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VHM-Schaftfréser, DIN 6527L, lang, scharfkantig, Vierschneider, mit
verstéarktem Schaft

Zum Schlichten mit hoher Zerspanungsleistung
bei gleichzeitig exzellenter Oberflache von
Stahlen mit mittlerer bis hoher Festigkeit (z.B.
Bau-, Einsatz-, Vergitungsstéhle), NE-Metalle,
rost- und séurebestdndige Stdhle. Bevorzugt

cS R

Gleichlauffréasen.
ch | TEC <400 N/mm? <850 N/mm? <1100 N/mm?
Produktcode 7617 ﬁ ﬁ
. Stahl, Guss, Edelstahl, Harter und zéher | oo N oo BN oo |
Zu bearbeitender Werkstoff .
Werkstoff, Aluminium
Schaftform Zylindrisch DIN 6535-HB <1300 N/mm? >45 HRC <850 N/mm?
Normen DIN 6527 ﬁ inox | | SRav-1 0 A
?yp'g rs DN e TS T e
Schneidstoff VHM = ——
Oberfléche TiAIN DIN DIN %_» %/ 8
KohImittelzufuhr Extern 6527L 6:!.1;5—?“—8" + N 3
Drallwinkel 30°
Anzahl Schneiden (Z) 4 STK
Toleranz Schneidendurch- h10 %
messer =4 TYPN
Toleranz Schaftdurchmesser | h6 J9|]°
Allgemeine Baustéhle, Unlegierte Vergi-
tungsstdhle < 1000 N/mm?, Legierte
Vergiitungsstdhle < 1000 N/mm?2, Nitrier-
Werkstoffuntergruppe s’rc’ihsie < 19300 N/mm?, Grojguss, Temper- ] '
guss, Rostfreie Stéhle < 850 N/mm?, o = - T N o
Stihle > 45 HRC, Aluminium - H ~
L2
11
Durchmesser (d1) Schaftdurchmesser (d2) | Lange (I1) Schneidenlénge (12) Art.-Nr. VE
3 mm 6 mm 57 mm 8 mm 5443 300351 |1
4 mm 6 mm 57 mm 11 mm 5443 300352 |1
5 mm 6 mm 57 mm 13 mm 5443 300353 |1
6 mm 6 mm 57 mm 13 mm 5443 300354 |1
8 mm 8 mm 63 mm 19 mm 5443 300355 |1
10 mm 10 mm 72 mm 22 mm 5443 300356 |1
12 mm 12 mm 83 mm 26 mm 5443 300357 |1
16 mm 16 mm 92 mm 32 mm 5443 300358 |1
20 mm 20 mm 104 mm 38 mm 5443 300359 |1
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Schnittwerte fir Schruppen Kontur

Fir©@3-9,9

Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
23-3,9 4-59 06-79|98-9,9
‘ i <500 N/mm? E 140 0,011 0023 0033 |0,045
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 120 0,011 0,023 0,033 0,045
. < 850 N/mm? E 120 0,011 0,023 0,033 0,045
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 100 0,007 0,014 0,022 0,028
< 700 N/mm? E 120 0,011 0,023 0,033 0,045
Unlegierte Vergitungsstahle 700-850 N/mm? E 110 0,011 0,023 0,033 0,045
850-1000 N/mm? E 100 0,007 0,014 0,022 0,028
Legierte Verailt hl 850-1000 N/mm? E 85 0,007 0,014 0,022 0,028
r rgitun
egierie verguiungssiaie 1000-1200 N/mm? | E 70 0,006 0013 |0020 |0,025
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 120 0,011 0,023 0,033 0,045
. ) . < 1000 N/mm? E 85 0,007 0,014 0,022 0,028
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? E 70 0,006 0,013 0,020 0,025
o < 1000 N/mm? E 85 0,007 0,014 0,022 0,028
Nitrierstdhle
1000-1200 N/mm? E 70 0,006 0,013 0,020 0,025
<850 N/mm? E 85 0,007 0,014 0,022 0,028
Werkzeugstéhle 850-1100 N/mm? E 70 0,006 0,013 0,020 0,025
1100-1400 N/mm? E 60 0,006 0,013 0,020 0,025
Schnellarbeitsstahle 850-1200 N/mm? E 60 0,006 0,013 0,020 0,025
. ) 1350 N/mm? E 50 0,008 0,016 0,024 0,032
Verschleiffester Konstruktionsstahl
1800 N/mm? E 45 0,008 0,016 0,024 0,032
Federstdhle <1200 N/mm? E 70 0,006 0,013 0,020 0,025
Rostfreie Stéhle, geschwefelt <700 N/mm? E 90 0,008 0,015 0,025 0,030
Rostfreie Stdhle, austenitisch <700 N/mm? E 85 0,008 0,015 0,025 0,030
. <180 HB 130 0,010 0,020 0,030 0,040
Gusseisen
> 180 HB 100 0,010 0,020 0,030 0,040
) > 180 HB 85 0,010 0,020 0,030 0,040
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 80 0,010 0,020 0,030 0,040
Aluminium, Al-Legierungen <530 N/mm? E 350 0,010 0,020 0,030 0,040
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? E 300 0,010 0,020 0,030 0,040
Aluminium, Al-Gusslegierungen > 10% Si <600 N/mm131 E 220 0,010 0,020 0,030 0,040
Magnesium, Mg-Legierungen <280 N/mm? E 350 0,010 0,020 0,030 0,040
Graphit 130 0,010 0,020 0,030 0,040
Schnittwerte fir Schruppen Kontur
Fir@ 10-20
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
210- |©@12- (©16-
11,9 15,9 19,9 2 20
) . <500 N/mm? E 140 0,060 0,080 0,100 0,120
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 120 0,060 0,080 0,100 0,120
. < 850 N/mm? E 120 0,060 0,080 0,100 0,120
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 100 0,035 0,045 0,060 0,080
< 700 N/mm? E 120 0,060 0,080 0,100 0,120
Unlegierte Vergitungsstdhle 700-850 N/mm? E 110 0,060 0,080 0,100 0,120
850-1000 N/mm? E 100 0,035 0,045 0,060 0,080
, i ) 850-1000 N/mm? E 85 0,035 |0,045 |0,060 |0,080
Legierte Vergiitungsstéhle
1000-1200 N/mm? E 70 0,030 0,040 0,055 0,065
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 120 0,060 0,080 0,100 0,120
Logierte Einsatzsidhl < 1000 N/mm? E 85 0,035 0,045 0,060 0,080
ierte Einsatz
cgierie Hsalesianie 1000-1200 N/mm? _|E 70 0030 |0040 [0055 [0,065
- <1000 N/mm? E 85 0,035 |0,045 |0060 |0,080
Nitrierstéhle
1000-1200 N/mm? E 70 0,035 0,040 0,055 0,065
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Schnittwerte fir Schruppen Kontur
Fior @ 10-20

Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
g10- |©912- |©16-
11,9 15,9 19,9 2 20
< 850 N/mm? E 85 0035 |0,045 |0,060 |0,080
Werkzeugstéhle 850-1100 N/mm? E 70 0,030 0,040 0,055 0,065
1100-1400 N/mm? E 60 0,030 0,040 0,055 0,065
Schnellarbeitsstéhle 850-1200 N/mm? E 60 0,030 0,040 0,055 0,065
VerschleiBfester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 50 0,040 0,050 0,060 0,070
1800 N/mm? E 45 0,040 0,050 0,060 0,070
Federstdhle < 1200 N/mm? E 70 0,030 0,040 0,055 0,065
Rostfreie Stahle, geschwefelt <700 N/mm? E 90 0,040 0,050 0,055 0,090
Rostfreie Stahle, austenitisch <700 N/mm? E 85 0,040 0,050 0,055 0,090
. <180 HB - 130 0,050 0,060 0,080 0,100
Gusseisen
> 180 HB - 100 0,050 0,060 0,080 0,100
Kugelgraphit, Temperguss > 180 HB - 85 0,050 0,060 0,080 0,100
> 260 HB E 80 0,050 0,060 0,080 0,100
Aluminium, Al-Legierungen <530 N/mm? E 350 0,050 0,070 0,090 0,120
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? E 300 0,050 0,070 0,090 0,120
Aluminium, Al-Gusslegierungen > 10% Si <600 N/mm131 E 220 0,050 0,070 0,090 0,120
Magnesium, Mg-Legierungen <280 N/mm? E 350 0,050 0,070 0,090 0,120
Graphit - 130 0,050 0,060 0,080 0,100
Legende
E = Emulsion
v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min] 9 = 0,5xd1
f_=Vorschub pro Zahn [mm/Z]
a, = Schnittdicke (radial) a, = 1xd1
a, = Schnittdicke (axial)

Die angegebenen Schnittwertempfehlungen sind Richtwerte und mijssen den jeweiligen Bedingungen angepasst werden.

Schnittwerte fiir Schlichten Kontur
Fir@3-9,9
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Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
23-3,9 D4-59 96-79|28-9,9
. B <500 N/mm? E 190 0,016 0,032 0,054 0,063
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 170 0,016 0,032 0,054 0,063
. <850 N/mm? E 170 0,016 0,032 0,054 0,063
Automatenstdhle
850-1000 N/mm? E 140 0,011 0,023 0,036 0,045
< 700 N/mm? E 170 0,016 0,032 0,054 0,063
Unlegierte Vergitungsstahle 700-850 N/mm? E 160 0,016 0,032 0,054 0,063
850-1000 N/mm? E 140 0,011 0,023 0,036 0,045
eion Voot 850-1000 N/mm? E 120 0,011 0023 |0036 |0,045
r rgitun
egierie Yergulungssiahie 1000-1200 N/mm? | E 95 0,010 0020 |0,030 |0,040
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 170 0,016 0,032 0,054 0,063
- _ <1000 N/mm? E 120 0,011 0023 |0,036 0,045
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? E 95 0,010 0,020 0,030 0,040
o < 1000 N/mm? E 120 0,011 0,023 0,036 0,045
Nitrierstahle
1000-1200 N/mm? E 95 0,010 0,020 0,030 0,040
<850 N/mm? E 120 0,011 0,023 0,036 0,045
Werkzeugstéhle 850-1100 N/mm? E 95 0,010 0,020 0,030 0,040
1100-1400 N/mm? E 85 0,010 0,020 0,030 0,040
Schnellarbeitsstdhle 850-1200 N/mm? E 80 0,010 0,020 0,030 0,040
Gehdrtete Stahle 48 -55 HRC 65 0,010 0,020 0,030 0,040
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Schnittwerte fiir Schlichten Kontur

Fir©@3-9,9

Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
23-3,9 24-59 906-79 28-9,9
VerschleiBfester Konstruktionssiahl 1350 N/mm? E 50 0,008 0,006 0,025 0,032
r r Konstr n
erseniefbesier onstruklionssia 1800 N/mm? E 50 0,008 0,006 0,020 |0,032
Federstdhle <1200 N/mm? E 85 0,010 0,020 0,030 0,040
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 700 N/mm? E 110 0,011 0,023 0,036 0,045
o -~ < 700 N/mm? E 110 0,011 0,023 0,036 0,045
Rostfreie Stdhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 90 0,010 0,020 0,030 0,040
. <180 HB 150 0,014 0,020 0,027 0,054
Gusseisen
> 180 HB 120 0,014 0,020 0,027 0,054
) > 180 HB 100 0,014 0,020 0,027 0,054
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E Q0 0,014 0,020 0,027 0,054
Aluminium, Al-legierungen <530 N/mm? E 800 0,012 0,024 0,031 0,047
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? E 600 0,012 0,024 0,031 0,047
Aluminium, Al-Gusslegierungen > 10% Si < 600 N/mm? E 400 0,012 0,024 0,031 0,047
Graphit 150 0,014 0,020 0,027 0,054
Schnittwerte fir Schlichten Kontur
Fir@10-20
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
210- @12- [@16-
11,9 15,9 19,9 2 20
) B <500 N/mm? E 190 0,072 0,080 0,089 0,107
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 170 0,072 0,080 0,089 0,107
. < 850 N/mm? E 170 0,072 0,080 0,089 0,107
Automatenstdhle
850-1000 N/mm? E 140 0,054 0,063 0,080 0,100
< 700 N/mm? E 170 0,072 0,080 0,089 0,107
Unlegierte Vergitungsstahle 700-850 N/mm? E 160 0,072 0,080 0,089 0,107
850-1000 N/mm? E 140 0,054 0,006 0,080 0,100
) . . 850-1000 N/mm? E 120 0,054 0,006 0,080 0,100
Legierte Vergitungsstahle
1000-1200 N/mm? E 95 0,050 0,060 0,070 0,080
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 170 0,072 0,080 0,089 0,107
) ) . < 1000 N/mm? E 120 0,054 0,063 0,080 0,100
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? E 95 0,050 0,060 0,070 0,080
o < 1000 N/mm? E 120 0,054 0,063 0,080 0,100
Nitrierstéhle
1000-1200 N/mm? E 95 0,050 0,060 0,070 0,080
< 850 N/mm? E 120 0,054 0,063 0,080 0,100
Werkzeugstéhle 850-1100 N/mm? E 95 0,050 0,060 0,070 0,080
1100-1400 N/mm? E 85 0,050 0,060 0,070 0,080
Schnellarbeitsstahle 850-1200 N/mm? E 80 0,050 0,060 0,070 0,080
Gehdrtete Stahle 48 -55 HRC 65 0,050 0,060 0,070 0,080
) ) 1350 N/mm? E 50 0,030 0,054 0,070 0,105
VerschleiBfester Konstruktionsstahl
1800 N/mm? E 50 0,030 0,054 0,070 0,105
Federstahle < 1200 N/mm? E 85 0,050 0,060 0,070 0,080
Rostfreie Stéhle, geschwefelt < 700 N/mm? E 110 0,054 0,063 0,085 0,115
L - < 700 N/mm? E 110 0,054 0,063 0,085 0,115
Rostfreie Stéhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 90 0,050 0,060 0,085 0,100
. <180 HB 150 0,072 0,089 0,107 0,125
Gusseisen
> 180 HB 120 0,072 0,089 0,107 0,125
) > 180 HB 100 0,072 0,089 0,107 0,125
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 90 0,072 0,089 0,107 0,125
Aluminium, Al-Legierungen <530 N/mm? E 800 0,063 0,079 0,101 0,126
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? E 600 0,063 0,079 0,101 0,126
Aluminium, Al-Gusslegierungen > 10% Si < 600 N/mm? E 400 0,063 0,079 0,101 0,126
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Schnittwerte fiir Schlichten Kontur

Fir @ 10-20

Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit ‘ Kihlung ‘ v, f,
g10- |©912- |©16-
11,9 15,9 19,9 2 20
Graphit | - [150 0,072 0,089 |0,107 |0,125
Legende
E = Emulsi
mo s.|on — a,=0,1xd1
v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min]
f, = Vorschub pro Zahn [mm/Z]
a, = Schnittdicke (radial) a,= 1,5xd1

a, = Schnittdicke (axial)

Die angegebenen Schnittwertempfehlungen sind Richtwerte und miissen den jeweiligen Bedingungen angepasst werden.
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