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VHM-Mini Radiusfréser, lang, Vierschneider, mit verstarktem Schaft

Empfohlen zum Fréasen von Werkstoffen mit mitt-
lerer bis hoher Festigkeit. Besonders zum Kopier-

frésen geeignet. ———— AT

Produktcode 6387
76 bearbeitender Werkstoff Stahl, Guss, Edells.tohl, Harter und z&her

Werkstoff, Aluminium CNC | <400 N/mm? <850 N/mm? <1100 N/mm?
Schaftdurchmesser (d2) 3 mm TEC
Normen WN
Bauldnge Lang | oo NN o0 BN oo |
Schaftform Zylindrisch DIN 6535-HA
Typ N <1300 N/mm? >45 HRC <850 N/mm? GRAU- I
Schneidstoff VHM ﬁ @ INOX GUsS A
Oberfliiche TIAIN SN g A O B
Kihlmittelzufuhr Extern
Lange (I1) 38 mm %+ DIN 7 "
Anzahl Schneiden (Z) 4 STK + N 1 - =4
Toleranz Schneidendurch- h10 6535-HA
messer

Toleranz Schaftdurchmesser | h6

Allgemeine Baustéhle, Unlegierte Vergi- N
tungsstdhle < 1000 N/mm?, Legierte TYPN U WN

Vergiitungsstéhle < 1000 N/mm?, Nitrier-

Werkstoffuntergruppe stéhle < 1300 N/mm?, Grauguss, Temper-
guss, Rostfreie Stihle < 850 N/mm?,
Stahle > 45 HRC, Aluminium
P
] a
- - - _ N
a
- |12
L1
Durchmesser (d1) Eckenradius (R) Spannutlénge (12) Art.-Nr. VE
1 mm 0,5 mm 4 mm 5443 301 431 |1
1,5 mm 0,75 mm 6 mm 5443 301432 |1
2 mm 1 mm 9 mm 5443 301433 |1
2,5 mm 1,25 mm 12 mm 5443 301434 |1
3 mm 1,5 mm 12 mm 5443 301435 |1
Schnittwerte fiir Schruppen Kopieren
Fir@1-3
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
21-1,9 22-3

_ ] <500 N/mm? E 160 0,006 0,013

Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 140 0,006 0,013
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Schnittwerte fir Schruppen Kopieren

Fir@1-3

Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
21-1,9 22-3
Avtomatensiihle < 850 N/mm? E 140 0,006 0,013
850-1000 N/mm? E 120 0,004 0,008
<700 N/mm? E 140 0,006 0,013
Unlegierte Vergitungsstahle 700-850 N/mm? E 130 0,006 0,013
850-1000 N/mm? E 120 0,004 0,008
. . . 850-1000 N/mm? E 110 0,004 0,008
Legierte Vergitungsstahle
1000-1200 N/mm? E 80 0,003 0,007
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 140 0,006 0,013
. . . < 1000 N/mm? E 100 0,004 0,008
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? E 80 0,003 0,007
o <1000 N/mm? E 100 0,004 0,008
Nitrierstdhle
1000-1200 N/mm? E 80 0,003 0,007
< 850 N/mm? E 100 0,004 0,008
Werkzeugstdhle 850-1100 N/mm? E 80 0,003 0,007
1100-1400 N/mm? E 70 0,003 0,007
Schnellarbeitsstéhle 850-1200 N/mm? E 60 0,003 0,007
Gehértete Stéhle 48 -55 HRC E 60 0,005 0,009
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 60 0,004 0,008
Federstchle <1200 N/mm? E 70 0,003 0,007
Rostfreie Stahle, geschwefelt <700 N/mm? E 100 0,003 0,007
Rostfreie Stéhle, austenitisch <700 N/mm? £ 20 0,005 0,009
' < 850 N/mm? 80 0,006 0,011
<180 HB E 150 0,006 0,011
Gusseisen
> 180 HB E 120 0,005 0,009
. > 180 HB E 100 0,006 0,011
Kugelgraphit, Temperguss
>260 HB E 90 0,006 0,011
Aluminium, Al-legierungen <530 N/mm? E 400 0,006 0,011
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? E 350 0,006 0,011
Aluminium, Al-Gusslegierungen > 10% Si < 600 N/mm? 250 0,006 0,011
Magnesium, Mg-Legierungen <280 N/mm? 400 0,006 0,011
Graphit 150 0,006 0,011
Legende
E = Emulsion —
v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min] 9, = 0,05xdl
f, = Vorschub pro Zahn [mm/Z]
a, = Schnittdicke (radial) \_/ a, = 0,05xd1
a, = Schnittdicke (axial)
Die angegebenen Schnittwertempfehlungen sind Richtwerte und miissen den jeweiligen Bedingungen angepasst werden.
Schnittwerte fiir Schlichten Kopieren
Fir@1-3
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
291-1,9 292-3
. . <500 N/mm? E 190 0,009 0,018
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 170 0,009 0,018
. < 850 N/mm? E 170 0,009 0,018
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 140 0,006 0,013
<700 N/mm? E 170 0,009 0,018
Unlegierte Vergiitungsstshle 700-850 N/mm? E 160 0,009 0,018
850-1000 N/mm? E 140 0,006 0,013
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Schnittwerte fir Schlichten Kopieren

Fir@1-3

Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit Kihlung v, f,
21-1,9 22-3
Legierte Vergitungssiihle 850-1000 N/mm? E 120 0,006 0,013
1000-1200 N/mm? E 95 0,006 0,011
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 170 0,009 0,018
) ) . < 1000 N/mm? E 120 0,006 0,013
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? E 95 0,006 0,011
o < 1000 N/mm? E 120 0,006 0,013
Nitrierstéihle
1000-1200 N/mm? E 95 0,006 0,011
< 850 N/mm? E 120 0,006 0,013
Werkzeugstéhle 850-1100 N/mm? E 95 0,006 0,011
1100-1400 N/mm? E 85 0,006 0,011
Schnellarbeitsstéhle 850-1200 N/mm? E 80 0,006 0,011
Gebhartete Stahle 48 -55 HRC 65 0,006 0,011
Verschleiffester Konstruktionsstahl 1350 N/mm? E 50 0,005 0,009
Federstdhle < 1200 N/mm? E 85 0,006 0,011
Rostfreie Stéhle, geschwefelt <700 N/mm? E 110 0,006 0,013
- - <700 N/mm? E 110 0,006 0,013
Rostfreie Stahle, austenitisch
< 850 N/mm? E Q90 0,006 0,011
) <180 HB 150 0,008 0,015
Gusseisen
> 180 HB 120 0,008 0,015
Kugelgraphit, Temperguss > 180 HB 100 0,008 0,015
> 260 HB E 90 0,008 0,015
Aluminium, Al-Legierungen <530 N/mm? E 800 0,007 0,013
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? E 600 0,007 0,013
Aluminium, Al-Gusslegierungen > 10% Si < 600 N/mm? E 400 0,007 0,013
Magnesium, Mg-Legierungen <280 N/mm? E 800 0,007 0,013
Graphit 150 0,008 0,015
Legende
E = Emulsion ,__
v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min] 9, = 0,03xd1
f, = Vorschub pro Zahn [mm/Z]
a, = Schnittdicke (radial) \_/ a, = 0,03xd1

a, = Schnittdicke (axial)

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