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nserer Fraswerkzeuge flr weiche, harte und pulvermetallurgische Stahle bis 70 HRC

n of our milling tools for soft, hard and powder metallurgical steels up to 70 HRC
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NEUE ABMESSUNGEN
NEW DIMENSIONS






Abwechslungsreich, vielfiltig PEACOCK - Das Multitalent

Die PEACOCK-Familie ist die Innovation in unserem
Hartfraserprogramm fiir Stahl und PM-Werkstoffe
bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung im
Werkzeug- und Formenbau. Die mehrschneidigen
PEACOCK Kugel- und Torusfréser sind in verschie-
denen Abmessungen verfigbar: Die Kugelfraser
der Serie 581P von Durchmesser 0,2 bis 12,0 mm
und die Torusfrdser der Serien 583P und 597P
von Durchmesser 0,2 bis 6,0 mm bzw. 0,8 bis
6,0 mm. Die zusétzliche Serie 599 ergédnzt die
PEACOCK-Linie ab sofort mit neuen Kugelfrdsern
und Torusfrasern von Durchmesser 0,1 bis 12,0 mm.
Des Weiteren mit den neuen Linien 599.F4 und
599.F6 - spezielle Hochleistungs-Schaftfraser, die
sich gegeniiber den Marktbegleitern auszeichnen.
599.F4 mit einem feinstgeschliffenen Schutzradius
von max. 0,05 mm und 599.F6 mit einem defi-

nierten Schleifradius, dadurch bieten sie einen
zusdtzlichen Schutz der Kante.

Das neue Fraserdesign bietet hohe Bearbeitungs-
effizienz durch groBe Leistungsfahigkeit und Ver-
schleiBfestigkeit fiir verschiedenste Materialien,
Legierungsbestandteile und Werkstoffharten bis
70 HRC. Eine neue Beschichtungstechnologie
in Verbindung mit dem richtigen VHM-Substrat,
stabilisierte Geometrie, feinste Mikrogeometrie
sowie verrundete Schaftiibergénge decken noch
mehr Applikationen in sé&mtlichen Formen und
Bauteilhdrten ab. Selbst hochlegierte, weiche
Werkstoffe kénnen mit Kithlschmierung genau so
gut wie hochfeste harte Werkstoffe trocken nicht
nur geschruppt, sondern auch semi-geschlich-tet
sowie in hochster Prazision und Bauteilformge-
nauigkeit fein-geschlichtet werden.

Versatile, multifaceted PEACOCK - The all-rounder

The PEACOCK family is the innovation in our hard
milling programme for steel and pm materials
and intended for high speed machining in tool
and mould making applications. The multi-flute
PEACOCK ball end and torus mill cutters come in
different dimensions: The ball cutter in the 581P
series is available in diameters ranging from 0.2 to
12.0 mm and the torus mill cutter in the 583P and
597P series from 0.2 to 6.0 mm or 0.8 to 6.0 mm.
The additional 599 series is now available as an
addition to the PEACOCK line with new ball cut-
ters and torus mill cutters in diameters of 0.1 to
12.0 mm.

Furthermore the new series lines 599.F4 and
599.F6 - special high performance shaft mill cut-
ters - distinguish from competitors. 599.F4 with
finest ground protection radius of max. 0.05mm
and 599.F6 with a defined grinding radius to of-
fer an additional edge protection.
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The new mill cutter design offers high machining
efficiency due to greater performance and wear
resistance to accommodate a vast range of mate-
rials, alloying components and material hardness
values up to 70 HRC. The latest coating techno-
logy in combination with the right solid carbide

substrate, stabilised geometry, the finest micro-
geometry as well as rounded shaft transitions
cater for even more applications, shapes and
component hardnesses. Just like ultra strong
hard materials, even high alloyed, soft materials
can be, by means of cooling lubricant, not only
roughened, but also semi-coated as well as finely
finished with the highest precision and compo-
nent geometry. Minimised friction due to very
smooth and homogeneous coated surfaces in
conjunction with high stability and strength as
well as excellent coating adherence lead to even
more reserves, repeatability and safety in the

Minimierte Reibung durch sehr glatte und homo-
gene Schichtoberflachen in Zusammenhang mit
groBer Stabilitdt und Festigkeit sowie exzellenter
Schichthaftung erzielen zusatzlich mehr Reserven,
Wiederholbarkeit und Sicherheit in der Anwendung.

Die neue CBN-Linie 950 wird als Kugel- und
Torusfraser in den Bereichen von 0,2 bis 2,0 mm
angeboten. Die hohe Harte des Substrats trdgt zu
einer erhohten Lebensdauer der Form- und MaB-
genauigkeit bei. Durch die gezielt angebrachte
Geometrie wird eine optimale Oberfldchengiite
am Bauteil erreicht. Ebenso trdgt diese Form zur
Stabilisierung der Schneidkanten bei, was in ei-
ner hohen Lebensdauer zum Ausdruck kommt.
Die CBN-Linie ist optimal geeignet fiir gehéartete
Stahle bis 70 HRC.

application. Minimised friction achieved through
extremely smooth and homogeneous layer surfaces
in combination with high stability and strength
and excellent coating adherence - results in more
reserves, repeatability and safety in application.

The new 950 CBN line is available as a ball and
torus mill cutter in sizes ranging from 0.2 mm to
2.0 mm. The high hardness of the substrate helps
prolong the service life as regards shape and di-
mensional accuracy. Specifically applied geometry
achieves an optimum surface quality on the com-
ponent. Also, this form helps stabilising the cutting
edges which expresses itself in a long service life.
Optimally suited for hardened steels 70 HRC.

www.zecha.de
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Werkzeugeigenschaften - Tool attributes
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Zwei Schneiden
Two flutes

Drei Schneiden
Three flutes

Vier Schneiden
Four flutes

Sechs Schneiden
Six flutes

Werkzeuge mit hoher Schneidkantenstabilitét
Tools with highly stable flutes

Werkzeuge mit héchster Fertigungsprazision im u-Bereich
Tools with optimum accuracy within the u-range

Einsatzempfehlung - Usage recommendations
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Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
HSC machining

3D-Bearbeitung
3D machining

Geeignet fiir Werkstoffe bis zum angegebenen Hartewert
Designed for materials up to the hardness stated

Nassbearbeitung
Wet machining

Industriezweige - Industries
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Allgemeine Zerspanung
Standard Machining

Werkzeug- und Formenbau
Mould Making
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Drallwinkel
Helix angle

Werkzeuge mit polierten Schneiden und Spankammern
Tools with polished flutes and chipping spaces

Werkzeug mit neuester Beschichtungstechnologie
Tool with ultramodern coating technologys

Cubic boron nitride - Werkzeuge der neuesten CBN-Generation
Cubic boron nitride - Tools of the latest CBN generation

Feinste Schneidkanten-Mikrogeometrie
Most precise micro geometry of cutting edges

Trockenbearbeitung
Dry machining

Schruppen
Roughing

Vorschlichten
Pre-finishing

Schlichten
Finishing

Medizintechnik
Medical Technology

Standardbeschichtung
Standard coating
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Revolutiondre Glatte
Revolutionary smoothness

AuBergewdhnliche Prazision
Exceptional precision




PEACOCK - vielfaltig einsetzbar

Werkstoff

Wolframkupfer

Hochlegierter Stahl
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Harte Werkstoffe

Herausforderung Werkstoff

Wolframkupfer ist nicht gleich Wolframkupfer. Die Eigenschaften
des Werkstoffs variieren je nach W- oder Cu-Anteil.

Je hoher der Wolfram-Anteil, desto abrasiver wird das zu bear-
beitende Wolframkupfer.

Im Gegensatz dazu wird das Wolframkupfer mit steigendem
Kupfer-Anteil zéher und es neigt zu Aufbauschneiden und zum
Aufkleben der Spéne.

Bei hochlegierten Stahlen muss der Legierungsgehalt von min-
destens einem der Legierungselemente = 5% betragen.

Mit 1.000-1.400 N/mm? sind hochlegierte Stdhle nicht nur hart,
abrasiv und zdh, sondern auch besténdig gegen héhere Tempe-
raturen.

Zahe, klebende Werkstoffe <1.000 N/mm?2 die sich durch eine
geringe Spanbruchneigung auszeichnen.

Nichtrostende Stahle und somit auch Nickel-Chrom-Legierungen
weisen eine hohe Zahigkeit auf. Diese Eigenschaft sorgt jedoch
fir eine schlechte Zerspanbarkeit des Werkstoffs: Beim Zerspan-
vorgang kommt es zu hohen Prozesstemperaturen und es be-
steht eine erhohte Neigung zum ,,Festfressen”.

Gusseisen ist ein abrasiver Werkstoff mit unterschiedlichen Har-
tegraden, welcher die Zerspanbarkeit bedingt. Entscheidend fir
die Art des Gusseisens ist die Form des Kohlenstoffs im erstarrten
Guss. Grauguss (GG) ist mit seinen diinnen unregelmaBigen
Graphitlamellen weich und gut zu zerspanen.

Gusseisen mit Kugelgraphit (GGG) hingegen weist auf Grund
seiner eingebetteten Graphitkugeln eine hohe Festigkeit und
Z&higkeit auf und bendétigt eine hohe Zerspankraft.

Titan ist auf Grund der Kaltverfestigung bei der Zerspanung
stark abrasiv. Durch die hohe Elastizitdt neigt Titan zur langen
Spanbildung und zum Verkleben mit der Schneide. Titan leitet
die Wérme nur schlecht ab, wodurch hohe Temperaturen an der
Schneide entstehen.

Sehr harter Werkstoff mit groBem Widerstand, was zu einer
hohen Zerspanungskraft mit groBer Warmeentwicklung fiihrt.

Loésung / Vorteil Werkzeug

Hoher Wolfram-Anteil = ,hartes/harteres” Wolframkupfer:
* Stabile Schneidkante auf Grund spezieller Mikrogeometrie
¢ Hohe Harte des VHMs

Hoher Kupfer-Anteil = ,weiches/weicheres” Wolframkupfer:

* Hohe Schnittigkeit durch sehr glatte und diinne WAD-
Beschichtung

* Hohe Zéhigkeit des VHMs

* Feine Mikrogeometrie
* Hohe VerschleiBfestigkeit des VHMs

* Hohe Schnittigkeit durch sehr glatte und diinne WAD-
Beschichtung
* Hohe Z&higkeit des VHMs

* WAD-Beschichtung dient als Temperaturschutz

e Schnelle Abfiihrung der Spane durch glatt polierte, groBe
Spankammern

* Reduzierte Reibung und Kréfte durch spezielle Nutgeometrie

* Stabile Schneidkante auf Grund Mikrogeometrie
* Hohe VerschleiBfestigkeit des VHMs

* Gute Abfiihrung der Spane und weicher Schnitt durch feinst-
geschliffene Schneiden mit polierten Spankammern

* Stabile Schneidkante auf Grund Mikrogeometrie

* Hohe Schnittigkeit durch sehr glatte und diinne WAD-
Beschichtung

* WAD-Beschichtung dient als Temperaturschutz

* Hohe Z&higkeit des VHMs

* Stabile Schneidkante auf Grund Mikrogeometrie

* Hohe Harte des VHMs

* Reduzierte Reibung und Kréfte durch spezielle Nutgeometrie
e Sehr glatte und diinne WAD-Beschichtung

* Neueste CBN-Generation



PEACOCK - versatile use

Material

Tungsten copper

E

High alloyed steel

B

Universal

E

Rust-free steel
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Nickel chromium

PN

GG

Cast iron
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Titanium

HRC |

Hard materials

Challenge Material

Tungsten copper comes in many forms. The properties of the
material vary depending on the percentage of tungsten or copper
in the composition. The higher the percentage of tungsten, the
more abrasive the tungsten copper to be machined becomes. In
contrast, tungsten copper with increasing percentages of copper
is tougher and tends to lead to build up edges and adherence
of the chips.

With high alloyed steel one of the alloying elements must be
at least = 5% of the alloying content. At 1,000-1,400 N/mm?
high alloyed steels are not just hard, abrasive and tough, but
also resistant to high temperatures.

Tough, adhering materials <1,000 N/mm2 characterised by a
low chip break tendency

Non-rusting steels and thus also nickel chromium alloys display
high toughness. This property produces a poor machinability
of the material, however. Machining generates excessively high
process temperatures and there is a heightened tendency of
Lseizure”.

Cast iron is an abrasive material with different degrees of hardness
that determine the machinability. Essential for the type of cast
iron is the form the carbon takes in the rigid casting. Grey cast
iron has thin iregular graphite lamellae, making the material soft
and good to machine. Spheroid graphite cast iron, in contrast,
displays a high strength and toughness due to its embedded
graphite spheres and requires high machining forces.

Titanium tends to cold harden during machining and is therefore
highly abrasive. The material’s high elasticity causes titanium to
form long chips and to adhere to the cutting edge.

Titanium is a poor heat dissipator, causing high temperatures to
be generated at the cutting edge.

Very hard material with high resistance which leads to high
machining force generating a lot of heat.

Solution / advantage tool

Higher percentage of tungsten =, hard/ harder” tungsten copper:
* Robust cutting edge on the basis of special micro-geometry
* High hardness of the solid carbide

High percentage of copper = ,soft/softer” tungsten carbide:
* High cutting ability due to very smooth and thin WAD coating
* High toughness of the solid carbide

Fine micro-geometry
High wear resistance of the solid carbide

High cutting ability due to very smooth
and thin WAD coating
High toughness of the solid carbide

WAD coating serves as a temperature protection

Fast removal of chips due to smooth, polished, large chipping
spaces

Reduced friction and forces due to special groove geometry

Robust cutting edge on account of microgeometry
High wear resistance of the solid carbide

The finest ground cutting edges with polished flutes produce
efficient chip removal and soft cutting

Robust cutting edge on account of micro- geometry

High cutting ability due to very smooth and thin WAD coating
WAD coating serves as a temperature protection

High wear resistance of the solid carbide

Robust cutting edge on account of the micro-geometry
High hardness of the solid carbide

Reduced friction and forces due to special groove geometry
Very smooth and thin WAD coating

Latest CBN generation



Innovation im Hartfrasbereich
Innovation in hard milling

Werkzeug
Kugelfraser & 2,0 mm

Werkstiick
Stahl 1.2379 (X 155 CrVMo 121)
HRC 62

Tool
Ball nose end mill @ 2.0 mm

Workpiece
Steel 1,2379 (X 155 CrVMo 121)
HRC 62

.

Serien 581H/ 583H Serie 599

500-fache VergréBerung 500-fache VergréBerung
Series 581H / 583H Series 599

500-x magnification 500-x magnification

Eigenschaften
Hohere Performance gegeniiber
bisherigen Hartfraswerkzeugen

Properties
Better performance compared to
previous hard milling tools

A v A

Bearbeitet mit Serie 581H / 583H Bearbeitet mit Serie 599
100-fache VergroBerung 100-fache VergroBerung

Processed with series 581H / 583H Processed with series 599
100-x magnification 100-x magnification Standweg (m) / Tool life (m)

150

140

130

Oberflachenqualitdt / Surface quality 120

110
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0,11 - 90

80

0,1 A
70

0,09 - | o

0,08 - 1 50

40
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0,06 - { - o0
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Oberflachenrauheit Ra in um
Surface roughness Ra in um

0

0,04 -
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Laufzeit in Stunden / Operation time in hours BCR WAD
= 599 = 581H/583H L ) \



Merkmale im Uberblick
Overview of the features

Stirngeometrie fiir optimale
Spanabfuhr

Point geometry for optimum
chip removal

Mikrogeometrie - dadurch feinste
Schneidkanten-Struktur

Micro geometry - as a result
finest cutting edge structure

Schaftgeometrie mit weichen Radius-
ibergangen fiir mehr Stabilitdt und
Sicherheit

Shaft geometry with soft radius tran-
sitions for more stability and safety

Beschriftung nicht auf dem Schaft,
sondern auf der Riickseite fiir
perfekten Rundlauf

Labelling not on the shank but on
the rear for perfect concentricity

r4

b.l

WAD-Beschichtung
WAD coating

Nutform fiir optimale Stabilisierung

Groove shape for optimum stabilisation

Feste Form-Toleranz durch:
Durchmesser: 0 - 10 um

Rundlauf: max. 3 um

Linienform des Radiuses: max. 3 um
Radiustoleranz: = 5 um

Defined form tolerances through:
Diameter: 0 - 10 um

Concentricity: max. 3 um

Line sharpe of the radius: max. 3 um
Radius tolerance: = 5 um

* Hohe Dichte, groBe Harte

* Stabilitat und Festigkeit

* Exzellente Haftung

* Sehr glatte und homogene Oberflache

* AuBergewo6hnliche Prazision und
Konstanz

* Fiir Trocken- und Nassbearbeitung
einsetzbar

* High density, high hardness

* Stability and strength

* Excellent adherence

* Very smooth and homogeneous surface
* Exceptional precision and consistency
* Can be used for dry and wet processing



PEACOCK

581P.B2

VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm

M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

Solid carbide ball nose end mill for HSC
milling in mould making

M With free length

M New shaft geometry

[ Optimised centre and micro-geometry

M Innovative coating technology

M Ultra-fine surfaces, dimensional accuracy

M Concentric accuracy: 0.003 mm < @ 6.0 mm
M < @ 6.0 mm linear form max. 3.0 um
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Bestell-Nr. Neigungswinkel / Inclination angle
order no di| d2 )l 1) 2] df | 30° 1°| 1°30° 2° 3°
581PB2.020.010.003 - 03 031| 032| 033| 035| 038
581PB2.020.010.010 0.2 0,18 010103 1,0 40150 1,05 1,10| 1,12| 1,15| 1,25
581PB2.030.015.010 1,0 1,10 1,15 120 1,25| 135
581PB2.030.015.015 1.5 195| 2,10 2,25| 2,40| 2,65
581PB2.030.015.020 030271015105 2,0 4050 255| 2,75 290 | 3,05| 330
581PB2.030.015.025 2,5 3,10| 330| 345| 360| 3,90
581PB2.040.020.010 1,0 1,15 1,20| 1,25| 1,30| 1,40
581PB2.040.020.015 1.5 2,05 220 230 2,45 2,70
581PB2.040.020.020 0,4]035(020/05|20| 40|50 255| 2,75| 2,90| 3,05| 330
581PB2.040.020.025 2,5 3,10| 330| 345| 3,60| 3,90
581PB2.040.020.030 3,0 3,65| 3,85| 4,05| 420| 4,50
581PB2.050.025.010 1,0 1,15 1,20| 1,25| 1,30| 1,40
581PB2.050.025.015 1.5 2,05 2,20| 230| 245| 2,70
581PB2.050.025.020 2,0 2,55| 2,75| 2,90 3,05| 330
581PB2.050.025.025 050451 02505 2,5 4050 3,10| 330| 345| 3,60| 3,90
581PB2.050.025.030 3,0 3,65| 3,85| 4,05| 420 4,50
581PB2.050.025.040 4,0 470| 495| 515| 535| 5,65
581PB2.060.030.010 1,0 1,15 1,20| 1,25| 1,30| 1,40
581PB2.060.030.020 2,0 255| 2,75| 2,90| 3,05| 3,30
581PB2.060.030.030 0,6(055(030(06/ 3,0/ 4,0]50 365| 3,85| 4,05| 420| 450
581PB2.060.030.045 45 525| 550| 570| 590| 6,20
581PB2.060.030.060 6,0 6,80| 7,10| 7,35| 7,55/ 7,95
581PB2.080.040.020 2,0 220| 2,25| 235| 245| 2,65
581PB2.080.040.030 3,0 365 3,85| 4,05| 420 450
581PB2.080.040.040 08|0,75(040(10| 40/ 40|50 4,70 495| 515| 535| 5,65
581PB2.080.040.060 6,0 6,80| 7,10| 735| 7,55| 7,95
581PB2.080.040.080 8,0 890| 925| 9,50| 9,75 10,20
581PB2.100.050.020 2,0|4,0]50 220 2,25| 235| 2,45| 2,65
581PB2.100.050.02056 20| 60|60 220 2,25| 235| 2,45| 2,65
581PB2.100.050.030 3,0(4,0(50 3,65| 3,85| 4,05| 420 450
581PB2.100.050.040 4,0/ 4,0|50 470 495| 515| 535| 5,65
581PB2.100.050.050 1,0/ 095|050 15] 50/ 4,050 570| 6,00| 615| 640 6,75
581PB2.100.050.060 6,0 4,050 6,80| 7,10| 735| 7,55| 7,95
581PB2.100.050.080 80 4,0(50 890| 925| 950 | 9,75/ 10,20
581PB2.100.050.08056 80/ 60|60 890| 925| 9,50 9,75/10,20
581PB2.100.050.100 10,0 4,050 |11,00|11,30|11,60 | 11,85] 12,30
581PB2.150.075.040 4,0/ 4,0|50 410| 425| 440| 460| 4,95
581PB2.150.075.04056 4,0 6,060 4,10 | 425| 4,40 460| 4,95
581PB2.150.075.060 6,0 4,050 680| 7,10 7,35| 7,55| 7,95
581PB2.150.075.080 15/145[0,75|15/ 80| 4,050 890| 9,25| 9,50| 9,75| 10,20
581PB2.150.075.100 10,0 | 4,0| 50 10,95|11,30| 11,60 | 11,85 | 12,30
581PB2.150.075.12056 12,0| 6,0| 60 13,15 | 13,55 [ 13,90 | 14,15 | 15,05
581PB2.150.075.150 15,0 | 4,0| 50 16,15 | 16,60 | 16,95 | 17,25 | 18,30




PEACOCK

LFTETTE 581P.B2
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Kontrollierte Qualitat
Controlled quality
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Bestell-Nr Neigungswinkel / Inclination angle VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung

order no di| d2 rl 11 12) d Ilz| 30 1°] 1°30° 2° 3° im Formenbau

581PB2.180.090.050 50 513| 530| 545 562| 600 [0 Mitfreilange _

S81PBL180.090.080 | | ool oool o 80| , | (|| 887| 920/ 947| 970|101 I Neue Schaftgeometrie

581PB2.180.090.100 e ' 1100 ™ 10,96 | 11,27 | 11,57 | 11,84 | 12,28 M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

581PB2.180.090.120 12,0 12,99 1339 [ 13,72 | 14,00 | 14,62 & Innovative Beschichtungstechnologie
2B2.200.100. 0| 3, 15| 5, : 75| 62 . 5 _

AT 50| 60| 60| | 515 535| 20| 57| cop [ Feinste Oberflichen, MaB- und Formgenauigkeit

581PB2.200.100.060 60| 40| 50| | 68| 7.10| 7.35| 7,55| 7,95 I Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < & 6,0 mm

581RB2.200.100.080 | , |\ el ool 80| 40| 50|, | 890 925| 950| 975| 1020 M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

581PB2.200.100.100 | 20| 1221091214001 40| 50| | 11,00| 11,30 | 11,60 | 11,85 | 12,30

581PB2.200.100.120 12,0| 40| 50| | 13,00 13,40 [ 13,75 | 14,05 | 14,65

581PB2.200.100.12056 12,0| 6,0/ 60| |13,00|13,40 (13,75 | 14,05 | 14,65 ] ) )

581PB2.200.100.160 16,0/ 40| 50| | 17,15[17,60 | 18,00 18,30 19,50 Solid carbide ball nose end mill for HSC

581PB2.300.150.060 6,0 625| 650| 6,75| 7,00| 7,55 mi||ing in mould making

581PB2.300.150.080 8,0 9,00 9,35 9,60| 9,85/10,25 & With free length

581PB2.300.150.120 | 3,0/ 2,90(1,50|3,5(12,0| 6,0 60|2| 13,15| 13,55 | 13,90 | 14,15 15,05

581PB2.300.150.160 16,0 17,5 17,70 | 18,00 [ 1830 | 1950 ] New shaft geometry

581PB2.300.150.200 20,0 21,35 | 21,85 22,25 [ 22,80 | 24,30 [/ Optimised centre and micro-geometry

581PB2.400.200.080 8,0 835| 865| 895| 9,30 10,05 ™ Innovative coating techn0|ogy

581PB2.400.200.120 12,0 13,15 13,55 [ 13,90 | 14,15 | 15,05 - R

581PB2.400200.160 | 40| 3.90|2.00|45/160| 60| 60|2| 1720 1765 1800 1830 | 19,00 '~ Ultra-fine surfaces, dimensional accuracy

581PB2.400.200.200 20,0 21,40 21,90 22,25 | 23,10 - 4 Concentric accuracy: 0.003 mm < @ 6.0 mm

581PB2.400.200.250 25,0 26,50 | 27,05 | 27,55 | 28,45 - M < @ 6.0 mm linear form max. 3.0 um

581PB2.600.300.120 12,0 N Y )

581PB2.600.300.160 16,0 e e e

581PB2.600.300200 | 00| 290|3.00165 /55, 601 602} b

581PB2.600.300.300 30,0 B e e

581PB2.800.400.160 16,0 e ! e

581PB2.800.400.300 | 8,0| 7,90|4,0065/30,0| 80| 902 e e

581PB2.800.400.400 40,0 e e e

581PB2.1000.500.200 20,0 I ) Y

581PB2.1000.500.400 | 00| 29015001651,,41100/100) 2} |

581PB2.1200.600.240 24,0 S ) L

581PB2.1200.600500 | 120|11:90|600|65] 500|120/ 1102 | | | | .

"



PEACOCK

581P.B3

VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm

M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

Solid carbide ball nose end mill for HSC
milling in mould making

M With free length

M New shaft geometry

[ Optimised centre and micro-geometry

M Innovative coating technology

M Ultra-fine surfaces, dimensional accuracy

M Concentric accuracy: 0.003 mm < @ 6.0 mm
M < @ 6.0 mm linear form max. 3.0 um
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o A

.=1azma_ons\ dz _— \T‘
<E6 00010 I 88 |
=6 0015 307} dns
di=a8 00020 I
A 0,003 A J_L__ S 1

Iz R
Wirk-@ / Effective-d 5,993 H 3
i |||II|I|I ~ Kontrollierte Qu_alltat
Rundlauf / Concentricity 0,001 ' PEACOCK | Controlled quality
Bestell-Nr. Neigungswinkel / Inclination angle
order no di| d2 rl 1) 12 d | 30 19 1°30° 2° 3°
581PB3.100.050.030 30 365| 3.85| 405| 420| 450
581PB3.100.050.050 50 570| 600| 615| 640 675
581PB3.100.050.060 | 0| 093|030 |15) g 401 5013| gaql 740 7.35| 7,55 7.95
581PB3.100.050.070 70 795 825| 850| 875 9,15
581PB3.150.075.045 45 470| 485| 500| 520 560
581PB3.150.075.060 60 6:80| 7,10| 735| 7,55 7.95
581pB3.150.075.080 | 2| 145|073 |15 54| 40| 5013} 59| 95| 950| 9751020
581PB3.150.075.100 10,0 10,95 | 1130 | 11,60 | 11,85 | 12,30
581PB3.200.100.060 60 680| 7,10| 735| 7,55 7,95
581PB3.200.100.080 80 890| 925| 9550 9,75 10,20
581PB3.200.100.100 | 20| 15| 1.00|250 400 40| 5013} 4100|1130 11,60 | 11,85 | 12,30
581P83.200.100.120 120 13,00 | 13,40 | 13,75 | 14,05 | 14,65
581PB3.300.150.060 60 625| 650| 675| 7,00| 7,55
581PB3.300.150.080 80 9,00 935| 9,60| 9851025
581pB3.300.150.120 | 30| 20| 150|25/45 41 601 6013 434543551390 | 14,15 | 15,05
581PB3.300.150.160 16,0 17,25 17,70 | 18,00 | 18,30 | 19,50
581PB3.400.200.080 80 835| 865| 895| 930 10,05
581PB3.400.200.120 120 1315 | 13,55 [ 13,90 | 14,15 | 15,05
581PB3.400.200.160 | 0| 390|200|3.5]460] 60| 6013 475611765 | 18,00| 1830 19,00
581PB3.400.200.200 20,0 21.40| 2190|2225 2310 | -
581PB3.600.300.120 120 S Y Y S B
581PB3.600.300.160 16,0 B Y Y
581PB3.600300200 | ©0| %30(3.00145/554| 6.0/ 60 B Y e
581PB3.600.300.300 30,0 N Y e
581PB3.800.400.160 16,0 60 - - -
581PB3.800.400300 | 8,0 7,90(4,0055/30,0| 80| 90 . . .
581PB3.800.400.400 40,0 90 . - .



r=1/28+0.005 d2
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<EE 0000 |
206 00015 | [
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Bestell-Nr.
order no

581PB4.300.150.060
581PB4.300.150.080
581PB4.300.150.120
581PB4.300.150.160
581PB4.400.200.080
581PB4.400.200.120
581PB4.400.200.160
581PB4.400.200.200
581PB4.500.250.100
581PB4.500.250.150
581PB4.500.250.200
581PB4.500.250.250
581PB4.600.300.120
581PB4.600.300.160
581PB4.600.300.200
581PB4.600.300.300
581PB4.800.400.160
581PB4.800.400.300
581PB4.800.400.400

i

Kontrollierte Qualitat
Controlled quality

d1

3,0

4,0

50

6,0

8,0

d2

2,90

3,90

4,90

5,90

7,90

1,50

2,00

2,50

3,00

4,00

35

4,5

55

6,0

8,0
12,0
16,0

8,0
12,0
16,0
20,0
10,0
15,0
20,0
25,0
12,0
16,0
20,0
30,0
16,0
30,0
40,0

Wirk-@ / Effective-@

Ist-@&

/ Actual-@

5,993
5,992

Rundlauf / Concentricity 0,001 “gos35. 181

fercock ’

6,0

6,0

6,0

6,0

8,0

60

60

60

60

60

90

aafiEgrs

PEACOCK

581P.B4

Neigungswinkel / Inclination angle

30

6,25

9,00
13,15
17,25

8,35
13,15
17,20
21,40
11,05
16,50
21,40
26,75

©

6,50

9,35
13,55
17,70

8,65
13,55
17,65
21,90
11,40
16,90
21,90
27,30

1°30°

6,75

9,60
13,90
18,00

8,95
13,90
18,00
22,25
11,75
17,20

2°

7,00
9,85
14,15
18,30
9,30
14,15
18,30
23,10
12,00

B2

7,55
10,25
15,05
19,50
10,05
15,05
19,00

VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm

M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

Solid carbide ball nose end mill for HSC
milling in mould making

M With free length

M New shaft geometry

[ Optimised centre and micro-geometry

M Innovative coating technology

M Ultra-fine surfaces, dimensional accuracy

M Concentric accuracy: 0.003 mm < @ 6.0 mm
M < @ 6.0 mm linear form max. 3.0 um
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PEACOCK

599.B2

=1 0 dz — T
< {0/-001 | )
d1amg-am: ‘I 1 - - - '8 - - dhs
#0003 A 1 — T
L l2 —f

& (%] 7]

VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung Bestell-Nr. Neigungswinkel / Inclination angle
im Formenbau order no d1 d2 rl I 12 d 1|z 30 1° 1°30 2° 3°
A Mit Freilnge _ 599.82.0010.005.003 | 0,1|  -{005(03| 03 40| 48|2| 031| 032| 034| 035| 038
I Neue Schaftgeometrie 599.82.0020.010.003 - 03| 03 031] 032| 034 035 038
/] Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie 599.82.0020.010.005 | 02| -|0,10(0,5| 05| 40| 48|2| 068 081 092 1,03 123
# Innovative Beschichtungstechnologie 599.82.0020.010.010 018 05| 1,0 141 155 1,67 1,78| 2,00
M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit gggggggggg};ggg i g; ??; ?gg ?gg ?Zg ?23
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm 599.82.0030.015.010 | 03| 027/015]05 451 401 48121 446t 4'sg| 170] 181| 2,01
M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um 599.82.0030.015.020 2,0 255 2,72| 2,88| 3,02 3,28
599.82.0040.020.005 . 05 052| 054| 056| 0,58| 0,63

599.82.0040.020.010 1,0 156 1,66 1,76 1,86| 2,06

_ _ ) 599.82.0040.020020 | %4| 035]020/05 5o 401 4812) 63| 599 2.93| 3.07| 3,32
Solid carbide ball nose end mill for HSC 599.82.0040.020.030 30 3,69| 3.89| 407| 423| 452
milling in mould making 599.82.0050.025.005 0,5 0,52| 054| 056| 0,58 0,63
. 599.82.0050.025.010 1,0 155 1,65 175 1,85| 2,04
1 With free length 599.82.0050.025.015 15 208| 221| 233| 245 265
i New shaft geometry 599.82.0050.025.020 | 05| 045|025 (05| 2.0 40| 48|2| 262| 278| 2,92 3,06 330
[ Optimised centre and micro-geometry 599.82.0050.025.025 2,5 3,16| 334| 3,50 3,64| 391
™ Innovative coating techn0|ogy 599.82.0050.025.030 3,0 3,69 3,89 406| 422| 451
- A 599.82.0050.025.040 4,0 475| 498| 518| 537/ 569

M Ultra flne.surfaces,dlmen5|onalaccuracy 500.82,0060,030,020 20 262| 277| 202 305 329
i Concentric accuracy: 0.003 mm < @6.0 mm 599.82.0060.030.030 3,0 369| 3,88| 4,06| 4,22| 450
M < @ 6.0 mm linear form max. 3.0 um 599.82.0060.030.045 | 06| 035]030106) ;5| 401 48|12} o571 55| 573| 592| 626
599.82.0060.030.060 6,0 685| 7,14| 7.39| 7.60| 7.97

599.82.0080.040.020 2,0 261| 276| 290 3,03 327

599.82.0080.040.040 4,0 4,74| 497| 517| 534| 566

599.82.0080.040.050 5,0 583| 609| 631 650 685

599.82.0080.040.060 | O8| 0.75]040 101 ¢o| 40| 48|12} goc! 744| 738| 7.59| 7.9

599.82.0080.040.080 8,0 894| 9.28| 9,56| 9,80 10,21

599.82.0080.040.100 10,0 11,03 [ 11,41 [ 11,71 11,98 | 12,42

599.82.0100.050.020 2,0 261| 2,75| 2,88| 3,01/ 3,24

599.82.0100.050.025 25 317 334| 349| 3,63| 3,89

599.82.0100.050.040 4,0 473| 496| 516| 533| 564

599.82.0100.050.060 | 1,0| 0.95(0,50(1,5| 6,0 40| 48|2| 6:84| 7,13| 737| 7,58| 7,95

599.82.0100.050.080 8,0 894| 9,27| 9,55| 9,7910,20

599.82.0100.050.100 10,0 11,02 | 11,40 | 11,71 | 11,97 | 12,41

599.82.0100.050.140 14,0 15,18 | 15,63 | 15,98 | 16,28 | 17,44

599.82.0150.075.040 4,0 48| | 472| 494| 512 529 560

599.82.0150.075.060 6,0 48| | 683| 7,11| 7.34| 7,55| 7.91

599.82.0150.075.080 8,0 48| | 893| 9.26| 953| 976/ 10,16

599.82.0150.075.100 | 2| 1450731514001 40| 4812\ 11,01 11.39| 11,69 | 11.95 | 12,38

599.82.0150.075.150 15,0 60| |16.20/16,60 | 17,00 17,30 18,65

599.82.0150.075.200 20,0 60| |21.40(21,90(2230(2300 -

599.82.0200.100.040 4,0 48| | 486| 504| 521 536 564

599.82.0200.100.060 6,0 48| | 695| 7.20| 7.41| 7.60| 7,94

599.82.0200.100.080 8,0 48| | 9,04| 934| 9,59| 9,81[10,19

599.82.0200.100.100 10,0 48| [ 11,12 (11,46 (11,74 [ 11,99 | 12,41

599.82.0200.100.120 | 20| 1901100125045 4| 40| 4812|1319 13,57|13.88 | 14.15 | 14.94

599.82.0200.100.160 16,0 60| |17.33/17,75/18.13 | 1843 19,93

599.82.0200.100.200 20,0 60| |21.45(2195(2223(2303| -

599.82.0200.100.250 25,0 60| | 2655|2715 27,75 | 2881 .

14




o
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1
=1 dz| _H_Fﬁ II| |§|
e ] || — - &L s
o003 A 1 J — i
I2 T j
Bestell-Nr. Neigungswinkel / Inclination angle
order no d1| d2 rl npo2{ df | 30 1°] 1°30" 2° 3°
599.82.0300.150.080 8,0 60 9,02| 930| 954| 9,76|10,13
599.82.0300.150.120 12,0 60 13,17 | 13,54 | 13,85 | 14,11 | 14,92
599.82.0300.150.160 | 3,0| 2,90 1,50 | 3,5(16,0| 6,0| 60 17,31|17,75| 18,10 18,39 19,92
599.B2.0300.150.200 20,0 70 21,45121,95|22,23 | 23,03 | 24,91
599.82.0300.150.240 24,0 70 25,52 | 26,08 | 26,61 | 27,61 -
599.B2.0400.200.080 8,0 60 9,00| 927| 950| 9,70 10,06
599.B2.0400.200.100 10,0 60 11,11 11,43 (11,69 | 11,92 | 12,32
599.B2.0400.200.120 12,0 60 13,15 13,51 | 13,81 | 14,06 | 14,89
599.B2.0400.200.160 | 4,0| 3,90 2,00 | 4,5(16,0| 6,0| 60 17,29 17,72 | 18,07 | 18,36 | 19,89
599.B2.0400.200.200 20,0 70| |21,4021,90 | 22,30 | 23,00 -
599.B2.0400.200.240 24,0 70 25,52 | 26,08 | 26,61 | 27,61 -
599.B2.0400.200.280 28,0 70| | 29613021 31,05 - -
599.B2.0500.250.120 12,0 13,14 | 13,48 | 13,77 | 14,02 -
599.82.0500.250.180 201 4912301 55 18,0 60| 60 19,34 19,79 | 20,15 - -
599.B2.0600.300.120 12,0 - - - -
599.82.0600.300.160 | 6,0| 590 3,00 | 6,5(16,0| 6,0 60 - - - - -
599.B2.0600.300.200 20,0 - - -
599.B2.0800.400.160 16,0 60 - - -
599.82.0800.400.240 | 8,0| 7,90 /4,00 85(24,0| 80| 60 - -
599.82.0800.400.400 40,0 80 - - -
599.B2.1000.500.200 20,0 70 - - -
599.B2.1000.500.400 1001 9,90/5.00110,5 40,0 100 90 - - -
599.B2.1200.600.240 24,0 75 - - -
599.B2.1200.600.400 12,0|11,906,0012,5 40,0 120 90 - - -

PEACOCK

VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm

M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

Solid carbide ball nose end mill for HSC
milling in mould making

M With free length

M New shaft geometry

[ Optimised centre and micro-geometry

M Innovative coating technology

M Ultra-fine surfaces, dimensional accuracy

M Concentric accuracy: 0.003 mm < @ 6.0 mm
M < @ 6.0 mm linear form max. 3.0 um
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PEACOCK

599.B4

VHM-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm

M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

Solid carbide ball nose end mill for HSC
milling in mould making

M With free length

M New shaft geometry

[ Optimised centre and micro-geometry

M Innovative coating technology

M Ultra-fine surfaces, dimensional accuracy

M Concentric accuracy: 0.003 mm < @ 6.0 mm
M < @ 6.0 mm linear form max. 3.0 um

16

.,2.
[ ]
)

I 1 - - =T - -&L- - dhs
Bestell-Nr. Neigungswinkel / Inclination angle
order no dl | d2 r | 12y d I\z| 30 19 1°30° 2° 3°
599.84.0300.150.080 8,0 60| | 9.02| 930| 954/ 976/1013
599.84.0300.150.120 120 60| |131713,54| 1385|1411 1492
599.84.0300.150.160 | 3,0| 2.9 | 15| 3,5/160| 60| 60|4|17,3117.75| 1810|1839 | 19.92
599.84.0300.150.200 20,0 70| | 21,45 21,95 | 22.23| 23,03 | 2491
599.84.0300.150.240 24,0 70| | 2552|2608 | 26,61(27.61| -
599.84.0400.200.080 8,0 60| | 9.00| 927 950| 97010,06
599.84.0400.200.120 120 60| | 131513511381 14,06 | 14,89
599.84.0400.200.160 16,0 60| |17,29/17.72| 18,07 1836 | 19,89
599.84.0400.200.200 | *0| 39|20 451500| 60/ 70|4| 2140|21.90( 2230 | 2300 -
599.84.0400.200.240 24,0 70| |2552|26,08| 2661|2761 -
599.84.0400.200.280 28,0 70| |29613021 (3105 -] -
599.84.0600.300.120 120 al - o] - -
599.84.0600.300.160 | 6,0 | 59|30 65/160| 60 60 . . .
599.84.0600.300.200 20,0 - . .
599.84.0800.400.160 16,0 60 B Y e
599.84.0800.400.400 | 30| 79| 40| 85)490| 80| go(4| | | | I -
599.84.1000.500.200 20,0 70 S IS ] B
599.84.1000.500.400 | 100 | 39 |30 105/494/10.0) go|4} 2 | | o] -
599.84.1200.600.240 24,0 75 o I S I -
599.84.1200.600400 | 120 [ 119 | 60 | 125]400|120| go|4| 2| | | ] -




rigs ez
r0,06 o0z

=8 {-00)
i =8 oo

Bestell-Nr.
order no

599.F4.0100.000.020
599.F4.0100.000.040
599.F4.0150.000.030
599.F4.0150.000.060
599.F4.0200.000.040
599.F4.0200.000.080
599.F4.0300.000.060
599.F4.0300.000.120
599.F4.0400.000.080
599.F4.0400.000.160
599.F4.0500.000.100
599.F4.0500.000.200
599.F4.0600.000.120
599.F4.0600.000.240
599.F4.0800.000.160
599.F4.0800.000.320
599.F4.1000.000.200
599.F4.1000.000.400
599.F4.1200.000.240
599.F4.1200.000.440

dz

—_

0,0

—_

2,0

d2

0,95
1,45
1,90
2,90
3,90
4,90
5,90
7,90
9,90

11,90

PEACOCK

599.F4

N

_—
|| I
B NF_R)_ M
| '

—— — II|
p—

Neigungswinkel / Inclination angle
flonl el odl |z s o) 2| ¥
20/ 2,0 264 281| 2.96| 30| 335
003 3| 40| *0| 48|41 476| 500| 521 540 573
30/ 3,0 370| 391| 409| 426| 455
0031 45| go| 40| 84| 6s7| 717| 7.41| 7.63| 801
40| 40 491| 512| 531| 549 580
0031 g0l 0| *0| %8|4| 908| 940| 9567 991 1031
60/ 60 700| 727| 750| 7.1 8,08
0051 g'ol120| 0| 04| 1323|1352 | 13.95 | 14.23 | 14,99
80| 8,0 9.08| 9.40| 9,67| 9901031
0051170160/ ®0| 6014|1736 1782|1819 | 1845 | -
100[100 1151152 (1181|1207 -
0051150200 0| 0|4 2147|2190 .| .| -
1201120 S I B -
005|120 7%0| 60| 60 - - )
160|160 60 . N I
005 ,40(320 89| 70 . N
200,200 70 - - .
0051300/ 40,0|1%0| 80 . . .
240|240 70 . N
005 1360|440/ 0| 90 . B I

VHM-Hochleistungs-Schaftfraser fiir die

HSC-Bearbeitung im Formenbau

M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

M Optimierte Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Sehr gut fiir die Bearbeitung von geharteten Stahlen

M Sehr gut geeignet fir die Umfangsbearbeitung in
hoher Genauigkeit

M Seitliche trochoidale Bearbeitung

M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm

M Feinst geschliffene Eckenschutzradien (0,03-0,05 mm)

Solid carbide high performance end mill

for HSC milling in mould making

M With free length

M New shaft geometry

[ Optimised micro geometry

M Innovative coating technology

M Highly suitable for the machining of hardened steels

M Highly suitable for circumferential machining with
high precision

M Lateral trochoidal machining

M Concentric accuracy: 0.003 mm < @ 6.0 mm

M Finest ground corner protection radii (0.03-0.05 mm)
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PEACOCK

599.F6

VHM-Hochleistungs-Schaftfraser fiir die

HSC-Bearbeitung im Formenbau

M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

M Optimierte Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Sehr gut fiir die Bearbeitung von geharteten Stahlen

M Sehr gut geeignet fir die Umfangsbearbeitung in
hoher Genauigkeit

M Seitliche trochoidale Bearbeitung

M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm

M Definiert geschliffene Eckradien

Solid carbide high performance end mill

for HSC milling in mould making

M With free length

M New shaft geometry

M Optimised micro geometry

M Innovative coating technology

M Highly suitable for the machining of hardened steels

M Highly suitable for circumferential machining with
high precision

I Lateral trochoidal machining

M Concentric accuracy: 0.003 mm < @ 6.0 mm

M Ultraprecise ground corner radii

18

H5C

|:r'
-

r=40.01

dhs

[#loss[}

= (%]

599.F6.0500.020.100
599.F6.0500.020.200
599.F6.0600.020.120
599.F6.0600.020.240
599.F6.0800.020.160
599.F6.0800.020.320
599.F6.1000.020.200
599.F6.1000.020.400
599.F6.1200.020.240
599.F6.1200.020.440

5,0
6,0
8,0
10,0

12,0

4,90
5,90
7,90
9,90

11,90

0,20
0,20
0,20

0,20

10,0
15,0
12,0
18,0
16,0
24,0
20,0
30,0
24,0

0,20

36,0

10,0
20,0
12,0
24,0
16,0
32,0
20,0
40,0
24,0
44,0

6,0
6,0
8,0

10,0

12,0

60

60

60
70
70
80
70
90

()]

mgaz\\\xﬁ

11,52
21,99

12,08




Bestell-Nr.
order no

583PT2.020.005.005
583PT2.020.005.010
583PT12.030.005.010
583PT12.030.005.015
583PT2.040.005.010
583PT2.040.005.020
583PT12.050.005.010
583PT12.050.005.020
583PT12.050.005.030
583PT2.060.005.010
583PT2.060.005.020
583PT2.060.005.030
583PT2.080.005.020
583PT12.080.005.040
583PT12.080.005.060
583PRT2.100.010.020
583PT2.100.010.040
583PT2.100.010.060
583PT2.100.010.080
583PT2.100.020.020
583PT2.100.020.040
583PT2.100.020.060
583PT2.150.010.040
583PT12.150.010.060
583PT12.150.010.080
583PT2.150.010.100
583PT2.200.020.060
583PT2.200.020.080
583PT2.200.020.120
583PT2.200.020.160
583PT2.200.020.200
583PT2.300.050.080
583PT2.300.050.120
583PT2.300.050.200
583PT2.300.050.250
583PT2.300.050.300
583PT2.400.050.080
583PT2.400.050.120
583PT2.400.050.160
583PT2.400.050.200
583PT2.500.050.100
583PT2.500.050.150
583PT2.500.050.200
583PT2.500.050.250
583PT2.600.050.100
583PT2.600.050.160
583PT2.600.050.200
583PT2.600.050.300

=

Kontrollierte Qualitat
Controlled quality

d1

0,2
0.3

04

0,5

0,6

038

2,0

3.0

4,0

50

6,0

d2

0,18
0,27

037

0,47
0,55

0,75

0,95

1,45

1,90

2,90

3,90
4,90

5,90

0,05
0,05

0,05

0,05

0,05

0,05

0,10
0,10
0,10
0,10
0,20
0,20
0,20

0,10

0,20

0,50

0,50

0,50

0,50

0,5
0,5

0,6

0,7

0,7

1,0

1,5

1,5

2,5

35

4,5

55

6,5

05
1,0
1,0
1.5
1,0
2,0
1,0
2,0
3.0
1,0
2,0
3.0
2,0
4,0
6,0
2,0
4,0
6,0
8,0
2,0
4,0
6,0
4,0
6,0
8,0
10,0
6,0
8,0
12,0
16,0
20,0
8,0
12,0
20,0
25,0
30,0
8,0
12,0
16,0
20,0
10,0
15,0
20,0
25,0
10,0
16,0
20,0
30,0

Wirk-@ / Effective-@
Ist-@& / Actual-@

5,993
5,992

Rundlauf / Concentricity 0,001 “gos35. 181

FERcock ’

30

0,51
1,03
1,09
2,05
2,10
2,60
1,10
2,50
3,55
1,10
2,50
3,55
2,20
4,70
6,80
2,20
4,70
6,80
8,90
2,20
4,70
6,80
4,70
6,80
8,90
11,05
6,20
8,90
13,05
17,30
21,40
8,35
13,15
21,40
26,55
31,65
8,90
13,15
17,30
21,40
11,05
16,50
21,65
26,75

40| 502
40/ 502

40| 502

40| 502

40| 50(2

40| 502

40| 50(2

40| 502

40| 50(2

60| 60|2

6,0/ 602

6,0/ 602

60| 602 i

aafiEgrs

PEACOCK

583P.T2

i@

0,52
1,05
1,13
2,20
2,20
2,75
1,15
2,70
3,80
1,15
2,70
3,80
2,25
4,95
710
2,25
4,95
710
9,20
2,25
4,95
710
4,95
710
9,20
11,40
6,40
9,25
13,50
17,75
21,90
8,65
13,55
21,90
27,10
32,30
9,25
13,55
17,75
21,90
11,40
16,90
22,10
27,30

1°30°

0,54
1,09
1,15
2,35
2,25
2,90
1,20
2,85
4,00
1,20
2,85
4,00
2,35
5,15
735
2,35
5,15
7,35
9,50
2,35
5,15
7,35
5,15
735
9,50
11,75
6,65
9,50
13,80
18,10
22,30
8,95
13,90
22,30
27,75
33,30
9,50
13,90
18,10
22,30
11,75
17,20

2°

0,56
1,14
1,20
2,50
2,35
3,05
1,25
3,00
4,15
1,25
3,00
4,15
2,45
5,35
7,55
2,45
5,35
7,55
9,75
2,45
5,35
7,55
5,35
7,55
9,75
12,00
6,90
9,75
14,10
18,40
23,05
9,30
14,15
22,65
28,75
34,40
9,75
14,15
18,40
23,05
12,00

Neigungswinkel / Inclination angle

B2

0,60
1,20
1,30
2,70
2,50
3,32
1,35
3.25
4,45
1,35
325
4,45
2,65
5,65
7,95
2,65
5,65
7,95
9,85
2,65
5,65
7,95
5,65
7,95
10,05
12,50
745
10,20
14,60

10,05
15,05
23,20

10,20
15,05

VHM-Torusfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm
M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

Solid carbide end mill with corner radius
for HSC milling in mould making

M With free length

M New shaft geometry

M Optimised centring and micro geometry

M Innovative coating technology

M Finest surfaces, dimensional and geometrical accuracy
M Concentric accuracy: 0.003 mm < @ 6.0 mm

M < @ 6.0 mm linear form max. 3.0 um
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VHM-Torusfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm
M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

Solid carbide end mill with corner radius for

HSC milling in mould making

M With free length

M New shaft geometry

[ Optimised centre and micro-geometry

M Innovative coating technology

M Ultra-fine surfaces, dimensional accuracy

M Concentric accuracy: 0.003 mm < @ 6.0 mm
M < @ 6.0 mm linear form max. 3.0 um

20

\
i"'
|
%

r=#0,005 ds - II I%l :IJ
B | e
[#]0.003] A *I—'-J .I

] —F
irk-0 Effective-d 5,993 H 3
sttl.r:; ;Actual-ﬂ Yo -~ Kontrollierte Qu_alltat
Rundlauf / Concentricity 0,001 ' PEACOCK | Controlled quality
r i
Bestell-Nr.
order no d1 d2 r 11 12 d | Z
597P74.080.005.020 20
597PT4.080.005.040 08| 078 005| 05| 40| 40| 50| 4
597PT4.080.005.060 6.0
597PT4.100.005.020 0,05 20
597PT4.100.005.040 0.05 40
597PT4.100.005.060 0.05 6.0
597PT4.100.005.080 0.05 8.0
597PT4.100.010.020 W01 035 gug| O8] 5o 40| 30| 4
597PT4.100.010.040 0.10 4.0
597PT4.100.010.060 0.10 6.0
597PT4.100.010.080 0.10 8.0
597PT4.150.010.040 4.0
597PT4.150.010.060 6.0
597PT4.150.010.100 15 145 o010 12| 100 40| so| a
597PT4.150.010.120 120
597PT4.150.010.150 150
597PT4.200.005.060 0,05 6.0
597PT4.200.005.150 0.05 15.0
597P74.200.020.060 0.20 6.0
597PT4.200.020.080 20 150 50| 16| go| 40| 30| 4
597P74.200.020.100 0.20 10,0
597PT4.200.020.120 0.20 120
597P74.300.020.100 0.20 10,0
597P74.300.020.150 0.20 15.0
597P14.300.020.250 0.20 25,0
597P74.300.050.100 300 2300 g5y | 24| qop| 80 B 4
597P74.300.050.150 0.50 15.0
597P74.300.050.250 0.50 25,0
597PT4.400.020.100 0.20 10,0
597PT4.400.020.150 0.20 15.0
597PT4.400.020.200 0.20 20,0
597PT4.400.020.300 0.20 30,0
597PT4.400.040.100 0.40 10,0
597PT4.400.040.150 40| 3801 40| 32| 50| 8O B 4
597PT4.400.040.200 0.40 20,0
597PT4.400.050.100 0.50 10,0
597PT4.400.050.150 0.50 15.0
597PT4.400.050.200 0.50 20,0
597PT4.500.050.150 15.0
597P74.500.050.200 201 4801 0501 401 55| 60 65) 4
597PT4.600.005.120 0,05 12,0
597PT4.600.005.180 0.05 18,0
597PT4.600.020.120 0.20 120
597PT4.600.020.180 0.20 18,0
597PT4.600.030.120 0.30 120
597PT4.600.030.180 60| 5801 o3| 48| 4go| 60| 65| 4
597PT4.600.050.120 0.50 120
597PT4.600.050.150 0.50 15.0
597PT4.600.050.180 0.50 18,0
597PT4.600.050.300 0.50 30,0




r #0005

<@6 {D-001)
dh zes or0m)

| [ I L

Bestell-Nr.
order no

599.72.0020.005.003
599.12.0020.005.005
599.12.0020.005.010
599.12.0030.005.005
599.12.0030.005.010
599.12.0030.005.020
599.72.0040.005.005
599.72.0040.005.010
599.72.0040.005.020
599.72.0040.005.030
599.12.0050.005.005
599.12.0050.005.010
599.12.0050.005.020
599.12.0050.005.025
599.12.0050.005.030
599.12.0050.005.040
599.12.0060.005.020
599.72.0060.005.030
599.72.0060.005.045
599.72.0060.005.060
599.12.0060.010.020
599.12.0060.010.040
599.72.0080.005.020
599.72.0080.005.040
599.72.0080.005.050
599.72.0080.005.060
599.72.0080.005.080
599.72.0080.005.100
599.72.0080.020.020
599.72.0080.020.040
599.72.0080.020.050
599.72.0080.020.060
599.72.0080.020.080
599.12.0080.020.100
599.12.0100.010.020
599.12.0100.010.040
599.12.0100.010.060
599.12.0100.010.080
599.12.0150.015.060
599.12.0150.020.040
599.12.0150.020.060
599.12.0150.020.080
599.12.0200.020.040
599.72.0200.020.060
599.12.0200.020.080
599.12.0200.020.120
599.72.0300.030.090
599.12.0400.050.100
599.72.0600.060.200
599.12.0600.060.250

d1

0.2

03

04

0,5

0,6

08

2,0

3.0
4,0

6,0

d2

0,18

0,27

0,35

0,45

0,55

0,75

0,95
1,45

1,95

2,90
3,90

5,90

0,05

0,05

0,05

0,05

0,05
0,05
0,05
0,05
0,10
0,10
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,05
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20

0,10

0,15
0,20
0,20
0,20

0,20
030

0,50
0,60

* Neue Abmessungen / New dimension

03
05
05
05
0,6
0,6
05
0,7
0,7
0,7
05
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7

0.8

1,0

1.5

2,0

2,5

35
4,5

6,5

dhs

03
05
1,0
05
1,0
2,0
05
1,0
2,0
3.0
05
1,0
2,0
2,5
3.0
4,0
2,0
3.0
4,5
6,0
2,0
4,0
2,0
4,0
5,0
6,0
8,0
10,0
2,0
4,0
5,0
6,0
8,0
10,0
2,0
4,0
6.0
8,0
6,0
4,0
6,0
8,0
4,0
6,0
8,0
12,0
9.0
10,0
20,0
25,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

6,0
6,0

6,0

48

48

48

48

48

48

48

48

48

60
60

60

NN

aafiEgrs

PEACOCK

599.T2

Neigungswinkel / Inclination angle

30

031
0,69
1,42
0,52
1,47
2,56
0,52
1,57
2,64
3,70
0,52
1,57
2,64
3,17
3,70
4,76
2,64
3,70
5,29
6,86
2,63
4,76
2,64
4,76
5,84
6,86
8,96
11,04
2,64
4,76
5,84
6,86
8,96
11,04
2,63
4,76
6,86
8,96
6,86
4,75
6,86
8,95
4,75
6,86
9,07
13,11
10,08
11,10

i@

0,32
0,83
1,55
0,54
1,60
2,74
0,54
1,68
2,80
3,91
0,54
1,68
2,80
3,36
3,91
5,00
2,80
391
5,54
716
2,80
5,00
2,80
5,00
6,12
7,16
9,30
11.43
2,80
5,00
6,12
7,16
9,30
11.43
2,80
5,00
7,16
9,30
7,16
4,99
715
9,29
4,99
715
9,39
13,54
10,39
11,50

1°30°

0,34
0,94
1,68
0,56
1,72
2,90
0,56
1,79
2,95
4,09
0,56
1,79
2,95
3,52
4,09
5,21
2,95
4,09
5,76
741
2,95
5,20
2,95
5,21
6,34
741
9,59
11,74
2,95
5,21
6,34
741
9,59
11,74
2,95
5,20
741
9,58
7,40
5,19
7,40
9,57
5,19
7,40
9,65
13,87
10,66
11,80

2°

0,35
1,05
1,80
0,58
1,83
3,04
0,58
1,90
3,09
4,25
0,58
1,90
3,09
3,68
4,25
5,39
3,09
4,25
5,96
7,63
3,08
5,39
3,09
5,39
6,55
7,63
9,83
12,01
3,09
5,39
6,55
7,63
9,83
12,01
3,08
539
7,63
9,83
1,62
537
7,61
9,82
537
7,61
9,89
14,16
10,90
12,00

B2

0,38
1,25
2,02
0,63
2,05
3,31
0,63
2,10
335
4,55
0,63
2,10
3,35
3,95
4,55
5,72
335
4,55
6,30
8,01
334
571
3,35
5,72
6,90
8,01
10,25
12,47
3,35
5,72
6,90
8,01
10,25
12,47
334
571
8,00
10,25
8,00
5,70
7,99
10,23
5,70
7,99
10,29
14,96
11,31
12,50

VHM-Torusfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm
M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

Solid carbide end mill with corner radius
for HSC milling in mould making

M With free length

M New shaft geometry

M Optimised centring and micro geometry

M Innovative coating technology

M Finest surfaces, dimensional and geometrical accuracy
M Concentric accuracy: 0.003 mm < @ 6.0 mm

M < @ 6.0 mm linear form max. 3.0 um
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VHM-Torusfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm
M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

Solid carbide end mill with corner radius
for HSC milling in mould making

M With free length

M New shaft geometry

[ Optimised centring and micro geometry

M Innovative coating technology

M Finest surfaces, dimensional and geometrical accuracy

M Concentric accuracy: 0.003 mm < @ 6.0 mm
M < @ 6.0 mm linear form max. 3.0 um

22

<6 (3-001)
dh ze6 a0

[#]o.003[a}

& (%] 7]

Bestell-Nr.
order no

599.74.0100.010.020
599.74.0100.010.040
599.74.0100.010.060
599.74.0100.010.080
599.74.0100.010.100
599.74.0100.010.140
599.74.0100.020.020
599.74.0100.020.040
599.74.0100.020.060
599.74.0100.020.080
599.74.0100.020.100
599.74.0100.020.140
599.74.0150.010.040
599.74.0150.010.060
599.74.0150.010.100
599.74.0150.010.120
599.74.0150.010.150
599.74.0150.015.040
599.74.0150.015.060
599.74.0150.015.080
599.74.0150.020.040
599.74.0150.020.060
599.74.0150.020.080
599.74.0150.020.100
599.74.0150.020.120
599.74.0150.020.150
599.74.0150.020.200
599.74.0200.020.040
599.74.0200.020.060
599.74.0200.020.080
599.74.0200.020.100
599.74.0200.020.120
599.74.0200.020.160
599.74.0200.020.200
599.74.0200.020.250
599.74.0300.010.080
599.74.0300.010.120
599.74.0300.010.160
599.74.0300.020.080
599.74.0300.020.120
599.74.0300.020.160
599.74.0300.020.200
599.74.0300.020.240
599.74.0300.030.100

d1

2,0

3.0

d2

0,95

1,45

1,90

2,90

0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,10
0,10
0,10
0,10
0,10
0,15
0,15
0,15
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20

0,20

0,10
0,10
0,10
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,30

1.5

2,0

2,5

35

2,0
4,0
6,0
8,0
10,0
14,0
2,0
4,0
6,0
8,0
10,0
14,0
4,0
6,0
10,0
12,0
15,0
4,0
6,0
8,0
4,0
6,0
8,0
10,0
12,0
15,0
20,0
4,0
6,0
8,0
10,0
12,0
16,0
20,0
25,0
8,0
12,0
16,0
8,0
12,0
16,0
20,0
24,0
10,0

4,0

4,0

4,0

6,0

48

Neigungswinkel / Inclination angle

30°

2,63
4,76
6,86
8,96
11,04
15,19
2,63
4,76
6,86
8,96
11,04
15,19
4,76
6,86
11,04
13,12
16,23
4,75
6,86
8,95
4,76
6,86
8,96
11,04
13,12
16,23
21,35
4,90
6,99
9,07
11,15
13,22
17,35
21,45
26,55
9,08
13,22
17,35
9,07
13,22
17,35
21,45
25,52
11,14

1°

2,80
5,00
7,16
9,30
11.43
15,65
2,80
5,00
7,16
9,30
11.43
15,65
5,00
7,16
11.43
13,54
16,70
4,99
7,16
9,30
5,00
7,16
9,30
11.43
13,54
16,70
21,89
5,11
7,26
9,39
11,51
13,62
17,81
21,95
27,15
9,39
13,62
17,82
9,39
13,62
17,81
21,95
26,08

11,50

1°30"

2,95
5,20
741
9,58
11,74
16,01
2,95
5,20
741
9,58
11,74
16,01
5,20
741
11,74
13,88
17,07
5,20
7,40
9,58
5,20
741
9,58
11,74
13,88
17,07
22,33
5,30
749
9,65
11,80
13,94
18,18
22,23
27,75
9,66
13,95
18,19
9,65
13,94
18,18
22,23
26,61
11,80

2°

3,08
539
7,63
9,83
12,01
16,31
3,08
539
7,63
9,83
12,01
16,31
539
7,63
12,01
14,17
17,38
538
7,62
9,82
539
7,63
9,83
12,01
14,17
17,38
23,01
541
7,69
9,89
12,06
14,22
18,45
23,03
28,81
9,90
14,23
18,45
9,89
14,22
18,45
23,03
27,61
12,05

3°

334
5,71
8,00
10,25
12,46
17,46
334
5,71
8,00
10,25
12,46
17,46
5,71
8,00
12,46
14,96
18,71
5,70
8,00
10,24
5,71
8,00
10,25
12,46
14,96
18,71

578
8,06
10,29
12,48
14,98

10,31
14,99
19,99
10,29
14,98
19,98
24,91

12,48



<6 (0-001)
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[#]o.003] A}~

Bestell-Nr.
order no

599.74.0400.020.080
599.74.0400.020.120
599.74.0400.020.160
599.74.0400.020.200
599.74.0400.020.240
599.74.0400.020.280
599.74.0400.040.080
599.74.0400.040.100
599.74.0400.050.080
599.74.0400.050.120
599.74.0400.050.160
599.74.0400.050.200
599.74.0400.050.240
599.74.0400.050.280
599.74.0400.100.080
599.74.0400.100.120
599.74.0400.100.160
599.74.0400.100.200
599.74.0400.100.240
599.74.0400.100.280
599.74.0500.020.080
599.74.0500.020.150
599.74.0500.050.080
599.74.0500.050.150
599.74.0600.020.120
599.74.0600.020.160
599.74.0600.020.200
599.74.0600.030.120
599.74.0600.030.160
599.74.0600.030.200
599.74.0600.030.300
599.74.0600.050.120
599.74.0600.050.150
599.74.0600.050.160
599.74.0600.050.200
599.74.0600.060.150
599.74.0600.100.120
599.74.0600.100.160
599.74.0600.100.200
599.74.0600.100.300
599.74.0800.050.160
599.74.0800.050.400
599.74.0800.080.300
599.74.0800.100.160
599.74.0800.100.400
599.74.1000.050.200
599.74.1000.050.400
599.74.1000.100.200
599.74.1000.100.300
599.74.1000.100.400
599.T4.1000.100.500
599.74.1200.100.240
599.74.1200.100.400

d1

4,0

50

6,0

8,0

10,0

12,0

F—&L__"

d2

3,90

4,90

5,90

7,90

9,90

11,90

0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,40
0,40
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
1,00
0,20
0,20
0,50
0,50
0,20
0,20
0,20
0,30
0,30
0,30
0,30
0,50
0,50
0,50
0,50
0,60
1,00
1,00
1,00
1,00
0,50
0,50
0,80
1,00
1,00
0,50
0,50
1,00
1,00
1,00
1,00

1,00

4,5

55

6,5

85

10,5

12,5

8,0
12,0
16,0
20,0
24,0
28,0

8,0
10,0

8,0
12,0
16,0
20,0
24,0
28,0

8,0
12,0
16,0
20,0
24,0
28,0

8,0
15,0

8,0
15,0
12,0
16,0
20,0
12,0
16,0
20,0
30,0
12,0
15,0
16,0
20,0
15,0
12,0
16,0
20,0
30,0
16,0
40,0
30,0
16,0
40,0
20,0
40,0
20,0
30,0
40,0
50,0
24,0
40,0

6,0

6,0

6,0

8,0

10,0

12,0

60

aafiEgrs

PEACOCK

599.T4

Neigungswinkel / Inclination angle

30

9,07
13,22
17,35
21,47
25,52
29,61

9,00
11,10

9,06
13,21
17,34
21,46
25,52
29,61

9,04
13,19
1733
21,40
25,52
29,61

9,06
16,31

9,06
16,31

i@

9,39
13,62
17,81
21,99
26,08
30,21

9,40
11,50

9,37
13,60
17,80
21,97
26,08
30,21

9,34
13,57
17,77
21,90
26,08
30,21

9,37
16,75

9,37
16,75

1°30°

9,65
13,94
18,18
22,39
26,61
31,05

9,60
11,80

9,63
13,92
18,16
22,37
26,61
31,05

9,59
13,88
18,13
22,30
26,61
31,05

9,63
17,10

9,63
17,10

2°

9,89
14,22
18,45
23,06
27,61

9,90
12,00

9,86
14,19
18,44
23,05
27,61

9,81
14,15
18,43
23,00
27,61

9,86

9,86

B2

10,29
14,98

10,30
12,50
10,26
14,97

10,19
14,94
19,94

10,26

10,26

VHM-Torusfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Mit Freildnge

M Neue Schaftgeometrie

M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Innovative Beschichtungstechnologie

M Feinste Oberflachen, MaB- und Formgenauigkeit
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm
M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

Solid carbide end mill with corner radius
for HSC milling in mould making

M With free length

M New shaft geometry

M Optimised centring and micro geometry

M Innovative coating technology

M Finest surfaces, dimensional and geometrical accuracy
M Concentric accuracy: 0.003 mm < @ 6.0 mm

M < @ 6.0 mm linear form max. 3.0 um

23



m Hartfrashereich

on in hard milling




CBN-Fraser - Die Merkmale im Uberblick
CBN End Mill - Overview of the features

Stirngeometrie fiir optimale
Spanabfuhr und Frasbild

End face geometry for optimal chip
removal and milling profile

Mikrogeometrie - dadurch feinste
Schneidkanten-Struktur

Micro geometry - as a result
finest cutting edge structure

GroBte Stabilitat durch eingeldteten
Grundkérper

Greatest stability due to soldered
base body

Substrat

Neuestes CBN-Substrat auf Titan-
nitridbasis mit einem Schmelzpunkt
von ca. 3.000°C

Substrate

Latest CBN substrate based on tita-
nium nitride with a melting point of
approx. 3,000°C

A/

Lo
-

N

Beschriftung nicht auf dem Schaft,
sondern auf der Riickseite fiir
perfekten Rundlauf

Labelling not on the shank but on
the rear for perfect concentricity

L+,

Komplett iiberschliffen - dadurch
hochste Qualitat

Completely ground - thus highest
quality

Feste Form-Toleranz durch:
Durchmesser: 0 - 10 um

Toleranz (£ 0.005 um bei 950.B2)
Rundlauf: max. 3 um

Linienform des Radiuses: max. 3 um
Radiustoleranz: = 3 um

Defined form tolerances through:
Diameter: 0 - 10 um

tolerances (= 0.005 um by 950.B2)
Concentricity: max. 3 um

Line sharpe of the radius: max. 3 um
Radius tolerance: = 3 um

* Hohe Harte und Bruchzahigkeit fiir
unterbrochenen Schnitt mit hoher
thermischer und chemischer
Bestandigkeit

* Lange Form- und MaBgenauigkeit, da
unser CBN seine Harte bis ca. 1.400°C
behalt. Durch Erwarmen des Werk-
stoffes wird dieser kurzzeitig weich.
Daraus resultiert die hohe Standzeit

* Sehr hohe Dichte und Zahigkeit
gegen Rissbildung und Diffusion

* High degree of hardness and
fracture toughness concerning
interrupted cuts at high thermal
and chemical stability

* Long shape and dimensional accuracy
as our CBN retains its hardness up to
approx. 1,400°C. Heating the material
makes it momentarily soft. This results
in a high service life

* Extreme high density and viscosity to
prevent cracking and diffusion
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CBN - Innovation im Hartfrasbereich
CBN - Innovation in hard milling

Werkzeug

Kugelfraser @ 2,0 mm
Werkstiick

Stahl 1.2379 (X 155 CrVMo 121)
HRC 62

CBN

Vc 145 m/min (23.000 1/min)

Fz 0,023

Ap 0,012

Ae 0,025

Marktbegleiter ZECHA

) Tool
Market companion ZECHA Ball nose end mill @ 2.0 mm

Workpiece
Steel 1.2379 (X 155 CrVMo 121)

HRC 62
Schlichten der kompletten Oberflache CBN

Finishing of the complete surface Vc 145 m/min (23,000 1/min)
o : i Fz 0.023

Ap 0.012
Ae 0.025

Eigenschaften
Hohere Performance gegeniiber
Marktbegleiter

Marktbegleiter Ra0,15um  ZECHA Ra0,113 um  Better performance compared to
Market companion  Ra 0.15 um ZECHA Ra0.113 um  market companion

G % Properties



CBN ball nose end mill
950.82.0100.050.030
V¢ = 94 m/min (30,000 1/min)

CBN-Kugelfraser
950.82.0100.050.030
V¢ = 94 m/min (30.000 1/min)

Fz = 0,013 mm Fz = 0.013 mm
Ap = 0,01 mm Ap = 0.01 mm

Ae = 0,02 mm Ae = 0.02 mm

Ra = 0,107 um Ra = 0.107 um
CBN

CBN ist nach dem synthetischen Diamant der zweitharteste Werkstoff.
Dieser zeichnet sich durch hohe Harte und Zahigkeit sowie Abriebfestigkeit
aus, was zur Langlebigkeit der Schneidkante beitragt.

Die thermische und chemische Bestandigkeit ist optimal fiir die Zerspanung
geharteter Stahle.

CBN behdlt gegeniiber anderen Schneidstoffen auch bei hohen Temperaturen
seine Eigenschaften bei.

CBN

CBN is the second hardest material after synthetic diamond.

This is characterised by high hardness and toughness as well as abrasion
resistance, which contributes to the longevity of the cutting edge. The thermal
and chemical resistance is ideal for the machining of hardened steels.

In comparison with other cutting materials CBN also retains its properties
at high temperatures.

CBN-Torusfraser
950.72.100.020.060
V¢ = 94 m/min (30.000 1/min)

Fz = 0,017 mm
Ap = 0,01 mm
Ae = 0,01 mm
Ra = 0,108 um

CBN end mill with corner radius
950.72.100.020.060
V¢ = 94 m/min (30,000 1/min)

Fz =0.017 mm
Ap = 0.01 mm
Ae = 0.01 mm
Ra = 0.108 um

ZECHA-Musterbauteil
ZECHA Sample component

Mehrfache Standzeit zu iiblichen VHM-
Frasern

Far longer service life compared to
standard VHM mill cutters
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PEACOCK

950.B2

CBN-Kugelfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Neuestes CBN Substrat

M Mit Freildnge

M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Beste Oberflachengiite

M Eingeschrankte Radiustoleranz = 0,003 mm

[ Sehr gut geeignet fiir gehartete Stahle bis 70 HRC
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm

M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

CBN ball nose end mill for HSC milling in
mould making

[ Latest CBN substrate

M With free length

[ Optimised centring and micro geometry

[ Best surface quality

[ Restricted radius tolerance = 0.003 mm

M Highly suitable for hardened steels up to 70 HRC
M Concentric accuracy: 0.003 mm < @ 6.0 mm

M < @ 6.0 mm linear form max. 3.0 um
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dz

120008

[#]o.00zA] I

= =

rq

dhs

950.82.0020.010.005
950.82.0030.015.005
950.82.0040.020.012
950.82.0040.020.015
950.82.0050.025.010
950.82.0050.025.020
950.82.0060.030.015
950.82.0060.030.020
950.82.0080.040.015
950.82.0080.040.025
950.82.0100.050.025
950.82.0100.050.030
950.82.0100.050.040
950.82.0150.075.040
950.82.0150.075.060
950.82.0200.100.055
950.82.0200.100.080

0,2
03

0.4
0,5
0,6

0,8

0,18
0,28

037
0,47
0,57

0,77

0,97

1,47

1,97

0,10
0,15

0,20
0,25
0,30

0,40

0,50

0,75

1,0

03
03

0.3
04
0.4

0,5

0,6

0,9

05
05
1.2
1,5
1,0
2,0
1.5
2,0
1,5
2,5
2,5
3.0
4,0
4,0
6,0
55
8,0

4,0
4,0

4,0
4,0
4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

50
50

50

50

50

50

50

50

50

0,5

05
1,20
1,51
0,99
2,03
1,51
2,03
1,51
2,54
2,54
3,06
4,09
4,09
6,20
5,64
823

0,5

05
1,24
1,56
1,03
2,10
1,56
2,10
1,56
2,63
2,63
3.17
4,24
4,23
6,41
5,84

8,51

0,52
0,52
1,29
1,62
1,06
2,17
1,62
2,17
1,62
2,72
2,72
3,28
4,39
4,38
6,64
6,04
8,82

0,54
0,54
1,34
1,68
1,11
2,26
1,68
2,26
1,68
2,83
2,83
3,40
4,56
4,55
6,89
6,27
9,16

0,59
0,59
1,45
1,82
1,20
2,44
1,82
2,44
1,82
3,06
3,06
3,68
4,93
4,92
7,46
6,78
9,91



=20, ggg\ dz

d1 o001

—

o003 4] I

Bestell-Nr.
order no

950.72.0020.005.005
950.72.0030.005.005
950.72.0040.005.005
950.72.0050.005.005
950.72.0050.005.015
950.72.0050.005.020
950.72.0060.005.010
950.72.0060.005.020
950.72.0080.005.015
950.72.0080.005.025
950.72.0100.005.030
950.72.0100.005.050
950.72.0100.010.030
950.72.0100.010.050
950.72.0100.020.030
950.72.0100.020.050
950.72.0150.010.045
950.72.0150.010.060
950.72.0150.020.045
950.72.0150.020.060
950.72.0200.010.045
950.72.0200.010.060
950.72.0200.020.045
950.72.0200.020.060
950.72.0200.050.045
950.72.0200.050.060

d1
0.2
03
0.4

0,5

0,6

08

2,0

d2

0,17
0,27
037

0,47

0,57

0,77

0,97

1,47

1,97

PEACOCK

950.T2

S ) B |
! '
Neigungswinkel / Inclination angle

flonl el odl alz] s e 2| ¥
005| 01| 05 40| 50/2| 050| 051 051 054 058
0.05(015| 0,5/ 40| 50|2| 050| 051 051 054| 0,58
005| 02| 0,5/ 40| 50/2| 050| 051 051 054| 0,58
05 050| 051| 0,51| 054| 058

005| 03| 15| 40| 50|2| 151| 157| 1.63| 169 1.83
20 205| 210| 218| 2.26| 245

1.0 103 107 1.10| 115| 1,24

0051 041 5o 401 50121 Y06 21a| 222| 230] 2149
15 151| 157| 163 169| 1.83

0051 05| 55| 401 30121 S'5gl 27| 277| 288| 312
005 30 306 37| 329| 342| 371
0.05 50 513 532 551| 573| 621
010 30 306 317| 329| 342| 370
010 %7 50| #0| 2012} 53] 53| 551| 573| 620
020 30 306 317| 329| 341| 370
0.20 50 513 531| 551| 572| 620
0.10 45 461| 478| 496| 515| 558
0.10 60 6.16| 638| 6,62| 688| 745
020 M| 45| 40 3012\ 461/ a78| 495| 515| 557
020 60 6.16| 638| 6,62| 688| 745
0.10 45 413 428 444| 461| 499
010 60 617 639| 662| 638| 745
020 45 413| 428 444| 461| 499
020 " 60| #°| *°|2| 617| 639| 662| 688 745
0.50 45 413| 427| 443| 459| 497
0.50 60 616 638 661| 687| 7.43

CBN-Torusfraser fiir die HSC-Bearbeitung
im Formenbau

M Neuestes CBN Substrat

M Mit Freildnge

M Optimierte Zentrums- und Mikrogeometrie

M Beste Oberflachengiite

M Eingeschrankte Radiustoleranz = 0,003 mm

[ Sehr gut geeignet fiir gehartete Stahle bis 70 HRC
M Rundlaufgenauigkeit: 0,003 mm < @ 6,0 mm

M < @ 6,0 mm Linienform max. 3,0 um

CBN end mill with corner radius for

HSC milling in mould making

[ Latest CBN substrate

M With free length

M Optimised centring and micro geometry

[ Best surface quality

[ Restricted radius tolerance = 0.003 mm

M Highly suitable for hardened steels up to 70 HRC
M Concentric accuracy: 0.003 mm < @ 6.0 mm

M < @ 6.0 mm linear form max. 3.0 um
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Garantierte Qualitat
Quality warranty

Qualitatssicherung

ZECHA steht fiir Produkte, die hochsten Qualitdtsanforderungen gerecht
werden. Als akkreditiertes Unternehmen nach DIN EN 1SO 9001:2015 ist
das Qualitdtsmanagement bei ZECHA in allen Ablaufen fest verankert und
sichert damit ein gleichbleibend hohes Qualittsniveau.

Lebensnummer

Samtliche Werkzeuge durchlaufen eine strenge Kontrolle, bei der alle rele-
vanten Daten protokolliert werden. Die Identifikationsnummer des Werk-
zeugs wird zusammen mit der Produktionscharge per Laser auf dem Bo-
den des Schafts graviert, sodass jedes Werkzeug eindeutig identifiziert und
auch noch Jahre spater prazise reproduziert werden kann. Die optimale
Rundlaufgenauigkeit bleibt hier, im Gegensatz zu einem gelaserten Schaft,
erhalten.

Quality assurance

ZECHA manufactures products that meet the highest quality demands. As
an accredited company according to DIN EN 1SO 9001:2015 quality ma-
nagement is firmly embedded in all processes at ZECHA and this ensures a
consistent high level of quality.

ID number

All our tools undergo strict inspection in which all the relevant data is
entered in a protocol. The identification number of the tool along with the
production batch is engraved onto the base of the shank by laser so that
every tool can be individually identified and can be precisely reproduced
years later. The optimum concentricity is retained, in contrast to a lasered
shank.



Label

Unsere Fraser haben extrem enge Toleranzen und maximale Standzeiten
fiir prozesssicheres Frasen.
Die PEACOCK-Serien 581P, 583P und 597P haben zusétzlich eine 100%
Qualitatskontrolle. Jedes Werkzeug ist auf dem Verpackungslabel mit den
Ist-MaBen gekennzeichnet.

Wirk-@ / Effective-@

5,993
Ist-@ / Actual-@ 5,992 |||II|III

Rundlauf / Concentricity 0,001 49535 151

~ I
PEACOCK

Label

Our mill cutters have extremely narrow tolerances and maximum tool life
for process-capable milling. The PEACOCK series 581P, 583P and 597P are
also subject to 100% quality control. The actual dimensions of every tool
are given on the packaging.

N

Beschichtungslésungen

Prazision und Qualitat der ZECHA-Werkzeuge sind durch die hohe MaB-
und Formhaltigkeit bestimmt. Spezielle Beschichtungsldsungen garantie-
ren, dass diese Eigenschaften bewahrt bleiben. Hervorragende Schicht-
haftung, geringe Reibung, mechanische Belastbarkeit und gleichbleibende
Giite zeichnen die auf alle Werkzeugserien individuell angepassten Be-
schichtungen aus. Nur so werden spezielle Geometrien erhalten, um hohe
Standzeiten und maximale Prozesssicherheit zu erméglichen.

Coating solutions

Precision and quality of ZECHA tools are ensured by their high dimensional
stability and shape retention. Special coating solutions ensure that these
properties are preserved. Superb adherence, low friction, mechanically ro-
bust and uniform quality characterise all the individually matched coatings
in all our tool series. This is the only way to obtain special geometries that
enable long life cycles and maximum process safety.
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Copyright by ZECHA Hartmetall-Werkzeugfabrikation GmbH. Teci

Durch detaillierte Aufzeichnung aller Ar-
beitsprozesse ist jedes Werkzeug tber die
Lebensnummer am Schaftende eindeutig
identifizierbar und auch nach Jahren exakt
reproduzierbar. Eine 100%ige Endkon-
trolle mit modernen Messinstrumenten
sichert die hohe Qualitdt und Konstanz
unserer Produkte.

Gerne unterstitzen wir Sie bei der Ver-
besserung Ihrer Produktionsprozesse.
Nehmen Sie Kontakt zu uns auf!

Die Schnittdaten entnehmen Sie
bitte dem Schnittdatenrechner auf
der ZECHA Homepage

ZECHA Hartmetall-
Werkzeugfabrikation GmbH

Benzstr. 2
D-75203 Konigsbach-Stein

Tel. +49 7232 3022-0
info@zecha.de - www.zecha.de

Since we record all operating processes
in a detailed process, every tool can be
clearly identified by the ID number on its
shank end and can be precisely repro-
duced years later. 100% final inspection
using modern measuring instruments
ensures the high quality and uniformity
of our products.

We would be pleased to support you in
optimizing your production processes.
Please contact us!

For cutting data please consult
the cutting data calculator on t
ZECHA homepage




