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VHM-Schaftfréser, lang, Zweischneider

Empfohlen zum Frésen von Werkstoffen mit mitt-
lerer bis hoher Festigkeit bis ca. 1.300 N/mm?2.
Zum Bohren und anschlieBenden Léngs- sowie

Passnutenfrasen.

Produktcode 6027

Zu bearbeitender Werkstoff | Stahl, Guss, Edelstahl
Schaftform Zylindrisch
Normen WN
Baulénge Lang

Typ N
Schneidstoff VHM
Oberflache TIAIN
KihImittelzufuhr Extern
Drallwinkel 30°
Anzahl Schneiden (Z) 2 STK
Toleranz Schneidendurch- h10

messer

Toleranz Schaftdurchmesser

hé

Werkstoffuntergruppe

Allgemeine Baustéhle, Unlegierte Vergi-
tungsstdhle < 1000 N/mm?, Legierte
Vergiitungsstdhle < 1000 N/mm?, Nitrier-
stéhle < 1300 N/mm?, Grauguss, Temper-
guss, Rostfreie Stahle < 850 N/mm?, Rost-
freie Stahle > 850 N/mm?
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Durchmesser (d1) :::::::h(’dr:;- Lénge (I1) :czl;neldenlange Eckenfase Art.-Nr. VE
3 mm 3 mm 60 mm 25 mm 0,05 mm 5443 300 051 1
4 mm 4 mm 60 mm 25 mm 0,06 mm 5443 300052 |1
5 mm 5 mm 70 mm 30 mm 0,06 mm 5443 300053 |1
6 mm 6 mm 70 mm 30 mm 0,08 mm 5443 300054 |1
8 mm 8 mm 80 mm 35 mm 0,1 mm 5443 300055 |1
10 mm 10 mm 100 mm 45 mm 0,15 mm 5443 300056 |1
12 mm 12 mm 100 mm 45 mm 0,15 mm 5443 300057 |1
12 mm 12 mm 150 mm 75 mm 0,15 mm 5443 300058 |1
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Schnittwerte fiir Schruppen Nut

For@3-12
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung |v, f,
6- 98- 210-
23-39 |94-59 7,9 9.9 12
. . <500 N/mm? E 120 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 105 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050
. < 850 N/mm? E 105 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 90 0,008 0,015 0,018 0,030 0,035
<700 N/mm? E 105 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050
Unlegierte Vergitungsstahle 700-850 N/mm? E 100 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050
850-1000 N/mm? E 90 0,008 0,015 0,018 0,030 0,035
. . . 850-1000 N/mm? E 80 0,008 0,015 0,018 0,030 0,035
Legierte Vergitungsstéhle
1000-1200 N/mm? E 70 0,005 0,010 0,015 0,020 0,025
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 105 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050
Logierte Einsatzsidhl <1000 N/mm? E 80 0,008 0,015 0,018 0,030 0,035
cgierie Hnsalestanie 1000-1200 N/mm? | 70 0,005 0,010 0015 (0020 0,025
- <1000 N/mm? E 80 0,008 0,015 0018 0030 |0035
Nitrierstdhle
1000-1200 N/mm? E 70 0,005 0,010 0,015 0,020 0,025
<850 N/mm? E 80 0,008 0,015 0,018 0,030 0,035
Werkzeugstdhle 850-1100 N/mm? E 70 0,005 0,010 0,015 0,020 0,025
1100-1300 N/mm? E 60 0,005 0,010 0,015 0,020 0,025
Schnellarbeitsstéhle 850-1200 N/mm? E 55 0,005 0,010 0,015 0,020 0,025
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1300 N/mm? E 50 0,005 0,010 0,015 0,020 0,025
Federstahle < 1200 N/mm? E 60 0,005 0,010 0,015 0,020 0,025
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 700 N/mm? E 85 0,006 0,013 0,020 0,025 0,030
e » <700 N/mm? E 80 0,006 0,013 0,020 0,025 0,030
Rostfreie Stdhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 80 0,005 0,010 0,015 0,020 0,025
Rostfreie Stahle, martensitisch <1100 N/mm? E 60 0,005 0,010 0,015 0,020 0,025
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 40 0,005 0,010 0,015 0,020 0,025
. <180 HB 120 0,008 0,015 0,020 0,030 0,040
Gusseisen
> 180 HB 90 0,008 0,015 0,020 0,030 0,040
> 180 HB 80 0,008 0,015 0,020 0,030 0,040
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 70 0,008 0,015 0,020 0,030 0,040
Graphit 120 0,008 0,015 0,020 0,030 0,040
Legende
E = Emulsion
a, = 1xd1
v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min]
f, = Vorschub pro Zahn [mm/Z]
a, = Schnittdicke (radial) a, = 1xd1
a, = Schnittdicke (axial)
Die angegebenen Schnittwertempfehlungen sind Richtwerte und miissen den jeweiligen Bedingungen angepasst werden.
Schnittwerte firr Schruppen Kontur
For@3-7,9
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
23-3,9 24-59 |©6-79
, ] < 500 N/mm? E 140 0,011 0,023 0,033
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 120 0,011 0,023 0,033
Automatenstih < 850 N/mm? E 120 0,011 0,023 0,033
maten
vlomatensiaie 8501000 N/mm? E 100 0,007 0,014 0,022
<700 N/mm? E 120 0,011 0,023 0,033
Unlegierte Vergiitungsstéhle 700-850 N/mm? E 110 0,011 0,023 0,033
850-1000 N/mm? E 100 0,007 0,014 0,022
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Schnittwerte fir Schruppen Kontur

Fir@3-7,9
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit Kihlung v, f,
23-3,9 24-59 26-79
eion Voot 850-1000 N/mm? E 85 0,007 0,014 0,022
r rgitun
egierie verguiungssiaie 1000-1200 N/mm? E 70 0,006 0,013 0,020
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 120 0,011 0,023 0,033
S , <1000 N/mm? E 85 0,007 0,014 0,022
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? E 70 0,006 0,013 0,020
o < 1000 N/mm? E 85 0,007 0,014 0,022
Nitrierstahle
1000-1200 N/mm? E 70 0,006 0,013 0,020
< 850 N/mm? E 85 0,007 0,014 0,022
Werkzeugstéhle 850-1100 N/mm? E 70 0,006 0,013 0,020
1100-1300 N/mm? E 60 0,006 0,013 0,020
Schnellarbeitsstdhle 850-1200 N/mm? E 60 0,006 0,013 0,020
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1300 N/mm? E 50 0,008 0,016 0,024
Federstdhle < 1200 N/mm? E 70 0,006 0,013 0,020
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 700 N/mm? E 90 0,008 0,015 0,025
Codfreie St cudtentioch <700 N/mm? E 85 0,008 0,015 0,025
ostireie Sanie, ausientise <850 N/mm? E 85 0,006 0,012 0,017
Rostfreie Stéhle, martensitisch < 1100 N/mm? E 65 0,006 0,012 0,017
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 45 0,008 0,016 0,024
) <180 HB 130 0,010 0,020 0,030
Gusseisen
> 180 HB 100 0,010 0,020 0,030
Kuael hit T > 180 HB 85 0,010 0,020 0,030
voegraphil, Temperguss > 260 HB E 80 0,010 0,020 0,030
Graphit 130 0,010 0,020 0,030
Schnittwerte fir Schruppen Kontur
Fir@8-12
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
>8-9,9 210-11,9 | ©12
, ] <500 N/mm? E 140 0,045 0,060 0,080
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 120 0,045 0,060 0,080
Aut — < 850 N/mm? E 120 0,045 0,060 0,080
viomalensiaiie 850-1000 N/mm’ E 100 0,028 0,035 0,045
<700 N/mm? E 120 0,045 0,060 0,080
Unlegierte Vergitungsstéhle 700-850 N/mm? E 110 0,045 0,060 0,080
850-1000 N/mm? E 100 0,028 0,035 0,045
. ] ] 850-1000 N/mm? E 85 0,028 0,035 0,045
Legierte Vergiitungsstdhle
1000-1200 N/mm? E 70 0,025 0,030 0,040
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 120 0,045 0,060 0,080
- <1000 N/mm? E 85 0,028 0,035 0,045
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? E 70 0,025 0,030 0,040
- <1000 N/mm? E 85 0,028 0,035 0,045
Nitrierstéhle
1000-1200 N/mm? E 70 0,025 0,035 0,040
< 850 N/mm? E 85 0,028 0,035 0,045
Werkzeugstédhle 850-1100 N/mm? E 70 0,025 0,030 0,040
1100-1300 N/mm? E 60 0,025 0,030 0,040
Schnellarbeitsstahle 850-1200 N/mm? E 60 0,025 0,030 0,040
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1300 N/mm? E 50 0,032 0,040 0,050
Federstdhle < 1200 N/mm? E 70 0,025 0,030 0,040
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 700 N/mm? E 90 0,030 0,040 0,050
o N < 700 N/mm? E 85 0,030 0,040 0,050
Rostfreie Stdhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 85 0,025 0,032 0,045
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Schnittwerte fir Schruppen Kontur

Fir@8-12
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit Kihlung v, f,
28-99 210-11,9 (@12
Rostfreie Stdhle, martensitisch <1100 N/mm? 65 0,025 0,032 0,045
Sonderlegierungen <1200 N/mm? 45 0,032 0,040 0,050
. <180 HB 130 0,040 0,050 0,060
Gusseisen
> 180 HB 100 0,040 0,050 0,060
) > 180 HB 85 0,040 0,050 0,060
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 80 0,040 0,050 0,060
Graphit 130 0,040 0,050 0,060
Legende
E = Emulsion 0.5xd1
a, = 0,5x
v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min] ©
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 fir Schlichten Kontur
For@3-12
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung |v, f,
QD6- o8- 210-
23-39 |©24-59 7.9 9.9 12
) . < 500 N/mm? E 190 0,016 0,032 0,054 0,063 0,072
Allgemeine Baustdhle
500-850 N/mm? E 170 0,016 0,032 0,054 0,063 0,072
. < 850 N/mm? E 170 0,016 0,032 0,054 0,063 0,072
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 140 0,011 0,023 0,036 0,045 0,054
< 700 N/mm? E 170 0,016 0,032 0,054 0,063 0,072
Unlegierte Vergiitungsstahle 700-850 N/mm? E 160 0,016 0,032 0,054 0,063 0,072
850-1000 N/mm? E 140 0,011 0,023 0,036 0,045 0,054
. B . 850-1000 N/mm? E 120 0,011 0,023 0,036 0,045 0,054
Legierte Vergiitungsstéhle
1000-1200 N/mm? E 95 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 170 0,016 0,032 0,054 0,063 0,072
) ) . < 1000 N/mm? E 120 0,011 0,023 0,036 0,045 0,054
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? E 95 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050
—— <1000 N/mm? E 120 0,011 0,023 0,036 |0,045 |0,054
rier
friersiante 1000-1200 N/mm? | E 95 0,010 0,020 0,030 0,040 |0,050
< 850 N/mm? E 120 0,011 0,023 0,036 0,045 0,054
Werkzeugstahle 850-1100 N/mm? E 95 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050
1100-1300 N/mm? E 85 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050
Schnellarbeitsstahle 850-1200 N/mm? E 80 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1300 N/mm? E 50 0,008 0,006 0,025 0,032 0,030
Federstdhle <1200 N/mm? E 85 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050
Rostfreie Stahle, geschwefelt <700 N/mm? E 110 0,011 0,023 0,036 0,045 0,054
- - <700 N/mm? E 110 0,011 0,023 0,036 |0,045 |0,054
Rostfreie Stdhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 90 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050
Rostfreie Stdhle, martensitisch < 1100 N/mm? E 75 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 50 0,008 0,006 0,020 0,032 0,030
. <180 HB 150 0,014 0,020 0,027 0,054 0,072
Gusseisen
> 180 HB 120 0,014 0,020 0,027 0,054 0,072
> 180 HB 100 0,014 0,020 0,027 0,054 0,072
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 90 0,014 0,020 0,027 0,054 0,072
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Legende

E = Emulsion

=0,1xd1
v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min] % X

f, = Vorschub pro Zahn [mm/Z]

a, = Schnittdicke (radial) a, = 1,5xd1

a, = Schnittdicke (axial)

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