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Prazisionswerkzeuge aus Vollhartmetall

Seit mehr als 20 Jahren entwickelt und liefert DATRON Vollhartmetall-Werkzeuge
auf hochstem Qualitatsniveau.

Als Hersteller hochwertiger CNC-Fras-, Bohr- und Graviermaschinen legen wir
von jeher ein besonderes Augenmerk auf die Zerspanungstechnologie. Die
technologische Auslegung und die Qualitdt der CNC-Werkzeuge bestimmt

in hohem MaRe die Wirtschaftlichkeit und Qualitat der CNC-Bearbeitung.

Mit diesem Katalog erhalten Sie die Ubersicht unseres aktuellen Liefer-
programms.

Als Resultat eigener Entwicklung und Erprobungen sowie den Erfahrungen
unserer Kunden konnen wir lhnen speziell fur die Hochgeschwindigkeitsbear-
beitung optimierte Werkzeuge anbieten.

For more than 20 years DATRON has designed and supplied top-quality Solid Carbide tools.

As a manufacturer of high-precision CNC milling drilling engraving machine, cutting technology has always
been a key issue of our research. The technological design and quality of the CNC tools determines to a
large extent the economic efficiency and quality of the CNC machining process.

This catalogue presents our latest product range.

As a result of our own development and research as well as our customers’ experience we are able to offer
you tools optimised for high-speed machining applications.

Schaftfraser mit einer, zwei, drei,
vier, sechs, acht und zwolf Schneiden
End Mills with one, two, three,

four, six, eight and twelve Flutes

Dental-Fraser
Dental Mills

Microverzahnte Fraser
Micro-Toothed Mills

Bohrer
Drills

Gewindefraser
Milling Thread Mills

Stirnradiusfraser
Ball Nose End Mills

Diamant-Fraser
Diamond Mills

Stahlfraser
Steel Mills

Qualitatswerkzeuge “Made in Germany”

Quality Tools “Made in Germany”

AuBenradiusfraser
External Radius Mills

Nutenfraser
Slot Mills

Gravierstichel
Standard Engraving Tools

Senkwerkzeuge
Countersunk Tools

Planfraser
Face Milling Tool
HSK Systeme
HSK Systems

Zubehor und Verbrauchsmaterial
Accessories and Expendable material

Sonderwerkzeuge
Special-Purpose Mills

Kirzere Fertigungszeiten durch optimale Werkzeuggeometrie

Shorter Machining Times due to Optimum Tool’s Geometry

Kostenersparnis durch lange Standzeiten der Werkzeuge

Saving of Costs due to Very Long Tool Life

Kurze Lieferzeiten - dies spart eigene, teure Lagerhaltung

Short Delivery Times — Save Costly Stocks Keeping

. Sonderanfertigungen nach Kundenvorgabe
Special-Purpose Tools Cut to Customer Specification
. Bessere und schnellere Fertigungsergebnisse durch fachkundige

Anwendungsberatung
Improved Machining Results based on Expert Advice

Informationen - Informa
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Prazision und Qualitat

Durch den Einsatz von hochwertigen Hartmetallen in Ultra-Feinstkorn-
Qualitdt erzielen Sie mit DATRON Werkzeugen besonders lange
Standzeiten. Eine weitere Leistungssteigerung der Werkzeuge wird durch
die Verwendung von neuartigen Beschichtungen erzielt. Die Herstellung
der Werkzeuge auf modernsten, vollautomatischen Schleifautomaten
fuhrt zu gleichbleibend hoher Qualitét und einem sehr guten Preis-
Leistungs-Verhaltnis. Laufende Qualitatskontrollen und Erprobungen auf
unseren hauseigenen Frasmaschinen — auch unter Extrembedingungen -
garantieren lhnen die aulergewdhnliche Qualitat und Leistungsfahigkeit
der DATRON Werkzeuge.

Using DATRON's high-quality micrograin Solid Carbide tools will result in especially long tool

life. The tool’s efficiency is further increased by a new coating. The tools are manufactured on
top-of-the-range, fully automatic grinding machines which results in constant high quality and
an excellent price/efficiency ratio. Permanent quality control and research on our inhouse milling
machines - also under extreme milling conditions - are your guarantee for the extraordinary
quality and efficiency of the DATRON tools.

Die Eigenschaften unserer hochwertigen Werkzeuge kénnen mit spe-
ziellen Werkstoffschichten nochmals optimiert werden. lhre Vorteile:

The characteristics of our high-quality tools can be further improved by special material
coatings. Your benefits:

. Deutliche Erh6hung der Standzeit

Significantly Increased Tool Life

. Reduzierte Zerspanungskraft
Reduced Cutting Force

. Verbesserung der Spanabfiihrung
Improved Chip Removal Capacity

Unsere speziellen Beschichtungen fiihren zu einer groBeren Harte und
zu einer geringeren Rauheit der Werkzeuge. Mit den beschichteten
DATRON Werkzeugen arbeiten Sie mit erhéhtem Vorschub.

Verschleifl und Kantenausbriiche sind deutlich reduziert.

Our special coatings provide an improved hardness and less roughness to the tools. The
coated DATRON tools allow faster feed rates. Wear and tear as well as micro breakages of
flutes are significantly reduced.

DATRON Sonderwerkzeuge |6sen lhre Zerspanungsaufgabe!

Nach lhren Zeichnungen oder Ihren Angaben fertigen wir Sonder-
werkzeuge aus Hartmetall in gewohnter DATRON Quialitat. Hier bieten
wir z.B. Zwirlfraser fiir die Musikinstumentenindustrie, Stufenbohrer
und spezielle Formwerkzeuge fiir den Formen- und Modellbau an.

DATRON special-purpose tools will solve your machining problem! On the basis of your
drawings or specifications we will manufacture a Solid Carbide special-purpose tool in the
high DATRON quality you can expect. Here we offer e.g. special mills for musical instruments,
multi-level drills and special tools for forms and moulds.



Prazision und Qualitat

Wir beraten Sie gerne! Wenn es um Werkzeugauswabhl, Parameter,
Frasstrategie oder Spanntechnik geht, sind unsere Technologie-
spezialisten fiir Sie da.

We'll be happy to advise you! Our technology specialists will help you choose
the right tool, parameters, milling strategy or clamping technique.

So erreichen Sie uns: Telefonisch von Mo-Fr 8 bis 17 Uhr
Hier stehen lhnen zwei Moglichkeiten zur Verfiigung:

How to reach us by phone from Monday to Friday, 8:00 to 17:00 hours
You can reach us in two ways:

Die Werkzeug-Bestellhotline: +49(0)6151-1419-11
Sie wissen was Sie brauchen? Dann geben Sie uns lhre Bestellung
telefonisch durch. Wenn Sie bis 14 Uhr anrufen, erfolgt der Versand
noch am gleichen Tag!

Tool order hotline: +49(0)6151-1419-11

Do you already know what you need? Then you can place your order by phone.
If we receive your order by 14:00 hours, your goods will be shipped on the same day!

Die DATRON Werkzeugberatung: +49(0)6151-1419-92
Sie wiinschen fachkundige Beratung rund um Werkzeugwahl,
Fras-Parameter, Strategie sowie Standard- oder Sonderwerkzeuge?
Wir freuen uns auf lhren Anruf!

DATRON tool consulting service: +49(0)6151-1419-92
Do you need expert advice on the right choice of tools, milling parameters,
strategy as well as standard or special-purpose tools? We look forward to your call!

Die DATRON Faxbestellung: +49(0)6151-1419-39

Bequem und einfach mit unserem Fax-Bestellformular (siehe Seite 93).

DATRON fax ordering: +49(0)6151-1419-39
Send your order conveniently and easily with our fax order form (see page 93).

Die DATRON E-Mail-Bestellung: mini-tools@datron.de

oder Online unter www.mini-tools.de!

DATRON E-mail ordering: mini-tools@datron.de or online at www.mini-tools.de

DATRON Werkzeuge werden auf modernsten, vollautomatischen Schleif-
automaten gefertigt. Das Vollhartmetall zahlt zum Besten, das der Markt
hergibt. Intelligente Geometrien ermdglichen ausgezeichnete Ergebnisse
und Standzeiten.

DATRON tools are manufactured on the latest, fully automatic grinding machines. The solid

carbide used is among the best available on the market. Intelligent geometries ensure excellent
results and a long tool life.

Per Telefon, Fax, E-Mail oder tiber unseren Online-Shop einfach bestellt
und blitzschnell versandt: Zwischen Auftrag und Lieferung vergehen in
aller Regel weniger als 24 Stunden.

Our products can be ordered conveniently by phone, fax, E-mail or through our online shop and
are delivered without any delay. Orders are normally shipped within 24 hours of receipt.

Informationen - Infor
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VHM-Einschneider - Single Flute End Mill

VHM-Einschneider mit Freischliff - Single Flute End Mill with Toric Cut
VHM-Einschneider, gewuchtet - Single Flute End Mill, Specially Balanced
VHM-Einschneider mit Stirnradius — Single Flute End Mill with Ball Nose

VHM-Einschneider, linksspiralisiert - Single Flute End Mill, Left Hand Spiral

VHM-Zweischneider - Double Flute End Mill

VHM-Zweischneider mit Eckenradius - Double Flute End Mill with Edge Radius
VHM-Zweischneider, abgesetzt - Double Flute End Mill, Stepped
VHM-Zweischneider mit Freischliff - Double Flute End Mill with Toric Cut
VHM-Zweischneider, Konturfraser - Double Flute End Mill, Contour Milling
VHM-Zweischneider, HSC+ - Double Flute End Mill, HSC+

VHM-Zweischneider, Stahlbearbeitung - Double Flute End Mill, Steel Machining

VHM-Dreischneider - Triple Flute End Mill

VHM-Dreischneider mit Freischliff - Triple Flute End Mill with Toric Cut
VHM-Vierschneider - Four Flute End Mill

VHM-Vierschneider mit Eckenradius - Four Flute End Mill with Edge Radius
VHM-Vierschneider, Konturfraser - Four Flute End Mill, Contour Milling
VHM-Vierschneider, 35°/38° Steigung - Four Flute End Mill, Pitch 35°/38°
VHM-Vierschneider, Schruppfrédser - Four Flute End Mill, Roughing Mill
VHM-Sechsschneider - Six Flute End Mill

VHM-Acht- bis Zwolfschneider - Eight to Twelve Flute End Mill

VHM-Microverzahnte Fréaser - Micro-Toothed End Mill

VHM-Microverzahnte Fraser, beschichtet - Micro-Toothed End Mill, Coated

VHM-Bohrer, 3 mm Schaft - Drill, 3 mm Shank
VHM-Bohrer, 1/8" Schaft - Drill, 1/8" Shank
VHM-Bohrer, 6 mm Schaft - Drill, 6 mm Shank
VHM-Gewindefraser - Thread Mill

VHM-Frasgewindefraser - Milling Thread Mill

VHM-Stirnradiusfraser, zwei Schneiden - Ball Nose End Mill, Double Flute
VHM-Stirnradiusfraser, vier Schneiden - Ball Nose End Mill, Four Flutes
VHM-Stirnradiusfraser mit Freischliff — Ball Nose End Mill with Toric Cut
VHM-Micro-Stirnradiusfraser mit Freischliff — Micro Ball Nose End Mill with Toric Cut
VHM-AufBenradiusfraser - External Radius End Mill

VHM-T-Nutenfraser - T-Slotting Mill

VHM-Nutenfraser fiir Spannvorrichtung - Slotting Mill for Clamping Fixture Slots
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VHM-Gravierstichel - Standard Engraving Tool
VHM-Senker - Countersunk Tool

Ritzdiamant - Cutting Diamond
Planfraser - Face Milling Tool

VHM-Zirkonoxid-Dentalfraser - Zirconium Oxide Dental Mill
VHM-CoCr-Dentalfraser - Cobalt Chrome Dental Mill
VHM-Nano-Composite-Dentalfrdser - Nanocomposite Dental Mill

VHM-PMMA/Wachs-Dentalfraser - PMMA/Wax Dental Mill

Diamantfraser fr CFK/GFK - Diamond Mill for CRP/GRP

Diamantfraser fiir Kunststoff - Diamond Mill for Plastics

Spannzangen fiir HF-Spindeln - Collet Chucks for HF Spindles

Service-Set fiir HF-Spindeln - Service Kit for HF Spindles

Wechselstationen - Tool Change Stations

Anschlagringe und Einsetzwerkzeuge - Limit Stop Rings and Insertion Tool
Adapter-Spannzangen - Adapter Collets

DATRON/Schunk Informationen - DATRON/Schunk Information
DATRON/Schunk HSK-E Spannzangen - DATRON/Schunk HSK-E Collets
DATRON/Schunk Spannvorrichtung - DATRON/Schunk Clamping Devices
DATRON/Schunk Reduziereinsdtze - DATRON/Schunk Reduction Inserts
DATRON VacuCard - VacuCard

DATRON VacuCard++ - VacuCard++

DATRON Spriihdiisen und Haltewinkel - Spraying Nozzles and Securing Brackets
DATRON Gleitmuttern und Zentrierbuchsen - Slide nuts and Centering Sleves

DATRON Reiniger - Cleaner
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DATRON Prazisionswerkzeuge

DATRON Precision Tools

Table of Abbreviations

Zeichenerklarung

Bearbeitbare
Materialien

machinable materials

Schneidenanzahl
number of flutes

Stahlhartegrad

Steel hardness grade

Vollhartmetall
solid carbide

Schaftform

shank form

Spitzenwinkel

point angle

SOLECTRO AB
Tel. +46 (0)40-536600

Schneid-Durchmesser

Flute Diameter

Schaft-Durchmesser

Shank Diameter

Schaftfreischliff

Toric Cut

Gesamtlange
Total Length

Schneidlange
Flute Length

Nutzlange
Useable Length
Winkel
Angle

Radius

Radius

Beschichtung
Coating
Rabattgruppe
Discount Group
Kennung
Code

Winkel/Radius
Angle/Radius

Kugelschneide
ball nose

Schneide
mit Eckenradius
flute with edge radius

Scharfkantige Schneide

sharp-edged flute

Bearbeitungsrichtung
machining direction

Spiralwinkel

spiral angle

E-mail: solectro@solectro.se



DATRON VHM-Einschneider

DATRON Single Flute End Mill

Diese Werkzeuge sind in verschiedenen Ausfiihrungen der
Schneidenlange und des Schaftdurchmessers erhaltlich.
Exklusiv bei DATRON: Der gewuchtete Einschneider.
Leistungsstark, wirtschaftlich und zum Patent angemeltet.

These tools are available with various cutting lengths and shank diameters.
The balanced single flute end mill - an exclusive DATRON product.
Powerful, economical and patent panding.

Kunststoff - Plastic



DATRON VHM-Einschneider

D1 «  VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Alu Kunststoff — Micrograin solid carbide end mill
Aluminium Plastic . . . .
- mit einer Schneide und flachem Stirnanschliff
with single flute and flat bottom
Messing | | Kupfer L2 + 30°Rechtsdrall
Brass Copper 1 30° upcut spiral
E «  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA
Gold
Gold . . . . . .
Mit diesem speziell geschliffenen Fraser kdnnen besonders
L1 hohe Vorschiibe im Material gefahren werden. Uber eine groBe
1 Mi Spannut werden die anfallenden Spéne sehr gut abgefiihrt.
icro
Schneide Grain This specially-cut end mill is designed for very fast feed rates and very high chip
flute removal capacity.
—
>
30| v X
DIN 6535
Form HA
D2 J

BS = Alcrona-Beschichtung
CT = Alcrona Coating

D1 D2 L1 L2 BS D1 D2 L1 L2 BS

(mm) (mm) (mm) (mm) cT (mm) (mm) (mm) (mm) cT
0.3 3.0 40.0 1.0 3.0 3.175 40.0 11.5

0.4 3.0 40.0 1.0 3.0 6.0 50.0 5.0

0.5 3.0 40.0 1.5 3.0 6.0 50.0 8.0

0.6 3.0 40.0 2.5 3.0 6.0 50.0 8.0 X
0.6 3.175 40.0 25 3.0 6.0 50.0 10.0

0.8 3.0 40.0 3.0 3.0 6.0 50.0 10.0 X
0.8 3.175 40.0 3.0 3.0 6.0 50.0 12.0

1.0 3.0 40.0 4.0 3.0 6.0 50.0 12.0 X
1.0 3.175 40.0 3.0 4.0 6.0 50.0 5.0

1.2 3.175 40.0 4.0 4.0 6.0 50.0 10.0

1.5 3.0 40.0 5.0 4.0 6.0 50.0 10.0 X
1.5 3.175 40.0 4.0 4.0 6.0 60.0 14.0

1.5 6.0 50.0 7.0 5.0 6.0 50.0 12.0

1.5 6.0 50.0 3.0 5.0 6.0 50.0 12.0 X
2.0 3.0 40.0 6.0 5.0 6.0 60.0 22.0

2.0 3.0 40.0 8.0 6.0 6.0 50.0 8.0

2.0 3.175 40.0 5.0 6.0 6.0 50.0 14.0

2.0 3.175 40.0 8.0 6.0 6.0 50.0 14.0 X
2.0 3.175 40.0 11.5 6.0 6.0 60.0 20.0

2.0 6.0 50.0 5.0 6.0 6.0 60.0 20.0 X
2.0 6.0 50.0 7.0 6.0 6.0 60.0 25.0

2.0 6.0 50.0 7.0 X 6.0 6.0 65.0 30.0

2.4 3.0 40.0 8.0 7.0 8.0 60.0 14.0

2.4 3.175 40.0 8.0 8.0 8.0 60.0 14.0

2,5 6.0 50.0 5.0 8.0 8.0 60.0 20.0

3.0 3.0 40.0 10.0 8.0 8.0 60.0 25.0

3.0 3.175 40.0 9.0 10.0 10.0 60.0 20.0

Einschneider — single Flute End Mill



DATRON VHM-Einschneider mit Freischliff

«  VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat ~{D1 |-
Micrograin solid carbide end mill ‘ Alu Kunststoff
. . ) . T Aluminium Plastic
- mit einer Schneide und flachem Stirnanschliff 1
with single flute and flat bottom
«  30° Rechtsdrall L Messing | | Kupfer
30° upcut spiral Brass Copper
L3
«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA % L 03
shank without clamping surface DIN 6535-HA
. . Gold
- Schaftfreischliff R Gold
toric cut
Mit diesem speziell freigeschliffenen Fraser konnen besonders H 1 Micro
tiefe Frasarbeiten bei hohen Vorschiiben im Material gefahren Sk o
o R . . Grain
werden. Uber eine grof3e Spannut werden die anfallenden Spane LI
sehr gut abgefiihrt.
With this specially ground milling cutter, you can perform particularly deep milling A >
work with high feed rates in the material. The large chip groove allows optimal chip 30° v by
removal.
DIN 6535
Form HA
7 _
D1 D2 D3 L1 L2 L3
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
2.0 6.0 1.8 50.0 7.0 12.00
3.0 6.0 2.8 50.0 8.0 14.00
3.0 6.0 2.8 50.0 8.0 17.00
3.0 6.0 2.8 50.0 8.0 21.00
4.0 6.0 3.8 50.0 10.0 18.00
4.0 6.0 3.8 50.0 10.0 21.00
5.0 6.0 4.8 50.0 12.0 22.00
6.0 6.0 5.8 50.0 14.0 24.00
6.0 6.0 5.8 60.0 14.0 30.00

Einschneider - single Flute End Mill




Alu Kunststoff
Aluminium Plastic
Messing | | Kupfer

Brass Copper

Gold

Gold

1 Micro
Schneid i
Aoeide | | Grain
I~
>
R
DIN 6535
Form HA
D1 D2
(mm) (mm)
5.0 6.0
5.0 8.0
6.0 6.0
6.0 8.0
6.0 6.0
6.0 6.0
8.0 8.0
8.0 8.0
8.0 8.0
8.0 8.0
8.0 8.0
10.0 10.0
10.0 10.0
10.0 10.0
10.0 10.0
10.0 10.0

L1
(mm)

50.0

D2 -

L2
(mm)

8.0

8.0

10.0

21.0

8.0

14.0

Einschneider — single Flute End Mill

DATRON VHM-Einschneider, gewuchtet

«  VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide end mill

- mit einer Schneide und flachem Stirnanschliff
with single flute and flat bottom

+ 30° Rechtsdrall
30° upcut spiral

«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA

«  gewuchtet
specially balanced

«  Schaftfreischliff

toric cut

Mit diesem zum Patent angemeldeten, gewuchteten Fraser
kénnen bei hoher Drehzahl hohe Vorschiibe im Material gefahren
werden, da dieser Fraser lber eine groBe Spannut und einem
Gegenwuchtschliff verfiigt.

This specially balanced end mill - pending for patent - is designed for high revolutions,
very fast feed rates and has a very high chip removal capacity.

L3

(mm)

13.0

33.0
42.0

52.0




DATRON VHM-Einschneider mit Stirnradius

« VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide end mill Alu Kunststoff

. . . . . . Aluminium Plastic

< mit einer Schneide und Radius Stirnanschliff

with single flute and radius bottom

«  30° Rechtsdrall

Messing | | Kupfer

30° upcut spiral Brass Copper
«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA
Gold
Gold
Mit diesem speziell geschliffenen Fraser, mit einer Schneide
und Kugelschliff, kdnnen hochwertige Frasergebnisse bei hohen
Vorschiiben im Material erzielt werden. Uber eine groRe Spannut 1 Micro
i

werden die anfallenden Spane sehr gut abgefiihrt und somit
hervorragende Oberflachen realisiert.

With this specially ground cutter, with a small flute and ball nose end very outstanding
results can be performed with high feed rates in the material. The large chip groove
allows for optimal chip removal and an excellent surface finish.

Schneide A
s Grain

7

DIN 6535
Form HA

NN
£y

D1 D2 R L1 L2
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
2.0 6.0 1.0 50.0 7.0
3.0 6.0 1.5 50.0 8.0
4.0 6.0 2.0 50.0 10.0
5.0 6.0 2.5 50.0 12.0
6.0 6.0 3.0 50.0 14.0
8.0 8.0 4.0 60.0 14.0
10.0 10.0 5.0 60.0 20.0

Einschneider - single Flute End Mill




D1
Alu Kunststoff
Aluminium Plastic
L2 |
Messing | | Kupfer i
Brass Copper {
Gold
Gold
1 Micro
Schneid i
Aoeide | | Grain
I~
>
R
DIN 6535
Form HA
«D2-»
D1 D2 L1
(mm) (mm) (mm)
1.5 6.0 50.0
2.0 6.0 50.0
3.0 6.0 50.0
4.0 6.0 50.0
5.0 6.0 50.0
6.0 6.0 50.0
6.0 6.0 60.0

L2
(mm)

7.0

7.0

8.0

10.0

14.0

20.0

Einschneider — single Flute End Mill

DATRON VHM-Einschneider, Linksspiral rechtsschneidend

«  VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide end mill

- mit einer Schneide und flachem Stirnanschliff
with single flute and flat bottom

«  30° Linksdrall

30° Downcut spiral

«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA

Durch den Linksdrall ist der Schneiddruck beim Frdsen nach
unten gerichtet, das verhindert gerade bei filigranen Werkstiicken
ein Anheben.

Due to the downcut spiral, the cutting pressure during milling is exerted downward,
preventing especially delicate work pieces from being lifted.




DATRON VHM-Zweischneider
DATRON Double Flute End Mill

Die VHM-Zweischneider von DATRON sind in speziellen
Ausfuihrungen verfiigbar.

Mit extra kurzer Schneide, Freischliff oder abgesetzt.
Neu bei DATRON: beschichtete Microwerkzeuge fir die
Stahlbearbeitung mit extrem kurzer Schneide.

DATRON double flute end mills are available in special models.

With extra short cutting edge, toric cut, or stepped.

New DATRON products: coated micro-tools for steel machining
with extra short flutes.

VRS, WL Was ')

A

Iy

Kunststoff - Plastic




DATRON VHM-Zweischneider

D1 «  VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Alu Kunststoff — Micrograin solid carbide end mill
Aluminium Plastic . . . . 3
- mit zwei Schneiden und flachem Stirnanschliff
with double flute and flat bottom
Messing | | Kupfer 2 «  30° Rechtsdrall
Brass Copper 30° upcut spiral
«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA
Gold
Gold . . . . . .
Die Werkzeuge mit kurzer Schneidenldnge (K) sind gegeniiber
L1 Werkzeugen mit Standard-Schneidenldnge wesentlich stabiler
5 und erreichen somit eine hohere Standzeit.
2 Micro
Schneiden Grain Compared to tools of a standard flute length, the tools with a specially short flute
flutes (Article Nos “K") are much more robust and have a longer tool life.
—
>
30| v X
DIN 6535
Form HA R.
D2
D1 D2 L1 L2 D1 D2 L1 L2
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.2 3.0 40.0 0.4 1.2 3.0 40.0 3.0
0.25 3.0 40.0 0.4 1.2 3.0 40.0 5.0
0.3 3.0 40.0 0.9 1.2 3.175 40.0 5.0
0.4 3.0 40.0 0.6 1.5 3.0 40.0 5.0
0.4 3.0 40.0 25 1.5 3.175 40.0 6.0
0.5 3.0 40.0 1.0 2.0 3.0 40.0 4.0
0.5 3.0 40.0 25 2.0 3.0 40.0 9.0
0.6 3.0 40.0 1.0 2.0 3.175 40.0 4.0
0.6 3.0 40.0 3.0 2.0 3.175 40.0 8.0
0.6 3.175 40.0 3.0 2.4 3.0 40.0 5.0
0.8 3.0 40.0 4.0 2.4 3.0 40.0 8.0
0.8 3.175 40.0 5.0 2.4 3.175 40.0 5.0
0.9 3.0 40.0 5.0 2.4 3.175 40.0 8.0
0.9 3.175 40.0 5.0 3.0 3.0 40.0 6.0
1.0 3.0 40.0 23 3.0 3.0 40.0 10.0
1.0 3.0 40.0 3.0 3.0 3.0 40.0 12.0
1.0 3.0 40.0 5.0 3.0 3.0 60.0 25.0
1.0 3.175 40.0 3.0 3.0 3.175 40.0 6.0
1.0 3.175 40.0 4.0 3.0 3.175 40.0 10.0

Zweischneider - Double Flute End Mill



DATRON VHM-Zweischneider

« VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide end mill Alu Kunststoff

. . . . . Aluminium Plastic
« mit zwei Schneiden und flachem Stirnanschliff
with double flute and flat bottom

«  30° Rechtsdrall

Messing | | Kupfer

30° upcut spiral Brass Copper
«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA
Gold
Gold
Die Werkzeuge mit kurzer Schneidenldnge (K) sind gegeniiber
Werkzeugen mit Standard-Schneidenldnge wesentlich stabiler
und erreichen somit eine hohere Standzeit. 5
2 Micro

Compared to tools of a standard flute length, the tools with a specially short flute

Schneiden Grain
(Article Nos “K”) are much more robust and have a longer tool life.

flutes

/] >
E 30°|| v %
DIN 6535
Form HA

I+ D2 | —

D1 D2 L1 L2
(mm) (mm) (mm) (mm)
3.0 6.0 40.0 6.0
3.0 6.0 50.0 7.0
3.0 6.0 50.0 11.0
4.0 6.0 40.0 6.0
4.0 6.0 50.0 8.0
5.0 6.0 40.0 6.0
5.0 6.0 50.0 10.0
6.0 6.0 40.0 6.0
6.0 6.0 50.0 10.0
6.0 6.0 50.0 18.0
6.0 6.0 60.0 20.0
6.0 6.0 75.0 30.0
6.0 6.0 75.0 40.0
6.0 6.0 100.0 40.0
8.0 8.0 63.0 16.0
8.0 8.0 100.0 40.0

Zweischneider — Double Flute End Mill




Alu Kunststoff
Aluminium Plastic
Messing | | Kupfer

Brass Copper

Gold

Gold

2 Micro
Schneid H
e | | Grain
I~
>
R
DIN 6535
Form HA
74t
D1 D2
(mm) (mm)
6.0 6.0
6.0 6.0
8.0 8.0
8.0 8.0
12.0 6.0
14.0 8.0
20.0 8.0

D3

(mm)

5.8

7.8

L1
(mm)

50.0

Zweischneider - Double Flute End Mill

DATRON VHM-Zweischneider mit Eckenradius

«  VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide end mill

- mit zwei Schneiden und flachem Stirnanschliff
with double flute and flat bottom

+  Eckenradius
edge radius

« 30°Rechtsdrall
30° upcut spiral

«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA

Dieses Werkzeug verfiigt tiber einen Eckenradius, das wirkt sich
positiv auf die Standzeit aus. Ausfihrungen mit Freischliff weisen
eine grof3e Nutztiefe aus.

This tool has an edge radius, which increases the tool life. Models with toric cut have a
large useable depth.

L2 L3 R
(mm) (mm) (mm)
6.0 0.5
7.0 21.0 1.0
9.0 23.0 1.0
12.0 1.0
6.0 0.5
6.0 0.5
8.0 0.5




DATRON VHM-Zweischneider mit Eckenradius

« VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide end mill Alu Kunststoff
Aluminium Plastic

« mit zwei Schneiden und flachem Stirnanschliff
with double flute and flat bottom

«  Eckenradius Messing | | Kupfer

edge radius Brass Copper
«  25°Rechtsdrall
25° upcut spiral
. Gold
«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA Gold
shank without clamping surface DIN 6535-HA
Dieses Werkzeug verfiigt tiber einen Eckenradius, das wirkt sich 2 Mi
icro

positiv auf die Standzeit aus. Ausfihrungen mit Freischliff weisen

Schneiden Grain
eine grof3e Nutztiefe aus.

flutes

7

DIN 6535
Form HA

This tool has an edge radius, which increases the tool life. Models with toric cut have a
large useable depth.

XN\
£y

X

D1 D2 D3 L1 L2 L3 BS R
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) cT (mm)
3.0 3.0 2.7 50.0 4.0 14.0 X 0.3
3.0 3.0 2 50.0 4.0 14.0 X 1.0
4.0 4.0 3.7 50.0 5.0 16.0 X 0.4
4.0 4.0 3.7 50.0 5.0 16.0 X 1.0
5.0 5.0 4.6 54.0 6.0 18.0 X 0.5
5.0 5.0 4.6 54.0 6.0 18.0 X 1.0
6.0 6.0 53 58.0 7.0 21.0 X 0.5
6.0 6.0 55 58.0 7.0 21.0 X 1.0
8.0 8.0 7.4 63.0 9.0 27.0 X 0.5
8.0 8.0 7.4 63.0 9.0 27.0 X 1.0
10.0 10.0 9.2 72.0 11.0 32.0 X 0.5
10.0 10.0 9.2 72.0 11.0 32.0 X 1.0

BS =TrippleCut-Beschichtung
CT = TrippleCut Coating

Zweischneider — Double Flute End Mill




Alu Kunststoff
Aluminium Plastic
Messing | | Kupfer

Brass Copper

Gold

Gold

2 Micro
Schneid H
dhreden| | Grain

I~
>
R
DIN 6535
Form HA

D1 D2
(mm) (mm)

6.0 6.0

8.0 6.0

8.0 8.0

10.0 6.0

10.0 10.0

12.0 6.0

12.0 10.0

12.0 12.0

14.0 8.0

Zweischneider ble Flute End Mill

L1

(mm)
60.0

50.0

L2

(mm)

10.0

10.0

10.0

10.0

10.0

6.0

10.0

10.0

6.0

DATRON VHM-Zweischneider, abgesetzt

«  VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide end mill

- mit zwei Schneiden und flachem Stirnanschliff
with two flutes and flat bottom

+  30° Rechtsdrall
30° upcut spiral

«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA

Bei den abgesetzten Zweischneidern ist der Schneidendurchmesser
deutlich groBer ausgelegt als der Schaftdurchmesser. Dieses
Werkzeug eignet sich hervorragend zum Uberplanen. Bei hohen
Vorschiiben und geringer Zustellung kdnnen grof3e Flachen in kurzer
Zeit Uberplant werden. Die scharfkantigen Ecken erlauben zudem
Konturbearbeitung.

With stepped double flute end mills, the cutting edge diameter is considerably larger than
the shaft diameter. This tool is ideally suited for milling over. With high feed rates and low

infeed, large surfaces can be milled over in a short time. Due to the sharp-edged corners,
itis also possible to perform contour machining.

D1 D2 L1 L2

(mm) (mm) (mm) (mm)

14.0 10.0 50.0 10.0

14.0 12.0 50.0 10.0

16.0 10.0 50.0 10.0

16.0 12.0 50.0 10.0

18.0 10.0 50.0 10.0

18.0 12.0 50.0 10.0

20.0 8.0 50.0 8.0

20.0 10.0 50.0 10.0

20.0 12.0 50.0 10.0




DATRON VHM-Zweischneider mit Freischliff

«  VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat [‘DT
Micrograin solid carbide end mill - Alu Kunststoff
. N . . ) L2 Aluminium Plastic
« mit zwei Schneiden und flachem Stirnanschliff
with two flutes and flat bottom L3
D3
«  30° Rechtsdrall F Messing | | Kupfer
30° upcut spiral Brass Copper
«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA
. . Gold
«  Schaftfreischliff Gold
toric cut
L1
Aufgrund des Schaftfreischliffs konnen tiefere Bearbeitungen 2 Mi
- icro
realisiert werden. schneiden | | Grain
The shank’s toric cut permits deeper machining. flutes
_4 *
E 30| w X
DIN 6535
- Form HA

D1 D2 D3 L1 L2 L3
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.5 3.0 0.45 40.0 0.75 4
0.6 3.0 0.55 40.0 0.90 4
0.7 3.0 0.65 40.0 1.05 4
0.8 3.0 0.75 40.0 1.20 6
0.9 3.0 0.85 40.0 1.30 6
1.0 3.0 0.95 40.0 1.50 6
1.0 3.0 0.95 40.0 1.50 9
1.2 3.0 1.15 40.0 1.80 9
1.5 3.0 1.45 40.0 2.2 9
2.0 3.0 1.95 40.0 3.0 12

Zweischneider — Double Flute End Mill




Alu Kunststoff
Aluminium Plastic
Messing | | Kupfer
Brass Copper
Gold
Gold
2 Micro
Schneid H
e | | Grain
/] >
E 45° v 2
DIN 6535
Form HA
D1 D2 L1
(mm) (mm) (mm)
3.0 6.0 57.0
4.0 6.0 57.0
5.0 6.0 57.0
6.0 6.0 57.0
8.0 8.0 60.0
8.0 8.0 60.0
10.0 10.0 70.0
12.0 12.0 70.0

L2
(mm)

8.0

Zweischneider - Double Flute End Mill

DATRON VHM-Zweischneider, Konturfraser

« VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide end mill

«  mit zwei Schneiden und flachem Stirnanschliff
with two flutes and flat bottom

+  45°Rechtsdrall
45° upcut spiral

«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA

Die Werkzeuge sind aufgrund des 45° Dralls besonders fir die
Bearbeitung von Konturen geeignet.

Thanks to the 45° upcut spiral these tools are specially suited for the machining
of contours.




DATRON VHM-Zweischneider, HSC+

+ VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat >b1
Micrograin solid carbide end mill = Alu Kunststoff
. . ) ) . Aluminium Plastic
- mit zwei Schneiden und flachem Stirnanschliff
with two flutes and flat bottom L2
+  15° Rechtsdrall Messing | | Kupfer
15° upcut spiral Brass Copper
»  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA
) o o ) ) i 2 Micro
Die Besonderheit dieses Frasers ist der sehr steile Drallwinkel. 4 sehneiden | | Grajn
. . .e utes
Die Spane werden sehr schnell aus dem Spankanal gefordert.
In vielen Féllen sind somit auBergewdhnlich schnelle Vorschiibe
moglich. ke
The special feature of this mill is the steep upcut angle. The chips are removed very 15° v h
quickly from the work piece. In many cases this results in extremely high feed rates.
DIN 6535
Form HA

D2 |

D1 D2 L1 L2 D1 D2 L1 L2

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1.5 3.0 40.0 6.0 3.0 3.0 40.0 10.0
1.5 3.175 40.0 6.0 3.0 3.175 40.0 6.0
1.9 6.0 50.0 6.0 3.0 3.175 40.0 10.0
2.0 3.0 40.0 6.0 3.0 6.0 50.0 6.0
2.0 3.175 40.0 6.0 3.0 6.0 50.0 10.0
2.0 6.0 50.0 4.0 4.0 6.0 50.0 8.0
2.0 6.0 50.0 6.0 5.0 6.0 50.0 10.0
2.4 3.175 40.0 8.0 6.0 6.0 50.0 7.0
2.4 6.0 50.0 5.0 6.0 6.0 50.0 12.0

Zweischneider e Flute End Mill




DATRON VHM-Zweischneider fir die Stahlbearbeitung

D1 « VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Ssttge}rl Messing — Micrograin solid carbide end mill
Brass . . . . .
<1000 N/mm e - mit zwei Schneiden und flachem Stirnanschliff
with two flutes and flat bottom
Kupfer +  30° Rechtsdrall
Copper 30° upcut spiral
«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA
2 Micro
Schneiden Grain . . . . . . . .
(ix=n L1 Die Schneidengeometrie dieser Micro-Werkzeuge ist fiir die
Stahlbearbeitung ausgelegt. In Kombination mit der standard-
V> maRigen X.CEED-Beschichtung erreichen diese Werkzeuge
30°| ¥ X hohe Standzeiten bei sehr guter Oberflachenqualitat.
The cutting geometry of these micro tools is designed for Steel machining. In
DIN 6535 combination with the standard X.CEED coating, these tools have a high tool life
Form HA and provide excellent surface quality.

D2 i«

D1 D2 L1 L2 BS D1 D2 L1 L2 BS

(mm) (mm) (mm) (mm) cT (mm) (mm) (mm) (mm) CcT
0.9 3.0 38.0 1.8 X 0.9 3.0 38.0 1.1 X
1.0 3.0 38.0 2.0 X 1.0 3.0 38.0 112 X
1.1 3.0 38.0 2.2 X 1.1 3.0 38.0 1.2 X
1.2 3.0 38.0 24 X 1.2 3.0 38.0 1.2 X
1.3 3.0 38.0 2.6 X 13 3.0 38.0 1.2 X
1.4 3.0 38.0 2.8 X 1.4 3.0 38.0 1.4 X
1.5 3.0 38.0 3.0 X 1.5 3.0 38.0 1.4 X
1.6 3.0 38.0 3.2 X 1.6 3.0 38.0 1.4 X
1.7 3.0 38.0 34 X 1.7 3.0 38.0 1.4 X
1.8 3.0 38.0 3.6 X 1.8 3.0 38.0 1.5 X
1.9 3.0 38.0 4.0 X 1.9 3.0 38.0 1.5 X
2.0 3.0 38.0 6.0 X 2.0 3.0 38.0 1.8 X
2.5 3.0 38.0 7.0 X 25 3.0 38.0 2.0 X

BS = X.CEED-Beschichtung
CT = X.CEED Coating

Zweischneider - Double Flute End Mill



DATRON VHM-Drei-, Vier-,
Sechs-, Acht- und Zwolfschneider
DATRON Three, Four, Six, Eight and Twelve Flutes End Mill

Ob drei, vier, sechs, acht oder zwdlf Schneiden - alle DATRON Werkzeuge,
die fir die Stahlbearbeitung entwickelt wurden, verfligen

Uiber eine stabile Schneidengeometrie und hochbelastbare
Beschichtungen.

Whether with three, four, six, eight or twelve cutting edges — all DATRON tools developed
for Steel machining have a stable cutting geometry and heavy-duty coatings.

§
7
7
7
2

. Stahl - Steel M
bl e b erI.F-Hﬂ fi *t!hMﬂ“.iﬁ!ﬁ




DATRON VHM-Dreischneider

D1 «  VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Ssttaw Messing _ Micrograin solid carbide end mill
eel
B
<1000 N/mm ress +  mit drei Schneiden
L2 with three flutes
. «  30° Rechtsdrall
3 Micro 30° upcut spiral
Schneiden Grain o
flutes «  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA
—
%/ %" Die Besonderheit der VHM-Dreischneider ist die sehr kurze
30° L . o . . . .
L1 Schneidenldnge und eine spezielle Beschichtung, mit der sehr
I G55 hohe Standzeiten erreicht werden konnen.
Form HA This SC end mill has a very short flute length and a special coating, which results in a
very long tool life.
DZ"
D1 D2 L1 L2 BS
(mm) (mm) (mm) (mm) cT
2.0 6.0 50.0 6.0 X
3.0 6.0 50.0 6.0 X
4.0 6.0 50.0 8.0 X
5.0 6.0 50.0 10.0 X
6.0 6.0 50.0 10.0 X

BS = X.CEED-Beschichtung
CT = X.CEED Coating

Dreischneider — Triple Flute End Mill



DATRON VHM-Dreischneider mit Freischliff

«  VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat

Micrograin solid carbide end mill Alu Messing

. . . . . Aluminis B
- mit drei Schneiden und flachem Stirnanschliff aminem o
with three flutes and flat bottom
«  45°Rechtsdrall Kupfer
45° upcut spiral Copper
«  Schaft mit Spannflache DIN 6535-HB
shank with clamping surface DIN 6535-HB
«  Zentrumschnitt mit einer langen Schneide 3 Micro

centre cut with one long flute SiEEEy Grain

flutes

7

DIN 6535
Form HB

_

Die Werkzeuge sind aufgrund des Freischliffs besonders fiir das
Frasen ohne Storkontur geeignet.

“N
£y

Thanks to the toric cut these tools are specially suited for the machining
without interfering contour.

[«—D2

D1 D2 D3 L1 L2 L3

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
3.0 6.0 2.8 58.0 8.0 12.00
4.0 6.0 3.8 58.0 11.0 16.00
5.0 6.0 4.8 58.0 13.0 19.00
6.0 6.0 5.7 58.0 13.0 19.00
8.0 8.0 7.8 63.0 19.0 27.00
10.0 10.0 9.8 72.0 22.0 32.00
12.0 12.0 11.8 83.0 26.0 38.00

Dreischneider — Triple Flute End Mill




DATRON VHM-Vierschneider, kurz

D1 « VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Stahl Messing Micrograin solid carbide end mill
Steel Brass
<1000 N/mm - - mit vier Schneiden
with four flutes
Kupfer +  30° Rechtsdrall
Copper L2 30° upcut spiral

«  Schaft mit Spannflache DIN 6535-HB
shank with clamping surface DIN 6535-HB

4 Micro . Zentrumschnitt
Schneid: H
cﬂr;e:sen Grain centre cut
L1
Die Besonderheit des VHM-Vierschneiders ist die sehr kurze
ke Schneidenldnge und eine spezielle Beschichtung, mit der sehr
30° v lange Standzeiten erreicht werden kénnen.

This SC end mill has a very short flute length and a special coating, which results

DIN 6535 . .
in a very long tool life.

Form HB
~N—"

D2 —»

D1 D2 L1 L2 BS D1 D2 L1 L2 BS

(mm) (mm) (mm) (mm) cT (mm) (mm) (mm) (mm) cT
2.0 6.0 50.0 7.0 X 7.0 8.0 63.0 16.0 X
2.5 6.0 50.0 8.0 X 8.0 8.0 63.0 18.0 X
3.0 6.0 58.0 8.0 X 9.0 10.0 72.0 19.0 X
3.5 6.0 58.0 10.0 X 10.0 10.0 72.0 22.0 X
4.0 6.0 58.0 11.0 X 12.0 12.0 83.0 26.0 X
4.5 6.0 58.0 11.0 X 14.0 14.0 83.0 26.0 X
5.0 6.0 58.0 13.0 X 16.0 16.0 92.0 32.0 X
5.5 6.0 58.0 13.0 X 18.0 18.0 92.0 32.0 X
6.0 6.0 58.0 13.0 X 20.0 20.0 104.0 38.0 X
6.5 8.0 63.0 16.0 X

BS = Alcrona-Beschichtung
CT = Alcrona Coating

Vierschneider - Four Flute End Mill



DATRON VHM-Vierschneider, lang

Aufgrund der langen Schneidenldange kdnnen dicke Materialien
sehr gut bearbeitet werden. Diese Werkzeuge enthalten standard-
maBig eine Alcrona-Beschichtung.

Thanks to the long flute length thick materials can be very well machined.
As a standard, these tools are supplied with an Alcrona coating.

VHM-Schaftfrdser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat

Micrograin solid carbide end mill

mit vier Schneiden

with four flutes

30° Rechtsdrall

30° upcut spiral

Schaft mit Spannflache DIN 6535-HB
shank with clamping surface DIN 6535-HB

Zentrumschnitt mit zwei langen Stirnschneiden
centre cut with two long front side flutes

D1

(mm)

3.0
4.0
4.0
5.0
6.0
6.0
8.0
10.0

10.0

D2

(mm)

6.0

6.0

6.0

6.0

6.0

6.0

8.0

10.0

10.0

L1
(mm)

57.0

75.0

100.0

L2
(mm)

19.0

19.0

25.0

30.0

30.0

40.0

30.0

30.0

40.0

BS = Alcrona-Beschichtung

cT

= Alcrona Coating

BS
(a)

D1

(mm)

12.0

14.0
16.0
16.0
18.0
20.0

20.0

D2

(mm)

12.0

18.0
20.0

20.0

L1
(mm)

100.0

150.0

100.0

100.0

150.0

100.0

100.0

150.0

L2
(mm)

45.0

65.0

45.0

45.0

65.0

45.0

45.0

65.0

Vierschneider - Flute End Mill

BS
cT

Stahl

Steel MeBSS'"g
rass
<1000 N/mm
Kupfer
Copper
4 Micro
Schneiden H
flutes Grain
(N>
30°|| ¥ %
DIN 6535
Form HB
N




DATRON VHM-Vierschneider mit Eckenradius

+ VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Stahl Messing Micrograin solid carbide end mill
Steel Brass
<1300 N/mm +  mitvier Schneiden
with four flutes
Kupfer +  30° Rechtsdrall
Copper 30° upcut spiral
+  Eckenradius
edge radius
4 Micro «  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
Sﬂ;IHEiden Grain shank without clamping surface DIN 6535-HA
utes
+  Zentrumschnitt
centre cut
> . .
. L/ X +  Schaftfreischliff
3 v toric cut
DIN 6535 . . . . . . .
Form HA Die Besonderheit dieses VHM-Vierschneiders ist die Eckenver-
@ rundung und der Standard-Schaftfreischliff. Diese Werkzeuge
sind mit X.CEED beschichtet.
The special characteristics of this end mill are the rounded edges and the standard
toric cut. These tools have a special X.CEED coating.
D1 D2 D3 L1 L2 L3 R BS
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) CcT
2.0 6.0 1.8 50.0 4.0 12.0 0.2 X
3.0 6.0 2.7 50.0 4.0 14.0 0.3 X
4.0 6.0 3.7 50.0 5.0 16.0 0.4 X
5.0 6.0 4.6 54.0 6.0 18.0 0.5 X
5.0 6.0 4.6 54.0 6.0 18.0 1.0 X
6.0 6.0 5.5 57.0 7.0 21.0 0.5 X
6.0 6.0 55 57.0 7.0 21.0 1.0 X
8.0 8.0 74 63.0 9.0 27.0 0.5 X
8.0 8.0 7.4 63.0 9.0 27.0 1.0 X
10.0 10.0 9.2 72.0 11.0 32.0 0.5 X
10.0 10.0 9.2 72.0 11.0 32.0 1.0 X

BS = X.CEED-Beschichtung
CT = X.CEED Coating

Vierschneider - Four Flute End Mill



DATRON VHM-Vierschneider, Konturfraser

« VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat D1 —|
Micrograin solid carbide end mill Stahl HRC
Steel 50
- mit vier Schneiden <rsoonmm | | <
with four flutes
«  52°Rechtsdrall .
4 Micro

52° upcut spiral
Schneiden Grain

flutes

_é-b
E 52°|| v %

«  spezielle Spanraummulden
special chip space cavities

- radialer Hinterschliff
radial under cut

«  Schaft mit Spannflache DIN 6535-HB

shank with clamping surface DIN 6535-HB DIN 6535
. Form HB
+  Zentrumschnitt e

centre cut

Durch die X.CEED-Beschichtung und die kurze Schneidenldnge
erreicht dieses Werkzeug sehr lange Standzeiten.
This SC end mill has a very short flute length and a X.CEED coating, which results

in a very long tool life. _v J
D2

D1 D2 L1 L2 BS D1 D2 L1 L2 BS

(mm) (mm) (mm) (mm) CcT (mm) (mm) (mm) (mm) cT
4.0 6.0 54.0 8.0 X 12.0 12.0 73.0 16.0 X
4.0 6.0 57.0 11.0 X 12.0 12.0 83.0 26.0 X
5.0 6.0 54.0 9.0 X 14.0 14.0 75.0 18.0 X
5.0 6.0 57.0 13.0 X 14.0 14.0 83.0 26.0 X
6.0 6.0 54.0 10.0 X 16.0 16.0 82.0 22.0 X
6.0 6.0 57.0 13.0 X 16.0 16.0 92.0 32.0 X
8.0 8.0 58.0 12.0 X 18.0 18.0 84.0 24.0 X
8.0 8.0 63.0 19.0 X 18.0 18.0 92.0 32.0 X
10.0 10.0 66.0 14.0 X 20.0 20.0 92.0 26.0 X
10.0 10.0 72.0 22.0 X 20.0 20.0 104.0 38.0 X

BS = X.CEED-Beschichtung
CT = X.CEED Coating

Vierschneider - Flute End Mill




Stahl q
S || Messing
<1000 N/mm
Kupfer
Copper
4 Micro
Schneid H
s | | Grain
%‘7 _4 ’
38° v
DIN 6535
Form HB
_
D1 D2
(mm) (mm)
6.0 6.0
8.0 8.0
10.0 10.0
12.0 12.0

L1

(mm)

54.0

L2
(mm)

10.0

Vierschneider - Four Flute End Mill

DATRON VHM-Vierschneider, Steigung 35°/38°, kurz

« VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide end mill

«  mit vier Schneiden
with four flutes

+  35°/38°Rechtsdrall
35°/38° upcut spiral

«  Schaft mit Spannflache DIN 6535-HB
shank with clamping surface DIN 6535-HB

- Zentrumschnitt mit zwei langen Stirnschneiden
centre cut with two long front side flutes

Aufgrund der ungleichen Spiralsteigung lauft dieser Fraser
extrem ruhig bei hoher Zerspanleistung. Diese Werkzeuge
sind standardmaBig Alcrona beschichtet.

Due to its different helical pitch, this milling tool runs extremely smoothly and
chips are removed very quickly. As standard these tools are supplied with
an Alcrona coating.

BS
cT

BS = Alcrona-Beschichtung
CT = Alcrona Coating




DATRON VHM-Vierschneider, Steigung 35°/38°, lang

«  VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide end mill Stahl Messing
Steel Brass
«  mit vier Schneiden <1000 N/mm
with four flutes
+  35°/38° Rechtsdrall Kupfer
35°/38° upcut spiral Copper
«  Schaft mit Spannflache DIN 6535-HB
shank with clamping surface DIN 6535-HB
«  Zentrumschnitt mit zwei langen Stirnschneiden 4 Micro

centre cut with two long front side flutes Schneiden Grain

flutes

%‘7
=

Aufgrund der ungleichen Spiralsteigung lauft dieser Fraser
extrem ruhig bei hoher Zerspanleistung. Diese Werkzeuge
sind standardmaBig Aldura beschichtet.

“N
£y

Due to its different helical pitch, this milling tool runs extremely smoothly and

IN
chips are removed very quickly. As standard these tools are supplied with Eor.-:sjg
an Aldura coating. _

D1 D2 L1 L2 BS
(mm) (mm) (mm) (mm) (@)
6.0 6.0 57.0 13.0 X
8.0 8.0 63.0 19.0 X
10.0 10.0 72.0 22.0 X
12.0 12.0 83.0 26.0 X

BS = Aldura-Beschichtung
CT = Aldura Coating

Vierschneider - Four Flute End Mill




Stahl q
S || Messing
<1000 N/mm
Kupfer
Copper
4 Micro
Schneid A
s | | Grain
/] >
E 25°|| v X
DIN 6535
Form HB
_
D1 D2
(mm) (mm)
4.0 6.0
5.0 6.0
6.0 6.0
8.0 8.0
10.0 10.0
12.0 12.0

L1
(mm)

54.0

L2
(mm)

8.0

8.0

8.0

Vierschneider - Four Flute End Mill

DATRON VHM-Vierschneider, Schruppfraser, kurz

« VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide end mill

«  mit vier Schneiden
with four flutes

+  25°Rechtsdrall
25° upcut spiral

«  Schaft mit Spannflache DIN 6535-HB
shank with clamping surface DIN 6535-HB

«  Zentrumschnitt mit zwei langen Stirnschneiden
centre cut with two long front side flutes

Aufgrund der neuen Beschichtungsvariante und der
speziellen Schliffgeometrie ist dieses Werkzeug optimal
fuir die Schruppbearbeitung geeignet.

Thanks to a new coating and its special cutting geometry this tool is
optimally suited for rough machining.

BS
cT

BS = X.CEED-Beschichtung
CT = X.CEED Coating




DATRON VHM-Vierschneider, Schruppfraser, lang

+ VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat D1

Micrograin solid carbide end mill Stahl Messing

Steel e

«  mit vier Schneiden _ < IEEBNTD

with four flutes
+  25°Rechtsdrall Kupfer

25° upcut spiral Copper

L2

«  Schaft mit Spannflache DIN 6535-HB
shank with clamping surface DIN 6535-HB

« Zentrumschnitt mit zwei langen Stirnschneiden 4 Micro
centre cut with two long front side flutes Scl;lneiden Grain
utes
L1
Aufgrund der neuen Beschichtungsvariante und der
speziellen Schliffgeometrie ist dieses Werkzeug optimal ke
fur die Schruppbearbeitung geeignet. 25° v 3

Thanks to a new coating and its special cutting geometry this tool is DIN 6535
optimally suited for rough machining. Form HB

_

D1 D2 L1 L2 BS
(mm) (mm) (mm) (mm) (@)
4.0 6.0 57.0 8.0 X
5.0 6.0 57.0 10.0 X
6.0 6.0 57.0 13.0 X
8.0 8.0 63.0 19.0 X
10.0 10.0 72.0 22.0 X
12.0 12.0 83.0 26.0 X

BS = X.CEED-Beschichtung
CT = X.CEED Coating

Flute End Mill




DATRON VHM-Sechsschneider

D1 +  VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Stahl HRC Micrograin solid carbide end mill
Steel < 68 R
<1300 N/mm — + mit sechs Schneiden
‘ with six flutes
. «  50° Rechtsdrall
6 Micro L2 50° upcut spiral
Schneiden i
flutes il - radialer Hinterschliff
radial under cut
B .
> +  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
50° x shank without clamping surface DIN 6535-HA
L +  ohne Zentrumschnitt
DIN 6535 without centre cut
Form HA . teilweise mit Eckenradius
partly with edge radius
Durch die X.CEED-Beschichtung und die kurze Schneidenldnge
erreicht dieses Werkzeug sehr lange Standzeiten.
This end mill has a very short flute length and a special coating, which results in a
R very long tool life.
m
D1 D2 R L1 L2 BS
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) cT
5.0 6.0 57.0 13.0 X
6.0 6.0 57.0 13.0 X
6.0 6.0 1.0 57.0 13.0 X
8.0 8.0 63.0 16.0 X
8.0 8.0 1.0 63.0 16.0 X
10.0 10.0 72.0 19.0 X
10.0 10.0 1.5 72.0 19.0 X
12.0 12.0 83.0 22.0 X
12.0 12.0 1.5 83.0 22.0 X
14.0 14.0 83.0 22.0 X

BS = X.CEED-Beschichtung
CT = X.CEED Coating

Sechsschne Six Flute End Mill



DATRON VHM-Acht- bis Zwolfschneider, kurz

+ VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat

Micrograin solid carbide end mill Sstalrl
teel
+  mit acht bis zwolf Schneiden 5 <1300 N/mm
with eight up to twelve flutes :,‘
e
+  50° Rechtsdrall o i
50° upcut spiral Y 8-12 Micro

Schneiden Grain

flutes

_é-b
Es" L

DIN 6535
Form HB
~N—"

«  Schaft mit Spannflache DIN 6535-HB
shank with clamping surface DIN 6535-HB

Durch die X.CEED-Beschichtung und dem starken Drallwinkel,
sowie der hohen Anzahl von Schneiden erreicht man eine extrem
hohe Oberflachengiite des Werkstticks.

Thanks to the X.CEED coating, the big helix angle and the large number of flutes an
extremely high surface quality of the work piece can be achieved.

D1 D2 L1 L2 S BS

(mm) (mm) (mm) (mm) F cT

6.0 6.0 57.0 13.0 8 X

8.0 8.0 63.0 19.0 10 X

10.0 10.0 72.0 22.0 12 X

12.0 12.0 83.0 26.0 12 X
BS = X.CEED-Beschichtung S = Schneidenanzahl
CT = X.CEED Coating F = Number of Flutes

Mehrschneider iple Flute End Mill




Stahl
Steel
<1300 N/mm
8-12 || Micro
Schneid H
e | | Grain
/] >
50° X
DIN 6535
Form HB
_
D1 D2
(mm) (mm)
6.0 6.0
8.0 8.0
10.0 10.0
12.0 12.0

L1

(mm)

62.0

SRR

L2

(mm)

18.0

Mehrschneider ple Flute End Mill

DATRON VHM-Acht- bis Zwolfschneider, lang

« VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide end mill

«  mit acht bis zwolf Schneiden
with eight up to twelve flutes

+  50° Rechtsdrall
50° upcut spiral

«  Schaft mit Spannflache DIN 6535-HB
shank with clamping surface DIN 6535-HB

Durch die X.CEED-Beschichtung und dem starken Drallwinkel,
sowie der hohen Anzahl von Schneiden erreicht man eine extrem
hohe Oberflachengtite des Werkstuicks.

Thanks to the X.CEED coating, the big helix angle and the large number of flutes an
extremely high surface quality of the work piece can be achieved.

S BS
F cT
8 X
10 X
12 X
12 X

BS = X.CEED-Beschichtung
CT = X.CEED Coating

S = Schneidenanzahl
F = Number of Flutes



DATRON VHM-Microverzahnte Fraser
DATRON Micro-Toothed End Mill

Abrasive Werkstoffe, wie CFK, GFK oder Leiterplattenmaterial
lassen sich mit den microverzahnten Frasern von

DATRON zuverldssig und wirtschaftlich bearbeiten.

Abrasive materials, such as CRP, GRP or printed circuit board material,

can be reliably machined at low cost with the micro-toothed end
mills from DATRON.

GFK'-CRP




DATRON VHM-Microverzahnte Fraser

« VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat

GFK/CFK Micrograin solid carbide end mill
GRP/CRP FR4

+  mit Microverzahnung
micro-toothed

Hart-
gewebe «  Fischschwanz-Anschliff
Fabric-Base fish tail-grinded bottom
Laminate
«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA
8 Micro

Diese Werkzeuge sind bestens fiir die Bearbeitung von
Leiterplatten oder Priifadaptern geeignet.

Schneiden H
flutes Grain

These tools are highly suitable for machining printed circuit boards or
test adapters.

DIN 6535
/] > Form HA
v 2

D1 D2 L1 L2 BS D1 D2 L1 L2 BS

(mm) (mm) (mm) (mm) cT (mm) (mm) (mm) (mm) CcT
0.6 3.0 40.0 3.0 1.5 3.0 40.0 8.0
0.6 3.175 40.0 3.0 1.5 3.175 40.0 8.0
0.7 3.0 40.0 3.5 2.0 3.0 40.0 8.0
0.8 3.0 40.0 5.0 2.0 3.175 40.0 8.0
0.8 3.175 40.0 5.0 24 3.0 40.0 8.0
1.0 3.0 40.0 5.0 24 3.175 40.0 8.0
1.0 3.175 40.0 5.0 3.0 3.0 40.0 10.0
1.2 3.0 40.0 5.0 3.0 3.175 40.0 10.0

1.2 3.175 40.0 5.0

Microverzahnte Fraser — mic thed End Mill



DATRON VHM-Microverzahnte Fraser, beschichtet

+ VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat D1
Micrograin solid carbide end mill 3 GFK/CFK
= Mi GRP/CRP FR4
«  mit Microverzahnung

micro-toothed

) ) L2 Hart-
. Fischschwanz-Anschliff gewebe
fish tail-grinded bottom Fabric-Base
Laminate
«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA
+  X.CEED Beschichtung/Diamant-Beschichtung 8 Micro
X.CEED Coating/Diamond Coating Scr;lneiden Grain
utes
L
Aufgrund der Microverzahnung und der Beschichtung weisen DIN 6535
diese Werkzeuge auch bei stark abrasiven Werkstoffen wirtschaft- /% || FormHA
liche Standzeiten auf. v

Due to micro-toothing and coating, these tools have a high tool life even with
extremely abrasive materials.

D1 D2 L1 L2 BS
(mm) (mm) (mm) (mm) CcT
0.6 3.0 40.0 3.0 X.CEED
0.7 3.0 40.0 35 X.CEED
1.0 3.0 40.0 5.0 X.CEED
15 3.0 40.0 8.0 X.CEED
20 3.0 40.0 8.0 X.CEED
24 3.0 40.0 8.0 X.CEED
3.0 3.0 40.0 10.0 X.CEED
4.0 6.0 50.0 16.0 X.CEED
5.0 6.0 50.0 220 X.CEED
6.0 6.0 50.0 12,0 X.CEED
D1 D2 L1 L2 BS
(mm) (mm) (mm) (mm) CcT
20 3.175 40.0 9.0 DXEmEIR
Diamond
24 3175 400 9.0 Dl
Diamond
3.0 3.175 40.0 9.0 DXEGREIR
Diamond

BS = X.CEED-Beschichtung/Diamant-Beschichtung
CT = X.CEED Coating/Diamond Coating

Micoverzahnte F othed End Mill







DATRON VHM-Bohrer und VHM-Gewindefraser
DATRON Dirill and Thread Mill

Zuverlassig Bohren ab 0,3 mm Durchmesser. Blitzschnell
Gewinde frasen ab M 1,0.

Innovation Frasgewindefraser: Kernlochbohren und Gewinde-
frasen mit nur einem Werkzeug, in nur einem Arbeitsschritt.

Reliable drilling from a diameter of 0.3 mm. Thread milling in a flash from M 1.0.
Innovative milling thread mill: core hole drilling and thread milling with only
one tool, in a single work step.

/RN [RAN. "ERLW Ui/

N o N

Kunststoff - Plastic



DATRON VHM-Bohrer, 3 mm Schaft

« VHM-Bohrer in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Alu Kunststoff Micrograin solid carbide drill

Aluminium Plastic

«  mit 130° Spitzenwinkel
with 130° point angle

«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA

Messing | | Kupfer

Brass Copper shank without clamping surface DIN 6535-HA
Gold
Gold

2 Micro

Schneiden Grain

flutes

A,

DIN 6535
Form HA

130°

D1 D2 L1 L2 D1 D2 L1 L2
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.3 3.0 40.0 3.5 1.1 3.0 40.0 10.5
0.4 3.0 40.0 6.0 1.15 3.0 40.0 10.5
0.45 3.0 40.0 6.0 1.2 3.0 40.0 10.5
0.5 3.0 40.0 6.0 1.25 3.0 40.0 10.5
0.55 3.0 40.0 6.0 1.3 3.0 40.0 10.5
0.6 3.0 40.0 6.5 1.35 3.0 40.0 10.5
0.65 3.0 40.0 6.5 1.4 3.0 40.0 10.5
0.7 3.0 40.0 10.5 1.45 3.0 40.0 10.5
0.75 3.0 40.0 10.5 1.5 3.0 40.0 10.5
0.8 3.0 40.0 10.5 1.55 3.0 40.0 10.5
0.85 3.0 40.0 10.5 1.6 3.0 40.0 10.5
0.9 3.0 40.0 10.5 1.65 3.0 40.0 10.5
0.95 3.0 40.0 10.5 1.7 3.0 40.0 10.5
1.0 3.0 40.0 10.5 1.75 3.0 40.0 10.5

1.05 3.0 40.0 10.5

er — Drill




DATRON VHM-Bohrer, 3 mm Schaft

« VHM-Bohrer in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide drill Alu Kunststoff

Aluminium Plastic

«  mit 130° Spitzenwinkel
with 130° point angle

«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA

Messing | | Kupfer

shank without clamping surface DIN 6535-HA Brass Copper
Gold
Gold
2 Micro

Schneiden Grain

flutes

7. 2

DIN 6535
Form HA

130°

D1 D2 L1 L2 D1 D2 L1 L2
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1.8 3.0 40.0 10.5 245 3.0 40.0 10.5
1.85 3.0 40.0 10.5 2.5 3.0 40.0 10.5
1.9 3.0 40.0 10.5 2.55 3.0 40.0 10.5
1.95 3.0 40.0 10.5 2.6 3.0 40.0 10.5
2.0 3.0 40.0 10.5 2.65 3.0 40.0 10.5
2.05 3.0 40.0 10.5 2.7 3.0 40.0 10.5
2.1 3.0 40.0 10.5 2.75 3.0 40.0 10.5
2.15 3.0 40.0 10.5 2.8 3.0 40.0 10.5
2.2 3.0 40.0 10.5 2.85 3.0 40.0 10.5
2.25 3.0 40.0 10.5 2.9 3.0 40.0 10.5
2.3 3.0 40.0 10.5 2.95 3.0 40.0 10.5
235 3.0 40.0 10.5 3.0 3.0 40.0 10.5

2.4 3.0 40.0 10.5

er — Drill




DATRON VHM-Bohrer, 3 mm Schaft

D1 « VHM-Bohrer in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Alu Kunststoff Micrograin solid carbide drill
Aluminii Plastic . ) .
dminm -~ «  mit 165° Spitzenwinkel
with 165° point angle
Messing | | Kupfer «  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
Brass Copper L2 shank without clamping surface DIN 6535-HA
Gold
Gold
L1
2 Micro
Schneid i
“eten| | Grain
7all’
30° v
DIN 6535 o
Form HA
165° [«D2
D1 D2 L1 L2 D1 D2 L1 L2
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
3.1 3.0 40.0 12.0 4.9 3.0 40.0 12.0
3.2 3.0 40.0 12.0 5.0 3.0 40.0 12.0
33 3.0 40.0 12.0 5.1 3.0 40.0 12.0
3.4 3.0 40.0 12.0 5.2 3.0 40.0 12.0
3.5 3.0 40.0 12.0 53 3.0 40.0 12.0
3.6 3.0 40.0 12.0 5.4 3.0 40.0 12.0
37 3.0 40.0 12.0 5.5 3.0 40.0 12.0
3.8 3.0 40.0 12.0 5.6 3.0 40.0 12.0
3.9 3.0 40.0 12.0 5.7 3.0 40.0 12.0
4.0 3.0 40.0 12.0 5.8 3.0 40.0 12.0
4.1 3.0 40.0 12.0 5.9 3.0 40.0 12.0
4.2 3.0 40.0 12.0 6.0 3.0 40.0 12.0
43 3.0 40.0 12.0 6.1 3.0 40.0 12.0
4.4 3.0 40.0 12.0 6.2 3.0 40.0 12.0
45 3.0 40.0 12.0 6.3 3.0 40.0 12.0
4.6 3.0 40.0 12.0 6.4 3.0 40.0 12.0
4.7 3.0 40.0 12.0 6.5 3.0 40.0 12.0
4.8 3.0 40.0 12.0

er — Drill




DATRON VHM-Bohrer, 1/8" Schaft

+  VHM-Bohrer in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide drill Alu Kunststoff

Aluminium Plastic

+  mit 130° Spitzenwinkel
with 130° point angle

- Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA

Messing | | Kupfer

shank without clamping surface DIN 6535-HA Brass Copper
Gold
Gold

2 Micro

Schneiden Grain

flutes

7. 2

DIN 6535
Form HA

130°

D1 D2 L1 L2 D1 D2 L1 L2
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.3 3.175 40.0 55 1.1 3.175 40.0 10.5
0.4 3.175 40.0 5.5 1.15 3.175 40.0 10.5
0.45 3.175 40.0 55 1.2 3.175 40.0 10.5
0.5 3.175 40.0 55 1.25 3.175 40.0 10.5
0.55 3.175 40.0 55 13 3.175 40.0 10.5
0.6 3.175 40.0 7.0 1.35 3.175 40.0 10.5
0.65 3.175 40.0 8.5 14 3.175 40.0 10.5
0.7 3.175 40.0 10.5 1.45 3.175 40.0 10.5
0.75 3.175 40.0 10.5 1.5 3.175 40.0 10.5
0.8 3.175 40.0 10.5 1.55 3.175 40.0 10.5
0.85 3.175 40.0 10.5 1.6 3.175 40.0 10.5
0.9 3.175 40.0 10.5 1.65 3.175 40.0 10.5
0.95 3.175 40.0 10.5 1.7 3.175 40.0 10.5
1.0 3.175 40.0 10.5 1.75 3.175 40.0 10.5

1.05 3.175 40.0 10.5

er — Drill




DATRON VHM-Bohrer, 1/8" Schaft

« VHM-Bohrer in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Alu Kunststoff Micrograin solid carbide drill

Aluminium Plastic

«  mit 130° Spitzenwinkel
with 130° point angle

«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA

Messing | | Kupfer

Brass Copper shank without clamping surface DIN 6535-HA
Gold
Gold

2 Micro

Schneiden Grain

flutes

A,

DIN 6535
Form HA

130°

D1 D2 L1 L2 D1 D2 L1 L2
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1.8 3.175 40.0 10.5 2.5 3.175 40.0 10.5
1.85 3.175 40.0 10.5 2.55 3.175 40.0 10.5
1.9 3.175 40.0 10.5 2.6 3.175 40.0 10.5
1.95 3.175 40.0 10.5 2.65 3.175 40.0 10.5
2.0 3.175 40.0 10.5 2.7 3.175 40.0 10.5
2.05 3.175 40.0 10.5 2.75 3.175 40.0 10.5
2.1 3.175 40.0 10.5 2.8 3.175 40.0 10.5
2.15 3.175 40.0 10.5 2.85 3.175 40.0 10.5
2.2 3.175 40.0 10.5 2.9 3.175 40.0 10.5
2.25 3.175 40.0 10.5 2.95 3.175 40.0 10.5
2.3 3.175 40.0 10.5 3.0 3.175 40.0 10.5
235 3.175 40.0 10.5 3.05 3.175 40.0 10.5
2.4 3.175 40.0 10.5 3.1 3.175 40.0 10.5

245 3.175 40.0 10.5

er — Drill



DATRON VHM-Bohrer, 1/8" Schaft

+  VHM-Bohrer in Ultra-Feinstkorn-Qualitat D1
Micrograin solid carbide drill Alu Kunststoff
. . . Aluminium Plastic
+  mit 165° Spitzenwinkel = A
with 165° point angle
+  Schaft ohne Spannfléche DIN 6535-HA Messing | | Kupfer
shank without clamping surface DIN 6535-HA L2 Brass Copper
Gold
Gold
L1
2 Micro
Schneiden q
flutes Graln
E 30° v

DIN 6535
Form HA
<D2

165°

D1 D2 L1 L2 D1 D2 L1 L2
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
3.2 3.175 40.0 12.0 4.9 3.175 40.0 12.0
33 3.175 40.0 12.0 5.0 3.175 40.0 12.0
34 3.175 40.0 12.0 5.1 3.175 40.0 12.0
3.5 3.175 40.0 12.0 5.2 3.175 40.0 12.0
3.6 3.175 40.0 12.0 53 3.175 40.0 12.0
3.7 3.175 40.0 12.0 54 3.175 40.0 12.0
3.8 3.175 40.0 12.0 5.5 3.175 40.0 12.0
3.9 3.175 40.0 12.0 5.6 3.175 40.0 12.0
4.0 3.175 40.0 12.0 57 3.175 40.0 12.0
4.1 3.175 40.0 12.0 5.8 3.175 40.0 12.0
4.2 3.175 40.0 12.0 5.9 3.175 40.0 12.0
4.3 3.175 40.0 12.0 6.0 3.175 40.0 12.0
4.4 3.175 40.0 12.0 6.1 3.175 40.0 12.0
4.5 3.175 40.0 12.0 6.2 3.175 40.0 12.0
4.6 3.175 40.0 12.0 6.3 3.175 40.0 12.0
4.7 3.175 40.0 12.0 6.4 3.175 40.0 12.0
4.8 3.175 40.0 12.0 6.5 3.175 40.0 12.0

er — Drill




Alu Kunststoff
Aluminium Plastic
Messing Kupfer
Brass Copper
Gold
Gold
2 Micro
sy | Grain
A
L
DIN 6535
Form HA
130°
D1 D2
(mm) (mm)
3.1 6.0
3.2 6.0
33 6.0
3.4 6.0
35 6.0
3.6 6.0
3.7 6.0
3.8 6.0
3.9 6.0
4.0 6.0
4.1 6.0
4.2 6.0
43 6.0
A4 6.0
4.5 6.0

er — Drill

L1
(mm)

50.0

DATRON VHM-Bohrer, 6 mm Schaft

« VHM-Bohrer in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide drill

«  mit 130° Spitzenwinkel
with 130° point angle

«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA

- Fur Plattenmaterial bis 20 mm geeignet.
suitable for thick sheet metal material

D1 D2
(mm) (mm)
4.6 6.0
4.7 6.0
4.8 6.0
4.9 6.0
5.0 6.0
5.1 6.0
5.2 6.0
5.3 6.0
5.4 6.0
5.5 6.0
5.6 6.0
5.7 6.0
5.8 6.0
5.9 6.0
6.0 6.0

L1
(mm)

50.0




DATRON VHM-Gewindefraser

«  VHM-Sonderfraser zum Gewindefrasen

in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide special-purpose mill for the milling of threads

Alu Kunststoff
Aluminium Plastic

«  mit vier Schneiden

with four flutes )
Messing | | Kupfer

«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA [lees Copper
shank without clamping surface DIN 6535-HA
Mit diesem speziellen Werkzeug kénnen Gewinde ab M1.0 direkt G;;'f
mit einer hochtourigen Spindel gefrast werden. Dies spart die
sonst notige Bearbeitung auBerhalb der HSC-Frasmaschine.
With this tool, threads from M1.0 ds can be milled directly with an HF spindle. .
I IS tool reaqas frrom onwards can be mille Irectly with an spindle. 4 M|cro

Threads no longer need to be machined outside the high-speed milling machine. )
Schneiden Grain

flutes

DIN 6535
I Form HA

Gewinde D1 D2 D3 L1 L3 o
Thread (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) Grad/Degree
M1.0 - M1.2 0.8 3.0 0.49 40.0 3.0 60
M1.6 - M2.5 1.4 3.0 0.9 40.0 6.0 60
M1.6 - M2.5 1.4 3.0 0.9 40.0 10.0 60
M2,5 - M4 2.0 3.0 1.0 40.0 8.0 60
M2,5 - M4 2.0 3.0 1.0 40.0 12.0 60
M5 - M10 4.0 6.0 2.0 50.0 12.0 60
M5 - M10 4.0 6.0 2.0 50.0 16.0 60
M10 - M16 8.0 6.0 3.0 50.0 12.0 60
Whitworth < 1/2" 6.0 6.0 3.0 50.0 12.0 55
Whitworth > 1/2" 8.0 6.0 3.0 50.0 12.0 55
PG7 - PG48 6.0 6.0 3.0 50.0 12.0 80

Parameter der Gewindefréaser in der DATRON Werkzeugdatenbank
Recommended thread mill parameters in the DATRON tool database

Nenn-Dm Ist-Dm Drehzahl K D2 L2 W/R
Nominal Dia Actual Dia RPM C A/R
0.80 0.80 35.000 40 0.49 0.09 60
1.4 1.4 35.000 40 0.8 0.1 60
2.0 2.0 35.000 40 1.0 0.2 60
6.0 6.0 25.000 40 1.9 0.7 55
8.0 8.0 25.000 40 3.0 1.55 55
4.0 4.08 25.000 40 1.97 0.5 60
8.0 8.0 25.000 40 3.0 1.6 60
6.0 5.95 25.000 40 2.98 1.3 80

Gewind Ser — Thread Mill




DATRON VHM-Frasgewindefraser

Qu + VHM-Sonderfraser zum Gewindefrasen
Alu Kunststoff in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Aluminium glasts Micrograin solid carbide special-purpose mill for the milling of threads

«  mitdrei Schneiden
with three flutes

Messing | | Kupfer

Bl Copper - Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA
3 Micro Besonders effektives Frasen von Gewinden ermdglicht der inno-
Schneiden | | Grajn vative Frasgewindeschneider von DATRON. Mit dem integrierten
flut " . . . . .
= Frasvorsatz konnen Kernloch und Gewinde in einem Arbeitsgang
. gefrast werden. Fur dieses spezielle Werkzeug besteht ein
& I Form HA Gebrauchsmusterschutz.
Specially effective thread milling can be done with the innovative milling thread mill
from DATRON. With this tool the centre hole and milling thread can be machined at
one time. This special tool is legally protected by a utility patent.
Gewinde L1 L2 L3 a D2
Threads (mm) (mm) (mm) Grad/Degree (mm)
M2.5 - M3 40.0 1.0 8.0 60 3.0
M4 - M5 40.0 1.0 10.0 60 3.0
M6 50.0 1.0 12.0 60 6.0
M8 - M10 50.0 1.5 12.0 60 6.0
M12 - M16 50.0 1.5 12.0 60 6.0
PG7 - PG 48 50.0 2.0 12.0 80 6.0

metrische Kabelverschraubung

metric cable thread 0 20 128 & &0

Frasgewindefraser — milling Thread Mill



DATRON VHM-Stirnradius-,

VHM-AuBenradius- und VHM-Nutenfraser
DATRON Ball Nose End Mill, External Radius End Mill and Slotting Mill

Fir 3D-Bearbeitung bietet Ihnen DATRON Stirnradiusfraser

mit Freischliff, Micro-Fraser sowie eine Ausfiihrung fiir Stahl an.
Mit dem VHM-AuBenradiusfraser lassen sich hochwertige
Sichtfldchen erzeugen.

For 3D machining, DATRON offers ball nose end mills with toric cut, micro milling
cutters, as well as a milling cutter for machining Steel. With the solid carbide outer

radius milling cutter, you can produce high-quality visible surfaces.
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Kunststoff - Plastic




DATRON VHM-Stirnradiusfraser, zwei Schneiden

« VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Alu Kunststoff Micrograin solid carbide end mill

Aluminium Plastic . . .
- mit zwei Schneiden

with two flutes

« 30° Rechtsdrall

Messing | | Kupfer

Brass Copper 30° upcut spiral
«  Zentrumschnitt
centre cut
Gold B
Gold +  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA
2 Micro

Schneiden Grain

flutes
=~
30°
DIN 6535
Form HA

XX\
£y

D1 D2 L1 L2 BS D1 D2 L1 L2 BS

(mm) (mm) (mm) (mm) cT (mm) (mm) (mm) (mm) cT
0.3 3.0 40.0 0.5 2.0 3.0 40.0 4.0 X
0.4 3.0 40.0 112 X 25 3.0 40.0 5.0 X
0.5 3.0 40.0 0.8 3.0 3.0 40.0 10.0 X
0.5 3.0 40.0 1.5 X 3.0 6.0 50.0 4.0
0.6 3.0 40.0 1.8 X 4.0 6.0 50.0 5.0
0.7 3.0 40.0 2.1 5.0 6.0 50.0 8.0
0.8 3.0 40.0 24 X 6.0 6.0 50.0 10.0
1.0 3.0 40.0 3.0 8.0 8.0 50.0 12.0
1.5 3.0 40.0 3.0 X

BS = Alcrona-Beschichtung
CT = Alcrona Coating

nradiusfraser — Ball Nose End Mill



DATRON VHM-Stirnradiusfraser, vier Schneiden, kurz

« VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat D1
Micrograin solid carbide end mill Alu Stahl
i i i Aluminium Szl
- mit vier Schneiden - <1300 N/mm
with four flutes
«  30° Rechtsdrall Messing | | Kupfer
30° upcut spiral L2 Brass Copper
. Zentrumschnitt, Vollradius
centre cut, full radius
«  Schaft mit Spannflache DIN 6535-HB 4 Micro
shank with clamping surface DIN 6535-HB Scl;lneiden Grain
utes
«  mit X.CEED-Beschichtung U
with X.CEED coating
/] >
30°|| v %
DIN 6535
Form HB
—_
D2
D1 D2 L1 L2 BS
(mm) (mm) (mm) (mm) cT
2.0 6.0 57.0 6.0 X
3.0 6.0 57.0 8.0 X
4.0 6.0 57.0 11.0 X
5.0 6.0 57.0 13.0 X
6.0 6.0 57.0 13.0 X
8.0 8.0 63.0 19.0 X
10.0 10.0 72.0 22.0 X
12.0 12.0 83.0 26.0 X
14.0 14.0 83.0 26.0 X
16.0 16.0 92.0 32.0 X
18.0 18.0 92.0 32.0 X
20.0 20.0 104.0 38.0 X

BS = X.CEED-Beschichtung
CT = X.CEED Coating

diusfraser — Ball Nos




Stahl
Al Alu Steel
juminium
<1300 N/mm
Messing | | Kupfer
Brass Copper
4 Micro
Schneid H
s | | Crain
I~
/] >
E 300/ v %
DIN 6535
Form HB
_
D1 D2
(mm) (mm)
3.0 6.0
4.0 6.0
5.0 6.0
6.0 6.0
8.0 8.0
10.0 10.0
12.0 12.0
14.0 14.0
16.0 16.0
18.0 18.0
20.0 20.0

D1

L1

(mm)

100.0

100.0

100.0

100.0

100.0

30.0

45.0

45.0

45.0

45.0

45.0

nradiusfraser — Ball Nose End Mill

DATRON VHM-Stirnradiusfraser, vier Schneiden, lang

VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide end mill

mit vier Schneiden
with four flutes

30° Rechtsdrall
30° upcut spiral

Zentrumschnitt, Vollradius
centre cut, full radius

Schaft mit Spannflache DIN 6535-HB
shank with clamping surface DIN 6535-HB

mit X.CEED-Beschichtung
with X.CEED coating

BS
cT

BS = X.CEED-Beschichtung
CT = X.CEED Coating




DATRON VHM-Stirnradiusfraser mit Freischliff

« VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide end mill Alu Kunststoff

Aluminium Plastic

«  mit zwei Schneiden
with two flutes

«  30° Rechtsdrall

Messing | | Kupfer

30° upcut spiral Brass Copper
«  Zentrumschnitt
centre cut
Gold
«  Schaftfreischliff Gold
toric cut
«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA 2 .
Micro

Schneiden Grain

flutes

7

DIN 6535
Form HA

Aufgrund des Schaftfreischliffs ergibt sich eine gro3e Nutztiefe
bei diesem Werkzeug.

Thanks to the toric cut of the shaft the work piece can be machined more deeply.

NN
£y

D1 D2 D3 L1 L2 L3

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
2.0 6.0 1.8 75.0 5.0 20.0
3.0 6.0 2.8 75.0 6.0 20.0
4.0 6.0 3.8 75.0 8.0 20.0
5.0 6.0 4.8 100.0 20.0 40.0
6.0 6.0 5.8 100.0 20.0 40.0
8.0 8.0 7.8 100.0 20.0 40.0
10.0 10.0 9.8 100.0 20.0 40.0
10.0 10.0 9.8 150.0 20.0 60.0
12.0 12.0 11.7 100.0 20.0 40.0
12.0 12.0 11.7 150.0 20.0 60.0
16.0 16.0 15.7 150.0 30.0 70.0
18.0 18.0 17.7 150.0 30.0 70.0
20.0 20.0 19.7 150.0 30.0 80.0

diusfraser — Ball Nos




DATRON Micro-Stirnradiusfraser mit Freischliff

rm « VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Alu Kunststoff — Micrograin solid carbide end mill
Aluminium Plastic L . . .
- mit zwei Schneiden
L3 with two flutes
-»>ifl«D3
Messing | | Kupfer «  30° Rechtsdrall
Brass Copper 30° upcut spiral
«  Zentrumschnitt
centre cut
Gold
Gold «  Schaftfreischliff
toric cut
L1
«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
2 Micro shank without clamping surface DIN 6535-HA
Schneid f . . S . .
Sures | | Grain Aufgrund des Schaftfreischliffs ergibt sich eine groBe Nutztiefe
bei diesem Werkzeug.
—
%/ % > Thanks to the toric cut of the shaft the work piece can be machined more deeply.
30| v X
DIN 6535
Form HA ¥
>k
D1 D2 D3 L1 L2 L3 R
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.4 3.0 0.35 40.0 0.60 2 0.2
0.5 3.0 0.45 40.0 0.75 4 0.25
0.6 3.0 0.55 40.0 0.90 4 0.3
0.8 3.0 0.75 40.0 1.20 6 0.4
1.0 3.0 0.95 40.0 1.50 6 0.5
1.0 3.0 0.95 40.0 1.50 9 0.5
1.2 3.0 1.15 40.0 1.80 9 0.6
1.5 3.0 1.45 40.0 2.20 9 0.75
2.0 3.0 1.95 40.0 3.0 12 1.0

nradiusfraser — Ball Nose End Mill



DATRON VHM-AuBenradiusfraser

«  VHM-AuBenradiusfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide external radius end mill Alu Kunststoff

. . . Aluminium Plastic

«  mit zwei bis vier Schneiden

with two flutes or up to four flutes

«  speziell eingeschliffene Radien fiir die Messing | | Kupfer

AuBenkanten-Bearbeitung [lees Copper
with specially cut edges for the machining of external edges
«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA Gold
shank without clamping surface DIN 6535-HA Ggld
Dieser Fraser ist speziell fiir die optimale Bearbeitung von
AuBenradien geschliffen. /
2/4 Micro

This end mill is specially designed for the optimum machining of external radii. SdidEl @i

flutes

DIN 6535
> Form HA

D1 D2 L1 R S
(mm) (mm) (mm) (mm) F
5.0 6.0 50.0 0.5 2
4.0 6.0 50.0 1.0 2
3.0 6.0 50.0 1.5 2
2.0 6.0 50.0 2.0 2
3.0 6.0 50.0 25 4
4.0 6.0 50.0 3.0 4
4.0 6.0 50.0 3.5 4
4.0 6.0 50.0 4.0 4
3.0 6.0 50.0 4.5 4
3.0 6.0 50.0 5.0 4
4.0 6.0 50.0 6.0 4

S = Schneidenanzahl

F = Number of Flutes

€I — External Radius End Mill




DATRON VHM-T-Nutenfraser

+ VHM-T-Nutenfrdser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Alu Kunststoff Micrograin solid carbide T-slotting mill

Aluminium Plastic . . )
«  mit zwei bis sechs Schneiden

with two flutes or up to six flutes

«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA

Messing | | Kupfer

Brass Copper shank without clamping surface DIN 6535-HA
Gold

Gold

2/6 Micro

Schneiden Grain

flutes

DIN 6535
/] > Form HA

D1 D2 D3 L1 L2 L3 S
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) F
3.0 3.0 1.6 40.0 0.8 6.0 2
6.0 6.0 3.0 50.0 2.8 6.0 4
8.0 6.0 3.5 50.0 0.7 6.0 4
8.0 6.0 3.5 50.0 1.0 6.0 4
8.0 6.0 3.5 50.0 1.3 6.0 4
8.0 6.0 3.5 50.0 4.5 6.0 4
8.0 8.0 3.5 50.0 1.3 6.0 4
10.0 6.0 4.0 50.0 2.0 10.0 6
15.0 6.0 6.0 50.0 3.0 25.0 4

S = Schneidenanzahl
F = Number of Flutes

enfraser — T-Slotting Mill



DATRON VHM-Nutenfraser fuir Spannvorrichtung

+ VHM-Nutenfrdser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat D1—>{+5°
Micrograin solid carbide slotting mill - Alu Kunststoff
« mit zwei Schneiden LL Aluminim Flestc
with two flutes
+  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA Messing | | Kupfer
shank without clamping surface DIN 6535-HA Brass Copper
Dieser Fraser ist speziell fiir das Frasen der Spann-
backen-Nut der CNC-Kurzhub-Spannvorrichtung %‘:I'f
konzipiert.
This tool has been specially designed for the milling of fixture L
slots of the CNC short-stroke clamping units. 5
2 Micro
Schneiden Grain
flutes
DIN 6535
> Form HA
K
= K
D1 D2 L1 L2
(mm) (mm) (mm) (mm)
3.0 3.0 40.0 3.0
3.175 3.175 40.0 3.0
6.0 6.0 50.0 3.0

I — Slotting Mill






DATRON VHM-Gravierstichel,

VHM-Senker und Ritzdiamant
DATRON Standard Engraving Tool, Countersunk Tool
and Cutting Diamond

Gravieren, Entgraten und Anfasen. Der DATRON Gravierstichel
ist jetzt auch gewuchtet und fiir die Stahlbearbeitung verfiigbar.

Engraving, deburring and chamfering. Now the DATRON engraving tool is also

available as a balanced model and for steel machining.

\'¥
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Kunststoff - Plastic



DATRON VHM-Gravierstichel

« VHM-Gravierstichel in Ultrafeinstkorn-Qualitéat
Alu Kunststoff — Micrograin solid carbide engraving tool

Aluminium Plastic . .
- mit einer Schneide

with single flute

Messing | | Kupfer - kegelférmiger Anschliff

Brass Copper conic tool tip
«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA
Gold
Gold
L1
1 Micro

Schneide i
o Grain

DIN 6535
> Form HA
v 3
- D2

a D1 D2 L1 a D1 D2 L1

Grad/Degree (mm) (mm) (mm) Grad/Degree (mm) (mm) (mm)
20 0.1 3.0 40.0 60 0.1 3.175 40.0
20 0.1 3.175 40.0 60 0.1 4.0 40.0
20 0.1 4.0 40.0 60 0.1 6.0 50.0
30 0.1 3.0 40.0 60 0.2 3.0 40.0
30 0.1 3.175 40.0 60 0.2 6.0 50.0
30 0.1 4.0 40.0 60 0.2 6.0 50.0
30 0.1 6.0 50.0 60 0.3 6.0 50.0
30 0.2 3.0 40.0 60 0.4 6.0 50.0
30 0.2 6.0 50.0 90 0.1 3.0 40.0
30 0.3 6.0 50.0 920 0.1 3.175 40.0
30 0.4 6.0 50.0 920 0.1 4.0 40.0
30 0.6 6.0 50.0 920 0.1 6.0 50.0
40 0.1 3.0 40.0 920 0.1 6.0 50.0
40 0.1 3.175 40.0 120 0.1 6.0 50.0
40 0.1 4.0 40.0 180 3.0 3.0 40.0
40 0.2 3.0 40.0 180 6.0 6.0 50.0
45 0.1 30 400 ol 30 400
50 0.1 60 500 R o €€ 60 500
60 01 30 40.0 Diamanthandlapper

Diamond hand lap

* Fur Stahl *2 mit Gegenwuchtschliff
*for Steel *2 with balanced tool tip

ravierstic Standard Engraving Tool



DATRON VHM-Senker

« VHM-Senker in Ultra-Feinstkorn-Qualitat

Micrograin solid carbide countersunk tool Alu Kunststoff

L. . Aluminium Plastic
«  mit vier Schneiden

with four flutes

«  Zentrumschnitt

Messing | | Kupfer
centre cut

Brass Copper
«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA
Gold
Gold
4 Micro

Schneiden Grain

flutes

DIN 6535
> Form HA

v 3

D1 D2 L1 L2 a
(mm) (mm) (mm) (mm) Grad/Degree
6.0 6.0 50.0 5.1 60

6.0 6.0 50.0 3.0 90

6.0 6.0 50.0 1.7 120

8.0 6.0 50.0 4.0 90

8.0 6.0 50.0 23 120

8.0 6.0 50.0 3.3 100
10.0 6.0 50.0 5.0 90
10.0 6.0 50.0 2.8 120

Senker — Countersunk Tool




Alu Kunststoff
ini Plastic
Aluminium i federnd
€gema.
2mm

Messing | | Kupfer

Brass Copper

Gold
Gold

Artikelbezeichnung
Article Description

Ritzdiamant, federnd 90
Cutting Diamond, spring-mounted 90

Ritzdiamant, federnd 120
Cutting Diamond, spring-mounted 120

itting Diamor

DATRON Ritzdiamant

Gefederter Ritzdiamant flr Bijouterie-Gravuren. Geeignet fiir
Metalle wie Gold, Silber, Messing, Zinn, Aluminium
(z.B. farbig eloxiert).

Fur Gravuren auf Werkstiicken mit gewolbter Oberflache sollte
ein Spitzenwinkel von 90 Grad gewahlt werden. Ansonsten
empfiehlt sich ein Spitzenwinkel von 120 Grad (héhere Standzeit)
Schaft: 6 mm,

Lange: 58 mm

Spring-mounted cutting diamond for jewellery engraving, suitable for metals such as
Gold, Silver, Brass, tin, Aluminium (e.g. colour-anodised).

For engraving work pieces with a curved surface, a sharp angle of 90 degrees should be
selected. Otherwise, a sharp angle of 120 degrees is recommended (higher tool life)
Shank: 6 mm

Length: 58 mm

L1 a
(mm) Grad/Degree

60 90

60 120




DATRON Planfraser

DATRON Face Milling Tool

Hocheffizientes Planen mit HSK-Schnittstelle und Wendeschneidplatten.

Highly efficient face milling with HSK interface and replaceable cutting inserts.

/LR R4, "R /. A=

Kunststoff - Plastic



DATRON Planfraser

k—D1 + Monoblockwerkzeug
Alu Kunststoff Monoblock tool
lumini Plastic s _ . . .
Alemintim ' f "I «  mit zwei Wendeschneidplatten
L2 with two replaceable cutting inserts
Messing | | Kupfer | 3 +  HSK-basierend
Brass Copper based on HSK
Stahl i L Dieses Monoblockwerkzeug auf HSK-E 25 Basis wurde fiir hoch-
GGc:IIdd Steel effizientes Uberplanen entwickelt und wird seitlich angefahren.
<1000 N/mm VHM-Wendeschneidplatten sind fiir verschiedene Werkstoffe
| verfligbar.
2 Micro v Hinweis: Nur in Verbindung mit einem DATRON Z-Nano

| Werkzeugldngensensor einmessbar.

Schneiden i 1
e Grain |

This HSK-E 25 based monoblock tool has been developed for highly efficient milling
over and is moved sideways. Solid carbide replaceable cutting inserts are available

| =
% > ! for various materials.
" Please note: This tool can only be measured with the DATRON Z-Nano tool

length sensor.

D1 L1 L2 L3

(mm) (mm) (mm) (mm)

20.0 40.0 10.0 15.0
Artikelbezeichnung Fur Planfraser Material
Article Description for Face Milling Tool material
Wendeschneidplatte (poliert) 0078900 Aluminium
Cutting insert (polished) 0078900A Aluminium
Wendeschneidplatte 0078900 Stahl
Cutting insert 0078900A Steel
Wendeschneidplatte (poliert) Aluminium
Cutting insert (polished) WA Aluminium
Wendeschneidplatte 0078920 Stahl

Cutting insert Steel




DATRON Dentalfraser

DATRON Dental Milling Tools

Ob Zirkonoxid, CoCr, Nano-Composite, PMMA oder Wachs, DATRON

bietet den optimalen Fréser fir Ihren Dentalwerkstoff. Durch die speziell
auf das jeweilige Material abgestimmten Beschichtungen werden hochste
Oberflachengiiten und lange Standzeiten garantiert.

If you use Zirconium Oxide, Cobalt-Chrome, Nanocomposite, PMMA or Wax, DATRON offers the
optimum milling tools for the dental material you intend to machine. Thanks to the coatings,
specially adapted to the material, the highest surface quality and long tool life are guaranteed.

Wachs - Wax




Zirkon-
oxid
Zirconium
Oxide
2 Micro
Schneid ¢
s | | Grain
I~
->
30° | ¥ X
DIN 6535
Form HA é
D1 D2 D3 L1
(mm) (mm) (mm) (mm)
1.0 3.0 0.95 48.0
2.5 3.0 24 48.0
1.0 3.0 0.95 48.0
1.5 3.0 1.45 48.0
2.0 3.0 1.95 48.0
25 3.0 24 48.0
1.0 6.0 0.95 50.0
2.5 6.0 24 50.0
1.0 6.0 0.95 50.0
2.5 6.0 24 50.0

entalfrase ntal Mill

DATRON VHM-Zirkonoxid-Dentalfraser

« VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide end mill

- mit zwei Schneiden
with two flutes

+ 30° Rechtsdrall
30° upcut spiral

«  Zentrumschnitt
centre cut

«  Schaftfreischliff

toric cut

«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA

Fir die Bearbeitung von ungebrannten Hochleistungskeramiken
wie Zirkonoxid und Aluminiumoxid

DATRON Dental-Stirnradiusfraser verfligen tber eine spezielle
Schliffgeometrie. Dies garantiert hochste Oberflachengiite.
Durch den Einsatz einer hoch abriebfesten Diamant-Beschichtung
(optional) werden vor allem bei stark abrasiven Materialien
Standzeit-Vorteile erzielt.

For the machining of unbaked high-performance ceramics

such as Zirconium Oxide and Aluminium Oxide

DATRON dental ball nose end mills come with an optimised cutting geometry.

This guarantees the highest surface quality. A highly abrasion-resistant Diamond

coating (optional) results in very long tool life - even when machining highly-abrasive
materials.

L2 L3 R BS
(mm) (mm) (mm) cT
4.0 14.0 0,5

6.0 20.0 1,25

4.0 14.0 0,5 X
4.0 14.0 0,75 X
4.5 20.0 1,0 X
4.5 20.0 1,25 X
4.0 14.0 0,5

6.0 20.0 1,25

4.0 14.0 0,5 X
4.5 20.0 1,25 X

BS = Diamant-Beschichtung
CT = Diamond Coating




DATRON VHM-CoCr-Dentalfraser

+ VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide end mill

«  mit zwei Schneiden
with two flutes

+  30° Rechtsdrall

30° upcut spiral

«  Zentrumschnitt
centre cut

«  Schaftfreischliff

toric cut

- Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA

Fur die Bearbeitung von CoCr-Stahlen,

Reintitan und Titanlegierungen

Die Schneidengeometrie dieses Werkzeugs ist auf die starke
Beanspruchung bei der Hartzerspanung ausgelegt.

Die serienmafige XTH-Beschichtung mit sehr geringem Reibwert
reduziert die Warmeentwicklung und die Fraskrafte an den
Schneiden. Dies tragt entscheidend zu einer Standzeit-
Verlangerung bei.

For the machining of CoCr Steel, pure Titanium and Titanium alloys

The cutting geometry of this milling tool has been specifically designed for the high
demands of milling hard-to-cut materials. As standard these tools are supplied with

an XTH coating with a very low frictional coefficient. This reduces the generation of heat
and the milling force at the flutes. This strongly contributes to an extended tool life.

D1 D2 D3 L1 L2 L3
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.8 3.0 0.75 38.0 3.5 8.0
1.0 3.0 0.95 38.0 3.0 8.0
2.0 3.0 1.9 38.0 3.5 12.0
3.0 3.0 2.8 38.0 5.5 15.0
0.8 6.0 0.75 50.0 3.5 8.0
1.0 6.0 0.95 50.0 3.0 8.0
2.0 6.0 1.9 50.0 3.5 12.0
3.0 6.0 2.8 50.0 5.5 15.0

BS = XTH-Beschichtung
CT = XTH Coating

(mm)

0.4

0.5

BS
(@)

D1

D3

NEM CoCr
Non-ferrous Cobalt
metal Chrome
Titan
titan
2 Micro
Schneiden H
flutes Grain
(N>
30°|| v X
DIN 6535
Form HA

ntal Mill




Nano-
Composite Wachs
Nano- Wax
composite
2 Micro
Schneid H
e || Crain
I~
>
30°|| v X
DIN 6535
Form HA é
D1 D2
(mm) (mm)
1.0 3.0
25 3.0
1.0 6.0
25 6.0

entalfrase ntal Mill

D3

(mm)

0.95

24

24

L1
(mm)

43.0

43.0

50.0

50.0

DATRON VHM-Nano-Composite-Dentalfraser

« VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat
Micrograin solid carbide end mill

- mit zwei Schneiden
with two flutes

+ 30° Rechtsdrall
30° upcut spiral

«  Zentrumschnitt
centre cut

«  Schaftfreischliff

toric cut

«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA

Fur die Bearbeitung von Nano-Composite-Blanks.

Die speziell mit einer XTS-Beschichtung versehenen Schneiden
dieses Werkzeugs in Verbindung gréBerer Spanrdaume garantieren
gerade in diesem Material einen hohen Standzeit-Vorteil.

For the machining of Nanocomposite blanks.

This tool is supplied with a special XTS coating on the flutes and has a wider chip
space. Especially when using this material this will result in higher tool life.

L2 L3 R BS
(mm) (mm) (mm) (@)
4.0 14.0 0.5 X
6.0 20.0 1.25 X
4.0 14.0 0.5 X
4.5 20.0 1.25 X

BS = XTS-Beschichtung
CT = XTS Coating




DATRON VHM-PMMA/Wachs-Dentalfraser

« VHM-Schaftfraser in Ultra-Feinstkorn-Qualitat D1
Micrograin solid carbide end mill R PMMA Wachs
. . . PMMA Wax
+  mit zwei Schneiden T
with two flutes L2 |
+  30° Rechtsdrall L3 '
30° upcut spiral 2 Micro
—» D3 Schneiden A
«  Zentrumschnitt E flutes il

centre cut \
. Schaftfreischliff %7 %..
toric cut
30°| v %

«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA DIN 6535 é

Form HA

Fur die Bearbeitung von Acrylpolymer- und Wachs-Blanks.

Die polierten Schneiden dieses Werkzeugs ermdglichen gerade
bei weichen Werkstoffen ein gratfreies, sauberes Frasergebnis.
Grof3zligige Spanrdaume garantieren einwandfreie Spanabfuhr.

For the machining of Acrylic-polymer and wax blanks
Designed for milling soft materials, the polished flutes of this milling tool allow
for burr-free and clean milling results. Ample chip space guarantees efficient chip

removal. (D2
D1 D2 D3 L1 L2 L3 R
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1.0 3.0 0.95 43.0 4.0 14.0 0.5
2.5 3.0 24 43.0 6.0 20.0 1.25
1.0 6.0 0.95 50.0 4.0 14.0 0.5
2.5 6.0 2.4 50.0 4.5 20.0 1.25

ntal Mill







DATRON Diamant-Fraser
DATRON Diamond Milling Tools

Der neue CVD-Schneidstoff fiir die Zerspanung von GFK, CFK, PCB
und Kunststoffen tibertrifft den marktiiblichen Schneidstoff PKD
hinsichtlich Verschleifestigkeit und Standzeit sowie Oberflachengite.

The new CVD cutting material for the cutting of CRP, GRP, PCB and Plastic exceeds the
standard PCD cutting material with regard to abrasion resistance, tool life and surface finish.

-—

i \ r_.ﬂ III:I'III.‘:'IIH.'I!'}III'.'E.I'_]'.Q |

-__—_—_.__ r| .
o éB ™~ gt 5 I| I‘.-.-.‘:IIII ] 1
IR = [ ®| =\ o8 =)

oo 3 II

Kunststoff - Plastic

' "EFK.“CRP




GFK/CFK
GRP/CRP

FR4

Hart-
gewebe
Fabric-Base
Laminate

1-2
Schneiden
flutes

A

“N
X

DIN 6535
Form HA

D1

(mm)

3.0
4.0
6.0

8.0

D2

(mm)

6.0
6.0
6.0

8.0

D1

o

L1
(mm)

50.0

L2
(mm)

5.0

6.0

10.0

Diam raser — Diamond Mill

DATRON Diamant-Fraser fiir CFK/GFK

« VHM-Schaftfraser mit aufgel6teter Diamantschneide
Micrograin solid carbide end mill with soldered Diamond flute

«  mit einer/zwei Schneide/n und flachem Stirnanschliff
with single/double flute and flat bottom

«  Schaft ohne Spannflache DIN 6535-HA
shank without clamping surface DIN 6535-HA

Mit diesem speziell entwickelten CVD-Diamant Fraswerkzeug
kénnen beim Frasen von CFK/GFK hohe Verfahrgeschwindigkeiten
bei extrem langer Standzeit gegeniiber VHM-Werkzeugen erzielt
werden.

Compared to Micrograin SC tools this specially designed CVD Diamond milling tool
allows for higher feed rates at very high tool life.

S = Schneidenanzahl
F = Number of Flutes




DATRON Diamant-Fraser fur Kunststoffe

« VHM-Schaftfraser mit aufgel6teter Diamantschneide D1
Micrograin solid carbide end mill with soldered Diamond flute Kunststoff
Plastic
«  mit einer Schneide und flachem Stirnanschliff _
with single flute and flat bottom T
. Schaft ohne Spannfliche DIN 6535-HA e 1
shank without clamping surface DIN 6535-HA
Schneide CVvD
flute
Mit diesem speziell entwickelten CVD-Diamant Schlichtwerkzeug
kénnen an Kunststoffteilen polierte Flachen realisiert werden, ke
wodurch keine Nacharbeit mehr anfallt. P v X
With this specially designed CVD Diamond tool for the finishing cut polished surfaces L B G5
can be realised on Plastic work pieces. No reworking necessary. Form HA

[+-D2

D1 D2 L1 L2
(mm) (mm) (mm) (mm)
3.0 6.0 50.0 5.0
4.0 6.0 50.0 5.0
6.0 6.0 50.0 10.0
8.0 8.0 50.0 12.0

raser — Diamond Mill







DATRON Zubehor und Verbrauchsmaterial
DATRON Accessories and Expendable Material

Hier finden Sie Wechselstationen, Spannzangen, Anschlag-
ringe uvm. Und die Innovation von DATRON: VacuCard++
Eine Opferschicht fiir Vakuum-Spannplatten mit Klebe-
struktur fir die Bearbeitung von kleinen leichten Bauteilen.

Our accessories and expendable material include change stations, collet chucks,
limit stop rings and several other items. And our innovation: VacuCard++
A "sacrificial layer" for vacuum clamping plates with adhesive structure

for machining small, light parts.



DATRON Spannzangen fiir HF-Spindeln

Spannzangen fuir DATRON Hochfrequenz-Spindeln. Die
Spannzangen mit dem Endbuchstaben "D" sind nur fiir
2 kW-Spindeln geeignet.

Collet chucks for DATRON high-frequency spindles. The article numbers of the
collet chucks ending with "D" are only suited for 2 kW spindles.

Artikelbezeichnung Spindelleistung in kW Artikel-Nr.

Article Description Spindle Capacity in kW Art. No.

Spannzange D 3.0 0.6
Collet chuck D 3.0 :

Spannzange D 3.0 2.0
Collet chuck D 3.0 :

Spannzange D 4.0 0.6
Collet chuck D 4.0 .

Spannzange D 4.0 2.0
Collet chuck D 4.0 .

Spannzange D 5.0 0.6
Collet chuck D 5.0 :

Spannzange D 6.0 0.6
Collet chuck D 6.0 .

Spannzange D 6.0 2.0
Collet chuck D 6.0 :

Spannzange D 8.0 2.0
Collet chuck D 8.0 :

Spannzange D 3.175 0.6
Collet chuck D 3.175 .

Spannzange D 3.175 2.0
Collet chuck D 3.175 :




DATRON Service-Set fiir HF-Spindeln

Service-Set zum regelmaBigen Reinigen und Fetten der Spindel.
Es wird empfohlen, die Spannzange in der Spindel mindestens
einmal wochentlich gemaR den Angaben im Handbuch zu
reinigen.

Service kit for the cleaning and greasing of the spindle. We recommend to clean the

collet chuck within the spindle at least once a week according to the instructions of the
manual.

Artikelbezeichnung

Article Description

Service-Set fur Spindelleistung 0,6 kW
Service kit for spindle capacity 0.6 kW

Service-Set fur Spindelleistung 2,0 kW
Service kit for spindle capacity 2.0 kW

Zangenfett fir HF-Spindel, Tube, 8 g
Grease for HF spindle, tube, 8 g




Artikelbezeichnung

Article Description

Wechselstation fir 3 mm und 1/8"-Fréser
Tool change station for 3 mm and 1/8" mills

Messingeinsatz Wechselstation (3 mm, 1/8")
Brass clamp for tool change station (3 mm, 1/8")

Wechselstation fir 6 mm und 1/4"-Fréser
Tool change station for 6 mm and 1/4" mills

Messingeinsatz Wechselstation (6 mm, 1/4")
Brass clamp for tool change station (6 mm, 1/4")

Wechselstation fir Fraser bis 8 mm
Tool change station for mills up to 8 mm

Messingeinsatz Wechselstation (8 mm)
Brass clamp for tool change station (8 mm)

Wechselstation flr Fraser bis 12 mm
Tool change station for mills up to 12 mm

Messingeinsatz Wechselstation (12 mm)
Brass clamp for tool change station (12 mm)

Wechselstation flr Fraser bis 15 mm
Tool change station for mills up to 15 mm

Messingeinsatz Wechselstation (15 mm)
Brass clamp for tool change station (15 mm)

Wechselstation fir HSK-E 25
Tool change station for HSK-E 25

Messingeinsatz fir HSK-E 25
Brass clamp for HSK-E 25

Wechselstation fur HSK-E 32
Tool change station for HSK-E 32

Messingeinsatz fur HSK-E 32
Brass clamp for HSK-E 32

DATRON Wechselstationen

Zubehor fir den automatischen Werkzeugwechsel. Die
Wechselstationen gibt es in verschiedenen Aufnahmegrofen.

Accessories for the automatic tool change. The tool change stations can be supplied
in different tool diameter sizes.




DATRON Anschlagringe und Einsatzwerkzeug

Die Anschlagringe dienen zur Fixierung des Werkzeugschaftes
in der Wechselstation. Zum Aufpressen der Ringe fiir die

6 mm und 8 mm-Schéfte empfehlen wir unser Anschlagring-
Einsetzwerkzeug.

The limit stop rings are used to fasten the tools shafts in the automatic tool change. To
push the rings on the 6 mm and 8 mm shanks we recommend the DATRON insertion

tool.

Anschlagring D1 D2 Material

Limit stop ring (mm) (mm) Material

Fiir Wechselstation 0069220 Kunststoff
. 3.0 7.55 .

For tool change station Plastic

Fur Wechselstatiqn 0069220 3175 755 Kun§tstoff

For tool change station Plastic

Far Wechselstatiqn 0069221 6.0 10.50 Messing

For tool change station Brass

Far Wechselstatiqn 0069223 6.0 15.00 Messing

For tool change station Brass

Fir Wechselstatiqn 0069227 6.0 18.00 Messing

For tool change station Brass

Far Wechselstatiqn 0069221 6.35 10.50 Messing

For tool change station Brass

Far Wechselstatiqn 0069222 8.0 12.50 Messing

For tool change station Brass

Far Wechselstatiqn 0069227 8.0 18.00 Messing

For tool change station Brass

Anschlagring-Einsetzwerkzeug fiir 6 mm Schaftwerkzeuge
Limit stop ring insertion tool for 6 mm shank tools

Anschlagring-Einsetzwerkzeug fiir 8 mm Schaftwerkzeuge
Limit stop ring insertion tool for 8 mm shank tools

o] Accessories




D1

(mm)

1.8

1/8"

1/8"

D2

(mm)

6.0

6.0

6.0

6.0

6.0

6.0

6.0

6.0

6.0

6.0

6.35

DATRON Adapter-Spannzangen

Die Adapter-Spannzangen von DATRON ermdglichen die Ver-
wendung von unterschiedlichen Werkzeugschéften in nur einer
Spindelspannzange. Fiir jedes Werkzeug in der Wechselstation,
das einen unterschiedlichen Werkzeugschaft besitzt, wird eine
Adapter-Spannzange bendétigt. Aufgrund ihrer Vorspannung sind
die Adapter wieder verwendbar. Zum definierten Offnen benéti-
gen Sie das Adapter-Einsetzwerkzeug Art.-Nr. 0068337 fiir 6 mm-
Adapter oder Art.-Nr. 0068337A fiir 8 mm-Adapter.

With the DATRON adapter collets you may use different tool shank diameters in one
spindle collet chunk only. You need one adapter each in the automatic tool change for
every tool with a different shank diameter. The adapters are pre-stressed and therefore

reuseable. To open the adapter collets you need the DATRON adapter insertion tool
Art. No. 0068337 for 6 mm adapters or Art. No. 0068337A for 8 mm adapters.

D1 D2
(mm) (mm)
1/8" 8.0
2.0 6.0
2.0 8.0
3.0 6.0
3.0 8.0
4.0 6.0
4.0 8.0
5.0 8.0
6.0 8.0
dapter-Ei g fiir 6 mm

Adapter insertion tool for 6 mm collet chucks

Adapter-Ei g fiir 8 mm
Adapter insertion tool for 8 mm collet chucks




DATRON/Schunk Informationen

Die HSK-E Polygonspannzangen wurden fiir prazise und sichere
Zerspanung auch bei hohen Drehzahlen entwickelt.

Der stabile, rotationssymmetrische Aufbau weist eine hervor-
ragende Rundlaufgenauigkeit von unter 3 um auf. Das ermdg-
licht hochwertige Frasergebnisse bei bis zu 60.000 U/min. Durch

passive Schwingungsdampfung wird die Lebensdauer von
Hochfrequenzspindel und Zerspanungswerkzeug deutlich

verbessert.

The HSK-E polygon collet chucks have been developed for precise and safe cutting,

also at high speeds.

The stable, rotation-symmetrical design has an excellent concentricity of less than
3 pm. This permits high quality milling results at a speed of up to 60,000 RPM. With
passive vibration damping, the life of the high frequency spindle and the cutting tool

is significantly improved.

TRIBOS-RM Werkzeughalter

Spann-@ polygonéhnlich
Clamping diameter polygonal

1.Vor dem Spannen

1. Before clamping
Im unbestlickten, entspannten Zustand

wird die polygonférmige Geometrie der
Schaftaufnahme deutlich.

The polygon-shaped geometry of the shank insert can
be clearly seen in the unloaded, relieved state.

Schaft fiigen

3. Einflihren des Werkzeugschaftes

3. Inserting the tool shank

Der Werkzeugschaft ldsst sich jetzt einfach
und schnell in die Aufnahme einfiihren.

Now the tool shank can be easily and quickly mounted
in the insert.

Spann-@ wird rund

2. In der Spannvorrichtung

2. In the clamping fixture

An drei Punkten wird mittels hydraulischer
Spannvorrichtung Kraft eingeleitet.

Die Schaftaufnahme wird dadurch
kreisformig.

Force is applied at three points by means of the
hydraulic clamping fixture.
This makes the shank insert circular.

Spann- »schrumpft«

Kraft
Force

4. Das Werkzeug wird gespannt
4.The tool is clamped

Der Druck der Spannvorrichtung wird
reduziert und die Krafteinleitung
zurlickgenommen. Die elastisch ver-
formte Spannzange nimmt wieder ihre
Polygonform an. Das Werkzeug ist nun
fest und zentrisch gespannt.

The pressure of the clamping fixture and the force trans-
mission are reduced. The elastically deformed collet

chuck comes back to its polygon shape. Now the tool is
firmly and centrically clamped.




D1

(mm)

3.0

4.0

5.0

6.0

8.0

10.0

3.0

6.0

8.0

12.0

Typ
Type

HSK-E 25
HSK-E 25
HSK-E 25
HSK-E 25
HSK-E 25
HSK-E 25
HSK-E 32
HSK-E 32
HSK-E 32
HSK-E 32

HSK-E 32

L1
(mm)

40.0

40.0

40.0

40.0

40.0

40.0

55.0

55.0

55.0

Accessories

DATRON / Schunk HSK-E Spannzangen

Die von DATRON und der Firma Schunk entwickelten
HSK-E Aufnahmen sind massiv aufgebaut und haben eine
Rundlaufgenauigkeit von < 3 pm. Sie ermdglichen somit
hochste Prazision bei der Bearbeitung.

The HSK-E inserts developed by DATRON and Schunk are solidly built and come with a
concentricity of < 3 um and garantee highest precision during the machining process.

25.0
44.0
440
440
44.0

44.0




DATRON / Schunk Spannvorrichtung

Die hydraulische Tribos Spannvorrichtung fiir Polygon-
spanntechnik, ausgestattet mit Handpumpe und Manometer,
bendtigt keinerlei Energiequelle und ist somit sehr flexibel
einsetzbar. Der Spannvorgang erfordert nur wenige Handgriffe
und ist innerhalb 20 Sekunden durchgefiihrt.

Dieser verschlei3freie Vorgang erfordert im Vergleich zur
Schrumpftechnik keinerlei Erhitzungs- bzw. Abkihlungsphasen.
The hydraulic Tribos clamping fixture for polygon clamping technique, equipped with
hand pump and manometer, does not require any source of energy and can therefore
be used in a very flexible manner. Just a few steps are required for the clamping pro-
cess. Clamping is completed within 20 seconds.

Compared to the shrink technique, this wear-free process does not require any heating
up or cooling down phases.

Artikelbeschreibung

Article Description

Spannvorrichtung
Clamping device

Die Reduziereinsdtze ermoglichen die Verwendung unterschied-
licher HSK-Spannzangen auf der Spannvorrichtung.

This clamping device is used to insert the DATRON/Schunk adapters in the
clamping device.

Artikelbeschreibung
Article Description

Reduziereinsatz
Reduction insert

Reduziereinsatz
Reduction insert

Adapter-Typ
Adapter Type

HSK-E 25

HSK-E 32

#~

ulzhklals




DATRON Verbrauchsmaterial

Diese Kartonage dient als Opferschicht bei der Vakuumspann-
technik. Diese spezielle Gewebestruktur verteilt homogen und
garantiert so gleichmaBige Ansaugkraft Uber die gesamte
Spannflache.

This paperboard serves as the "sacrificial layer" during vacuum clamping. This special
fabric structure distributes the vacuum homogeneously and ensures a uniform suction
force over the entire clamping surface.

« erzeugt homogene Vakuumverteilung
distributes vacuum homogeneously

« gleichmaBige Ansaugkraft
uniform suction force

- Format auf DATRON Vakuumplatten abgestimmt
format matches the DATRON vacuum plates

Artikelbezeichnung GroBe
Article Description Size
VacuCard 450 x 650 x 0.7 mm
VacuCard 500 x 1000 x 0.7 mm
VacuCard 700 x 1000 x 0.7 mm

* Mindestbestellmenge 50 Stiick - minimum order quantity 50 pieces

Die patentierte VacuCard++ basiert auf der Standard-VacuCard
und ist mit einer rasterférmig aufgebrachten Klebestruktur verse-
hen. Dank dieser speziellen Klebeschicht weist die VacuCard++
eine deutlich héhere kombinierte Spannkraft auf und fixiert auch
kleine, leichte Bauteile prozesssicher.

The patented VacuCard++ is based on the standard VacuCard and has a grid-like
adhesive structure. Thanks to this special adhesive layer, the VacuCard++ has a
considerably higher combined clamping force and fixes even small, light parts

with high process reliability.

«  rasterférmige Klebeschicht
grid-like adhesive layer

. filigrane Bauteile sicher spannen
delicate parts are firmly clamped

« homogene Vakuumverteilung
homogeneous vacuum distribution

« Format auf DATRON Vakuumplatten abgestimmt
format matches the DATRON vacuum plates

Artikelbezeichnung Stuck GroRe
Article Description Unit Size
VacuCard++ 10 450 x 650 x 0.7 mm
VacuCard++ 50 450 x 650 x 0.7 mm
VacuCard++ 10 500 x 1000 x 0.7 mm
VacuCard++ 50 500 x 1000 x 0.7 mm
VacuCard++ 10 700 x 1000 x 0.7 mm

VacuCard++ 50 700 x 1000 x 0.7 mm




DATRON Verbrauchsmaterial

Artikelbezeichnung
Article Description

Sprihduse inkl. Haltewinkel
Spraying nozzle incl. securing bracket

Haltewinkel
Securing bracket

Sprihduse

Spraying nozzle

PVC-Dusenschlauch rot 1m
PVC tube red
PVC-Disenschlauch blau 1 6t
PVC tube blue
PVC-Dusenschlauch griin 1m
PVC tube green
PVC-Disenschlauch weil} 1 6
PVC tube white
Silikon-Dusenschlauch 1

L m
Silicon tube

Artikelbezeichnung Grofe

Centering Sleeve
for Module Clamping Plates

Article Description Size \K_‘/)
Zentrierbuchse
far Modulspannplatte ‘\_/

Zentriergegenstuick
Centering Sleeve Counterpart

" =

Gleitmutter M6 45 mmx 10 mm \
Slide nut x 3.5 mm 2’_%
Gleitmutter M6 45mm x 13 mm - .
Slide nut X 6 mm | = i

. Sy
Gleitmutter M6 25 mm x 10 mm \ S
Slide nut X 3.5 mm .\'t._
Gleitmutter M6 25 mmx 13 mm
Slide nut X 6 mm

Artikelbezeichnung

Article Description

Metal-Cleaner 500 ml Dose
Metal cleaner 500 ml can
Foam-Cleaner 500 ml Dose
Foam cleaner 500 ml can

o] Accessories




CNC Fertigungslésungen fir Ihren Erfolg!

DATRON’s Hochgeschwindigkeitsbearbeitung wird in
folgenden Industrien mit groBem Erfolg eingesetzt:

DATRON's high-speed micro-tooling technology has
significantly impacted the following industries:

- Frontplatten- und Gehdusefertigung «  Prufvorrichtungen bohren
Frontpanels & Housings und frasen
- Folientastaturen Test Control Units
Panels & Nameplates . Lotrahmen frisen
. Testadapter bohren Soldering Frames
Test Adapter .« PCB-Nutzenfrasen
- 3D Rapid Prototyping PCB Depanelling
3D Rapid Prototyping
+ Aluminium-Plattenbearbeitung
Sheet Metal Machining in Aluminium
« Aluminium-Profilbearbeitung
Aluminium Extrusions
+  Prazisionsbohrungen
Micro Drilling
« 3D-Aluminium-Formen - Stahl-Kleinformen
3D Aluminium Molds Steel Molds
- 3D-Rapid Prototyping
3D Rapid Prototyping
- Graphit-Elektroden
Graphite Electrodes
«  3D-Stempel gravieren - Pragewerkzeuge
3D Engraving Combination Dies

- Stanzformenbau
Die Making

+  HeiBBpragestempel
Hot Stamping

« Aluminium-Profilbearbeitung
Aluminium Extrusions

«  Klein-Formenbau
Mold Making

- Prazisions-CNC-Bearbeitung
Intricate CNC Machining

endungen — Applications



DATRON CNC-Frasmaschinen

Die DATRON CNC-Frasmaschinen und die DATRON Qualitdtswerkzeuge sind
optimal aufeinander abgestimmt. Die Kombination von Maschine und Werkzeug
gewdbhrleistet ein Hochstmal an Qualitat, Prazision und Prozesssicherheit fur lhre
Fertigung.

DATRON CNC milling machines and the DATRON quality tools are perfectly matched.

The combination of machine and tool guarantees optimum quality, precision, and
security for your production process.

Maschinenlbersicht — Machine Overview



Vorschlagswerte fiir DATRON VHM-Fraser

Diese Tabelle gilt fiir folgende Spindeltypen 0,6 kW und 2,0 kW.
Dies sind Vorschlagswerte, die von der Spannung, Auslangung
der Werkzeuge und der Spindelleistung abhangen.

The parameters in this table apply for the spindle types 0.6 kW and 2.0 kW.

These are recommended parameters depending on the clamping method, tool length
and the spindle capacity.

dﬁiﬂ(;eeusgér Dr‘:r;;ahl Z'ZFl:ZE?Lthg gescxsvzzccir;;?e_:it XY gesc\{w?/\r/?rﬁ?l?glieit YA gesch\\//%r:g ihguklz-it XYz
Tool Diameter Positioning Speed XY Positioning Speed Z Positioning Speed XYZ
D (mm) (U/min - rpm) (mm) vf (m/min) vf (m/min) XYZ vf (m/min)
1.0 50.000 0.5 0.5 0.4 0.8
1.2 48.000 0.6 0.8 0.4 1.0
1.5 45.000 0.8 1.0 0.6 1.0
2.0 45.000 1.0 2.0 0.6 1.5
2.4 45.000 1.2 3.0 0.6 2.0
3.0 45.000 1.3 3.5 0.6 2.0
6.0 35.000 1.5 4.0 0.6 3.0

«  Bearbeitung von Kunststoffen
Machining of Plastic

Wahlen Sie bei der Bearbeitung von Kunststoffen, wie z.B.
Duroplasten und Thermoplasten, generell niedrigere Dreh-
zahlen und hohere Vorschiibe gegeniiber Aluminium.

When machining Plastics, such as duro Plastics or thermo Plastics, it is ad-
visable to generally select lower RPM and higher feed rates compared to the
machining of Aluminium.

Der Unterschied sollte in der GréBenordnung 40% liegen.
The difference should be circa 40%.

«  Gravieren mit Sticheln
Engraving with Engraving Tools

Wahlen Sie beim Gravieren von Aluminium mit Sticheln
folgende Richtwerte:

When engraving Aluminium with engraving tools please select the following
parameters:

«  Drehzahl ca. 30.000 U/min
RPM circa 30,000 rpm

«  Vorschub ca. 0,7 m/min
Feed circa 0.7 m/min

Vorschlagswerte — Recommended Parameters



Bestellformular

Firmenstempel — Company Stamp FAX

Werkzeug-Bestellung
Tool Order

+49(0)6151-1419-39

Ansprechpartner — Contact Person Kundennummer — Customer Number

Rechnungsanschrift - Invoice Address Versandanschrift — Address for Shipment

Artikelnummer Artikelbezeichnung Einzelpreis Menge Endpreis
Article Number Article Description Unit Price Quantity Price

Summe:
Amount:

MwsSt.:
Value Added Tax:

Gesamtsumme:
Total Amount:

Datum, Unterschrift - Date, Signature

Liefer- und Zahlungsbedingungen fiir Werkzeuglieferungen
Terms of Payment and Delivery for Tool Deliveries

Die Preise verstehen sich ab Werk, ausschlieBlich gesetzlicher MwSt., Verpackung, Fracht und Versicherung. Mindestbestellwert je Auftrag: 50,00 €. Bei Bestel-
lungen unter 50,00 € netto erheben wir einen Mindermengenzuschlag von 15,00 €. Bei Bestellungen tiber 50,00 € liefern wir frei Haus. Bei Bestellungen bis
50,00 € berechnen wir innerhalb Deutschlands eine Verpackungs- und Versandpauschale von 9,00 €. Versandkosten in das Ausland werden nach Aufwand
berechnet. Gebiihren im Auslandszahlungsverkehr gehen grundsétzlich zu Lasten des Auftraggebers. Bei Erteilung einer Einzugserméchtigung zum Einzug
von Forderungen durch Lastschriften gewahren wir Skonto in Hohe von 4%. Diese Sonderkonditionen gelten nur fir Werkzeuglieferungen. Lieferungen aus
unserem sonstigen Lieferprogramm sind von diesen Sonderkonditionen ausdriicklich ausgenommen. Unseren Angeboten und Lieferungen liegen die “Allge-
meinen Liefer- und Zahlungsbedingungen” zugrunde. Ihre Zahlung erbitten wir innerhalb 14 Tagen nach Rechnungsdatum mit 2% Skonto oder innerhalb von
30 Tagen netto.

Prices are ex works, excluding VAT, packing, freight, and insurance. Minimum value of order: 50.00 EURO. Orders above 50.00 EURO will be delivered free. For orders below 50.00 € net there will be an extra charge for
small quantities in the amount of 15.00 €. For orders up to 50.00 EURO to be delivered within Germany we will charge a lump sum of 9.00 EURO for packing and freight. Packing and freight charges for deliveries abroad
will be calculated on the actual expenses on the day of delivery. Fees for foreign payments have to be borne by the customer. On payment by direct debit we will grant a discount of 4%. These special terms of payment
apply to tool deliveries only. Deliveries of other DATRON products are expressly excluded from these special conditions. DATRON offers and deliveries are subject to the “General Terms of Payment and Delivery”.
Payments are to be made within 14 days on receipt of invoice less 2 % discount or within 30 days net.

estellformular




Technologie Information — Beschichtungs-Glossar

Informationen — Information



Technologie Information - VacuCard++

Bei der VacuCard++ handelt es sich um eine von DATRON zum Patent angemeldete spezielle Kartonage, die als Opferschicht
zwischen Werkstlick und Vakuumplatte angeordnet wird. Sie verfiigt, im Gegensatz zur DATRON VacuCard, Gber eine zu-
satzliche gitterformige Dicht-Klebeschicht, die die Halteeigenschaft bei der Vakuumspannung wesentlich verbessert und den
Vakuumverlust deutlich reduziert.

VacuCard++ is a special, patent-pending paperboard which is used as a sacrificial layer between the work piece and the vacuum plate. Unlike the DATRON VacuCard,

the VacuCard++ has an additional grid-like sealing/adhesive layer that significantly increases the holding force during vacuum clamping and considerably reduces i 3
vacuum loss.
; ]
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- Frasbearbeitung von kleinen Teilen aus Plattenmaterial S ¥ b . d:
Milling small parts made of plate material i < frat !
LA
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«  Nutzenbearbeitung ohne Trennstege
Consolidated PCB machining without separating webs

«  Frasbearbeitung von diinnem und weichem Plattenmaterial
Milling thin and soft plate material

«  Frasbearbeitung von Plattenmaterial mit rauer Oberflache
Milling plate material with a rough surface

- Die Dicht-Klebeschicht hélt Teile, die so klein sind,
dass die Haltekraft des Vakuums allein nicht mehr ausreicht.
The sealing/adhesive layer holds parts that are so small that vacuum alone would
not be enough to hold them.

«  Erhoht die Haltekrafte beim Vakuumspannen durch Saugnapfwirkung
Increases the holding force during vacuum clamping with suction-cup effect

« Verhindert das Wegrutschen der Werkstuicke bei groBen Fraskraften
Prevents work pieces from slipping when large milling forces are used

- Reduziert den Vakuumverbrauch und verhindert vorzeitiges Zusammenbrechen
Reduces the vacuum consumption and prevents early collapse

«  Verteilt das Vakuum gleichmaBig auf das Werkstiick
Distributes the vacuum evenly over the work piece

« Verhindert das Abheben der Réander bei weichen und biegsamen Werkstlicken
Prevents raising of edges in soft and flexible work pieces

- Bearbeitete Werkstticke lassen sich rliickstandsfrei entfernen
Machined work pieces can be removed without any residue

- Kartonage mit redundanter Saugnapfwirkung durch gitterformige Dicht-Klebeschicht
Paperboard with redundant suction-cup effect due to a grid-like sealing/adhesive layer

- Kombination aus Adhéasion und Vakuumspannen
Combination of adhesion and vacuum clamping

«  Reduzierter Vakuumverbrauch durch begrenzte Luftdurchléssigkeit und durch Abdeckung mit Schutzfolie
Reduced vacuum consumption due to limited air permeability and protective film cover

- Entsorgung im Papierabfall
Disposed of as paper waste

Informationen - Inform
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