soneee (8
Vollhartmetall-Schaftfraser

zu attraktiven Sonderpreisen (qgiiltig bis 31.08.2026)

WIDIAY

RUBIG VHM-NINA-HPC-Schaftfriser 38° / K33F — DCHP-II
h% Sonderpreis I I2 ds BCH z Bestell-Nummer
mm Euro p. Stick mm mm mm mm  Zéhnezahl — 42/30.03, HB
6,0 22,70 38 8,4 6 0,40 4 423003-000060
8,0 32,00 43 11,4 8 0,40 4 423003-000080
10,0 46,00 50 13,5 10 0,50 4 423003-000100
12,0 62,30 55 14,5 12 0,50 4 423003-000120

Schnittdaten siehe Rlickseite

42/30.03

45. X Z=4
L i ungleiche Teilung
BCH Zentrumschnitt

WIDIAY

RUBIG VHM-NINA-Schaftfriser 30° / K30F — TICN

h‘% Sonderpreis I1 I2 d2 z Bestell-Nummer

mm Euro p. Stiick mm mm mm Zdhnezahl  Ausfihrung  32/30.01, HB P )
2,0 19,60 38 4 6 3 1 323001- 000020 M |e
3,0 19,60 38 5 6 3 1 323001- 000030 K L
4,0 19,60 38 7 6 3 1 323001- 000040 N ®
5,0 19,60 38 8 6 3 1 323001- 000050 S L
6,0 19,60 38 8 6 3 2 323001- 000060 H L]
8,0 29,00 43 11 8 3 2 323001- 000080

10,0 40,20 50 13 10 3 2 323001-000100

12,0 54,40 55 15 12 3 2 323001-000120

Verpackungseinheit: @ < 8 mm 10 Stiick, @ 2 8 mm 5 Stiick. Schnittdaten siehe Riickseite

32/30.01

Austiihrung 1/ type 1 Ausfiihrung 2 / type 2
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S/C/HRENK
Empfohlene Schnittwerte fir VHM-Schaftfraser

Schrenk - 06_2026 - 2/2

DIN
Bezeichnung 42/30.03 | 32/30.01
Die angegebenen Werte sind Richtwerte und gelten beim
Einsatz auf dynamisch steifen Maschinen unter Verwendung
von einwandfreien Spannzeugen. Die Rundlaufabweichung
beim rotierenden Werkzeug sollte 0,015 nicht tberschreiten.
?;ﬁ':;g:l Schlichten Schruppen Nutfrasen
— Ve Schlichten = Vex 1,3 | VeSchruppen = Vex 1,0 | Ve Nutfrasen = Vox 0,7
Spiralwinkel
Schaft a3 1
Schneidstoff K33F = & =
Beschichtung DCHPAI o e 5 o
Schnitigeschwindigkeit ve in m/min Vo @ = & T
Kihlung Trocken/ | Trocken/ ¥ % &
MMS/ MMS/
Werkstoff Nass Nass
erkstorigruppe
o | O, = N
bis 450 N/mm? 160 155 2 SolnEEEES == Hr————
bis 650 N/mm? 155 150 2
bis 850 N/mm? 150 145 2
bis 950 N/mm? 140 130 2 (VSR) Vorschubreihe 1
bis 1100 N/mm* 130 125 |2 Zustelung | @4 | 06| B8 | 010 | 812 ] 616 | 820
Niedrig legierte Stahle radial f, f, f, f, f, f, f,
bis 600 N/mm* 150 145 2 a.inmm | mm/Z | mm/Z | mm/Z| mm/Z | mm/Z| mm/Z | mm/Z
bis 950 N/mm? 140 130 2 02 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,090 | 0,710
bis 1100 N/mm 2 130 125 2 05 0,025 | 0,035 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,090 | 0,110
bis 1300 N/mm? 125 120 2 1 0,020 | 0,030 | 0,045 | 0,055 | 0,065 | 0,090 | 0,110
Fioch Tegierte NS 2 0,015 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,085 | 0,105
bis 700 N/mm? = T 5 4 0,010 | 0,025 | 0,035 | 0,050 | 0,055 | 0,080 | 0,100
! 6 0,020 | 0,035 | 0,045 | 0,050 | 0,075 | 0,095
bis 1150 N/mm * 110 105 | 2 8 0,030 | 0,045 | 0,045 | 0,070 | 0,090
10 0,040 | 0,040 | 0,065 | 0,085
ferritisch/martensitisch 100 100 1 12 0,040 | 0,060 | 0,080
martensitisch 95 90 1 14 0,050 | 0,075
austenitisch, austenitisch/ferritisch 85 80 1 16 0,050 | 0,070
v - 18 0,060
Grauguss bis 180 HB 215 206 | 2 20 01050
Grauguss bis 260 HB 185 180 2
Kugelgraphitguss bis 160 HB 185 180 2 (VSR) Vorschubreihe 2
Kugelgraphitguss bis 250 HB 155 150 2
Temperguss bis 130 HB 155 150 | 2 Zustelung | 04| 061 08 101010121016 |02
Temperguss bis 230 HB 140 130 2 a.inmm | mm/Z | mm/Z | mm/Z | mm/Z | mm/Z | mm/Z | mm/Z
N Alu-Legierungen 02 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,090 [ 0,710 | 0,740
Alu-Knetlegierungen 250 N/mm2 720 690 3 05 0,030 | 0,045 | 0,060 | 0,080 | 0,090 | 0,110 | 0,140
Alu-Knetlegierungen 350 N/mm2 750 720 3 1 0,025 | 0,040 | 0,055 | 0,075 | 0,080 | 0,700 | 0,130
Alu-Gusslegierungen <= 12% Si bis 250 N/mm® 815 780 | 3 2 0,020 | 0,040 | 0,050 | 0,070 | 0,075 1 0,100 | 0,130
Alu-Gusslegierungen <= 12% Si bis 300 N/mm? 815 780 | 3 ‘6’ 0,020 gggg ggjg gggg gg;g gggg g;gg
AIu-Guss.Iegierungen <= 12% Si bis 450 N/mm? 750 720 3 8 : 0,040 0;055 0;065 0080 | 0110
Magnesium , 785 755 |3 10 "~ 0050 | 0,060 [ 0,075 | 0,110
Kupfer- und Kupferlegierungen 12 0,050 | 0,075 | 0,100
Kupfer-Automatenlegierung, Blei > 1% 250 240 3 14 0,070 | 0,100
Bronze, Messing 280 270 3 16 0,060 | 0,090
Kupfer, Bleifreies Kupfer, Elektrolytkupfer 235 225 3 18 0,090
Kunststoffe 20 0,080
Duroplaste, Thermoplaste 155 150 3
Faserverstérkte Kunststoffe 175 165 3 (VSR) Vorschubreihe 3
g?rtg#i?] il i 2l 195 g Zustellung g4 06 | O8] @10 012 @16 | @20
&y . 265 255 radial f. | f. f, f, f, f, f,
a.inmm | mm/Z\ mm/Z | mm/Z| mm/Z | mm/Z| mm/Z | mm/Z
Fe-Basis bis 650 N/mm * 85 80 1 02 0,050 | 0,080 | 0,700 | 0,720 | 0,740 | 0,780 | 0,220
Fe-Basis bis 750 N/mm? 85 80 1 0,5 0,050 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,180 | 0,220
Cr-Ni-Basis bis 800 N/mm ? 80 75 1 1 0,045 0,070 | 0,090 | 0,110 | 0,130 | 0,170 | 0,210
Cr-Ni-Basis bis 950 N/mm ? 70 70 1 2 0,040 | 0,060 | 0,080 | 0,110 | 0,120 | 0,165 | 0,200
e R kb
'Rrgierl]gtaﬁ/q_ia'lr'lllteanleglerun%gn 8 7 8 0,060 | 0,085 | 0,100 | 0,145 | 0,170
JENEED 139 E) (Wi 95 % |1 10 0,080 | 0,100 | 0,140 | 0,160
Titanlegierungen bis 1200 N/mm * 80 75 1 12 ! 01090 01130 01150
14 0,120 | 0,140
40-48 HRC 35 30 1 16 0,110 | 0,130
48-56 HRC 18 0,130
56-65 HRC 20 0,120
AEIEES |5 4 188 Anderungen vorbehalten
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