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Vollradiusfrdaser VHM Speedcut-Universal, lang, freigestellt, Vierschneider,
ungleiche Drallsteigung DIN 65271

Fir universellen Einsatz: Fein-Schlichten,
Schlichten, Schrupp-Schlichten und Schruppen
mit einem Werkzeug. Ungleiche Drallsteigung

bewirkt ruhigen, vibrationsarmen Lauf und sehr

gute Oberflachengite.

Produktcode

7357

Zu bearbeitender Werkstoff

Stahl, Guss, Edelstahl, Titan, Harter und
zdher Werkstoff, Kupfer, Messing, Alumi-

nium

Normen DIN 6527
Baulénge Lang
Typ N
Schneidstoff VHM
Oberfldche TiAIN-S
KishImittelzufuhr Extern
Drallwinkel 35-38°
Anzahl Schneiden (Z) 4
Toleranz Schneidendurch- 8
messer

Toleranz Schaftdurchmesser | h6

Werkstoffuntergruppe

Allgemeine Baustéhle, Unlegierte Vergi-
tungsstdhle < 1000 N/mm?, Legierte
Vergiitungsstdhle < 1000 N/mm?,
Nitrierstéhle < 1300 N/mm?, Grauguss,
Temperguss, Rostfreie Stéhle > 850 N/
mm?, Rostfreie Stahle < 850 N/mm?,
Titan, Titanlegierungen, Stéhle > 45 HRC,
Kupfer, Messing, Aluminium
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messer (d3)

Art.-Nr. 5443 300681 |5443 300751 |5443 300682 (5443 300752 |5443 300683 (5443 300753
VE 1 1 1 1 1 1
Durchmesser (d1) |4 mm 4 mm 5 mm 5 mm 6 mm 6 mm
Schaftdurch- 6 mm 6 mm 6 mm 6 mm 6 mm 6 mm

messer (d2)

Freistellungsdurch- 3,8 mm 3,8 mm 4,7 mm 4,7 mm 5,6 mm 5,6 mm

Zylindrisch DIN

Zylindrisch DIN

Zylindrisch DIN

Zylindrisch DIN

Zylindrisch DIN

Zylindrisch DIN

messer (d3)

Schaftform 6535HA 6535-HB 6535-HA 6535-HB 6535-HA 6535-HB
Eckenradius (R) 2 mm 2 mm 2,5 mm 2,5 mm 3 mm 3 mm
Lénge (I1) 57 mm 57 mm 57 mm 57 mm 57 mm 57 mm
Spannutlénge (12) |6 mm 6 mm 8 mm 8 mm 10 mm 10 mm
(Flrse)lstellungslange 13 mm 13 mm 21 mm 21 mm 21 mm 21 mm
Art.-Nr. 5443 300 684 |5443 300754 |5443 300685 |5443 300755 |5443 300686 |5443 300756
VE 1 1 1 1 1 1
Durchmesser (d1) |8 mm 8 mm 10 mm 10 mm 12 mm 12 mm
Schaftdurch- 8 mm 8 mm 10 mm 10 mm 12 mm 12 mm
messer (d2)

Freistellungsdurch- ;| 7,5 mm 9,5 mm 9,5 mm 11,5 mm 11,5 mm

Zylindrisch DIN

Zylindrisch DIN

Zylindrisch DIN

Zylindrisch DIN

Zylindrisch DIN

Zylindrisch DIN

Schaftform 6535HA 6535-HB 6535-HA 6535-HB 6535-HA 6535-HB
Eckenradius (R) 4 mm 4 mm 5 mm 5 mm 6 mm 6 mm
Lénge (I1) 63 mm 63 mm 72 mm 72 mm 83 mm 83 mm
Spannutlénge (12) |12 mm 12 mm 15 mm 15 mm 18 mm 18 mm
(Flrse)lsi‘e"ungslange 27 mm 27 mm 32 mm 32 mm 38 mm 38 mm
Art.-Nr. 5443 300 687 |5443 300757 |5443 300688 |5443 300758
VE 1 1 1 1
Durchmesser (d1) | 16 mm 16 mm 20 mm 20 mm
Smc:susfel':!l(.ldr;l)l- 16 mm 16 mm 20 mm 20 mm
Freistellungsdurch- |, . ; 15,5 mm 19,5 mm 19,5 mm
messer (d3)
Zylindrisch DIN Zylindrisch DIN Zylindrisch DIN Zylindrisch DIN
Schaftform 6535HA 553515 5535.HA 55354
Eckenradius (R) 8 mm 8 mm 10 mm 10 mm
Lénge (I1) 92 mm 92 mm 104 mm 104 mm
Spannutlénge (12) |24 mm 24 mm 30 mm 30 mm
(Flr:';e)lstellungslange 44 mm 44 mm 54 mm 54 mm
Schnittwerte fir Schruppen Kopieren
For@4-8
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
o4 g5 g6 o8
, ] <500 N/mm? L+E 235 0,025 0,030 0,037 0,051
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? L+E 190 0,025 0,030 0,037 0,051
. <850 N/mm? L+E 190 0,025 0,030 0,037 0,051
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? L+E 180 0,016 0,020 0,025 0,032
< 700 N/mm? L+E 185 0,025 0,030 0,037 0,051
Unlegierte Vergitungsstahle 700-850 N/mm? L+E 185 0,025 0,030 0,037 0,051
850-1000 N/mm? L+E 185 0,016 0,020 0,025 0,032
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Schnittwerte fir Schruppen Kopieren

Fir@4-8
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit Kihlung v, f,
o4 95 D6 o8
eion Voot 850-1000 N/mm? L+E 180 0,016 0,020 0,025 0,032
egierie Yergulungssiaie 1000-1200 N/mm? L+E 155 0,014 0,018 0,023 0,028
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? L+E 235 0,025 0,030 0,037 0,051
. . ) < 1000 N/mm? L+E 180 0,016 0,020 0,025 0,032
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? L+E 155 0,014 0,018 0,023 0,028
o < 1000 N/mm? L+E 180 0,016 0,020 0,025 0,032
Nitrierstahle
1000-1200 N/mm? L+E 155 0,014 0,018 0,023 0,028
Werk hl <850 N/mm? L+E 190 0,016 0,020 0,025 0,032
erkeeugsiahe 850-1100 N/mm? L+E 180 0,014 0,018 0,023 0,028
Schnellarbeitsstdhle 850-1200 N/mm? L+E 105 0,014 0,018 0,023 0,028
Federstdhle < 1200 N/mm? L+E 105 0,014 0,018 0,023 0,028
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 700 N/mm? E 130 0,017 0,022 0,028 0,034
o N < 700 N/mm? E 120 0,017 0,022 0,028 0,034
Rostfreie Stéhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 105 0,013 0,015 0,019 0,028
Rostfreie Stdhle, martensitisch <1100 N/mm? E 90 0,013 0,015 0,019 0,028
Sonderlegierungen <1200 N/mm? E 70 0,018 0,022 0,027 0,036
Titan, Titanlegierungen < 850 N/mm? E 70 0,018 0,022 0,027 0,036
. <180 HB 160 0,023 0,028 0,034 0,045
Gusseisen
<180 HB 130 0,023 0,028 0,034 0,045
Kugel hit T <180 HB 130 0,023 0,028 0,034 0,045
veeigraphtl, femperguss > 260 HB E 105 0,023 0,028 0,034 0,045
Schnittwerte fiir Schruppen Kopieren
For@ 10-20
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
210 212 216 2 20
) . <500 N/mm? L+E 235 0,068 0,090 0,113 0,135
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? L+E 190 0,068 0,090 0,113 0,135
. < 850 N/mm? L+E 190 0,068 0,090 0,113 0,135
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? L+E 180 0,039 0,051 0,068 0,090
<700 N/mm? L+E 185 0,068 0,090 0,113 0,135
Unlegierte Vergitungsstdhle 700-850 N/mm? L+E 185 0,068 0,090 0,113 0,135
850-1000 N/mm? L+E 185 0,039 0,051 0,068 0,090
, . ] 850-1000 N/mm? L+E 180 0,039 0,051 0,068 0,090
Legierte Vergitungsstéhle
1000-1200 N/mm? L+E 155 0,034 0,045 0,062 0,073
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? L+E 235 0,068 0,090 0,113 0,135
Legierte Einsatzsidhl < 1000 N/mm? L+E 180 0,039 0,051 0,068 0,090
ierte Einsatz
cgierie Hsalesiane 1000-1200 N/mm? L+E 155 0,034 0,045 0,062 0,073
- <1000 N/mm? L+E 180 0,039 0,051 0,068 0,090
Nitrierstahle
1000-1200 N/mm? L+E 155 0,034 0,045 0,062 0,073
. < 850 N/mm? L+E 190 0,039 0,051 0,068 0,090
Werkzeugstdhle
850-1100 N/mm? L+E 180 0,034 0,045 0,062 0,073
Schnellarbeitsstahle 850-1200 N/mm? L+E 105 0,034 0,045 0,062 0,073
Federstchle < 1200 N/mm? L+E 105 0,034 0,045 0,062 0,073
Rostfreie Stéhle, geschwefelt <700 N/mm? E 130 0,045 0,056 0,062 0,101
o - <700 N/mm? E 120 0,045 0,056 0,062 0,101
Rostfreie Stéhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 105 0,036 0,051 0,068 0,084
Rostfreie Stéhle, martensitisch <1100 N/mm? E 90 0,036 0,051 0,068 0,084
Sonderlegierungen < 1200 N/mm? E 70 0,045 0,056 0,068 0,079
Titan, Titanlegierungen < 850 N/mm? E 70 0,045 0,056 0,068 0,079
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Schnittwerte fir Schruppen Kopieren
Fior @ 10-20

Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit Kihlung v, f,
210 212 216 220
. <180 HB - 160 0,056 0,068 0,090 0,113
Gusseisen <180 HB i 130 0,056 0,068 0,090 0,113
. <180 HB - 130 0,056 0,068 0,090 0,113
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 105 0,056 0,068 0,090 0,113
Legende
L= Luft
E = Emulsion a, =0,06xd1
v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min]
f, = Vorschub pro Zahn [mm/Z]
a, = Schnittdicke (radial) a, = 0,06xd1
a, = Schnittdicke (axial)

Die aufgefihrten Schnittgeschwindigkeiten beziehen sich auf alle Werkzeugtypen nach DIN 6527K bzw. DIN6527L. Bei Schaftfrésern der XL-Serie wird
empfohlen, die Schnittgeschwindigkeit um 30 % zu reduzieren. V_fiir Code 7857 (-30 %).

Schnittwerte fir Schlichten Kopieren
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Fir@4-8
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
24 25 26 28
) B <500 N/mm? L+E 300 0,035 0,045 0,061 0,071
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? L+E 235 0,035 0,045 0,061 0,071
. < 850 N/mm? L+E 235 0,035 0,045 0,061 0,071
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? L+E 230 0,025 0,033 0,041 0,051
< 700 N/mm? L+E 260 0,035 0,045 0,061 0,071
Unlegierte Vergitungsstahle 700-850 N/mm? L+E 235 0,035 0,045 0,061 0,071
850-1000 N/mm? L+E 230 0,025 0,033 0,041 0,051
) . . 850-1000 N/mm? L+E 220 0,025 0,033 0,041 0,051
Legierte Vergitungsstahle P
1000-1200 N/mm L+E 190 0,023 0,028 0,034 0,045
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? L+E 300 0,035 0,045 0,061 0,071
) ) B <1000 N/mm? L+E 230 0,025 0,033 0,041 0,051
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? L+E 190 0,023 0,028 0,034 0,045
o < 1000 N/mm? L+E 230 0,025 0,033 0,041 0,051
Nitrierstéhle
1000-1200 N/mm? L+E 190 0,023 0,028 0,034 0,045
. < 850 N/mm? L+E 240 0,025 0,033 0,041 0,051
Werkzeugstéhle
850-1100 N/mm? L+E 230 0,023 0,028 0,034 0,045
Schnellarbeitsstahle 850-1200 N/mm? L+E 130 0,023 0,028 0,034 0,045
Federstdhle <1200 N/mm? L+E 130 0,023 0,028 0,034 0,045
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 700 N/mm? E 160 0,025 0,033 0,041 0,051
o » < 700 N/mm? E 140 0,025 0,033 0,041 0,051
Rostfreie Stdhle, austenitisch 3
3 <850 N/mm E 130 0,023 0,028 0,034 0,045
8 Rostfreie Stdhle, martensitisch <1100 N/mm? E 115 0,023 0,028 0,034 0,045
g Sonderlegierungen <1200 N/mm? E 90 0,007 0,014 0,023 0,036
3 Titan, Titanlegierungen <850 N/mm? E 90 0,007 0,014 0,023 0,036
el
5 . <180 HB 205 0,023 0,028 0,030 0,061
& | Gusseisen
s <180 HB 130 0,023 0,028 0,030 0,061
N ) <180 HB 160 0,023 0,028 0,030 0,061
2 | Kugelgraphit, Temperguss
3 > 260 HB E 130 0,023 0,028 0,030 0,061
g
5
3
l('\)l
=)
()
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Schnittwerte Schlichten Kopieren

Fir@10-20
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
210 212 216 92 20
, ] <500 N/mm? L+E 300 0,081 0,090 0,100 0,120
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? L+E 235 0,081 0,090 0,100 0,120
. < 850 N/mm? L+E 235 0,081 0,090 0,100 0,120
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? L+E 230 0,061 0,071 0,090 0,113
< 700 N/mm? L+E 260 0,081 0,090 0,100 0,120
Unlegierte Vergitungsstahle 700-850 N/mm? L+E 235 0,081 0,090 0,100 0,120
850-1000 N/mm? L+E 230 0,061 0,071 0,090 0,113
Legierte Verailt hl 850-1000 N/mm? L+E 220 0,061 0,071 0,090 0,113
r rgitun
egierie verguiungssiaie 1000-1200 N/mm? L+E 190 0,056 0,068 0,079 0,090
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? L+E 300 0,081 0,090 0,100 0,120
. ) . < 1000 N/mm? L+E 230 0,061 0,071 0,090 0,113
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? L+E 190 0,056 0,068 0,079 0,090
o < 1000 N/mm? L+E 230 0,061 0,071 0,090 0,113
Nitrierstahle
1000-1200 N/mm? L+E 190 0,056 0,068 0,079 0,090
Werk hl <850 N/mm? L+E 240 0,061 0,071 0,090 0,113
y
errzengsiane 850-1100 N/mm? L+E 230 0,056 0,068 0,079 0,090
Schnellarbeitsstdhle 850-1200 N/mm? L+E 130 0,056 0,068 0,079 0,090
Federstdhle < 1200 N/mm? L+E 130 0,056 0,068 0,079 0,090
Rostfreie Stéhle, geschwefelt <700 N/mm? E 160 0,061 0,071 0,096 0,129
Cofreie St custentisch <700 N/mm? E 140 0,061 0,071 0,096 0,129
rei , niti
osiirete widnle, dvsientise <850 N/mm? E 130 0,056 0,068 0,096 0,113
Rostfreie Stdhle, martensitisch <1100 N/mm? E 115 0,056 0,068 0,096 0,113
Sonderlegierungen <1200 N/mm? E 90 0,034 0,061 0,079 0,118
Titan, Titanlegierungen < 850 N/mm? E 90 0,034 0,061 0,079 0,118
. <180 HB - 205 0,081 0,100 0,120 0,141
Gusseisen
<180 HB - 130 0,081 0,100 0,120 0,141
Kugel hit T <180 HB - 160 0,081 0,100 0,120 0,141
voegrapnil, Temperguss > 260 HB E 130 0,081 0,100 0,120 0,141
Legende
L = Luft
E = Emulsion a, =0,03xd1

v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min]

f_=Vorschub pro Zahn [mm/Z]
a, = Schnittdicke (radial) a,=0,03xd1
a, = Schnittdicke (axial)

Die aufgefihrten Schnittgeschwindigkeiten beziehen sich auf alle Werkzeugtypen nach DIN 6527K bzw. DIN6527L. Bei Schafifrésern der XL-Serie wird
empfohlen, die Schnittigeschwindigkeit um 30 % zu reduzieren. V. fir Code 7857 (-30 %).
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