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VHM-Bohrnutenfraser McMill

McMill 10209

d1

VHM-Bohrnutenfraser,
kurze Ausfiihrung, 2 Schneiden,
30°, TiAIN-Beschichtung

Bestellbeispiel:
2 6 mm

e
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10209-060

McMill 10309

di

U

VHM-Bohrnutenfraser,
kurze Ausflihrung, 3 Schneiden,
30°, TiAIN-Beschichtung

Bestellbeispiel:
2 6 mm

e

d2

10309-060

McMill 10319

dl

A

U
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VHM-Bohrnutenfraser,
lange Ausflihrung, 3 Schneiden,
45°, TiAIN-Beschichtung

Bestellbeispiel:
2 6 mm
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VHM-Bohrnutenfraser McMill

McMill 10409

e
. VHM-Bohrnutenfraser,
kurze Ausfiihrung, 4 Schneiden, ““““mm
= 30°, TiAIN-Beschichtung 6 4 10409-010
— 2,0 6 50 4 10409020
30 6 50 4 10409-030
40 6 11 50 4 10409-040
| 50 6 13 50 4 10409-050
- 6,0 6 16 50 4 10409-060
8,0 8 20 60 4 10409-080
Bestellbeieniel 10,0 10 22 70 4 10409-100
ispiel:
oy a‘;sn‘:m elsp 12,0 12 22 70 4 10409-120
e 16,0 16 25 75 4 10409-160
42 10409-060 20,0 20 32 100 4 10409-200

McMill 10419

dl
. VHM-Bohrnutenfraser,
ange Austihrung, 4 Sehneiden ““““mm
| 30° TiAIN-Beschichtung 6 3 4 10419-010
_— 2,0 6 4 50 4 10419-020
3,0 6 6 50 4 10419-030
40 6 8 50 4 10419-040
5,0 6 8 50 4 10419050
= 6,0 6 13 57 4 10419-060
8,0 8 19 63 4 10419-080
o 10,0 10 22 72 4 10419-100
Ly :?:I':‘be's"'e" 12,0 12 2 83 4 10419-120
R 16,0 16 32 92 4 10419-160
JTL 10419-060 20,0 20 38 104 4 10419-200

McMill 10429

di
A VHM-Bohrnutenfraser,

extra lange Ausflihrung,
| 4 Schneiden, 6 4 10429-030
30°, TiAIN-Beschichtung 4 0 6 15 50 4 10429-040
v 5,0 6 20 60 4 10429-050
6,0 6 20 60 4 10429-060
8,0 8 25 70 4 10429-080
= 10,0 10 30 9 4 10429-100
B‘:SSte"be'sP'e" 12,0 12 30 9 4 10429-120
26 mm 16,0 16 50 110 4 10429-160
, 10429-060 20,0 20 55 110 4 10429-200




VHM-Schaft- Radiusfraser McMill

McMill 10509

dl
} xra tange Aust m“““mm
extra lange Ausfiihrung,
5| 4 Schneiden, 39°, fir NE-Metalle. 6 4 10509-040
f 5,0 6 15 62 4 10509-050
’ 6,0 6 18 62 4 10509-060
8,0 8 24 68 4 10509-080
| L 10,0 10 30 80 4 10509-100
Bestellbeispiel: 120 12 3 % 4 10509120
2 6 mm
e 16,0 16 48 108 4 10509-160
10509-060 20,0 20 60 126 4 10509-200
A4

ahde

McMill 10229

dl
kurze Ausfiihrung, 2 Schneiden,
30°, TiAIN-Beschichtung 6 3 2 10229-010
~ 2,0 6 4 50 2 10229-020
3,0 6 5 50 2 10229-030
4,0 6 6 50 2 10229-040
5,0 6 7 50 2 10229-050
— 6,0 6 7 51 2 10229-060
8,0 8 9 59 2 10229-080
L 10,0 10 10 60 2 10229-100
Bestellbeispiel: 12,0 12 14 7 2 10229-120
2 6 mm
L v 16,0 16 16 76 2 10229-160
10229-060 20,0 20 20 82 2 10229-200
d2
-
McMill 10239
di
A VHM-Radiusfraser, Art.-Nr.
lange Ausflihrung, 2 Schneiden,
. 30°, TIAIN-Beschichtung 2 10239-060
N
8,0 8 16 63 2 10239-080
10,0 10 19 72 2 10239-100
B:s*e"be'SP'e" 12,0 12 22 83 2 10239-120
25 mm 16,0 16 26 92 2 10239-160
— 10239-060 20,0 20 32 104 2 10239-200
. A




VHM-Schaft- Schruppfraser McMill

McMill 10609

dl
P nge ausiving, m“““mm

lange Ausflihrung, 6-8 Schneiden,
<} 45°, TiAIN-Beschichtung 6 10609-060
8,0 8 19 63 6 10609-080
o 10,0 10 22 72 6 10609-100
Bestellbeispiel: 12,0 12 2 83 6 10609-120

2 6 mm
| e 16,0 16 32 92 6 10609-160
= 10609-060 200 20 38 104 8 10609-200
_V

.

d2

McMill 10709

d1
lange Ausflihrung, 3-4 Schneiden,
= 30°, TiAIN-Beschichtung 6 3 10709-030
_— 4,0 6 57 3 10709-040
50 6 10 57 3 10709-050
] 6,0 6 16 57 3 10709-060
- 8,0 8 16 63 3 10709-080
10,0 10 22 72 4 10709-100
Bestellbeispiel: 120 12 2% 83 4 10709-120
2 6 mm
Y 16,0 16 32 92 4 10709-160
- 10709-060 20,0 20 38 104 4 10709-200

McMill 10719

di

L VHM-Schruppfraser, Art.-Nr.
lange Ausflihrung, 3-6 Schneiden,

U

45°, TIAIN-Beschichtung 10719-040
— 10719-050
10719-060
10719-080
10719-100
10719-120
10719-160
10719-200

5,0 13 57
6,0 16 57
8,0 16 69
10,0 10 22 72
12,0 12 28 83

2 6 mm

— 16,0 16 32 92

10719-060 20,0 20 38 104
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Bestellbeispiel:
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Schnittwerte-Empfehlung fiir VHM-Friser

Werkstoff Festigkeit N/mm? Werkstoff-Nr. ~ vc m/min.
Alu-Legierung < 10% Si -550 AlMg 3 g Zggg 400-500| 0,02 0,03 0,05 0,08 0,12
Alu-Legierung < 10% Si <600 AlZnMgCu 1 5 34365 200-250| 0,01 0,02 0,04 0,06 0,10
’ MS 63 20320
Kupfer-Legierung <550 CUAI 10 Ni 20975 90 - 110 0,01 0,02 0,04 0,07 0,10
Kupfer-Legierung <700 MS 68 2 0402 80 - 100 0,01 0,02 0,04 0,07 0,10
Automatenstahl <700 9SMn 28 1.0715 80 - 100 0,02 0,04 0,05 0,08 0,12
Baustahl <520 St 52 1.0052 85-110 0,02 0,03 0,04 0,07 0,08
CK 45 1. 1191
Baustahl <750 26 CrMo 4 1 2241 80 - 100 0,02 0,03 0,04 0,07 0,08
. . 42 CrMo 4 1.7225
Vergitungsstahl mittelfest <950 50 CrV 4 1. 2241 65-75 0,02 0,03 0,04 0,07 0,08
Einsatzstahl <950 16 MnCr 5 17131 75-95 0,02 0,03 0,04 0,07 0,08
. . 17225
Vergutungsstahl hochfest <1200 30 CrNiMo 8 16580 65-75 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05
Nitrierstal vergitet <1400 34 CrAl 6 1 8504 65 -80 0,01 0,01 0,02 0,04 0,06
X 38CrMoV 5 1 12343
Werkzeugstahl <1400 X 155 CrVMo 12 12379 65-75 0,01 0,01 0,02 0,03 0,05
Stahle - 55 HRC - 1800 N/mm? geharteter Stahl - 45 -55 0,02 0,04 0,05 0,07 0,15
Stahle - 65 HRC - 2000 N/mm? geharteter Stahl - 25-30 0,02 0,04 0,05 0,07 0,15
X10Cr13 14006
Rost- und saurebestandiger Stahl <900 X 12 CrMoS17 14104 45 -55 0,01 0,01 0,02 0,04 0,05
X 35CrMo 17 14122
« - X5CrNi18 10 14301
Rost- und saurebestandiger Stahl >900 X 10 CrNiMo 18 10 14571 35-45 0,01 0,01 0,02 0,04 0,05
Grauguss 100-400 GG 25 06025 100-130| 0,02 0,03 0,05 0,08 0,12
Legierter Grauguss 150-250 GGL-NiCr 35 2 06678 80 - 100 0,01 0,02 0,04 0,07 0,08
Spharoguss 400-800 GGG 60 0 7060 80 - 100 0,01 0,02 0,04 0,07 0,10
Temperguss 350-700 GTS 55 08155 80 - 100 0,02 0,03 0,05 0,08 0,12
Nickellegierung mittelfest <950 NiCr 12 Al 6 MoNo 24670 20-25 0,01 0,01 0,02 0,04 0,05
Nickellegierung hochfest <1400 NiCr 19Fe 19NbMo Inconel 15-20 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04
Hartguss <600 Ni-Hard, Ampco - 25-35 0,01 0,01 0,02 0,04 0,05
i i _,: !
= = i e l—
Vorschub-Korrektur- . . N s
! ! ! !
Faktoren ae = : 0,1 x dq : 0,25 x d4 : 0,5 x dq 0,75 x d4 : 1xdq
] - s F, Schrupp-Profil = L 1,2 L 1,0 I 0,8 0,6 i 0,5
fUI‘ VHM Fraser F Schlicht-Profil = 1,0 0,8 0,7 0,5 0,4
d d d, d, d

US SPECIAL TOOLS
Werkzeug Import GmbH
Hansestraf3e 3

51688 Wipperfirth
Telefon (02267) 87270-0

Unser Vertriebspartner:

Telefax (02267) 8727022
info@usspecialtools.de
www.usspecialtools.de

Alle Preise verstehen sich in Euro pro Stick plus gesetzlicher MwSt.
Es gelten unsere allgemeinen Geschaftsbedingungen.




