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VHM-Schaftfraser, kurz, Vierschneider

Empfohlen zum Fréasen von Werkstoffen mit
mittlerer bis hoher Festigkeit. Frasen von Nuten
mit gréBerer Bohrtiefe, exakten Passungen,
ebenso zum Stirn- und Umfangfréasen geeignet.
Hohe Zerspanungsleistung und groBe Laufruhe
ergeben exzellente Oberfldchengite.

ww WURTH

CNC | TEC <400 N/mm? <850 N/mm? <1100 N/mm?
Produktcode 6075 ﬁ ﬁ
. Stahl, Guss, Edelstahl, Harter und zaher | oo NN oo BN oo |

Zu bearbeitender Werkstoff .

Werkstoff, Aluminium
Schaftform Zylindrisch <1300 N/mm >45 HRC <850 N/mm?
Normen WN ﬁ ﬁ INOX gl:jl;;l AI
Schneidstoff VHM —
Oberflache Blank %* d,=d, %//
KihImittelzufuhr Extern + X /1 0 1=4
Drallwinkel 30° —
Anzahl Schneiden (Z) 4 STK
Toleranz Schneidendurch- h10 — WN
messer
Toleranz Schaftdurchmesser | h6 _)450

Allgemeine Baustéhle, Unlegierte Vergi-

tungsstdhle < 1000 N/mm?, Legierte

Vergitungsstdhle < 1000 N/mm?, Nitrier- _
Werkstoffuntergruppe s’réihgle < 19300 N/mm2, Groﬁguss, Temper-

guss, Rostfreie Stéhle < 850 N/mm?, i = - —_— - — - — - 5‘3

Stéihle > 45 HRC, Aluminium

L2
L1

Durchmesser (d1) ::::::l(’dr;[;- Lénge (I1) :;I;neldenlcmge Eckenfase Art.-Nr. VE
1 mm 1 mm 38 mm 5 mm 0 mm 5443 300 161 |1
1,5 mm 1,5 mm 38 mm 5 mm 0 mm 5443 300162 |1
2 mm 2 mm 38 mm 8 mm 0,04 mm 5443 300 163 |1
2,5 mm 2,5 mm 38 mm 8 mm 0,05 mm 5443 300164 |1
3 mm 3 mm 38 mm 12 mm 0,05 mm 5443 300165 |1
3,5 mm 3,5 mm 40 mm 12 mm 0,05 mm 5443 300 166 |1
4 mm 4 mm 40 mm 12 mm 0,06 mm 5443 300167 |1
4,5 mm 4,5 mm 50 mm 14 mm 0,06 mm 5443 300168 |1
5 mm 5 mm 50 mm 14 mm 0,06 mm 5443 300169 |1
6 mm 6 mm 50 mm 16 mm 0,08 mm 5443 300170 |1
7 mm 7 mm 60 mm 20 mm 0,1 mm 5443 300 171 1
8 mm 8 mm 63 mm 20 mm 0,1 mm 5443 300172 |1
9 mm 9 mm 67 mm 20 mm 0,12 mm 5443 300173 |1
10 mm 10 mm 72 mm 22 mm 0,15 mm 5443 300174 |1
12 mm 12 mm 73 mm 22 mm 0,15 mm 5443 300175 |1
14 mm 14 mm 75 mm 25 mm 0,2 mm 5443 300176 |1
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Schaftdurch- . Schneidenlénge
Durchmesser (d1) messer (d2) Léange (I1) (12) Eckenfase Art.-Nr. VE
16 mm 16 mm 82 mm 28 mm 0,2 mm 5443 300177 |1
18 mm 18 mm 84 mm 28 mm 0,2 mm 5443 300178 |1
20 mm 20 mm 104 mm 35 mm 0,25 mm 5443 300179 |1
Schnittwerte fir Schruppen Nut
For@1-7,9
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
21-1,9 22-39\04-59(96-7,9
. ) <500 N/mm? E 70 0,005 0,010 0,020 0,030
Allgemeine Baustdhle
500-850 N/mm? E 60 0,005 0,010 0,020 0,030
) < 850 N/mm? E 60 0,005 0,010 0,020 0,030
Automatenstdhle
850-1000 N/mm? E 50 0,004 0,008 0,015 0,018
<700 N/mm? E 60 0,005 0,010 0,020 0,030
Unlegierte Vergiitungsstdhle 700-850 N/mm? E 55 0,005 0,010 0,020 0,030
850-1000 N/mm? E 50 0,004 0,008 0,015 0,018
) - B 850-1000 N/mm? E 45 0,004 0,008 0,015 0,018
Legierte Vergitungsstahle
1000-1200 N/mm? E 35 0,003 0,005 0,010 0,015
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 60 0,005 0,010 0,020 0,030
. . . < 1000 N/mm? E 45 0,004 0,008 0,015 0,018
Legierte Einsatzstéhle
1000-1200 N/mm? E 35 0,003 0,005 0,010 0,015
o < 1000 N/mm? E 45 0,004 0,008 0,015 0,018
Nitrierstcihle
1000-1200 N/mm? E 35 0,003 0,005 0,010 0,015
<850 N/mm? E 50 0,004 0,008 0,015 0,018
Werkzeugstdhle 850-1100 N/mm? E 35 0,003 0,005 0,010 0,015
1100-1400 N/mm? E 30 0,003 0,005 0,010 0,015
Schnellarbeitsstdhle 850-1200 N/mm? E 25 0,003 0,005 0,010 0,015
Federstdhle < 1200 N/mm? E 30 0,003 0,005 0,010 0,015
Rostfreie Stéhle, geschwefelt <700 N/mm? E 50 0,003 0,006 0,013 0,020
o . <700 N/mm? E 40 0,003 0,006 0,013 0,020
Rostfreie Stéhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 40 0,003 0,005 0,010 0,015
. <180 HB 70 0,004 0,008 0,015 0,020
Gusseisen
> 180 HB 55 0,004 0,008 0,015 0,020
. > 180 HB 50 0,004 0,008 0,015 0,020
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 40 0,004 0,008 0,015 0,020
Aluminium, Al-Legierungen <530 N/mm? E 180 0,004 0,008 0,015 0,025
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? E 140 0,004 0,008 0,015 0,025
Aluminium, Al-Gusslegierungen > 10% Si < 600 N/mm? E 105 0,004 0,008 0,015 0,025
Magnesium, Mg-Legierungen <280 N/mm? E 180 0,004 0,008 0,015 0,025
Graphit 60 0,004 0,008 0,015 0,020
Schnittwerte fir Schruppen Nut
Fir @ 8-20
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
210- (©@12- (©16-
28-99 e [159 |20
. . < 500 N/mm? E 70 0,040 0,050 0,060 0,080
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 60 0,040 0,050 0,060 0,080
. < 850 N/mm? E 60 0,040 0,050 0,060 0,080
Automatenstdhle
850-1000 N/mm? E 50 0,030 0,035 0,040 0,060
< 700 N/mm? E 60 0,040 0,050 0,060 0,080
Unlegierte Vergitungsstdhle 700-850 N/mm? E 55 0,040 0,050 0,060 0,080
850-1000 N/mm? E 50 0,030 0,035 0,040 0,060
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Schnittwerte fiir Schruppen Nut

Fir @ 8 -20

Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit ‘ Kihlung v, f,
g10- ©12- ©16-
28-99 e [159 |20
, . ] 850-1000 N/mm?  |E 45 0,030 0,035 |0,040 |0,060
Legierte Vergiitungsstéhle
1000-1200 N/mm? E 35 0,020 0,025 0,035 0,050
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 60 0,040 0,050 0,060 0,080
. i . < 1000 N/mm? E 45 0,030 0,035 0,040 0,060
Legierte Einsatzstdhle 2
1000-1200 N/mm E 35 0,020 0,025 0,035 0,050
o < 1000 N/mm? E 45 0,030 0,035 0,040 0,060
Nitrierstéhle
1000-1200 N/mm? E 35 0,020 0,025 0,035 0,050
< 850 N/mm? E 50 0,030 0,035 0,040 0,060
Werkzeugstéhle 850-1100 N/mm? E 35 0,020 0,025 0,035 0,050
1100-1400 N/mm? E 30 0,020 0,025 0,035 0,050
Schnellarbeitsstéhle 850-1200 N/mm? E 25 0,020 0,025 0,035 0,050
Federstdhle < 1200 N/mm? E 30 0,020 0,025 0,035 0,050
Rostfreie Stéhle, geschwefelt < 700 N/mm? E 50 0,025 0,030 0,035 0,050
- - <700 N/mm? E 40 0,025 0,030 |0,035 |0,050
Rostfreie Stdhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 40 0,020 0,025 0,030 0,045
) <180HB 70 0,030 0,040 0,045 0,060
Gusseisen
> 180 HB 55 0,030 0,040 0,045 0,060
Kogel hit T > 180 HB 50 0,030 0,040 0,045 0,060
voeigrapntl, Temperguss > 260 HB E 40 0,030 0,040 0,045 0,060
Aluminium, Al-Legierungen <530 N/mm? E 180 0,030 0,040 0,050 0,065
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? E 140 0,030 0,040 0,050 0,065
Aluminium, Al-Gusslegierungen > 10% Si < 600 N/mm? E 105 0,030 0,040 0,050 0,065
Magnesium, Mg-Legierungen <280 N/mm? E 180 0,030 0,040 0,050 0,065
Graphit 60 0,030 0,040 0,045 0,060
Legende
E = Emulsion
a, = Ixdl
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 Schruppen Kontur
Fir@1-9,9
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung |v, f,
Q4- |Q6- |O8-
21-19 (©92-39 5,9 7.9 9,9
) . <500 N/mm? E 80 0,006 0,011 0,023 |0,033 |0,045
Allgemeine Baustdhle
500-850 N/mm? E 70 0,006 0,011 0,023 |[0,033 |0,045
. < 850 N/mm? E 70 0,006 0,011 0,023 |0,033 |0,045
Automatenstédhle
850-1000 N/mm? E 55 0,004 0,007 0,014 ]0,022 |0,028
< 700 N/mm? E 70 0,006 0,011 0,023 |0,033 |0,045
Unlegierte Vergitungsstdhle 700-850 N/mm? E 60 0,006 0,011 0,023 |0,033 |0,045
850-1000 N/mm? E 55 0,004 0,007 0,014 0,022 |0,028
) - B 850-1000 N/mm? E 50 0,004 0,007 0,014 ]0,022 |0,028
Legierte Vergiitungsstéhle
1000-1200 N/mm? | E 40 0,003 0,006 0,013 |[0,020 |0,025
Unlegierte Einsatzstdhle < 750 N/mm? E 70 0,006 0,011 0,023 |0,033 |0,045
) ) . < 1000 N/mm? E 50 0,004 0,007 0,014 0,022 |0,028
Legierte Einsatzstéhle 3
1000-1200 N/mm E 40 0,003 0,006 0,013 |0,020 |0,025
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Schnittwerte fir Schruppen Kontur

Fir@1-9,9

Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit Kihlung |v, f,
o4- |©O6- |(©8-
21-19 (92-3,9 5,9 7.9 9.9
o < 1000 N/mm? E 50 0,004 0,007 0,014 (0,022 0,028
Nitrierstéhle
1000-1200 N/mm? | E 40 0,003 0,006 0,013 |0,020 |0,025
< 850 N/mm? E 50 0,004 0,007 0,014 ]0,022 |0,028
Werkzeugstdhle 850-1100 N/mm? E 40 0,003 0,006 0,013 |[0,020 0,025
1100-1400 N/mm? | E 30 0,003 0,006 0,013 |[0,020 10,025
Schnellarbeitsstahle 850-1200 N/mm? E 30 0,003 0,006 0,013 |0,020 0,025
. . 1350 N/mm? - 50 0,004 0,008 0,016 (0,024 0,032
VerschleiBfester Konstruktionsstahl
1800 N/mm? - 45 0,004 0,008 0,016 (0,024 |0,032
Federstdhle < 1200 N/mm? E 40 0,003 0,006 0,013 |0,020 |0,025
Rostfreie Stéhle, geschwefelt < 700 N/mm? E 55 0,004 0,008 0,015 |0,025 0,030
Rostfreie Stahle, austenitisch < 700 N/mm? E 45 0,004 0,008 0,015 0,025 0,030
. <180 HB - 70 0,005 0,010 0,020 |0,030 |0,040
Gusseisen
> 180 HB - 60 0,005 0,010 0,020 [0,030 |0,040
> 180 HB - 55 0,005 0,010 0,020 |0,030 0,040
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 45 0,005 0,010 0,020 |0,030 |0,040
Aluminium, Al-Legierungen <530 N/mm? E 200 0,005 0,010 0,020 (0,030 |0,040
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si | < 600 N/mm? E 150 0,005 0,010 0,020 |0,030 |0,040
Aluminium, Al-Gusslegierungen > 10% Si | < 600 N/mm? E 120 0,005 0,010 0,020 |0,030 0,040
Magnesium, Mg-Legierungen < 280 N/mm? E 200 0,005 0,010 0,020 (0,030 |0,040
Graphit - 70 0,005 0,010 0,020 [0,030 |0,040
Schnittwerte fiir Schruppen 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 80 0,060 0,080 0,100 0,120
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 70 0,060 0,080 0,100 0,120
B < 850 N/mm? E 70 0,060 0,080 0,100 0,120
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 55 0,035 0,045 0,060 0,080
<700 N/mm? E 70 0,060 0,080 0,100 0,120
Unlegierte Vergitungsstdhle 700-850 N/mm? E 60 0,060 0,080 0,100 0,120
850-1000 N/mm? E 55 0,035 0,045 0,060 0,080
Leqierts Verai hl 850-1000 N/mm? E 50 0,035 0,045 0,060 0,080
r rgitun
egierie Yerguiungssiaie 1000-1200 N/mm? | E 40 0,030 |0,040 |0,055 |0,065
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 70 0,060 0,080 0,100 0,120
o , <1000 N/mm? E 50 0,035 |0,045 |0,060 |0,080
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? E 40 0,030 0,040 0,055 0,065
o < 1000 N/mm? E 50 0,035 0,045 0,060 0,080
Nitrierstahle
1000-1200 N/mm? E 40 0,035 0,040 0,055 0,065
< 850 N/mm? E 50 0,035 0,045 0,060 0,080
Werkzeugstéhle 850-1100 N/mm? E 40 0,030 0,040 0,055 0,065
1100-1400 N/mm? E 30 0,030 0,040 0,055 0,065
Schnellarbeitsstdhle 850-1200 N/mm? E 30 0,030 0,040 0,055 0,065
) ) 1350 N/mm? 50 0,040 0,050 0,060 0,070
Verschleiffester Konstruktionsstahl
1800 N/mm? 45 0,040 0,050 0,060 0,070
Federstchle < 1200 N/mm? 40 0,030 0,040 0,055 0,065
Rostfreie Stéhle, geschwefelt < 700 N/mm? 55 0,040 0,050 0,055 0,090
Rostfreie Stdhle, austenitisch < 700 N/mm? 45 0,040 0,050 0,055 0,090
. <180 HB 70 0,050 0,060 0,080 0,100
Gusseisen
> 180 HB 60 0,050 0,060 0,080 0,100
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Schnittwerte fir Schruppen Kontur

Fir@10-20

Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit Kihlung v, f,
g10- |©912- |©16-
11,9 15,9 19,9 2 20
> 180 HB 55 0,050 0,060 0,080 0,100
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 45 0,050 0,060 0,080 0,100
Aluminium, Al-legierungen <530 N/mm? E 200 0,050 0,070 0,090 0,120
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? E 150 0,050 0,070 0,090 0,120
Aluminium, Al-Gusslegierungen > 10% Si < 600 N/mm? E 120 0,050 0,070 0,090 0,120
Magnesium, Mg-Legierungen < 280 N/mm? E 200 0,050 0,070 0,090 0,120
Graphit 70 0,050 0,060 0,080 0,100
Legende
E = Emulsion
=0,5xd1
v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min] e x
f, = Vorschub pro Zahn [mm/Z]
a, = Schnittdicke (radial) a, = Ixd1
a, = Schnittdicke (axial)
Die angegebenen Schnittwertempfehlungen sind Richtwerte und miissen den jeweiligen Bedingungen angepasst werden.
Schnittwerte fiisr Schruppen Zirkular
Fir@1-9,9
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung |v, f,
Q4- |O6- |©8-
21-1,9 (©2-39 5,9 7.9 9.9
) B < 500 N/mm? E 80 0,002 0,005 0,006 [0,008 [0,011
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 70 0,002 0,005 0,006 (0,008 [0,011
. < 850 N/mm? E 70 0,002 0,005 0,006 (0,008 [0,011
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 55 0,001 0,003 0,004 |0,006 |0,007
< 700 N/mm? E 70 0,002 0,005 0,006 |[0,008 |0,001
Unlegierte Vergitungsstahle 700-850 N/mm? E 60 0,002 0,005 0,006 [0,008 |0,001
850-1000 N/mm? E 55 0,001 0,003 0,004 |0,006 |0,008
. . . 850-1000 N/mm? E 50 0,001 0,003 0,004 |0,006 |0,008
Legierte Vergiitungsstdhle
1000-1200 N/mm? | E 40 0,001 0,003 0,003 [0,005 |0,007
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 70 0,002 0,005 0,006 |0,008 |0,011
) ) . < 1000 N/mm? E 50 0,001 0,003 0,004 |0,006 |0,008
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? | E 40 0,001 0,003 0,003 (0,005 |0,007
iiersih <1000 N/mm? E 50 0,001 0,003 0,004 |0,006 |0,008
rriersiane 1000-1200 N/mm? |E 40 0,001 0,003 0,003 0,005 |0,007
< 850 N/mm? E 50 0,001 0,003 0,004 |0,006 |0,008
Werkzeugstédhle 850-1100 N/mm? E 40 0,001 0,003 0,003 [0,005 |0,007
1100-1400 N/mm? | E 30 0,001 0,003 0,003 |0,005 |0,007
Schnellarbeitsstahle 850-1200 N/mm? E 30 0,001 0,003 0,003 |0,005 |0,007
Federstdhle < 1200 N/mm? E 40 0,001 0,003 0,030 (0,005 |0,007
Rostfreie Stahle, geschwefelt <700 N/mm? E 55 0,002 0,003 0,004 |0,006 |0,008
o . <700 N/mm? E 45 0,002 0,003 0,004 |0,006 |0,008
Rostfreie Stdhle, austenitisch
< 850 N/mm? E 45 0,001 0,002 0,003 [0,004 |0,006
. <180 HB 70 0,002 0,004 0,005 |0,008 |0,010
Gusseisen
> 180 HB 60 0,002 0,004 0,005 |0,008 |0,010
> 180 HB 55 0,002 0,004 0,005 |0,008 |0,010
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 45 0,002 0,004 0,005 |0,008 |0,010
Aluminium, Al-Legierungen <530 N/mm? E 200 0,002 0,004 0,005 0,008 |0,010
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si | < 600 N/mm? E 150 0,002 0,004 0,005 |0,008 |0,010
Aluminium, Al-Gusslegierungen > 10% Si | < 600 N/mm? E 120 0,002 0,004 0,005 [0,008 |0,010
Magnesium, Mg-Legierungen <280 N/mm? E 200 0,002 0,004 0,005 (0,008 |0,010
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Schnittwerte fir Schruppen Zirkular
For@1-9,9
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit ‘ Kihlung ‘ v, f,
o4- |©@6- |(©8-
21-19 [©@2-3,9 5,9 7.9 9,9
Graphit | - |70 0,002 0,004 0,005 |0,008 |0,010
Schnittwerte firr Schruppen Zirkular
Fir @ 10-20
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
210- ©12- |©16-
11,9 15,9 19,9 2 20
. ] <500 N/mm? E 80 0015 |0020 |0,025 |0,030
Allgemeine Baustdhle
500-850 N/mm? E 70 0,015 0,020 0,025 0,030
) < 850 N/mm? E 70 0015 |0020 |0,025 |0,030
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 55 0,009 0,011 0,015 0,020
<700 N/mm? E 70 0,015 0,020 0,025 0,030
Unlegierte Vergitungsstdhle 700-850 N/mm? E 60 0,015 0,020 0,025 0,030
850-1000 N/mm? E 55 0,010 0,013 0,017 0,023
. i ] 850-1000 N/mm? | E 50 0010 |0,013 0017 0023
Legierte Vergitungsstahle
1000-1200 N/mm? E 40 0,008 0,011 0,015 0,018
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 70 0,015 0,020 0,025 0,030
. . . < 1000 N/mm? E 50 0,010 0,013 0,017 0,023
Legierte Einsatzstéhle
1000-1200 N/mm? E 40 0,008 0,011 0,015 0,018
- <1000 N/mm? E 50 0010 |0013 0017 0023
Nitrierstahle
1000-1200 N/mm? E 40 0,008 0,011 0,015 0,018
< 850 N/mm? E 50 0,010 0,013 0,017 0,023
Werkzeugstdhle 850-1100 N/mm? E 40 0,008 0,011 0,015 0,018
1100-1400 N/mm? E 30 0,008 0,011 0,015 0,018
Schnellarbeitsstdhle 850-1200 N/mm? E 30 0,008 0,011 0,015 0,018
Federstdhle < 1200 N/mm? E 40 0,008 0,011 0,015 0,018
Rostfreie Stahle, geschwefelt <700 N/mm? E 55 0,010 0,013 0,014 0,023
Codfreie St cudtentioch <700 N/mm? E 45 0010 |0,013 |0014 0023
ostirere widnle, dustentlise < 850 N/mm? E 45 0008 [0011  [0015 [0019
. <180 HB - 70 0,013 0,015 0,020 0,025
Gusseisen
> 180 HB - 60 0,013 0,015 0,020 0,025
. > 180 HB - 55 0,013 0,015 0,020 0,025
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 45 0,013 0,015 0,020 0,025
Aluminium, Al-Legierungen <530 N/mm? E 200 0,013 0,018 0,023 0,030
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? E 150 0,013 0,018 0,023 0,030
Aluminium, Al-Gusslegierungen > 10% Si < 600 N/mm? E 120 0,013 0,018 0,023 0,030
Magnesium, Mg-Legierungen <280 N/mm? E 200 0,013 0,018 0,023 0,030
Graphit - 70 0,013 0,015 0,020 0,025
N
Q |Legende
o | E = Emulsion
S |v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min]
2 |, = Vorschub pro Zahn [mm/Z]
i Die angegebenen Schnittwertempfeh-
8 | lungen sind Richtwerte und missen den
2 jeweiligen Bedingungen angepasst
< | werden.
(@)
5
S
3
l('\7|
)
O
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Schnittwerte fiir Schlichten Kontur

Fir@1-9,9
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung |v, f,
o4- |©O6- |(©8-
21-19 (©2-3,9 5,9 7.9 9,9
) . <500 N/mm? E 100 0,008 0,016 0,032 |0,054 |0,063
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 90 0,008 0,016 0,032 |0,054 |0,063
. < 850 N/mm? E 90 0,008 0,016 0,032 |0,054 |0,063
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 75 0,006 0,011 0,023 |0,036 |0,045
< 700 N/mm? E 90 0,008 0,016 0,032 |0,054 |0,063
Unlegierte Vergitungsstdhle 700-850 N/mm? E 85 0,008 0,016 0,032 (0,054 |0,063
850-1000 N/mm? E 75 0,006 0,011 0,023 0,036 |0,045
, i _ 850-1000 N/mm? | E 70 0,006 0,011 0,023 |0,036 |0,045
Legierte Vergiitungsstchle
1000-1200 N/mm? | E 60 0,005 0,010 0,020 0,030 |0,040
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 90 0,008 0,016 0,032 |0,054 |0,063
Logierte Einsatzsidhl < 1000 N/mm? E 70 0,006 0,011 0,023 |0,036 |0,045
egierie Hnsalzsiaie 1000-1200 N/mm? | E 60 0,005 0,010 0,020 |0,030 |0,040
o <1000 N/mm? E 70 0,006 0,011 0,023 |0,036 |0,045
Nitrierstahle
1000-1200 N/mm? | E 60 0,005 0,010 0,020 (0,030 |0,040
< 850 N/mm? E 70 0,006 0,011 0,023 0,036 |0,045
Werkzeugstdhle 850-1100 N/mm? E 60 0,005 0,010 0,020 0,030 |0,040
1100-1400 N/mm? | E 45 0,005 0,010 0,020 0,030 |0,040
Schnellarbeitsstéhle 850-1200 N/mm? E 40 0,005 0,010 0,020 0,030 |0,040
Gehartete Stahle 48 - 55 HRC 25 0,005 0,010 0,020 |0,030 |0,040
. . 1350 N/mm? E 30 0,004 0,008 0,006 (0,025 |0,032
VerschleiBfester Konstruktionsstahl
1800 N/mm? E 20 0,004 0,008 0,006 (0,020 |0,032
Federstdhle < 1200 N/mm? E 45 0,005 0,010 0,020 0,030 |0,040
Rostfreie Stahle, geschwefelt < 700 N/mm? E 60 0,006 0,011 0,023 |0,036 0,045
Rostfreie Stihl wenitisch <700 N/mm? E 60 0,006 0,011 0,023 0,036 |0,045
reie Stdhle, austeniti
osiirete widnle, dustentise <850 N/mm? E 50 0,005 0,010 0,020 [0,030 [0,040
. <180 HB 90 0,007 0,014 0,020 [0,027 |0,054
Gusseisen
> 180 HB 80 0,007 0,014 0,020 [0,027 |0,054
> 180 HB 70 0,007 0,014 0,020 [0,027 |0,054
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 60 0,007 0,014 0,020 |0,027 |0,054
Aluminium, Al-Legierungen <530 N/mm? E 400 0,006 0,012 0,024 0,031 0,047
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si | < 600 N/mm? E 300 0,006 0,012 0,024 |0,031 0,047
Aluminium, Al-Gusslegierungen > 10% Si | < 600 N/mm131 E 250 0,006 0,012 0,024 |0,031 |0,047
Graphit 90 0,007 0,014 0,020 |0,027 |0,054
Schnittwerte fur Schlichten Kontur
Fir@10-20
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit Kihlung v, f,
210- |@12- (@16-
11,9 15,9 19,9 2 20
_ ] <500 N/mm? E 100 0072 |0,080 |0089 |0,107
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? E 90 0,072 0,080 0,089 0,107
. < 850 N/mm? E 90 0,072 0,080 0,089 0,107
Automatenstéhle
850-1000 N/mm? E 75 0,054 0,063 0,080 0,100
<700 N/mm? E 90 0,072 0,080 0,089 0,107
Unlegierte Vergitungsstdhle 700-850 N/mm? E 85 0,072 0,080 0,089 0,107
850-1000 N/mm? E 75 0,054 0,006 0,080 0,100
eciont Veraitonsatih 850-1000 N/mm? | E 70 0,054 |0,006 |0080 |0,100
ier rgitun
egierie vergulungssiahie 1000-1200 N/mm?  |E 60 0,050 |0,060 |0070 |0,080
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? E 90 0,072 0,080 0,089 0,107
- ] <1000 N/mm? E 70 0054 |0,063 |0,080 |0,100
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? E 60 0,050 0,060 0,070 0,080
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Schnittwerte fiir Schlichten Kontur

Fir@ 10-20
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit Kihlung v, f,
210- |©@12- (©16-
11,9 15,9 19,9 2 20
- <1000 N/mm? E 70 0,054 |0,063 |0,080 |0,100
Nitrierstéhle
1000-1200 N/mm? E 60 0,050 0,060 0,070 0,080
< 850 N/mm? E 70 0,054 0,063 0,080 0,100
Werkzeugstdhle 850-1100 N/mm? E 60 0,050 0,060 0,070 0,080
1100-1400 N/mm? E 45 0,050 0,060 0,070 0,080
Schnellarbeitsstahle 850-1200 N/mm? E 40 0,050 0,060 0,070 0,080
Gehdartete Stahle 48 -55 HRC - 25 0,050 0,060 0,070 0,080
. . 1350 N/mm? E 30 0,030 0,054 0,070 0,105
VerschleiBfester Konstruktionsstahl
1800 N/mm? E 20 0,030 0,054 0,070 0,105
Federstdhle < 1200 N/mm? E 45 0,050 0,060 0,070 0,080
Rostfreie Stahle, geschwefelt <700 N/mm? E 60 0,054 0,063 0,085 0,115
Coreie SisHe. ausontiach <700 N/mm? E 60 0054 |0063 0085 |0,115
ostrete Sianie, dusientise < 850 N/mm? E 50 0,050 |0,060 0,085 |0,100
. <180 HB - Q0 0,072 0,089 0,107 0,125
Gusseisen
> 180 HB - 80 0,072 0,089 0,107 0,125
. > 180 HB - 70 0,072 0,089 0,107 0,125
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB E 60 0,072 0,089 0,107 0,125
Aluminium, Al-Legierungen <530 N/mm? E 400 0,063 0,079 0,101 0,126
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? E 300 0,063 0,079 0,101 0,126
Aluminium, Al-Gusslegierungen > 10% Si <600 N/mm131 E 250 0,063 0,079 0,101 0,126
Graphit - Q0 0,072 0,089 0,107 0,125
Legende
E = Emulsi
mutsion 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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