DESERT CUT "

Ul

VHM-Fraser -1,5xD

fur die Trockenbearbeitung

D1

D2

L1

D1 = Schneidendurchmesser

D2 = Schaftdurchmesser

L1 = Gesamtlange

L2 =Schneidenlange

Schnittgeschwindigkeit ve (m/min) = 150-300
Vorschub pro Zahn fz (mm) = 0,07-0,25

Ab g 12mm nach DIN ISO 1960 G6.3 gewuchtet




DC-109020 2 6 50 4 1
DC-109030 3 6 50 6 1
DC-109040 4 6 50 4 1
DC-109050 5 6 50 7,5 1
DC-109060 6 6 50 9 1
DC-109070 7 8 50 10,5 1
DC-109080 8 8 50 12 1
DC-109090 9 10 60 13,5 1
DC-109100 10 10 60 15 1
DC-109110 11 12 73 16,5 1
DC-109120 12 12 73 18 1
DC-109130 13 14 75 19,5 1
DC-109140 14 14 75 21 1
DC-109150 15 16 82 22,5 1
DC-109160 16 16 82 24 1
DC-109170 17 18 84 25,5 1
DC-109180 18 18 84 27 1

DC-106211 20 20 140 30 1



DESERT CUT "

Ul

VHM-Fraser mit Freistellung - 1,5xD

fur die Trockenbearbeitung

L2 8

D2

D1 =Schneidendurchmesser

D2 = Schaftdurchmesser

D3 = Durchmesser Freistellung

L1 = Gesamtlange

L2 = Schneidenlange

L3 = Lange Freistellung
Schnittgeschwindigkeit vc (m/min) = 150-300
Vorschub pro Zahn fz (mm) = 0,07-0,25

Ab g 12mm nach DIN ISO 1960 G6.3 gewuchtet




DC-109020UC

DC-109030UC

DC-109040UC

DC-109050UC

DC-109060UC

DC-109070UC

DC-109080UC

DC-109090UC

DC-109100UC

DC-109110UC

DC-109120UC

DC-109130UC

DC-109140UC

DC-109150UC

DC-109160UC

DC-109170UC

DC-109180UC

2/2

3/3

4/4

5/5

6/6

717

8/8

9/9

10/10

11/11

12/12

13/13

14/14

15/15

16/16

17/17

18/18

10

10

12

12

14

14

16

16

18

18

50

50

50

50

50

50

50

60

60

73

73

75

75

82

82

84

84

4/10

4/10

6/12

7,5/15

9/17

10,5/18

12/18

13,5/20

15/20

16,5/25

18/25

19,5/28

21/30

22,5/35

24/35

25,5/37

27137



DESERT CUT "

Ul

VHM-Fraser mit Freistellung — Sonderldngen

fur die Trockenbearbeitung

D1 =Schneidendurchmesser
D2 = Schaftdurchmesser

D3 = Durchmesser Freistellung
L1 = Gesamtlange

L2 = Schneidenlange

L3 = Lange Freistellung




DC-106412 2/2 4 40 7/10,4 1
DC-10400 3/3 4 50 9/13,9 1
DC-106413 3/- 3 38 7/- 1
DC-106401 4/3,8 6 57 11/18 1
DC-106414 4/- 4 50 8/- 1
DC-106415 5/4,8 6 57 15/19,4 1
DC-106402 6/5,7 6 65 18/28 1
DC-106416 6/- 6 100 25/- 1
DC-106403 8/7,7 8 63 19/26 1
DC-106404-1 8/- 8 75 32/- 1
DC-106417 10/9,5 10 80 30/38 1
DC-106418 10/- 10 100 40/- 1
DC-106419-1 12/11,5 12 83 26/36 1
DC-106420-1 12/- 12 100 48/- 1
DC-106421-1 16/15,5 16 108 48/58 1

DC-106498-1 16/- 16 150 80/- 1



DESERT CUT "

Ul

VHM-Fraser - Zoll-Ausfiihrung

fur die Trockenbearbeitung

D2

D1 =Schneidendurchmesser

D2 = Schaftdurchmesser

D3 = Durchmesser Freistellung

L1 = Gesamtlange

L2 = Schneidenlange

L3 = Lange Freistellung
Schnittgeschwindigkeit vc (m/min) = 150-300
Vorschub pro Zahn fz (mm) = 0,07-0,25

Ab g 12mm nach DIN ISO 1960 G6.3 gewuchtet




DC-107340 1/4" 6 50 10/18 1
DC-107291 1/4" - 50 10/- 1
DC-107341 3/8" 9,3 60 15/20 1
DC-107292 3/8" - 60 15/- 1
DC-107342 1/2" 12,3 80 19/26 1
DC-107293 1/2" - 73 19/- 1
DC-107339 5/8" 15,5 90 24/34 1
DC-107343 3/4" 19 110 30/45 1

DC-107344 1" 25,3 120 40/50 1



DESERT CUT "

VHM-Schruppfraser

fur die Trockenbearbeitung

D1

D2

L2

L1

D1 =Schneidendurchmesser
D2 = Schaftdurchmesser

L1 = Gesamtlange

L2 = Schneidenlange

EF = Eckenfase




DC-110099 12 0,2x45° 84 40 3

DC-110267 16 0,35x45° 104 45 3

DC-108268 20 0,4x45° 122 60 3



DESERT CUT "

VHM-Entgrater 90°

fur die Trockenbearbeitung

L2

L1

D1 = Schneidendurchmesser

D2 = Schaftdurchmesser

L1 = Gesamtlange

L2 =Schneidenlange

EFW = Eckenfasenwinkel
Schnittgeschwindigkeit ve (m/min) = 150-300

Vorschub pro Zahn fz (mm) =0,07-0,3



DC-110156 4 45° 50 1,9 1
DC-110157 6 45° 50 2,85 1
DC-110158 8 45° 60 3,8 1

DC-110159 10 45° 66 4,75 1



DESERT CUT "

Roboterbearbeitung - VHM-Fraser

fur die Trockenbearbeitung

D1 = Schneidendurchmesser

D2 = Schaftdurchmesser

D3 =Durchmesser Freistellung

L1 =Gesamtlange

L2 =Schneidenlange

L3 = Lange Freistellung
Schnittgeschwindigkeit ve (m/min) = 150-300

Vorschub pro Zahn fz (mm) = 0,07-0,25



DC-129030 3 2.9 50 11/14 2
DC-129040 4 3.7 54 13/16 2
DC-129050 5 4.7 54 15/18 2
DC-129060 6 5.7 64 16/21 2
DC-129080 8 7.5 70 22/27 2

DC-129100 10 9.5 72 25/32 2



DESERT CUT "

Ul

Fensterbau - VHM-Fraser

fur die Trockenbearbeitung

L2 8

D2

D1 =Schneidendurchmesser

D2 = Schaftdurchmesser

D3= Durchmesser Freistellung

L1 = Gesamtlange

L2 = Schneidenlange

L3= Lange Freistellung
Schnittgeschwindigkeit ve (m/min) = 150-300

Vorschub pro Zahn fz (mm) = 0,07-0,25




DC-600226 4/3,85 8 70 10/24 1
DC-600227 5/4,85 8 70 10/24 1
DC-600228 5/4,85 8 80 10/40 1
DC-600229 8/7,85 10 88 10/45 1
DC-600230 10/9,85 10 90 10/45 1
DC-600231 10/9,85 12 107 10/60 2

DC-600232 10/9,85 12 130 10/85 2



DESERT CUT "

Ul

VHM-Bohrer - Gratfreie Bearbeitung

fur die Trockenbearbeitung

L2

D3
D1
D2

L3

L1

D1 =Vorbohrdurchmesser
D2 = Schaftdurchmesser Gratfreie
Bearbeitung
D3 = Bohrdurchmesser
L1 = Gesamtlénge / \
L2 =Vorbohrlange
{ 3 z 4|

L3 =Bohrlange

Vorschub pro Umdrehung f (mm) = 0,07-0,3

Schnittgeschwindigkeit ve (m/min) = 300-400



209020

209 030

209 040

106 526-1

209 050

106 512-1

209 060

106 527-1

106 557-1

209 070

106 528-1

106 517-1

209 080

106 529-1

106 546-1

107 030

1/2

2/3

3/4

3.85/4.85

4/5

4.5/5.5

5/6

5.4/6.4

5.7/6.7

6/7

6.1/7.1

6.5/7.5

7/8

7.1/8.1

8.13/9.13

7.5/8.5

10

10

10

50

50

60

65

70

105

70

55

65

90

55

110

100

55

75

128

2/10

2/10

2/12

2/15

2/15

2/35

2/17

2/15

2/15

2/18

2/15

2/45

2/18

2/15

2/15

2/62



DESERT CUT "

Ul

VHM-Kernlochbohrer

fur die Trockenbearbeitung

D1_

D2

L2
L1

D1 =Vorbohrdurchmesser
D2 = Schaftdurchmesser
L1 = Gesamtlange

L2 =Vorbohrlange




219025

219033

219042

219050

219068

219085

219102

2,5

3,3

4,2

5,0

6,8

8,5

10,2

10

12

50

50

60

70

70

90

100

10

10

12

15

17

18

18

M3

M4

M5

M6

M8

M10

M12



DESERT CUT "

Ul

PM-HSS Maschinengewindebohrer - Durchgangsloch

fur die Trockenbearbeitung

D1 = Gewinde (Metrisch)

D2 = Schaftdurchmesser

L1 = Gesamtlange

L2 = Schneidenlange

Gewindeart: Metrisches ISO-Gewinde, DIN 13
Gewindelange: 2xD

Bauart: Gerade Nuten mit Schalanschnitt
Schneidrichtung: Rechts

Schaft: D1 <M8=DIN 371; D1 =M10=DIN 376
Toleranz: ISO2 (6H)

Anschnittslange: B/ 3,5-5x P

Ausfihrung: HSS-PM

Schnittgeschwindigkeit vc (m/min) = 30-40



309 030

309 040

309 050

309 060

309 080

309100

309120

M3

M4

M5

M6

M8

M10

M12

2.5

3.3

4.2

5.0

6.8

8.5

10.2

56/11

63/13

70/15

80/17

90/20

100/22

110/24

3.5/2.7

4.5/3.4

6/4.9

6/4.9

8/6.2

10/8

9/7

0.5

0.7

0.8

1.25

1.5

1.75



DESERT CUT "

Ul

PM-HSS Maschinengewindebohrer - Grundloch

fur die Trockenbearbeitung

D1 = Gewinde (Metrisch)

D2 = Schaftdurchmesser

L1 = Gesamtlange

L2 = Schneidenlange

Gewindeart: Metrisches ISO-Gewinde, DIN 13
Gewindelange: 2xD

Bauart: Rechtsgedrallte Nuten 45°
Schneidrichtung: Rechts

Schaft: D1 <M8=DIN 371; D1 =M10=DIN 376
Toleranz: ISO2 (6H)

Anschnittslange: B/ 3,5-5x P

Ausfihrung: HSS-PM



319030 M3 2.5 56/6 3.5/2.7 0.5
319 040 M4 3.3 63/7 4.5/3.4 0.7
319 050 M5 4.2 70/8 6/4.9 0.8
319 060 M6 5.0 80/10 6/4.9 1
319 080 M8 6.8 90/15 8/6.2 1.25
319100 M10 8.5 100/13 10/8 1.5

319120 M12 10.2 110/18 9/7 1.75



DESERT CUT "

VHM Desert Cut® Kreissageblatt

fur die Trockenbearbeitung

04, @
]
o !!
%5

Flachtrapezzahn (FT)
ab Teilung = 20,5

02
7@,\.

5

Flachtrapezzahn (FT)
ab Teilung = 20,5

D= Durchmesser Kreissageblatt
d=Durchmesser Bohrung

B= Schnittbreite

b= Grundkorper Breite

Z =Zahneanzahl

NL = Nebenloécher

Verf. = Verfugbarkeit

(X) = Ab Lager lieferbar; Restliche Positionen auf Anfrage



439 200 033 200/30 3.3/2.8 2/7/42 54

439200 028 200/20 2.8/2.2 2/6/32 72 (X)
439 250 033 250/30 3.3/2.8 NLK 66

439 250 033 80 250/30 3.3/5.8 NLK 80 (X)
439280 032 280/30 3.2/2.6 NLK 96 (X)
439 300 036 300/30 3.6/3.0 NLK 72

439 300035 A 300/30 3.5/3.0 NLK 84 (X)
439 300035 B 300/32 3.5/3.0 2/10/63 84

439 300 033 300/30 3.3./72.8 NLK 96 (X)
439 320 035 320/30 3.5/3.0 NLK 84

439 350 042 350/30 4.2/3.4 NLK 54

439 350 042 72 350/30 4.2/3.4 NLK 72

439 350 036 350/30 3.6/3.0 NLK 84

439 350 035 350/30 3.5/3.0 NLK 90 (X)
439 350 032 350/30 3.2/2.6 NLK 108
439400 042 400/30 4.2/3.4 NLK 60
439400042 72 400/30 4.2/3.4 NLK 72

439 400 036 400/30 3.6/3.0 NLK 96 (X)



439 400036 120 400/30 3.6/3.0 NLK 120 (X)
439 400 044 400/40 4.4/3.8 2/15/80 + 2/12/64 96
439420038 420/30 3.8/3.0 2/10.5/70 56
439420035 420/30 3.5/3.0 2/10.5/70 96 (X)
439 450 048 450/30 4.8/3.8 72

439 450 044 450/30 4.4/3.8 96 (X)
439 450 044 102 450/30 4.4/3.8 102
439450 044 120 450/30 4.4./3.8 120 (X)
439 500 044 500/30 4.4/3.6 68

439500 050 500/30 5.0/4.0 72

439 500 048 96 500/30 4.8/4.0 96 (X)
439500 040 500/30 4.0/3.4 120 (X)
439 500 044 120 500/30 4.4/3.8 2/10.5/70 120

439 500 048 120 500/30 4.8/4.2 120

439 500 040 144 500/30 4.0/3.4 144 (X)



DESERT CUT "

Ul

VHM Desert Cut® Pro Kreissageblatt

fur die Trockenbearbeitung

%5

RNy

Flachtrapezzahn (FT)

D= Durchmesser Kreissageblatt
d=Durchmesser Bohrung

B= Schnittbreite

b= Grundkorper Breite

Z =Zahneanzahl



419 250 028 250 30 2.8 2.0 80
419 300 030 300 30 3.0 3.0 96
419 350 036 350 30 3.6 3.0 96
419400 038 400 30 3.8 3.0 96
419420 038 420 30 3.8 3.0 96
419 450 040 450 30 4.0 3.4 102

419 500 040 500 30 4.0 3.4 120



