Stählen bis 52 HRC.

Solid carbide end mill with
cutting edge radius
short and long design 
one edge cutting to center

Design: 2 flutes
Cutting: RH
Helix angle: 0°
Carbide grade: EZ22
Coating: TIALN

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

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

Modèle: 2 dents
Sens de coupe: droite
Angle d'hélice: 0°
Sorte de carbure: EZ22
Revêtement: TIALN

Spécialement adapte pour le fraisage avec 
une faible profondeur de coupe et une très 
grande vitesse d'avance pour des aciers 
jusqu'à 52 HRC.

Bestell-Nr. d1 r l2 l1 d l d2 Zähne Preis pro Stück
order no teeth price per piece
N° référence dents prix unitaire
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45

595.060.040.05 4,0 0,5 20 2,5 6 70 3,7 4
595.060.060.05 6,0 0,5 28 3,0 6 80 5,5 4
595.060.060.10 6,0 1,0 28 3,0 6 80 5,5 4
595.080.080.05 8,0 0,5 35 3,5 8 105 7,4 4
595.080.080.10 8,0 1,0 35 3,5 8 105 7,4 4
595.100.100.10 10,0 1,0 45 4,0 10 105 9,2 4
595.100.100.15 10,0 1,5 45 4,0 10 105 9,2 4
595.120.120.10 12,0 1,0 50 4,0 12 105 11,0 4
595.120.120.15 12,0 1,5 50 4,0 12 105 11,0 4

VHM-Eckenradiusfräser
zwei Schneiden zur Mitte

Ausführung: 4 Schneiden
Schnittrichtung: rechts
Drallwinkel: 15°
HM-Sorte: EZ44
Beschichtung: TIALN 

Speziell geeignet für Stech-/Tauchfräsen von 
hochlegierten Stählen und gehärteten Stählen 
bis 52 HRC. Feinstgeschliffene Schneiden für 
höchste Standzeit.
 

Solid carbide end mill with cut-
ting edge radius
Two flutes cutting to center

Design: 4 flutes
Cutting: RH
Helix angle: 15°
Carbide grade: EZ44
Coating: TIALN

Specially suited for plunge milling of high-
alloy steels and hardened steels up to 52 HRC. 
Ultra-fine ground flutes for maximum tool 
life.

Fraise à rayon en carbure
deux dents au centre

Modèle: 4 dents	
Sens de coupe: droite
Angle d'hélice: 15°
Sorte de carbure: EZ44
Revêtement: TIALN

Spécialement adapté pour le fraisage en 
plongée d'aciers hautement alliés et aciers 
traités jusqu'à 52 HRC. Arêtes de coupe 
soignées pour une durée de vie prolongée 
de l'outil.

Bestell-Nr. d1 r l2 l1 d l d2 Zähne Preis pro Stück
order no teeth price per piece
N° référence dents prix unitaire
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597.B

597.T

Nr. 597.B

Nr. 597.T
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597.B4.200.100.060 2,0 1,95 1,0 2,5 6,0 4,0 62 Î
597.B4.200.100.080 2,0 1,95 1,0 2,5 8,0 4,0 62 Î
597.B4.200.100.100 2,0 1,95 1,0 2,5 10,0 4,0 62 Î
597.B4.200.100.120 2,0 1,95 1,0 2,5 12,0 4,0 62 Î

597.B4.400.200.100 4,0 3,90 2,0 4,5 10,0 6,0 62 Î
597.B4.400.200.150 4,0 3,90 2,0 4,5 15,0 6,0 62 Î
597.B4.400.200.200 4,0 3,90 2,0 4,5 20,0 6,0 62 Î

597.B4.600.300.100 6,0 5,90 3,0 6,5 10,0 6,0 62 Î
597.B4.600.300.150 6,0 5,90 3,0 6,5 15,0 6,0 62 Î
597.B4.600.300.180 6,0 5,90 3,0 6,5 18,0 6,0 62 Î

597.T4.200.020.060 2,0 1,95 0,2 2,5 6,0 4,0 62 Î
597.T4.200.020.080 2,0 1,95 0,2 2,5 8,0 4,0 62 Î
597.T4.200.020.100 2,0 1,95 0,2 2,5 10,0 4,0 62 Î
597.T4.200.020.120 2,0 1,95 0,2 2,5 12,0 4,0 62 Î

597.T4.400.040.100 4,0 3,90 0,4 4,5 10,0 6,0 62 Î
597.T4.400.040.150 4,0 3,90 0,4 4,5 15,0 6,0 62 Î
597.T4.400.040.200 4,0 3,90 0,4 4,5 20,0 6,0 62 Î

597.T4.600.050.100 6,0 5,90 0,5 6,5 10,0 6,0 62 Î
597.T4.600.050.150 6,0 5,90 0,5 6,5 15,0 6,0 62 Î
597.T4.600.050.180 6,0 5,90 0,5 6,5 18,0 6,0 62 Î

597.B: VHM-Kugelfräser 
597.T: 	VHM-Eckenradiusfräser
für harte Werkstoffe bis 65 HRC mit 
ungleicher Drallsteigung  und Zahnteilung

Ausführung: 4 Schneiden
Drallwinkel: 28°/32° rechts
Beschichtung: TiALN
Formgenauigkeit: ±0,005mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,003mm
Toleranz d1: 0/-0,01mm
HM-Sorte: EZ 22

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung 
speziell ausgelegt für die HSC-Bearbeitung 
von hochlegierten und gehärteten 
Stählen bis 65 HRC. Ungleiche Drallsteigung 
und ungleiche Zahnteilung.

597.B: Ball nose end mill
597.T: Toric end mill
for hard materials up to 65 HRC with uneven 
pitch and uneven helix

Design: 4 flutes 
Helix: 28°/32° RH
Coating: TiALN
Accuracy of shape: ±0,005mm
Concentricity: 0,003mm
Tolerance d1: 0/-0,01mm
Carbide grade: EZ 22

Geometry, carbide and coating specially 
designed for HSC machining of high-alloy 
and hardened steels up to 65 HRC. 
Uneven helix and uneven pitch.

597.B: Fraise à rayon
597.T: Fraise torique 
pour matériaux durs jusqu'à une dureté 
Rockwell HRC de 65 avec torsion et pas de 
dent inégaux

Exécution : 4 taillants
Angle de torsion : 28°/32° à droite
Revêtement : TiALN
Précision de forme: ±0,005mm
Précision de circularité: 0,003mm
Tolérance d1: 0/-0,01mm
Sorte de carbure: EZ 22

Géométrie, métal dur et revêtement spéciaux 
pour le travail à grande vitesse (HSC) sur 
aciers fortement alliés et trempés jusqu'à 
dureté Rockwell HRC 65. Torsion et pas de 
dent inégaux.

Bestell-Nr. d1 d2 r l1 l2 d l Preis/Stück 
order no price/piece 
N° référence prix unitaire

Bestell-Nr. d1 d2 r l1 l2 d l Preis/Stück 
order no price/piece 
N° référence prix unitaire
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598.T4.060.030.120 6,0 6,0 0,30 12,0 12,0 6 70,0 Î
598.T4.060.050.120 6,0 6,0 0,50 12,0 12,0 6 70,0 Î
598.T4.060.100.120 6,0 6,0 1,00 12,0 12,0 6 70,0 Î
598.T4.080.030.160 8,0 8,0 0,30 16,0 16,0 8 80,0 Î
598.T4.080.050.160 8,0 8,0 0,50 16,0 16,0 8 80,0 Î
598.T4.080.100.160 8,0 8,0 1,00 16,0 16,0 8 80,0 Î
598.T4.080.200.160 8,0 8,0 2,00 16,0 16,0 8 80,0 Î
598.T4.100.050.200 10,0 10,0 0,50 20,0 20,0 10 80,0 Î
598.T4.100.100.200 10,0 10,0 1,00 20,0 20,0 10 80,0 Î
598.T4.100.150.200 10,0 10,0 1,50 20,0 20,0 10 80,0 Î
598.T4.100.200.200 10,0 10,0 2,00 20,0 20,0 10 80,0 Î
598.T4.120.050.240 12,0 12,0 0,50 24,0 24,0 12 90,0 Î
598.T4.120.100.240 12,0 12,0 1,00 24,0 24,0 12 90,0 Î
598.T4.120.150.240 12,0 12,0 1,50 24,0 24,0 12 90,0 Î
598.T4.120.200.240 12,0 12,0 2,00 24,0 24,0 12 90,0 Î
598.T4.160.050.320 16,0 16,0 0,50 32,0 32,0 16 100,0 Î
598.T4.160.100.320 16,0 16,0 1,00 32,0 32,0 16 100,0 Î
598.T4.160.150.320 16,0 16,0 1,50 32,0 32,0 16 100,0 Î
598.T4.160.200.320 16,0 16,0 2,00 32,0 32,0 32,0 100,0 Î

VHM-Eckenradiusfräser
für harte Werkstoffe bis 54 HRC mit  
ungleicher  Drallsteigung und Zahnteilung

Ausführung: 4 Schneiden 
Drallwinkel: 35°/38° rechts
Beschichtung: TiALN
Formgenauigkeit: ±0,01mm
Rundlaufgenauigkeit: 0,01mm
Toleranz d1: 0/-0,01mm
HM-Sorte: EZ 22

Geometrie, Hartmetall und Beschichtung 
speziell ausgelegt für die HSC-Bearbeitung 
von hochlegierten und gehärteten 
Stählen bis 54 HRC. Ungleiche Drallsteigung 
und ungleiche Zahnteilung.

Toric end mill
for hard materials up to 54 HRC with 
uneven pitch and uneven helix

Design: 4 flutes
Helix: 35°/38° RH
Coating: TiALN 
Accuracy of shape: ±0,01mm
Concentricity: 0,01mm
Tolerance d1: 0/-0,01mm
Carbide grade: EZ 22

Geometry, carbide and coating specially 
designed for HSC machining of high-alloy 
and hardened steels up to 54 HRC. 
Uneven helix and uneven pitch.

Fraise torique
pour matériaux durs jusqu'à une dureté 
Rockwell HRC de 54 avec torsion et pas de 
dent inégaux

Exécution : 4 taillants
Angle de torsion : 35°/38° à droite
Revêtement : TiALN
Précision de forme: ±0,01mm
Précision de circularité: 0,01mm
Tolérance d1: 0/-0,01mm
Sorte de carbure: EZ 22

Géométrie, carbure et revêtement spéciaux 
pour le travail à grande vitesse (HSC) sur 
aciers fortement alliés et trempés jusqu'à 
dureté Rockwell HRC 54. Torsion et pas de 
dent inégaux. 

Bestell-Nr. d1 d2 r l1 l2 d l Preis pro Stück
order no price per piece
N° référence prix unitaire

54
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Schnittdatenempfehlungen für ZECHA Mikrofräser
Cutting data recommendation for ZECHA micro mills 
Recommandations des valeurs de coupe pour les mini-fraises ZECHA

Schnittdatenempfehlung
für Werkzeuge von Zecha

Nachfolgend finden Sie Schnittdaten für 
einen Teil unserer Werkzeuge. Bitte beachten 
Sie, dass die Daten Anfangswerte sind und 
abhängig vom Werkzeugdurchmesser, Ma-
schinengegebenheiten und Bearbeitungs-
strategien auch deutlich darüber liegen 
können. Wir beraten Sie gerne, um die für Sie 
optimalen Ergebnisse zu erzielen. Nehmen Sie 
Kontakt mit uns auf!

Recommended cutting data 
for tools from Zecha

Below you will find cutting data for some of 
our tools. Please remember that the data are 
initial values and can be much higher, depen-
ding on tool diameter, machine properties 
and approaches to processing. We are happy 
to advise you, to help you achieve the very 
best possible results. Please get in touch!

Recommandations des 
valeurs de coupe pour les 
outils Zecha.

Ci-dessous vous trouverez les valeurs de 
coupe pour une partie de nos outils. Veuillez 
noter qu'il s'agit de valeurs minimales et 
qu'elles peuvent se situer bien plus haut en 
fonction du diamètre de l'outil, de la dispositi-
on de la machine et de la stratégie d'usinage. 
Nous vous apportons volontiers notre conseil 
pour vous permettre d'atteindre les meilleurs 
résultats. N'hésitez pas à nous contacter.

Werkstoffe Vorschub pro Zahn (mm) / Infeed per tooth (mm) / Avance par dent (mm)

Materials

Materiaux Vc (m/min) Ø1 Ø2 Ø3 Ø4 Ø5 Ø6
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Aluminiumlegierungen

Aluminium alloy 150 - 330 0,012 0,021 0,029 0,038 0,046 0,055

Alliages d'aluminium

Kupfer

copper 65 -185 0,010 0,016 0,022 0,028 0,034 0,040

Cuivre

Titanlegierungen

Titanium alloy 25 - 65 0,008 0,011 0,015 0,018 0,022 0,025

Alliages de titane
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560     570
561     571
562     572
563     574
564

1,0 94 0,012 30000

1,2 113 0,015 30000

1,5 141 0,020 30000

2,0 188 0,029 30000

3,0 226 0,037 24000

4,0 276 0,052 22000

5,0 346 0,069 22000

6,0 405 0,078 21500

8,0 402 0,112 16000

10,0 408 0,115 13000

12,0 396 0,122 10500

1,0 94 0,010 30000

1,2 113 0,013 30000

1,5 141 0,018 30000

2,0 188 0,026 30000

3,0 272 0,034 29000

4,0 335 0,047 26500

5,0 351 0,062 22000

6,0 367 0,071 19500

8,0 284 0,100 11500

10,0 340 0,103 10500

12,0 378 0,110 10000

Schnittdatenempfehlungen für ZECHA Schaftfräser für Graphitbearbeitung
Cutting data recommendations for ZECHA end mills for machining of graphite 
Recommandations des valeurs de coupe pour les fraises ZECHA pour l'usinage du graphite

Ohne Druckluftbeaufschlagung muss der Vorschub pro Zahn und Vc um 40 % gesenkt werden.
Without adding compressed air, infeed per tooth and Vc has to be reduced by 40%.
Sans injection d'air comprimé, l'avance par dent et le Vc doivent être réduits de 40 %.

Schruppen

Roughing

Ebauchage

Ø Vc fz n

Schlichten

Finishing

Finition

Ø Vc fz n



ZECHA
Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH
Benzstraße 2
D-75203 Königsbach-Stein

Tel. +49 (0) 72 32 / 30 22-0
Fax +49 (0) 72 32 / 30 22-25
info@zecha.de
www.zecha.de

580    586    593
581    587
582    588
583    589
584    591
585    592   

Schnittdatenempfehlungen für ZECHA Schaftfräser
Cutting data recommendation for ZECHA end mills 
Recommandations des valeurs de coupe pour les fraises deux tailles ZECHA
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Stähle 800 - 1000 N/mm²

steels 800 - 1000 N/mm² 120 - 240 0,015 0,030 0,05 0,080 0,12

Aciers 800 - 1000 N/mm²

Stähle 1000 - 1450 N/mm²

steels 1000 - 1450 N/mm² 90 - 200 0,012 0,027 0,04 0,068  0,09 

Aciers 1000 - 1450 N/mm²

Grauguss < 180 HB

Cast iron < 180 HB 100 - 230 0,020 0,040 0,08 0,120 0,17 

Fonte grise < 180 HB

Grauguss > 180 HB

Cast iron > 180 HB 100 - 210 0,020 0,040 0,08 0,120 0,17

Fonte grise > 180 HB

Titanlegierungen

Titanium alloys 45 - 90 0,015 0,025 0,04 0,090 0,15 

Alliages de titane

Rostfreie Stähle

Stainless steels 50 - 150 0,020 0,040 0,07 0,110 0,18

Aciers inoxydables
Hochwarmfeste Stähle,
Cr/Ni Legierungen (Nimonic, Inconel)
Highly heat resisting steels,
Cr/Ni alloys (Nimonic, Inconel)
Aciers réfractaires
Alliages Cr-Ni (Nimonic, Inconel)

10-30 0,010 0,018 0,024 0,042 0,06

 

Werkstoffe Vorschub (mm/Zahn)  /  Infeed (mm/tooth)  /  Avance (mm/dent)

Materials

Matériaux Vc (m/min) Ø2-3 Ø4-6 Ø8-10 Ø12-16 Ø20-25

50
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EZ10 0,8 94 6 14,8 1780 3000 6000

EZ21 0,8 90 10 14,5 1560 3700 5500

EZ22 0,4 91 8,2 14,55 1930 4400 7400

EZ44 0,4 87,6 12 14,1 1730 4600 6600

Zecha carbides.

Our range of carbides is produced using 
the latest sintering technology. It gua-
rantees a homogeneous structure, high 
hardness, high ultimate bending strength 
and thus maximum usable lifetime. 

The choice of the appropriate carbide 
grade is decisive for the final product's 
quality. We tell you which carbide grade 
would be suited best for your specific ap-
plication. And we document your choice: 
Your quality becomes reproducible.

Carbures de Zecha.

Les carbures que nous utilisons sont fabriqués 
selon les techniques de frittage les plus avan-
cées et donnent toute garantie de structure 
homogène, de dureté supérieure, de résistance 
supérieure à la rupture par cintrage et ont une 
durée de vie utile maximale. 

La qualité du produit final dépend en grande 
partie de la sélection du carbure de tungstène 
approprié. Nous vous indiquons la nuance 
de carbure la mieux adaptée pour votre ap-
plication. Votre choix sera documenté, ce qui 
garantit la reproductibilité de votre qualité.

Hartmetallsorten für die Zerspanungstechnik
Carbide grades for cutting tools
Nuances des carbure pour outils de coupe

Hartmetalle von Zecha.

Unsere Hartmetallsorten, produziert mit 
neuester Sintertechnologie, garantieren 
homogenes Gefüge, hohe Härte, hohe 
Biegebruchfestigkeit und dadurch maxi-
male Standzeiten. 

Die Auswahl der geeigneten Hartmetall-
sorte entscheidet maßgeblich über die 
Qualität des Endprodukts. Wir nennen 
Ihnen die für Ihren Anwendungsfall am 
Besten geeignete Sorte. Wir dokumen-
tieren Ihre Auswahl: Ihre Qualität wird 
reproduzierbar.

mittlere WC    Biegebruch- Druck-
Sorte Korngröße µm WC in % Co in % Dichte g/cm³ Härte HV30 festigkeit N/mm² festigkeit N/mm²

average WC     bending compression
Grade grainsize µm WC in % Co in % density g/cm³ hardness HV30 strength N/mm² strength N/mm²

taille moyenne des    Résistance Résistance à la
Nuance grains WC µm WC en % Co en % densité g/cm³ dureté HV30 mécanique N/mm²  compression N/mm²
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AGB
(1) Allgemeines

Die Geschäftsbedingungen gelten für alle gegenwärtigen und zukünftigen 
Geschäftsbeziehungen mit anderen Unternehmern.

Abweichende, entgegenstehende oder ergänzende Allgemeine 
Geschäftsbedingungen werden, selbst bei Kenntnis, nicht Vertragsbestandteil, 
es sei denn, ihrer Geltung wird ausdrücklich schriftlich zugestimmt.

Abweichungen von diesen Bedingungen, sowie mündliche, telefonische, 
elektronische oder telegraphische Abmachungen usw. aber auch textliche 
Festlegungen durch Vertreter oder Beauftragte von uns, haben nur vorläufigen 
Charakter und bedürfen um bindend zu sein unserer textlichen Bestätigung.

(2) Vertragsabschluss

Unsere Angebote sind freibleibend. Technische Änderungen sowie Änderungen 
in Form, Farbe und/oder Gewicht bleiben im Rahmen des zumutbaren 
Vorbehaltes.

Wir sind berechtigt, das in der Bestellung liegende Vertragsangebot innerhalb 
von zwei Wochen nach Eingang bei uns anzunehmen. Die Annahme kann 
entweder textlich oder durch Auslieferung der Ware an den Kunden erklärt 
werden. Wird auf elektronischem Weg bestellt, werden wir den Zugang der 
Bestellung unverzüglich bestätigen. Die Zugangsbestätigung stellt noch keine 
verbindliche Annahme der Bestellung dar. Die Zugangsbestätigung kann mit 
der Annahmeerklärung verbunden werden.

Der Vertragsschluss erfolgt unter dem Vorbehalt der richtigen und rechtzeiti-
gen Selbstbelieferung durch unsere Zulieferer. Dies gilt nur für den Fall, dass 
die Nichtlieferung nicht von uns zu vertreten ist, insbesondere bei Abschluss 
eines Deckungsgeschäftes mit unserem Zulieferer. Der Auftraggeber wird über 
die Nichtverfügbarkeit der Leistung unverzüglich informiert. Die Gegenleistung 
wird unverzüglich zurückerstattet.

Wird auf elektronischem Wege bestellt, wird der Vertragstext von uns ge-
speichert und dem Auftraggeber auf Verlangen nebst den vorliegenden AGB 
per e-Mail zugesandt.

(3) Lieferfristen

Vorgesehene Lieferfristen sind unverbindlich, es sei denn, dass sie von uns tex-
tlich verbindlich zugesagt sind.

Die Lieferfrist beginnt mit der textlichen Auftragsbestätigung. Sie ist einge-
halten, wenn der Liefergegenstand bis zum Ablauf unser Werk verlassen hat 
oder die Versandbereitschaft an den Auftraggeber mitgeteilt ist.

Bei höherer Gewalt und anderen unvorhergesehenen Hindernissen wie z. B. 
Aufruhr, Betriebsstörung, Streik, Aussperrung, nicht richtige oder rechtzeitige 
Selbstbelieferung tritt Lieferverzug nicht ein. In diesen Fällen verlängert sich 
die Lieferfrist entsprechend oder aber wir besitzen ein Recht zum Rücktritt 
vom Vertrag. Dies gilt auch, wenn wir uns bei Eintritt der vorbezeichneten 
Umstände bereits in Verzug befunden haben. Der bereits eingetretene und 
dem Käufer etwa zu ersetzenden Schaden wird dadurch nicht berührt. Der 
Käufer kann im Falle unseres Lieferverzuges schriftlich eine angemessene 
Nachfrist setzen mit dem Hinweis, dass er die Abnahme nach Ablauf dieser 
Frist ablehne. Nach erfolglosem Ablauf der Nachfrist ist der Auftraggeber 
berechtigt, durch textliche Erklärung vom Vertrag zurückzutreten oder, falls uns 
Vorsatz oder Fahrlässigkeit zur Last fällt, Schadensersatz wegen Nichterfüllung 
zu verlangen. Der Anspruch auf Lieferung ist in diesen Fällen ausgeschlossen.

(4) Gefahrübergang

Die Gefahr des zufälligen Unterganges und der zufälligen Verschlechterung der 
Ware geht mit der Übergabe, beim Versendungskauf mit der Auslieferung der 
Sache an den Spediteur, den Frachtführer oder der sonst zur Ausführung der 
Versendung bestimmten Person oder Anstalt auf den Auftraggeber über. Der 
Übergabe steht es gleich, wenn der Auftraggeber in Annahmeverzug ist.

Sämtliche Sendungen reisen auf Rechnung und Gefahr des Auftraggebers. 
Auch im Falle zugesagter Frankolieferung reist die Ware auf Gefahr des 
Auftraggebers. Ist frachtfreie Lieferung vereinbart, so sind wir berechtigt, die 
Sendung trotzdem unfrei auf den Weg zu bringen, der Auftraggeber ist in 
diesem Fall berechtigt, die von ihm ausgelegte Fracht vom Rechnungsbetrag 

zu kürzen. Sind vom Auftraggeber keine bestimmten Versandvorschriften 
vorgegeben, so wird der von uns nach bestem Ermessen festgestellte billigste 
Transportweg und die günstigste Transportart gewählt. Soweit nicht ausdrück-
lich Gegenteiliges vereinbart ist, sind wir zur Vornahme von Teillieferungen 
berechtigt.

(5) Mindestauftragswert, Bearbeitungsgebühren, Mehr-/Mindermengen, 
Mindestbestellmenge

Der Mindestauftragswert beträgt 50 Euro netto.

Für Kleinaufträge außerhalb Deutschlands berechnen wir die nachstehend 
genannten Bearbeitungsgebühren (Zollformular, Ausstellung  der Zollpapiere, 
Bankspesen):

- bis 100 Euro netto pro Auftrag und Lieferung		 25 Euro
- bis 250 Euro netto pro Auftrag und Lieferung		 15 Euro
- bis 500 Euro netto pro Auftrag und Lieferung		 10 Euro

Bei einer Bestellmenge bis 10 Stück beträgt die Liefermengentoleranz +/- ein 
Stück. Ab 10 Stück sind wir berechtigt, bis zu 10% der bestellten Menge mehr 
oder weniger zu liefern. Die Mindestbestellmenge bei Sonderwerkzeugen ist 2 
Stück. Bei Werkzeugen ab Lager beträgt die Mindestbestellmenge die jeweils 
kleinste Verpackungseinheit von 5 oder 10 Stück. Wird die Mindestbestell-
menge nicht berücksichtigt, sind wir berechtigt, einen Zuschlag zu berechnen.

(6) Mängelrügen

Mängelrügen bezüglich offensichtlicher Mängel bzw. von Transportschäden 
sind unverzüglich, spätestens jedoch binnen einer Ausschlussfrist von zwei 
Wochen nach Ablieferung bzw. Abnahme; nicht offensichtliche Mängel, die 
auch bei sorgfältiger Prüfung innerhalb dieser Frist nicht entdeckt werden kön-
nen, sind unverzüglich, spätestens aber zwei Wochen nach Entdeckung des 
Fehlers, jedenfalls binnen einer Ausschlussfrist von einem Jahr beginnend mit 
der Ablieferung bzw. der Abnahme, textlich geltend zu machen.

(7) Gewährleistung/Haftungsbeschränkungen

Wir leisten für Mängel der Ware zunächst nach unserer Wahl Gewähr durch 
Nachbesserung oder Ersatzlieferung. Schlägt die Nacherfüllung fehl, kann der 
Auftraggeber nach seiner Wahl Herabsetzung der Vergütung (Minderung) oder 
Rückgängigmachung des Vertrages (Rücktritt) verlangen. Bei einer nur gering-
fügigen Vertragswidrigkeit, insbesondere bei nur geringfügigen Mängeln, steht 
dem Auftraggeber jedoch kein Rücktrittsrecht zu.

Wählt der Auftraggeber wegen eines Rechts- oder Sachmangels nach geschei-
terter Nacherfüllung den Rücktritt vom Vertrag, stehen ihm daneben keine 
Schadenersatzansprüche wegen des Mangels zu. Wählt der Auftraggeber nach 
gescheiterter Nacherfüllung Schadenersatz, verbleibt die Ware beim Auftrag-
geber, wenn ihm dies zumutbar ist. Der Schadensersatz beschränkt sich auf die 
Differenz zwischen Gegenleistung und Wert der mangelhaften Sache. Dies gilt 
nicht, wenn wir die Vertragsverletzung arglistig verursacht haben.

Die Gewährleistungsfrist beträgt ein Jahr ab Ablieferung der Ware. Dies gilt 
nicht, wenn der Auftraggeber uns den Mangel nicht rechtzeitig angezeigt hat 
(Ziff. 6 dieser Bestimmungen).

Es gilt als Beschaffenheit der Ware nur die Produktbeschreibung als vereinbart. 
Öffentliche Äußerungen, Anpreisungen oder Werbung stellen daneben keine 
vertragsgemäße Beschaffenheit der Ware dar.

Im Fall einer mangelhaften Montageanleitung sind wir lediglich zur Lieferung 
einer mangelfreien Montageanleitung verpflichtet, und dies auch nur dann, 
wenn der Mangel der Montageanleitung der ordnungsgemäßen Montage 
entgegensteht. 

Garantien im Rechtssinne erhält der Kunde durch uns nicht. Herstellergarantien 
bleiben davon unberührt.

Bei leicht fahrlässigen Pflichtverletzungen beschränkt sich unsere Haftung auf 
den nach der Art der Ware vorhersehbaren, vertragstypischen, unmittelbaren 
Durchschnittsschaden. Dies gilt auch bei leicht fahrlässigen Pflichtverletzungen 
unserer gesetzlichen Vertreter oder Erfüllungsgehilfen. Wir haften bei leicht 
fahrlässiger Verletzung unwesentlicher Vertragspflichten nicht.

Verkaufs-, Lieferungs- und Zahlungsbedingungen
der Firma Zecha Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH, Benzstr. 2, 75203 Königsbach-Stein
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AGB
Die vorstehenden Haftungsbeschränkungen betreffen nicht Ansprüche des 
Auftraggebers aus Produkthaftung. Weiter gelten die Haftungsbeschränkungen 
nicht bei Schäden aus der Verletzung  des Lebens, des Körpers und der 
Gesundheit, die auf einer vorsätzlichen oder fahrlässigen Pflichtverletzung 
unsererseits, sowie für sonstige Schäden, die auf einer vorsätzlichen oder grob 
fahrlässigen Pflichtverletzung unsererseits beruhen. Schadenersatzansprüche 
des Auftraggebers wegen eines Mangels verjähren nach einem Jahr ab 
Ablieferung der Ware. Dies gilt nicht, wenn uns Arglist vorwerfbar ist.

(8) Preise

Sämtliche Preise verstehen sich, falls nicht etwas anderes textlich vereinbart ist, 
in Euro ab Werk, zuzüglich Mehrwertsteuer in der jeweils gesetzlichen gelten-
den Höhe ausschließlich Verpackung.

Es gelten die am Liefertag gültigen Listenpreise, wenn der Vertragsschluss län-
ger als vier Monate zurückliegt.

Werden bei Verträgen mit den Bedingungen "frachtfrei" oder "verzollt" die 
Fracht- oder Zollsätze nach dem Vertragsschluss erhöht, so gehen auch diese 
Mehrkosten zu Lasten des Auftraggebers. 

(9) Zahlungsbedingungen

Bei Bezahlung innerhalb zehn Tagen nach Rechnungsdatum sowie Voraus-
zahlung und Nachnahme wird 2 % Skonto gewährt. Bei Zahlung innerhalb 30 
Tagen nach Rechnungsdatum gelten die Rechnungsbeträge netto. Bei Wechsel-
zahlungen wird kein Skonto gewährt. Bei Lohnarbeiten wird ebenfalls kein 
Skonto gewährt.

Wechsel und Schecks werden nur nach besonderer Vereinbarung und nur zah-
lungshalber angenommen unter Berechnung aller Einziehungs-Diskont-
spesen. Für die rechtzeitige Vorlegung oder Beibringung von Wechselprotesten 
wird keine Gewähr übernommen.

Bei Zahlungsverzug werden Zinsen in Höhe von 8 % über dem Basiszinssatz 
berechnet. Die Geltendmachung eines weiteren Verzugsschadens behalten 
wir uns ausdrücklich vor. Wenn wir von einer erheblichen Verschlechterung 
hinsichtlich der wirtschaftlichen Verhältnisse des Auftraggebers seit Vertrags-
schluss erfahren, sind wir berechtigt, Sicherheit oder Vorauszahlung zu verlan-
gen oder vom Vertrag zurückzutreten. Auch solchenfalls behalten wir uns die 
Geltendmachung weiteren Schadens ausdrücklich vor.

Zahlungen sind direkt an uns zu leisten, unsere Handelsvertreter sind zur 
Entgegennahme von Zahlungen nicht ermächtigt.

(10) Aufrechnungs-/Zurückbehaltungsrecht

Das Aufrechnungs- oder Zurückbehaltungsrecht des Auftraggebers ist außer 
mit rechtskräftig festgestellten oder unbestrittenen Gegenforderungen aus-
geschlossen. Wir besitzen für unsere Leistung ein Zurückbehaltungsrecht so 
lange, bis sämtliche vorhergehenden Lieferungen bezahlt sind. Der Auftrag-
geber kann ein Zurückbehaltungsrecht nur ausüben, wenn sein Gegenan-
spruch auf demselben Vertragsverhältnis beruht.

(11) Eigentumsvorbehalt

Wir behalten uns das Eigentum an der Ware bis zur vollständigen Begleichung 
aller Forderungen aus einer laufenden Geschäftsbeziehung vor.

Der Auftraggeber ist während des Eigentumsvorbehaltes verpflichtet, die Ware 
pfleglich zu behandeln. Sofern Wartungs- und Inspektionsarbeiten erforderlich 
sind, hat der Auftraggeber diese auf eigene Kosten regelmäßig durchzuführen.

Der Auftraggeber ist verpflichtet, uns die Geltendmachung von Rechten Dritter 
an unserem Eigentum, etwa im Fall einer Pfändung, sowie etwaige Beschädi-
gungen oder die Vernichtung unverzüglich mitzuteilen. Ein Besitzwechsel, 
sowie den eigenen Wohnsitzwechsel hat uns der Auftraggeber beim Eigen-
tumsvorbehalt unverzüglich anzuzeigen.

Wir sind berechtigt, bei vertragswidrigem Verhalten des Auftraggebers, ins-
besondere bei Zahlungsverzug oder bei Pflichtverletzung vom Vertrag zurück-
zutreten und unser Eigentum herauszuverlangen.

Der Auftraggeber ist berechtigt, die Ware im ordentlichen Geschäftsgang 

weiter zu veräußern. Er tritt uns bereits jetzt alle Forderungen in Höhe des 
Rechnungsbetrages ab, die ihm durch die Weiterveräußerung gegen einen 
Dritten erwachsen. Wir nehmen die Abtretung an. Nach der Abtretung ist der 
Auftraggeber zur Einziehung der Forderung ermächtigt. Wir behalten uns vor, 
die Forderung selbst einzuziehen, sobald der Auftraggeber seinen Zahlungs-
verpflichtungen nicht ordnungsgemäß nachkommt und in Zahlungsverzug 
gerät.

Die Be- und Verarbeitung der Ware durch den Auftraggeber erfolgt stets im 
Namen und im Auftrag für uns. Erfolgt eine Verarbeitung mit uns nicht gehör-
enden Gegenständen, so erwerben wir an der neuen Sache das Miteigentum 
im Verhältnis zum Wert der von uns gelieferten Ware zu den sonstigen verar-
beiteten Gegenständen. Dasselbe gilt, wenn die Ware mit anderen uns nicht 
gehörenden Gegenständen vermischt ist.

Zahlt der Dritterwerber an unseren Erstschuldner, so ist letzterer der Treuhän-
der der vereinnahmten Beträge und hat dieselben gesondert zu verwahren und 
in Höhe unseres Guthabens an uns abzuliefern. Sinngemäß gilt dies auch für 
die Lieferung von Waren in Kommissionen. Der Auftraggeber ist verpflichtet, 
uns Zugriffe dritter Personen auf die von uns gelieferte Ware unverzüglich mit-
zuteilen. Interventionskosten gehen zu Lasten des Auftraggebers.

(12) Abtretung

Wir sind berechtigt, unsere Forderungen gegen unsere Auftraggeber ohne 
deren Zustimmung an dritte Personen abzutreten.

(13) Rücksendungen, Warengutschriften

Bei Rücksendung mangelfreier oder nicht rechtzeitig mängelgerügter Ware 
ist dem Auftraggeber nur nach vorheriger schriftlicher Vereinbarung mit uns 
gestattet, wobei Sonderanfertigungen grundsätzlich nicht zurückgenommen 
werden. Wir sind berechtigt, unfrei zugesandte Rücksendungen nicht anzuneh-
men.

Soweit außerhalb der Gewährleistung eine Warengutschrift gewährt wird, 
ergibt sich die Höhe der Gutschrift aus dem Betrag der Originalrechnung 
abzüglich 15% Bearbeitungskosten, bzw. 15 Euro als Mindestbearbeitungs-
gebühr. Wird aufgrund einer Warengutschriftsvereinbarung die Ware zurück-
gesandt, so hat der Auftraggeber die hierdurch entstehenden Kosten zu 
tragen.

(14) Sonstiges

Nachdrucke des Inhalts unserer Preisliste oder unserer Kataloge, sowie unserer 
Abbildungen oder Zeichnungen bedürfen unserer ausdrücklichen vorherigen 
schriftlichen Zustimmung.

(15) Erfüllungsort/Gerichtsstand

Erfüllungsort für unsere Leistung ist unser Geschäftssitz. Ausschließlicher 
Gerichtsstand für alle Streitigkeiten aus diesem Vertrag ist unser Geschäftssitz. 
Dasselbe gilt, wenn der Kunde keinen allgemeinen Gerichtsstand in Deutsch-
land hat oder Wohnsitz oder gewöhnlichen Aufenthalt im Zeitpunkt der 
Klageerhebung nicht bekannt sind.

(16) Anwendbares Recht

Das Vertragsverhältnis unterliegt dem Recht der Bundesrepublik Deutschland. 
Die Bestimmungen des UN-Kaufrechts finden keine Anwendung.

(17) Teilnichtigkeit

Sollten einzelne Bestimmungen des Vertrages mit dem Kunden einschließlich 
dieser Allgemeinen Geschäftsbedingungen ganz oder teilweise unwirksam sein 
oder werden, so wird hierdurch die Gültigkeit der übrigen Bestimmungen nicht 
berührt. Die ganz oder teilweise wirksame Regelung soll durch eine Regelung 
ersetzt werden, deren wirtschaftlicher Erfolg dem der unwirksamen möglichst 
nahe kommt.

- Fortsetzung -
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Gründung am 01. April 1964 
durch Herrn Erwin Zecha im 
Wohngebäude. Ausrichtung auf 
die Produktion von Hartmetall-
Sonderwerkzeugen für die Zer-
spanung und Stanztechnik.

Erster Neubau mit 450 m²

Mitarbeiter: 18
Einstieg von Stefan Zecha in den 
elterlichen Betrieb und Aufbau 
einer eigenen Abteilung für das 
Spitzenlos-Schleifen. 

Einführung der ersten CNC-
Schleiftechnologien.

Mitarbeiter: 19
Erweiterung des Neubaues auf 
1000 m² und stärkere Ausrich-
tung auf die Produktgruppe 
Stanztechnik. 

Ausbau der Messeaktivitäten mit 
eigenem Messestand.

Mitarbeiter: 28 
Übernahme des elterlichen 
Betriebes durch Stefan Zecha.

Aufbau eines eigenen Vertriebes 
durch Reiner Kirschner.

Mitarbeiter: 51
Umsatzanteile: 
Stanzwerkzeuge: 55%
Zerspanungswerkzeuge: 40%
Zwei Produktionslinien: eine 
mechanische für Kleinserien 
und “Schnellschüsse” und eine 
CNC-Linie für die Zwei-Schicht-
Produktion. Einführung eines PPS-
Systems.

Mitarbeiter: 70
Erweiterung des alten Gebäudes 
auf insgesamt 2600 m² sowie 
Ausbau der Abteilungen 
Spitzenlos-Schleifen und CNC-
Schleifen. Überführung des 
Geschäftsbetriebes in die neu 
gegründete Firma Zecha GmbH, 
sowie Bestellung von Reiner 
Kirschner zum geschäftsführenden 
Mitgesellschafter.

Mitarbeiter: 75
Organisatorische Neustrukturier-
ung des Betriebes sowie räumlicher 
Aufbau eines Stanzwerkzeug-
Normalienlagers und weitere 
Spezialisierung im Mikrozer-
spanungsbereich. Einführung eines 
CNC-Profilschleifzentrum.

Einführung neuer Messtechnik, 
mit der Kleinstwerkzeuge im 3D-
Modus vollautomatisch, berüh-
rungslos und µ-genau vermessen 
werden können.

Mitarbeiter: 85
Entwicklung unserer Höchstpräzi-
sions-Fräserserien für Graphit-, 
Kupfer- und Hartstoffbearbeitung. 
Umsetzung der 100%igen 
Endkontrolle und Beschriftung 
aller Werkzeuge mit einer 
Lebensnummer.

Mitarbeiter: 95
Implementierung neuester  
Messtechnik für Mikrowerkzeuge.
Aufbau eines internationalen 
Vertriebs.

Founded on 1 April 1964 by Mr. 
Erwin Zecha in his residential buil-
ding. First focus on the production 
of special carbide tools for the 
cutting and punching technologies. 

Erection of the first new building 
with an area of 450 sqm.

Employees: 18
Stefan Zech started in his parents' 
company, and a special centre-
less grinding department was 
established. 

Introduction of first CNC grinding 
technologies.

Employees: 19
The new building was extended to 
1,000 sqm, and the focus shifted 
to the punching technology pro-
duct group. 

Own exhibition stand for more fair 
activities.

Employees: 28
Stefan Zecha took over his parents' 
company. 

Reiner Kirschner built up an own 
distribution system.

Employees: 51
Sales proportions: 
Punching tools: 55 %
Cutting tools: 40 %
Two production lines: A mechanical 
one for short run and "rush jobs", 
and a CNC line for two-shift 
production. Introduction of a PPS 
system. 

Employees: 70
The old building was extended to 
a total area of 2,600 sqm, and 
the centreless grinding and CNC 
grinding departments were enlar-
ged. The company was split into 
a GmbH (limited company) and 
a GbR (unincorporated civil-law 
association), and Reiner Kirschner 
appointed manager and partner.

Employees: 75
The company's structure was 
reorganised, a storage for standard 
punching tools established, and 
the company's specialisation in the 
field of micro-cutting technology 
pushed forward. Introduction of a 
CNC profile grinding centre.

Introduction of new measuring 
technology, with which the 
smallest tools can be measured in 
3D, fully automatically, contact-free 
and µ-precise.

Employees: 85
Development of our maximum 
precision milling tools for the 
processing of graphite, copper and 
hard materials. 
Implementation of 100% final 
inspection and labelling of all our 
tools with a specific ID number

Employees: 95 
Introduction of special measuring 
technology for micro tools.
Establishing of an international 
distribution system.

Création de la société le 1er avril 
1964 par Monsieur Erwin Zecha dans 
un immeuble d'habitation. Option: 
fabrication d'outils spéciaux en carbure 
pour l'usinage par enlèvement et la 
technique de matriçage. 

Premiers ateliers nouveaux d'une 
superficie de 450 m²

Employés: 18
Stefan Zecha rejoint l'entreprise fami-
liale et la société se dote  d'un atelier 
spécial de rectification sans centres. 

Mise en service des premières techno-
logies de rectification CNC.

Employés: 19
Extension des nouveaux ateliers 
à 1000 m² et accentuation de 
l'orientation sur le groupe de produit 
des techniques de matriçage. 

Intensification de la présence à  
l’expositions par un stand individuel.

Employés: 28
Reprise de l'entreprise familiale 
par Stefan Zecha. 

Création d'un service de vente de 
l'entreprise par Reiner Kirschner.

Employés: 51
Répartition du chiffre d'affaires:
Outils de matriçage: 55%
Outils de coupe: 40%
Deux lignes de fabrication: mécanique 
conventionnelle pour les petites séries 
et les ordres en urgence et ligne de 
fabrication CNC pour la fabrication en 
deux services continus. Introduction 
d'un système PPS.

Employés: 70
Extension de l'ancien bâtiment sur une 
superficie de 2600 m² et agrandisse-
ment des ateliers de rectification sans 
centre et rectification CNC. Division de 
la société en une GmbH et une GbR, 
nomination de Reiner Kirschner com-
me associé et directeur général.

Employés: 75
Restructuration de l'entreprise et 
agrandissement du magasin des ga-
barits d'outils de matriçage, poursuite 
de la spécialisation en micro-usinage. 
Création d'un centre de rectification 
des profils CNC.

Introduction de la technologie métro-
logique, avec laquelle les outils les plus 
petits peuvent être mesurés en mode 
3D entièrement automatisé, sans 
contact et au micron près.

Employés: 85
Lancement de notre série de fraises 
de haute précision pour l’usinage du 
graphite, du cuivre et des matériaux 
durs. Introduction du contrôle final 
100% et du marquage de tous les 
outils avec un numéro de vie.
 

Employés: 95
Lancement d’instruments 
métrologiques pour micro-outils.
Création d'un service de vente de 
l'entreprise international.

1964

1972
1985

1991
1992

1994
1995
1996
1999

2000
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2004

2006

2007
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