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HC1 (CVD) HC1 (PVD) HW

P
M
K
N
S
H

ISO L ±0.1 R±0.1 S±0.1 θ f

YB
93

20

ZPES02502-MG-6L NEW! 19,9 0,2 2,5 6° 0,03-0,08 ●
ZPES02502-MG-6R NEW! 19,9 0,2 2,5 6° 0,03-0,08 ●
ZPFS0302-MG-6L NEW! 19,9 0,2 3 6° 0,04-0,1 ●
ZPFS0302-MG-6R NEW! 19,9 0,2 3 6° 0,04-0,1 ●

HC1 (CVD) HC1 (PVD) HW

P
M
K
N
S
H

ISO L±0.1 R±0.1 S±0.10 f

YB
C2

51

YB
93

20

YB
G

20
2

YB
G

30
2

YD
20

1

ZPES02502-MG 19,9 0,2 2,5 0,03-0,1 ● ●
ZPFS0302-MG 19,9 0,2 3 0,04-0,13 ● ● ●
ZPGS0402-MG 19,9 0,2 4 0,07-0,18 ○ ● ● ○
ZPGS0402-MG-25 NEW! 24,6 0,2 4 0,07-0,18 ●
ZPHS0503-MG 19,9 0,3 5 0,1-0,24 ○ ●
ZPHS0503-MG-25 NEW! 24,6 0,3 5 0,1-0,24 ●
ZPKS0604-MG 19,9 0,4 6 0,12-0,29 ● ●
ZPKS0604-MG-25 NEW! 24,6 0,4 6 0,12-0,29 ●

Modulares StechsystemWendeschneidplatten
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 Gute Bearbeitungsbedingungen

 Normale Bearbeitungsbedingungen

 Ungünstige BearbeitungsbedingungenWSP zum Ein- und Abstechen

Stech-WSP (einseitig)

● Ab Lager   ○ Auf Anfrage HC1 Beschichtetes Hartmetall
 HW Unbeschichtetes Hartmetall

Rechtsausführung

WSP zum Ein- und Abstechen

Gute Bearbeitungsbedingungen
Normale Bearbeitungsbedingungen
Ungünstige Bearbeitungsbedingungen

● Ab Lager ○ Auf Anfrage HC1 Beschichtetes Hartmetall
HW Unbeschichtetes Hartmetall

Stech-WSP (einseitig)  

1 Schneide
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HC1 (CVD) HC1 (PVD) HW

P
M
K
N
S
H

ISO L±0.1 R±0.1 S±0.10 f

YB
93

20

ZTES02503-MM NEW! 19,9 0,3 2,5 0,03-0,1 ●
ZTFS0303-MM NEW! 19,9 0,3 3 0,04-0,13 ●
ZTGS0404-MM-25 NEW! 24,6 0,4 4 0,06-0,18 ●
ZTHS0504-MM-25 NEW! 24,6 0,4 5 0,08-0,23 ●
ZTKS0608-MM-25 NEW! 24,6 0,8 6 0,12-0,27 ●

Modulares Stechsystem Wendeschneidplatten
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WSP zum Ein- und Abstechen

Gute Bearbeitungsbedingungen
Normale Bearbeitungsbedingungen
Ungünstige Bearbeitungsbedingungen

● Ab Lager ○ Auf Anfrage HC1 Beschichtetes Hartmetall
HW Unbeschichtetes Hartmetall

Stech-WSP (einseitig)  

Registrieren Sie sich auf unserer Webseite 
und bestellen Sie jetzt online.

www.zccct-europe.com
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Bleiben Sie in Ihrer Produktion flexibel!
zFlex – Modulares Stechsystem
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Notizen
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Modulares Stechsystem Wendeschneidplatten
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BA50

A51–A52

A53–A55

A56–A59
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VHM-Fräser

Systemcode – JIS Serie

UM Serie

UMC Serie

Schnittdatenempfehlungen



B 50

A

B

C

D

E

GM – 2 E L P – D12 R0.5 – M08
1 2 3 4 5 6 7 8

Code

L

X

F

4

Code

S

P

C

5

Code

G

M

S

AIR

8

Code

E

F

B

R

W

H

3

Code

R0.5 0,5

R3.0 3,0

...

7

Code

D3.0 3,0

D20.0 20,0

...

6

2

a b c d e f g h

Code

GR

GM

GF

PM

EPM

VPM

HM

NM

AL

ALP

ALG

UM

UMC

VSM

TM

1

VHM-Fräser Systemcode – JIS Serie
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Schneidenlänge

Beschreibung

Lang

Extra lang

Kurz

Typ

Beschreibung

Mini-Durchmesser

Freigeschliffener Hals

Konischer Hals

Besonderheiten

Beschreibung

Spiralwinkel 30°

Halslänge [mm]

Schmaler Schaft

Für Luftfahrtindustrie

Schneidenausführung

Beschreibung

Eckfräser mit Schutzfase

Eckfräser mit scharfen Schneidkanten

Kugelfräser

Torusfräser

Kordelfräser

Hochvorschubfräser

Radius [mm]

Beschreibung

Durchmesser [mm]

Beschreibung

Anzahl der
Schneiden

a Bohrnutenfräsen b Eckfräsen c Formfräsen d Nutenfräsen e Planfräsen f Fasenfräsen g Tauchfräsen h Zirkularfräsen/Rampen

Anwendung

Beschreibung

Allgemeine Schruppbearbeitung

Mittlere Bearbeitung

Schlichtbearbeitung

Hochleistungsbearbeitung

«Ecoline» – Hochleistungsbearbeitung

Vollnutanwendungen

Hartbearbeitung

Allgemeine Bearbeitung von NE-Metallen

Allgemeine Bearbeitung von Aluminium und Aluminium-Legierungen

Hochleistungsbearbeitung von Aluminium und Aluminium-Legierungen

Allgemeine Bearbeitung von Aluminium und Aluminium-Legierungen

HSC/HPC Bearbeitung

HSC Bearbeitung mit Spanteilergeometrie

Allgemeine Bearbeitung von schwerzerspanbaren Werkstoffen

Allgemeine Bearbeitung von schwerzerspanbaren Werkstoffen
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UM-4R

UM-4E

UM-4EFP

UM-5EP

UM-4E

UM-4RFP

UM-4RFP

UM

  Für die Schrupp- und Schlichtbearbeitung von Stahl bis 55 HRC, 
nichtrostendem Stahl und Gusseisen mit hohem 
Zeitspanvolumen

  Optimierte Geometrie mit ungleichem Spiralwinkel (38°/41°) 
und ungleicher Teilung

  Schaftfräser und Torusfräser

  Durchmesserbereich 4,0–25,0 mm

High Speed Cutter (HSC)

Serie

New
UM-5EP 
5-schneidige Schaftfräser mit Freischliff  für erhöhte 
Produktivität und Vielseitigkeit

New



Schaftfräser HSC/HPC Bearbeitung

UM-5EP-W

– Schaftausführung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
– nicht über Mitte schneidend
– Spiralwinkel 38°/39°/40°

L

D

H

d d1

M

 Abmessungen [mm] Sorte

Artikel D d (h6) d1 H M L Zähne KMG405

UM-5EP-D6.0-W 6 6 5,7 16 22 58 5 ●
UM-5EP-D8.0-W 8 8 7,7 21 27 63 5 ●
UM-5EP-D10.0-W 10 10 9,5 24 35 75 5 ●
UM-5EP-D12.0-W 12 12 11,5 31 43 88 5 ●
UM-5EP-D16.0-W 16 16 15,5 36 52 100 5 ●
UM-5EP-D20.0-W 20 20 19,5 41 72 126 5 ●
UM-5EP-D25.0-W 25 25 24 51 102 160 5 ○

● Ab Lager   ○ Auf Anfrage
   Mit Innenkühlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H
   

Sehr geeignet
Geeignet

VHM-Fräser      UM Serie
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B52

Registrieren Sie sich auf unserer Webseite 
und bestellen Sie jetzt online.

www.zccct-europe.com
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– Höhere Produktivität bei der Trochoidal- und HSC-Bearbeitung
– Niedrigere Zerspanungskräfte durch unterbrochenen Schneideneingriff 
– Bessere Spanevakuierung besonders bei der Taschenbearbeitung
– Optimierte Schneidkantenpräparation für mehr Laufruhe und längere Standzeiten

IHRE VORTEILE

UMC Serie
Kurze Späne trotz langer Schneiden

Abb.: UMC-4E-D12.0 KMG405

Zweistufi ges Kerndesign für 
optimale Werkzeugstabilität

Spanteiler minimieren Schnittkräfte 
und erleichtern die Spanabfuhr bei 
gleichbleibender Oberfl ächenqualität

Halsfreischliff  für maximale 
Nutztiefe



Schaftfräser HSC/HPC Bearbeitung

UMC-4E

– Schaftausführung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
– über Mitte schneidend
– Spiralwinkel 38°/40°

L

D

H
S

d d1

M

 Abmessungen [mm] Sorte

Artikel D d (h6) d1 H M L S Zähne KMG405

UMC-4E-D6.0 6 6 5,8 18 24 60 9 4 ○
UMC-4E-D8.0 8 8 7,8 24 34 70 12 4 ○
UMC-4E-D10.0 10 10 9,6 30 40 80 15 4 ○
UMC-4E-D12.0 12 12 11,5 36 45 90 18 4 ○
UMC-4E-D16.0 16 16 15,5 48 62 110 24 4 ○
UMC-4E-D20.0 20 20 19,5 60 80 130 30 4 ○

● Ab Lager   ○ Auf Anfrage
   Mit Innenkühlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H
   

Sehr geeignet
Geeignet

VHM-Fräser      UMC Serie
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B54

Registrieren Sie sich auf unserer Webseite 
und bestellen Sie jetzt online.

www.zccct-europe.com



UMC Serie      VHM-Fräser
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B55

Schaftfräser HSC/HPC Bearbeitung

UMC-4E-W

– Schaftausführung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
– über Mitte schneidend
– Spiralwinkel 38°/40°

L

D

H
S

d d1

M

 Abmessungen [mm] Sorte

Artikel D d (h6) d1 H M L S Zähne KMG405

UMC-4E-D6.0-W 6 6 5,8 18 24 60 9 4 ○
UMC-4E-D8.0-W 8 8 7,8 24 34 70 12 4 ○
UMC-4E-D10.0-W 10 10 9,6 30 40 80 15 4 ○
UMC-4E-D12.0-W 12 12 11,5 36 45 90 18 4 ○
UMC-4E-D16.0-W 16 16 15,5 48 62 110 24 4 ○
UMC-4E-D20.0-W 20 20 19,5 60 80 130 30 4 ○

● Ab Lager   ○ Auf Anfrage
   Mit Innenkühlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H
   

Sehr geeignet
Geeignet
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A

B

C

D

E

125 1

190 2

250 3

270 4

300 5

180 6

275 7

300 8

350 9

200 10

325 11

200 12

240 13

180 14

230 15

180 16

260 17

160 18

250 19

130 20

230 21

60 22

100 23

75 24

90 25

130 26

110 27

90 28

100 29

200 30

280 31

250 32

350 33

320 34

Rm 400 35

Rm 1050 36

H

55 HRC 37

60 HRC 38

400 39

55 HRC 40

X

41

42

43

44

45

46

5501R38414GM (-R)
5502R38414GM (-R)
5602R38414GM (-R)

5501R38414GM
5502R38414GM
5602R38414GM

0 < x < 3 0,3x D 0 < x < 3 0.15 x D 0 < x < 3 0,3x D 0 < x < 3 0.15 x D

3 ≤ x < 12 0,7 x D 3 ≤ x < 20 0,3 x D 3 ≤ x < 12 0,7 x D 3 ≤ x < 20 0,3 x D

12 ≤ x ≤ 20 1,5 x D 12 ≤ x ≤ 20 1,5 x D

KMG405 KMG406

ae / D ae / D

1/1 1/2 1/10 1/1 1/2 1/10

250 300 380 9 230 280 350 9

240 285 365 9 220 270 340 9

175 210 270 9 160 190 250 9

150 180 230 9 140 160 210 9

140 165 210 9 130 150 200 9

190 225 285 9 180 215 270 9

150 180 230 9 130 170 220 9

140 165 210 9 125 150 190 9

130 160 200 9 120 150 190 9

175 210 270 9 160 190 250 9

135 160 205 9 115 140 190 9

80 100 125 9 70 90 110 9

70 85 110 9 60 80 100 9

85 105 130 9 75 90 120 9

70 85 110 9 65 80 100 9

185 220 280 9 160 200 260 9

150 180 230 9 140 170 220 9

225 270 345 9 215 250 330 9

175 210 270 9 160 200 250 9

250 300 380 9 230 280 360 9

200 240 305 9 180 230 290 9

115 140 175 9 100 120 150 9

135 165 205 9 110 150 180 9
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Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefüge/Wärmebehandlung Brinell-
Härte HB

Ze
rs

pa
nu

ng
sg

ru
pp

e

P

Unlegierter Stahl

ca. 0,15 % C geglüht

ca. 0,45 % C geglüht

ca. 0,45 % C vergütet

ca. 0,75 % C geglüht

ca. 0,75 % C vergütet

Niedriglegierter Stahl

geglüht

vergütet

vergütet

vergütet

Hochlegierter Stahl und hoch-
legierter Werkzeugstahl

geglüht

gehärtet und angelassen

M Nichtrostender Stahl

ferritisch/martensitisch geglüht

martensitisch vergütet

austenitisch abgeschreckt

austenitisch-ferritisch

K

Grauguss
perlitisch/ferritisch

perlitisch (martensitisch)

Gusseisen mit Kugelgraphit
ferritisch

perlitisch

Temperguss
ferritisch

perlitisch

N

Aluminium-Knetlegierungen
nicht aushärtbar

aushärtbar ausgehärtet

Aluminium-Gußlegierungen

≤ 12 % Si, nicht aushärtbar

≤ 12 % Si, aushärtbar ausgehärtet

> 12 % Si, nicht aushärtbar

Kupfer und Kupferlegierungen 
(Bronze/Messing)

Automatenlegierungen,  PB > 1 %

CuZn, CuSnZn

CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer

S
Warmfeste  Legierungen

Fe-Basis
geglüht

ausgehärtet

Ni- oder Co-Basis

geglüht

ausgehärtet

gegossen

Titanlegierungen
Reintitan

Alpha- + Beta-Legierungen ausgehärtet

H
Gehärteter Stahl

gehärtet und angelassen

gehärtet und angelassen

Hartguss gegossen

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen

X Nichtmetallische Werkstoffe

Thermoplaste

Duroplaaste

Glasfaserverstärkter Kunststoff GFK

Kohlefaserverstärkter Kunststoff CFK

Graphit

Holz

Hinweise: �Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden. 
Je nach Anwendungsfall müssen sie individuell angepasst werden. 
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B460.  
Werkstoffbeispiele für Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.

SchnittdatenempfehlungenVHM-Fräser

Schaftfräser – HPC/UM/UMC/VSM Serien

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

Nutenfräsen Eckfräsen Nutenfräsen Eckfräsen

Ø [mm] ap max Ø [mm] ae max Ø [mm] ap max Ø [mm] ae max

f-Gruppe f-Gruppe
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A

B

C

D

E

125 1

190 2

250 3

270 4

300 5

180 6

275 7

300 8

350 9

200 10

325 11

200 12

240 13

180 14

230 15

180 16

260 17

160 18

250 19

130 20

230 21

60 22

100 23

75 24

90 25

130 26

110 27

90 28

100 29

200 30

280 31

250 32

350 33

320 34

Rm 400 35

Rm 1050 36

H

55 HRC 37

60 HRC 38

400 39

55 HRC 40

X

41

42

43

44

45

46

UM-4E
UM-4E-W

UM-4R
UM-5EP

UM-4EL
UM-4EL-W
UM-4ELP
UM-4EFP

UM-4RL
UM-4RFP

UMC-4E
UMC-4E-W

VSM-4E
VSM-4R

0 < x < 3 0,3x D 0 < x < 3 0.15 x D 0 < x < 3 0,3x D 0 < x < 3 0.15 x D 0 < x < 3 0,3x D 0 < x < 3 0.15 x D 0 < x < 3 0,3x D 0 < x < 3 0.15 x D 0 < x < 3 0,3x D 0 < x < 3 0.15 x D

3 ≤ x < 12 0,7 x D 3 ≤ x < 20 0,3 x D 3 ≤ x < 12 0,7 x D 3 ≤ x < 20 0,3 x D 3 ≤ x < 12 0,7 x D 3 ≤ x < 20 0,3 x D 3 ≤ x < 12 0,7 x D 3 ≤ x < 20 0,3 x D 3 ≤ x < 12 0,7 x D 3 ≤ x < 20 0,3 x D

12 ≤ x ≤ 20 1,5 x D 12 ≤ x ≤ 20 1,5 x D 12 ≤ x ≤ 20 1,5 x D 12 ≤ x ≤ 20 1,5 x D 12 ≤ x ≤ 20 1,5 x D

KMG405 KMG405 KMG405 KMG405 KMG405

ae / D ae / D ae / D ae / D ae / D

1/1 1/2 1/10 1/1 1/2 1/10 1/1 1/2 1/10 1/1 1/2 1/10 1/1 1/2 1/10

250 300 380 9 150 180 230 9 150 180 230 9 300 9 145 180 250 10

240 285 365 9 145 175 220 9 145 175 220 9 285 9 140 175 240 10

175 210 270 9 105 130 165 9 105 130 165 9 210 9 105 130 175 10

150 180 230 9 90 110 140 9 90 110 140 9 180 9 90 110 150 10

140 165 210 9 85 100 130 9 85 100 130 9 165 9 80 100 140 10

190 225 285 9 115 135 175 9 115 135 175 9 225 9 110 135 190 10

150 180 230 9 90 110 140 9 90 110 140 9 180 9 90 110 150 10

140 165 210 9 85 100 130 9 85 100 130 9 165 9 80 100 140 10

130 160 200 9 80 95 120 9 80 95 120 9 160 9 80 95 130 10

175 210 270 9 105 130 165 9 105 130 165 9 210 9 105 130 175 10

135 160 205 9 80 100 125 9 80 100 125 9 160 9 80 100 135 10

80 100 125 9 50 60 75 9 50 60 75 9 100 9 50 60 80 10

70 85 110 9 45 55 65 9 45 55 65 9 85 9 45 55 70 10

85 105 130 9 55 65 80 9 55 65 80 9 105 9 50 65 85 10

70 85 110 9 45 55 65 9 45 55 65 9 85 9 45 55 70 10

185 220 280 9 110 135 170 9 110 135 170 9 220 9

150 180 230 9 90 110 140 9 90 110 140 9 180 9

225 270 345 9 135 165 210 9 135 165 210 9 270 9

175 210 270 9 105 130 165 9 105 130 165 9 210 9

250 300 380 9 150 180 230 9 150 180 230 9 300 9

200 240 305 9 120 145 185 9 120 145 185 9 240 9

45 55 85 10

25 30 45 10

45 55 85 10

25 30 45 10

25 30 45 10

75 90 135 10

45 55 85 10

115 140 175 9 70 85 110 9 70 85 110 9

135 165 205 9 85 100 130 9 85 100 130 9
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Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefüge/Wärmebehandlung Brinell-
Härte HB

Ze
rs

pa
nu

ng
sg

ru
pp

e

P

Unlegierter Stahl

ca. 0,15 % C geglüht

ca. 0,45 % C geglüht

ca. 0,45 % C vergütet

ca. 0,75 % C geglüht

ca. 0,75 % C vergütet

Niedriglegierter Stahl

geglüht

vergütet

vergütet

vergütet

Hochlegierter Stahl und hoch-
legierter Werkzeugstahl

geglüht

gehärtet und angelassen

M Nichtrostender Stahl

ferritisch/martensitisch geglüht

martensitisch vergütet

austenitisch abgeschreckt

austenitisch-ferritisch

K

Grauguss
perlitisch/ferritisch

perlitisch (martensitisch)

Gusseisen mit Kugelgraphit
ferritisch

perlitisch

Temperguss
ferritisch

perlitisch

N

Aluminium-Knetlegierungen
nicht aushärtbar

aushärtbar ausgehärtet

Aluminium-Gußlegierungen

≤ 12 % Si, nicht aushärtbar

≤ 12 % Si, aushärtbar ausgehärtet

> 12 % Si, nicht aushärtbar

Kupfer und Kupferlegierungen 
(Bronze/Messing)

Automatenlegierungen,  PB > 1 %

CuZn, CuSnZn

CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer

S
Warmfeste  Legierungen

Fe-Basis
geglüht

ausgehärtet

Ni- oder Co-Basis

geglüht

ausgehärtet

gegossen

Titanlegierungen
Reintitan

Alpha- + Beta-Legierungen ausgehärtet

H
Gehärteter Stahl

gehärtet und angelassen

gehärtet und angelassen

Hartguss gegossen

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen

X Nichtmetallische Werkstoffe

Thermoplaste

Duroplaaste

Glasfaserverstärkter Kunststoff GFK

Kohlefaserverstärkter Kunststoff CFK

Graphit

Holz

Hinweise: �Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden. 
Je nach Anwendungsfall müssen sie individuell angepasst werden. 
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B460.  
Werkstoffbeispiele für Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D22.

Schnittdatenempfehlungen VHM-Fräser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

Nutenfräsen Eckfräsen Nutenfräsen Eckfräsen Nutenfräsen Eckfräsen Nutenfräsen Eckfräsen Nutenfräsen Eckfräsen

Ø [mm] ap max Ø [mm] ae max Ø [mm] ap max Ø [mm] ae max Ø [mm] ap max Ø [mm] ae max Ø [mm] ap max Ø [mm] ae max Ø [mm] ap max Ø [mm] ae max

f-Gruppe f-Gruppe f-Gruppe f-Gruppe f-Gruppe



A

B

C

D

E

B 58

ae / D
Ø 4 Ø 5 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 14 Ø 16 Ø 18 Ø 20

P
1/1 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08

1/2 0,08 0,08 0,08 0,09 0,09 0,09 0,09 0,10 0,10 0,10

1/10 0,14 0,14 0,16 0,18 0,22 0,25 0,27 0,3 0,32 0,36

M
1/1 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,05 0,06 0,06 0,06

1/2 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08

1/10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,12 0,14 0,16 0,16 0,18 0,18

K
1/1 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08

1/2 0,08 0,08 0,08 0,09 0,09 0,09 0,09 0,10 0,10 0,10

1/10 0,14 0,14 0,16 0,18 0,22 0,25 0,27 0,3 0,32 0,36

H
1/1 0,045 0,045 0,045 0,053 0,053 0,053 0,053 0,06 0,06 0,06

1/2 0,06 0,06 0,06 0,07 0,07 0,07 0,07 0,08 0,08 0,08

1/10 0,10 0,10 0,10 0,12 0,12 0,14 0,16 0,16 0,18 0,18

VHM-Fräser      Schnittdatenempfehlungen
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Vorschubempfehlung

VHM-Fräsen Gruppe 9 – Eckfräser UM/UMC Serie HSC/HPC-Bearbeitung
Vorschub pro Schneide (fz) [mm]

Hinweise: �Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden. 
Je nach Anwendungsfall müssen sie individuell angepasst werden..
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Notizen
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Schnittdatenempfehlungen VHM-Fräser
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