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VHM-Hochleistungsfriser Allround F REMUS°

Unsere Allround-Werkzeuglésung

® ungleich gedrallt (35°/38°) fur hohe Laufruhe

® ungleich geteilt zur Minimierung von Vibrationen
® sehr hohes Zeitspanvolumen

® geeignet zum Schruppen bis Schlichten

® 45° Schutzfase fur bessere Standzeiten

® AICrN-Beschichtung fur hohere Leistung

® die richtige Losung far unterschiedlichste Bearbeitungsanforderungen

STAHL ROSTFREI GUSS
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D Schaftfraser VHM Allround, mit freigeschliffenem Schaft MREMUS

Ausfihrung: Verwendung: I

- ungleich geteilt und gedrallt - universell einsetzbar VHM % AICTN Werks-  zahne E% i/

- lange Ausflhrung - Schruppen bis Schlichten e norm L ml S et

- freigeschliffener Schaft - sehr hohes Zeitspanvolumen

- 45° Schutzfase an der Schneide - hohe Laufruhe o ) @m

- AICrN beschichtet 6535 HB- \\:a- Schaft “y
Schaft lang freigeschliffen

B3
45° B5
175448 175448
Art-Nr lang, Fase Al A5 B2 B3 B5 (3 G2 fz AN lang, Fase Al A5 B2 B3 B5 (3 G2 fz
T Alcrona mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn T Alcrona mm mm mm mm mm mm mm mm/Zahn
(RG 1730) (RG 1730)
3,00 17,87 3 280 8 18 57 6 013 0,007-0040 10,00 35,07 10 950 22 32 72 10 030 0040-0,110
4,00 17,87 4 380 11 21 57 6 018 0010-0,050 12,00 49,18 12 1150 26 38 83 12 030 0060-0,140
5,00 17,87 5 480 13 21 57 6 020 0015-0,055 16,00 77,66 16 1550 32 44 92 16 040 0,090-0,200
6,00 17,87 6 550 13 21 57 6 020 0,025-0,080 20,00 137,81 20 1950 38 54 104 20 050 0,130-0,260
8,00 24,57 8 750 19 27 63 8 020 0,030-0,080
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Schnittdaten

Empfehlung: Zahnvorschub fz [mm/Z]
Vorschube in vorverglteten Materialien und
rostfreien Stahlen um 25 % reduzieren. @  ap=1xAl  ap=1xAl  ap=1xAl  ap=1xAl
mm ae<0,1xAl ae<025xAl ae<04xAl ae<1l0xAl
Hinweis: ® < 36,9° @ <60° @ <78,5° @ < 180°
Schnittdaten beziehen sich auf Nassbearbeitung. 3 0,040 0,028 0,012 0,007
In Abhangigkeit der 4 0,050 0,035 0,020 0,010
Bearbeitungsbedingungen 5 0,055 0,035 0,025 0015
und Materialschwankungen 6 0,060 0,040 0,030 0,025
sind evtl. angepasste 8 0,080 0,050 0,040 0,030
Schnittwerte zu wahlen. 10 0,110 0,070 0,050 0,040
12 0,140 0,090 0,070 0,080
16 0,200 0,130 0,110 0,090
20 0,260 0,170 0,150 0,130

@ = Umschlingungswinkel

Zugfestigkeit = Rampen/ Schnittgeschwindigkeit
IS0 Werkstoff N/mm? Helix Vc [m/min]
< 500 <3° 320 280 230 180
allgemeine Baustahle
<1000 <2° 200 160 150 110
< 850 <3° 320 280 230 180
Automatenstahle
<1000 <2° 200 160 150 110
< 700 <3° 320 280 230 180
unlegierte Vergiitungsstahle < 850 <3° 320 280 230 180
<1000 <2° 200 160 150 110
unlegierte Einsatzstahle < 850 <3° 320 280 230 180
<1000 <2° 200 160 150 110
legierte Vergutungsstahle
<1400 <2° 180 150 140 100
<1000 <2° 200 160 150 110
legierte Einsatzstahle
< 1400 <2° 180 150 140 100
<1000 <2° 200 160 150 110
Nitrierstahle
< 1400 <2° 180 150 140 100
< 850 <3° 200 160 150 110
Werkzeugstahle
<1400 <2° 140 110 100 70
Warmarbeitsstahle < 1000 <1,5° 125 110 105 80
Schnellarbeitsstahle <1400 <1,5° 110 90 80 80
Federstahle <1500 <1,6° 150 130 120 90
- o
geschwefelt < 900 <15 120 100 80 Nicht empfohlen
M rostfreie Stahle - austenitisch <1100 <1,5° 110 90 70 fur Vollspur in
- martensitisch <1500 <1,5° 85 70 50 rostireiem Stafl.
gehartete Stahle <48 HRC <1,0° 85 70 60 50
G . <240 HB <3° 240 200 160 130
usseisen
<350 HB <2° 185 170 150 120
<240 HB <3° 240 200 160 130
Kugelgraphit- und Temperguss
<350 HB <2° 185 170 150 120
Hartguss <350 HB <2° 170 160 140 110

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte. Die flr den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wahrend
der Bearbeitung ermittelt werden.
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